%% Este manual descreve detalhadamente e tanto quanto possivel,
todos os procedimentos relativos as operacdes deste sistema CNC. No
entanto, € impraticavel dar descricdes especificas desnecessarias ou nao
autorizadas para todas as operacdes do sistema, devido ao limite de texto
do manual, aplicacdes especificas do produto e outrds causas. Portanto,
o procedimento ndo indicado aqui deve ser considerado impraticavel ou

nao autorizado.

%% Este manual € de propriedade da GSK CNC Equipment Co., Ltd.
Todos os direitos reservados. E contra a lei de qualquer organizagdo ou
individuo publicar ou reimprimir este manual sem a permissao expressa
por escrito da GSK e segundo o direito de reservas para averiguar a sua

responsabilidade legal.
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Prefacio

Vossa Exceléncia,
E um prazer para nos sua preferéncia de compra deste sistema
CNC de maquinas de fresagem GSK983Ma feito pela GSK CNC

Equipment Co., Ltd.

O manual do wusuario GSK983Ma divide-se em trés partes:
"Programacao”, "operacao” e "Apéndice".
Especial prompt: caixa de alimentagao 24V do interruptor combinado

com o sistema é o sistema especial oferecido pela nossa empresa.

O usuario ndo pode usar o sistema para outra finalidade. Caso

contrario, um enorme perigo pode ocorrer!



Cuidado

A Acidentes podem ocorrer por conexdo imprépria de operacdo! Este

sistema s6 pode ser operado por pessoas autorizadas e qualificadas.

Por favor, leia atentamente este manual antes de usar.

Consulte o manual do usuario emitido pelo fabricante antes de
instalar, programar e utilizar este produto, e a operacgao relativa deve

ser realizada extritamente com base no manual do usuario.
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Afirmacao

Neste manual nos tentamos descrever o maximo de assuntos
possiveis. No entanto, ndo podemos descrever todas as questdes
que ndo devem ser feitas, ou que ndo possam ser realizadas,
porque ha muitas possibilidades. Portanto, as questdes que néo
estdo especialmente descritas como possiveis neste manual

devem ser consideradas como "impossiveis”.

Nota

A funcdo do produto e qualificacdo (tais como a velocidade e
preciséo) descritos neste manual sdo apenas para este produto,
que é instalado na maguina CNC deste equipamento. A
configuracdo de funcdo real e capacidade técnica sao
determinadas pela configuracao do fabricante.

O sistema € combinado com o painel de operacdo padrdo, mas a
funcdo de cada tecla é defineda pelo programa de PLC (diagrama
de escada). E muito importante notar que a fungéo da chave neste
manual é descrito para o programa de PLC padrao!

Consulte o manual emitido pelo fabricante para descricao da

funcéo de cada tecla do painel de operacéo.
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Cuidados

m Transporte e armazenamento

« Nao acumular a embalagem em mais de seis camadas.

« Nao suba e fique em cima de embalagem pesadas.

« N&o arraste ou mova o produto quando estiver com o cabo conectado.
« Ndo bata na embalagem ou arranhe o painel e a tela de exibigéao.

« A embalagem do produto deve ser protegida do sol, umidade e chuva.

m Verificacao

e Confirme se € o seu produto, apds a abertura da embalagem.

e Confirme se o produto foi danificado durante o transporte.

e Confirme se as partes de reposi¢ao estdo completas ou danificadas.

e Se 0 modelo estiver errado, ou houver falta de acessoérios ou danos de

transporte, contatar nossa empresa.

m Fiacao

e A fiacéo ou verificacdo devem ser realizada por um profissional.

e Consulte o Manual de conexéo para o cabeamento.

e O produto deve ser aterrado, e a resisténcia de ligagao terra deve ser inferior a
0.1Q. A linha neutra (linha zero) ndo pode ser substituida pela ligacao terra.

e A fiacdo deve ser correta e firme, do contrario podera ocasionar 0 mau
funcionamento do produto ou resultados indesejaveis.

e O diodo supressor de picos relacionados com este produto deve ser conectado
na direcdo especificada, ou o produto pode ser danificado.

e A alimentacdo deve ser desligada ao inserir ou retirar o plug ou quando abrir 0

equipamento.
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m Deteccéo

VI

O homem que é o profissional pode ser detectado na maquina.

A alimentacdo deve ser cortada antes de detectar, reparar ou alterar os
elementos.

Verificar o mau funcionamento, quando ocorrer o curto-circuito ou a sobrecarga,
0 equipamento pode ser inicializado apés a avaria ser eliminada.

Nunca tente ligar / desligar o produto com frequéncia, se vocé quer inicilizar o

mesmo novamente apos a energia ser desligada, € necessario esperar pelo

menos 1minimo.
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Responsabilidade e Seguranca

Seguranca e Responsabilidade do fabricante

e O fabricante deve assumir a responsabilidade do perigo que motor e 0s seus
acessorios possam gerar até que tenham sido eliminados e / ou controlados no
desenho e na sua estrutura.

e O fabricante deve assumir a responsabilidade pela seguranca do motor e os
seus acessorios.

e O fabricante deve assumir a responsabilidade por informacdes de uso e

sugestao oferecidas ao usuario.

Seguranca e responsabilidade do usuario

e O usuario deve conhecer e entender sobre o conteddo para a operacao de
seguranca, aprendendo e treinando a operacéo de seguranca do motor.

e O usuario deve assumir a responsabilidade pela seguranca e perigo com o
aumento, alteracdo ou modificacdo do motor original ou acessorios por si
mesmos.

e O usuario deve assumir a responsabilidade pelo funcionamento, ajuste,
manutencéao, instalacdo e armazenagem dos produtos quando ndo seguir as

descri¢cbes deste manual,

Todas as especificacOes e 0 design estdo sujeitas a alteracdo sem
aviso prévio.

Este manual é reservado pelo usuario final.

Sinceros agradecimentos por seu apoio na compra dos produtos
fabricados pela GSK CNC Equipment Co., Ltd.

Versdo em linguas chinesa e inglesa de todos os documentos
técnicos.

VI
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Capitulo 1 Geral

Programacao
CAPITULO1 GERAL

1.1 Geral

O centro de usinagem de Fresamento CNC Sistema GSK983Ma (Seguem-se abreviado para
"System"), que € um bem de médio / alto bem manufaturado de alta velocidade, alta precisao, alta
estabilidade e de custo de desempenho elevado. Tem sido desenvolvido com base no requisito de
estabilidade e confiabilidade no mercado com desenvolvimento de técnicas atualizadas pela
Companhia GSK CNC.

Este tipo horizontal/vertical de instalacdo deste sistema adota a 8,4/10,4 polegadas HR, com
tela LCD luminosa separada. O sistema usa a tecnologia do produto completo paster automatico e
construido em PLC. A interpolacdo de funcionamento tem processamento distribuido por multiplos
microprocessadores de alta velocidade, que possuem a capacidade de tratamento para 500 blocos
por segundo. O circuito de hardware é ligado externamente a regra de varredura, e pode ser
controlado pela posicédo de fechamento completo. Ele tem a fungéo de limitar a deteccéo de alarme

CNC, que é usado para a série de alta velocidade e grande precisdo, Hi-Rel.
1.2 Atencao para ler este Manual

A capacidade da maquina CNC é determinada pelo sistema de CNC, a estrutura da
maquina, controle de corrente forte e o sistema servo (0 painel de operacdo mecénico
incluido), este manual é apenas descrito para o sistema CNC GSK983Ma.

Nesse manual introduz a fungéo (funcdo de selecéo incluida) no sistema, com detalhes, mas no
dispositivo ndo esta incluido toda a funcdo de seleg¢édo. A funcdo do sistema CNC nao é apenas
determinada pelo NC, mas também pela parte mecanica, pelo circuito forte do lado da maquina, pelo
sistema de servo e pelo painel de operacdo da maquina. E muito dificil descrever totalmente as
funcdes do sistema de programacédo, e os cuidados de operacdo, é apenas expresso a partir do

angulo do sistema.

A especificacdo do painel de operacdo, a capacidade da maquina CNC, a programacéo da
maquina e 0 método de operacado dos caracteres da maquina CNC séo realizados com base no
manual emitido pelo fabricante.

Nota: As notas séo descritos para alguns itens. No entanto, quando as notas descritas nesse

manual forem sem importancia, basta pular as notas até voltar a 1é-las novamente ap6s a
1
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leitura deste manual, € muito facil de entender este manual.

-
L
=
9
o

Q
®
3
3.
=)

Q




CAPITULO 2 ESPECIFICACAO

NO
do Nome Especificacéo
Iltem
Padrdo: trés eixos (X, Y e Z)
(Ele pode ser ajustado em relacdo ao eixo 4 ou o eixo 5 baseado na
ordem. O endereco do eixo 4 é selecionado a partir de A, B, C, U,V e
1 Eixos controlados | W, 0 eixo 4 é eixo linha reta ou uma rotacdo que é defineda pelo
parametro, e o endereco do eixo 5 é selecionado a partir de U, V, W, a,
B e C, 0 eixo 5 é eixo linha reta ou a uma rotacao, que é definido
também pelo parametro).
O padréo é de 3 eixos e de 3 ligagbes simultaneamente. (Podem ser
N° de eixos | definidos para os 4 eixos e 3 liga¢des, 4 eixos e 4 ligacdes, 5 eixos e 3
2 controlados ligacdes, e 5 eixos e 4 ligacdes com base na ordem).
simultaneamente Nota: As funcdes, tais como rosqueamento rigido e o avango por
revolucao, ndo podem ser usadas por 5 eixos.
Incremento
. 0.001mm 0.0001pol. 0.001°
minimo
) Incremento
Sistema de|
3 ) minimo de | 0.001mm 0.0001pol. 0.001°
incrementos
entrada
O incremento minimo de entrada, por base métrica na configuracdo de
parametros é 0.01mm.
Digito de
4 verificacdo do | Pulso do encoder
dispositivo
_ +99999.999mm
Maximo valor de
5 +9999.9999pol.
comando
+99999.999°
5 Formato de | Use os formatos, tais como, bloco de variavel, de carater mutavel e o
entrada endereco mutavel.
. Programacdo do | O digito pode ser introduzido com o ponto decimal, os enderecos com
ponto decimal ponto decimal: X, Y, Z,A,B,C,U, VW, ,J,K, Q,ReF
A velocidade de direcdo do eixo é de até 60.000m/min ou
8 Avanco rapido 2400pol./minimo A velocidade de avanco rapido pode ser modificada

em FO, 25%, 50% e 100%, utilizando o avanco rapido de substituicdo
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(selegdo).

O avanco pode ser definido dentro do seguinte intervalo: 1mm/min ~
30.000 milimetros / min, a velocidade superior limitada de corte de
alimentacédo 0.01pol./min ~ 1200,00 cm / min pode ser definido pelo

parametro. Se a velocidade de avanco ultrapassar 10% considera-se

9 Avancgo de corte ] ]
gue a engrenagem pode ser selecionada uma velocidade de avancgo
dentro do intervalo de 0 ~ 200%, e a unidade de avanco conjunto pelo
parametro pode ser modificado para 0,01lmm/min, 0,001lmm/min, ou
0.001pol./min.
Aceleracédo / | Aaceleracéo linear ou modo de desacelera¢gdo podem ser utilizados na
10 | desaceleracdo taxa de avanco rapido, independentemente da operacdo manual ou
automatica automatica para encurtar o tempo de posicionamento.
A programacdo absoluta ou programacdo incremental podem ser
Valor comando ) o
, selecionadas pelo cédigo G.
11 | incremental / ~
G90: Programacao de valor absoluto.
absoluto . _
G91: Programacéao de valor incremental.
Definicédo da | O valor de comando seguido com o G92 pode ser usado para definir
12 | coordenada do | um sistema de coordenadas, a ferramenta de valor de coordenada de
sistema (G92) posicédo é o valor do comando do presente sistema de coordenadas.
Cada eixo pode em seguranca mover-se separadamente e
13 Posicionamento rapidamente para o fim, pela especificagcdo GO0, e a maquina pode ser
(G00) movida para a posicdo (se a maquina atingir a posicao especificada)
verificada pela definicdo do parametro.
» Interpolagcédo linear | Utilizar o cédigo de GO1, para interpolacdo linear que pode ser
(G01) realizada com base no avanco especificado pelo cédigo F.
O proximo bloco pode ser lido antecipadamente no registro buffer para
gue o antigo bloco seja realizado. Neste caso, evite a intermiténcia de
15 | Registro buffer comando NC por causa do tempo para a leitura. Quando os dados séo
colocados no registo buffer, o BUF é apresentado na parte inferior
direita de LCD.
O movimento seguinte do bloco pode ser atrasado, utilizando o cédigo
16 | Permanecer (G04) N
G04. O tempo de atraso pode ser especificado pelo endereco P ou X.
o Especificar um bloco de G09, que desacelera a 0 quando o bloco
Verificagdo exata _ _ _ i
17 termina, e em seguida, executar o bloco seguinte apdés o
de parada (G09) o
posicionamento.
Verificar Se 0 G61 for especificado, e 0 comando seguir 0 movimento com o
18 | exatamente 0 | G61 desacelera a 0 no final de cada bloco, e em seguida executa o

modo de parada /

seguinte bloco apds o posicionamento. Se o G64 for especificado, o




corte (G61, G64)

comando segue em movimento de desaceleracdo com o G64, mas
executa o seguinte bloco de imediato, geralmente, € 0 modo corte

diferente da posicao.

O comando apds o endereco M seguido de 2-digitos pode ser

Funcao auxiliar
19 . controlado para a ON / OFF sinal do lado da maquina. Apenas um
(M2 digito) cédigo M pode ser especificado em um bloco.
No modo de funcionamento a seco, 0 avango se torna manual. O
avanco rapido mantém invariavel no comando G0O0, o avanco rapido de
20 | Execucdo seca substituicdo (selecdo) ainda é valido. A velocidade de avanco rapido é
executada com base no funcionamento a seco, que é determinado pela
configuracdo do parametro.
Cada eixo pode ser vedado separadamente & alimentacdo do eixo
comandado, se em qualquer eixo comandado for adicionado um
21 | Intertravamento encravamento durante o movimento, todos 0s eixos da maquina
podem desacelerar e depois parar. A maquina acelera e em seguida,
inicia desde que tenha libera¢des de bloqueio.
22 | Bloco unico Um comando de bloco pode ser executado uma vez.
O bloco com / (barra) cédigo (A / (barra) seguido por um bloco) pode
23 Pu@ Bloco ser omitido no inicio pelo comando do bloco pular que é instalado no
opcional ]
lado da maquina.
A dire¢do do movimento ou a imagem do espelho de X, Y e o comando
Imagem no | de programa do 4° eixo, e o comando MDI podem ser definidos usando
24 espelho externo MDI e painel LCD ou usando as chaves (fungéo selecionada) no lado
da méaquina.
Se a quantidade de movimento da ferramenta é movida por operagéo
manual é adicionada ao valor de coordenadas absoluta, que pode ser
Manual  absoluto | selecionada, rodando o interruptor manual absoluto ligado ou desligado
25 ON/OFF no lado da maquina.
Quando o interruptor estiver desligado: adicionar.
Quando o interruptor estiver desligado: nao adicionar.
Bloqueio de funcdo | O sinal de cddigo BCD e sinal de estrobo de M, S, T e B sado funcdes
26 auxiliar proibidas para enviar para o lado da maquina.
_ A maquina ndo se move, mas a exibicdo de posicdo ainda esté ativada
27 BI(/)qu'elo da guando a maquina estiver em movimento, o bloqueio da maquina
maguina estara habilitado, mesmo que o bloco esteja realizado.
Blogueia 0 | Esta funcédo s6 é valida para o bloqueio do eixo Z; usar esta funcéo
28 comando do eixo Z | para verificar programa de NC por desenho.
29 | Segurar a | As alimentacbes de todos o0s eixos podem ser temporariamente
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alimentacéo parada, a reposicdo pode ser realizada, comprimindo o botdo de inicio
do ciclo, antes da alimentagéo de reposi¢édo, a operacdo manual pode
ser executada no modo de manual.
30 Eliminar 0 | A velocidade de avanco de corte pode ser fixada sobre a 100% com
cancelamento base no sinal (funcéo de sele¢do) a partir do lado da maquina.
Todos os comandos de alimentagdo serdo parados (imediatamente
31 | ESP interrompido), pressionando o botdo ESP, a méaquina é interrompida
simultaneamente.
O NC pode ser reajustado a partir de NC nimero externo. Todos os
o ) comandos de alimentacdo sdo interrompidos com este sinal de
Redefinir sinal . . i .
32 . reposicao, e a maquina desacelera-se até parar. Durante a operacao
externo
adicione o botdo de reajuste de MDI e LCD, ESP e a redefinicdo
externa; Entrada de um sinal de reposicéo para o lado da maquina.
Quando os componentes de movimento da maquina chegaram ao fim
33 | Ultrapassagem do curso, o sinal de chegada é recebido, o eixo é desacelerado e para,
e o alarme de fim de curso sera emitido simultaneamente.
Quando o aparelho ¢é ligado e quando NC esta no estado controlavel,
) envie o sinal para o lado da maquina, quando a energia é desligada ou
34 | Sinal NC ) ] o ) - ]
a unidade controlavel indica superaquecimento, entdo pare de enviar
gualquer sinal ao lado da maquina.
Enviar um sinal para o lado da méaquina, assim que o sistema servo
, estiver pronto. O eixo deve ser travado e o sinal ndo é enviado, pois
35 | Sinal do servo i . )
esti bloqueado. O PRONTO NO é exibido no LCD quando este sinal
nao é executado.
36 | Sinal de alarme NC | Sinal de problemas de NC no estado de alarme.
Quando o movimento de comando termina, o sinal de saida NC é
37 Sinal de | gerado. A fungdo de movimento de comando de um bloco T M, S, ou B,
distribuicéo emite este sinal ap6s o comando de movimento ser realizado, e 0 T M,
S, ou uma funcao B possa ser realizado.
Sinal operacédo de ] ] . ]
38 ) NC envia este sinal na operacéao de ciclo.
ciclo
O ciclo operacional
39 | se inicia com um | NC envia este sinal no inicio do ciclo.
sinal indicador
Segure a . ] ) . ,
) . NC emite este sinal quando a alimentagdo esta no estado em que
40 | alimentacdo do
o permanece.
sinal indicador
41 | Consecugéao de | (1) alimentagdo manual: O avanco manual pode ser deslocado em 24




alimentacao passos utilizando o interruptor de rotacéo. A razdo entre o passo 24 é
manual uma série geométrica. (Partidas do painel padréo de 20 passos)
(2) Manual de avanco rapido O avanco rapido pode ser realizado por
meios manuais, a substituicdo rapida pode usar o avanco rapido da
configuragédo do pardmetro. A consecu¢do manual é valida em 2 eixos,
simultaneamente,.
O controle de posicao incremental e de alta eficiéncia de posicéo
Alimentacao manual (funcdo de sele¢céo) pode ser realizado. O incremento pode ser
42 incremental realizado simultaneamente em dois eixos. (A alimentacdo de
incremento).
43 indice de numero | O nimero de seqiiéncia dentro do programa selecionado pode ser
de sequéncia indexado usando MDI e painel LCD.
a4 indice de numero | O nimero de programa de 4 digitos seguidos com O pode ser indexado
de programa usando painel MDI & LCD.
E uma funcdo de compensacdo para o vetor de movimento da
Intervalo de | maquina. O valor da compensacéo é definido pelo parametro dentro da
45 compensacao gama de 0 a 255, que é considerado como uma unidade do
movimento, pelo menos para cada eixo.
Bloqueio de | Esta funcéo proibe a exibicdo, define ou edita o nUmero de programas
40 programa (9000 ~ 9899) pelo blogueio.
(1) Temperatura ambiente.
Temperatura de trabalho: 0°C~45°C
Temperatura de armazenamento e transporte: -20°C~55°C
(2) Umidade relativa.
<90% (condensacao), <95% (40°0).
47 Condicéo (3) Vibragao.
ambiental Vibrag&o de trabalho<0.5G.
Temperatura de armazenamento e transporte <1G.
(4) Temperatura ambiente
Quando o dispositivo NC é usado para as circunstancias de
concentracdo elevada, tais como no po, 6leo de corte ou o solvente
organico, € importante contatar o fabricante.
(1) Sistema de Servo
a. Quando o erro de registo de erro for maior que o valor de ajuste do
48 Auto-diagnostico estado de parada, soard o alarme.

da fungéo.

b. Quando o valor de registo de erro for maior do que o valor da
configuracdo maxima, o alarme soara.

c. Quando o sistema de verificacdo de situacdo é anormal, soara o
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alarme.

d. Quando a tenséo for excessivamente grande, soara o alarme.

e. Quando a unidade de controle de velocidade é anormal, soard o
alarme.(2) NC

a. Quando a memoaria é anormal, o alarme ocorrera.

b. Quando ROM ou RAM é anormal, o alarme ocorre.

c. Quando o MPU ¢é anormal, o alarme ocorre.

(3) Estado de exibicdo

a. Exibir o estado NC em LCD.

b. Mostrar | / O Estado de LCD.

S Fungédo / T (BCD

O comando de digito 2 é seguido com o endere¢co S e T, o sinal de

cbdigo de BCD?2 digitos pode ser enviado, uma vez que o comando é

49
de 2 digitos) executado, o codigo de S ou T é enviado para fora separadamente com
outros codigos até a seguinte S ou T ser especificada.
. ) O sistema binéario de 12 digitos correspondente com a rota¢éao do fuso
S4 digitos (sistema . . o o .
o ou as saidas de tens&o analogicas para o lado da maquina, a tensao
binario de 12 . L . .
o i méaxima analdgica é de + 10V, 2mA. A velocidade do fuso (r / min) é
50 | digitos de saida) | - ) .
i diretamente especificada por S4, a velocidade do eixo pode ser
A/S4 (saida N
_ modificada dentro de 50%, 60%, 70%, 80%, 90%, 100%, 110% ou
analogical) A ] o
120% com base no sinal de contato do lado da maquina.
Quando a velocidade do fuso (r / min) é diretamente especificado por
S4 digitos (sistema | digitos de saida S4, a tensdo de velocidade atual do fuso serda com
bindrio de 12 | base no nimero de engrenagem selecionado 1 ~ 4. A mudanca da
51 | digitos de saida) | engrenagem é realizada durante circuito forte, e a sua consequente
A/S4 digitos (saida | GRA ou sinal de GRB de saidas para o lado de NC. Quanto maior de 2
analogica) B digitos for S4 ou menor de 2 digitos de NC o comando do programa
serd emitido nos termos do cédigo BCD.
Alimentacao N . ) )
) O codificador de posicao € instalado sobre o eixo; o corte do fio pode
52 | sincrona de ] ) N o
ser realizado usando a velocidade de pulso do codificador de posicao.
rosqueamento
Para alcancar a alimentagdo anteriormente mencionada como a
L rotacdo do fuso, uma frequéncia pode ser introduzida para liga-lo
Posicéo do | ) ) N . ]
53 g diretamente no eixo e o dispositivo de tensdo de impulsos que se torna
encoder
uma proporcdo do nimero de rotacao do fuso, 1024 pulsos para cada
revolucéo.
Controle da | Normalmente, a velocidade de superficie é especificada com o codigo
£4 velocidade de S, neste caso, quando a posicdo da ferramenta é alterada, a
constante da | velocidade do eixo é correspondentemente alterada, e a velocidade de

superficie

superficie € sempre igual a velocidade linear especificado com o




cédigo de S.

2° fungdo auxiliar

Trés digitos seguidos com endereco de comando B sdo executados de

55 o uma vez, um sinal BCD com cédigo de trés digitos é enviado
(B3 digitos) o . . .
imediatamente para especificar o0 posicionamento da tabela de indice.
Comando de quatro digitos seguindo o endereco T sdo executados de
56 Funcdo T (BCD4 | uma vez, o sinal BCD codigo de trés digitos € enviado imediatamente,
digitos) 0 codigo T é enviado com outros coédigos separadamente até que
sejam reservados para o seguinte cédigo T especificado.
O cddigo ISO (ISO840) e o cddigo EIA (EIARS-244-A) podem ser
57 | Cddigo padréo utilizados pelo cédigo de programa, e podem ser automaticamente e
distintamente executados.
O avango rapido automatico ou manual pode ser definidos com base
58 | Substituicdo rapida | nas quatro marchas, ou seja, FO, 25, 50 e 100%. O FO pode ser
definido por uma velocidade determinada por um parametro.
A posicao de retorno de referéncia A contém os seguintes itens:
Retornar para . .
o (1) Manual de retorno da posicao de referéncia
59 | posicéo de o o o
. (2) Referéncia de verificagdo de retorno de posi¢éao (G27)
referéncia . . o
(3) Retorno automatico da posicéo de referéncia (G28)
o A posicao de retorno de referéncia B ndo é sé contida da funcao de
Posicéo de retorno o L i
60 o referéncia de retorno da posicdo B, mas também do retorno da 2°
da referéncia B o .
posicao de referéncia (G30).
Retorno de | Defina a distancia da posicao de referéncia 1 pelo parametro, a terceira
61 | referéncia de | e quarta posicao de referéncia podem ser definedas, e essas posi¢cdes
posicdo no 3 e 4’ de referéncia podem ser devolvidas.
Quanto ao limite armazenado do curso 1, a outra area da configuragcéo
Limite armazenado | de pardmetro é a area vedada. Como para o limite armazenado do
62 do curso 1 curso 2, a area interna ou externa da especificada com o pardmetro ou
Limite armazenado | programa € uma area proibida. O ativamento ou desativamento do
do curso 2 cursoarmazenado no limite 2 é determinado pelo codigo G.
G22: Habilitado G23: Desabilitado
Esta funcao é utilizada para a compensacéo de erro de passo causada
. pelo uso mecéanico de alimentagdo do parafuso, para melhorar a
Compensacdo de s o e . .
precisdo mecéanica e prolongar a vida util mecéanica do equipamento.
63 | erro armazenados o . _
Os dados de compensacdo € armazenado na memoria sao
no campo _ R . .
considerados como um parametro, neste caso, as operagdes relativas
tais como da estrutura de compensacao sdo omitidos.
64 Selecgéo do | Um dos seis sistemas de coordenadas da peca podem ser definidos
sistema de | com antecedéncia através de seis cédigos G, ou seja, G54 ~ G59 e o
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coordenadas da

peca

programa a seguir deve ser realizado dentro do sistema de

coordenadas selecionado.

Posicdo correta da

A posicao da ferramenta de deslocamento pode ser realizada utilizando
0s comandos G45 do ~ G48. A posicdo da ferramenta de compensacéao
€ 0 comando de movimento correspondente ao estender ou cortar.
Compensar usando o D ou o cédigo H ao longo do eixo 1 ~ 184 os

comandos podem ser especificados pelo cédigo D ou H, o valor

65 | ferramenta maximo de deslocamento é de + 999,999 milimetros ou em polegadas
(G45~G48) + 99,999.
G45: Ampliar o nUmero de ajuste.
G46: nimero de configuracéo curto.
G47: Estender 2 vezes para definir o nimero.
G48: 2 tempos curtos de definicdo do numero.
] _ Quando o retorno de posicdo manual de referéncia for realizado, o
A configuracdo de | ) o R
] N sistema de coordenadas pode ser ajustado para definir o parametro em
66 | sistema automatico _ L
avanco, ou seja, o desempenho automético é o mesmo que o G92
de coordenadas - L .
especificado com posigéo de referéncia.
A posicdo da ferramenta de compensacdo (compensacdo de
comprimento) pode ser realizado na direcdo do eixo Z usando o0s
Comprimento  da | cédigos G43 e G44.
67 | ferramenta (G43, | Aselecao do nimero de compensacéo pode ser especificada com 01 ~
G44, G49) 184 usando o cédigo H.
O valor méximo de deslocamento é indicado como * milimetros
999,999 ou 99.999pol. =.
A compensacéao de cortador pode ser realizada usando os cadigos G40
. do ~ G42. A selecdo do nimero de deslocamento é especificada dentro
Compensacao do o . i
q de 1 ~ 184 usando o cddigo de D, o valor maximo de deslocamento é
cortador
. de + 999,999 milimetros ou 99.999pol. +.
68 | (compensagdo de R ) L o )
) A ferramenta do angulo interno € inferior a 90 ° que e ndo é possivel
raio) B, C (G40 ~ N .
G42) utilizar uma ferramenta de compensacéao B.
A ferramenta do angulo interno € inferior a 90 ° e pode usar uma
ferramenta de compensacéao C.
Apbs a ferramenta padrdo ser posicionada no ponto fixo, e em seguida,
Medida do | a ferramenta a ser medida for fixada na posicdo mecéanica
69 | comprimento  da | manualmente. O valor de comprimento de deslocamento desta
ferramenta ferramenta é considerado como entrada de um deslocamento
enquanto o INPUT] é pressionado.
70 | Funcéo A ferramenta é dividida em varios grupos dentro do armazém de

10




administrativa da
vida atil da

ferramenta

ferramentas. Especificar a vida Uutil da ferramenta de cada grupo,
qgquando a ferramenta de cada grupo € usada, a acumulacdo é
considerada como um critério da vida 0til da ferramenta durante o
tempo de trabalho da ferramenta ou frequéncia de trabalho. Depois que
a ferramenta tenha atingido sua vida util, isto €, a ferramenta seguinte é
selecionada automaticamente dentro do

mesmo grupo de

antecedéncia.

Deslocamento da

Posicdo da ferramenta de compensacédo, o nimero da compensacao

71 | memoria adicional i
A do cortador pode ser prorrogado até 64.
Compensacéao ) i
o Posicdo da ferramenta offset, o nimero da compensacdo do cortador
72 | adicional de i
o pode ser prorrogado até 64.
memoria B
Compensacéo
73 | adicional de | O numero de compensacéo de ferramenta pode ser estendida até 184.
memoria C
Uma vez, quando o nimero de um digito de 1 a 9 F seguidos for
especificado, o avanco do nimero correspondentes é entéo definido.
24 Alimentacao do | Especificamente o0 FO é uma taxa de avango rapido, o sinal de
digito F1 mudanca de velocidade emitido a partir do lado da méquina, a
velocidade de avanco do numero selecionado pode ser aumentado ou
diminuida pelo MPG.
. Apobs o eixo X ou Y ser posicionados, sai o0 sinal de movimento externo,
Funcéo de o .
75 ] usando o codigo de comando G81, e G80 cancela-se esta fungéo, por
movimento externo _
conseguinte.
Ciclo fixo. (G80, o ) ) )
Seis ciclos fixos podem ser realizados, como por exemplo, o ciclo de
76 | G81, G82, GB84, _ .
perfuracéo, o ciclo de bater, o ciclo chato, etc.
G85, G86, G89)
Ciclo fixo B (G73, | Doze ciclos fixos podem ser executados, ou seja, o ciclo de furacao,
77 | G74, G76, | fim do ciclo de mandrilhamento, circulo de furagdo e circulo de
G80~G89) rosqueamento.
Conversdo meétrica . o
A entrada polegada ou métrica pode ser comutada pelo cédigo G.G20:
78 |/ polegada (G20, o
entrada em polegadas G21: entrada Métricas
G21)
Interpolagéo do | Especifiqgue G02 (ou GO03), o avanco especificado com cdédigo F é
79 | arco circular (G02, | obtido uma interpolacdo do arco opcional dentro do raio de 0 ° a
GO03) 360 °.G02: sentido horario (CW) GO03: sentido anti-horario (CCW)
80 | Interpolacéo da | No comando de interpolacéo helicoidal, quando um eixo dentro de um
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curva seno

s

plano de arco ndo se move (este eixo € tratado como um eixo
imaginario), os outros 2 eixos podem ser realizados dentro de uma

interpolacdo da curva de senumero

A compensacgao

circular é realizada

Na interpolacdo de arco, o valor do raio R, em vez de I, J e K é

81 | utilizando diretamente especificado por um raio de simplificacdo de um programa.
programacdo  de | O arco superior ou inferior a 180 ° pode ser executado.
raio R
A vibragdo mecénica durante a parada no final do curso pode ser
82 Desaceleracao reduzido para menos por esta funcdo, e o curso vdlido pode ser
externa aumentado para o valor maximo, o eixo adicional ndo é uma funcao de
desaceleracado externa. (Fungéo selecionada)
. . Entrada de algum namero do programa a partir de 1 ~ 31 a NC a partir
Indice de numero o . _ .
83 do lado da méaquina e estes programas (funcdo selecionadas) séo
externo da peca A ) ] .
selecionados a partir da memoria NC.
Transferir os dados para NC a partir de uma operagdo externa
especificado, tais como o lado da maquina, os dados de entrada séo
mostrados abaixo:
Entrada de dados i o
84 (1) Numero externo de peca do indice C
externos N
(2) Compensacéo externa da ferramenta C
(3) Informagbes de alarme externo
(4) InformagBes de operacao externa
Aceleracéo ) . ] . )
N A alimentac&o de corte e alimenta¢cdo manual consecutivas podem ser
automatica da . R i
85 ) . definedas pelo pardmetro, a constante é acelerada ou desacelerada
alimentacéo de )
com a exponencial no tempo de 8ms ~ 4000ms.
corte
Os digitos seguidos de 1 ~ 9 com o comando de mudanga do bloco,
86 Pular selecdo de | pulam o interruptor 9 do programa opcional podem ser definidos no
bloco adicional lado da maquina, quando um programa opcional pular o interruptor n é
ligado, o bloco com / n é ignorado.
Quando o eixo 4° ou 5° do comando X, Y, Z sdo seguidos com G31,
. eles realizam uma interpolagéo linear, como GO1. Quando este
87 | Funcéo Ir (G31) ] ] ) )
comando € realizado, ele ignora este sinal da entrada externa, o resto
da parte deste comando € parado para executar o bloco seguinte.
88 Reiniciando o | Especifique um namero sequéncial para ser reiniciado, e o reinicio é
programa realizada a partir daqui.
89 Posicao de direcdo | O posicionamento pode ser realizado a partir de uma Unica direcédo

Unica

para eliminar um intervalo para a realiza¢do de uma posicao precisa .

12




Programa de

9% armazenamento 96 programas podem ser adicionados no programa padrdo, num total
Super adigcdo do | de 191 programas.
numero
01 | Escala O caminho da ferramenta especificada no programa pode ser escalada
para cima ou para baixo com a faixa de 0,001 ~ 99,999.
O pulso apenas utiliza um MPG, que pode realizar o movimento da
92 | Insercdo MPG ferramenta, que é sobreposto com o comando de operacdo automatica,
no caso a usinagem é realizada, consecutivamente.
No estado de compensacdo do cortador, quando o canto interno é
Modificacao de | cortado, a modificagdo pode ser adicionada automaticamente para
%3 canto automéatico executar uma usinagem de baixa velocidade no interior da zona de
conjunto.
Definir um angulo correspondente com a direcdo positiva ao longo do
Opcédo do manual | eixo X na escala calibrada do painel do operador da maquina, a
94 | de alimentacdo do | alimentacdo manual é realizada no sentido de configuracao utilizando o
angulo botéo start. No plano XY, esta funcéo é valida apenas de 5° intervalo de
incremento com a gama de 0 ° ~ 360 °. (Funcéo selecionada)
Sequéncia O bloco é o mesmo que o nimero de seqiiéncia predefinida durante o
95 numérica desempenho do programa, depois que este programa foi realizado,
comparativa de | que se torna um estado de paragem de um Unico bloco, esta funcao
parada sera utilizada para verificar o programa.
96 Exibicdo do tempo | O tempo de operagdo automética de NC em segundo, minuto ou hora
de operacéo pode ser exibida no LCD.
Os interruptores no painel de operacdo da maquina passam a ter a
97 | Alternar entre os | operacdo definendo pelo MDI e LCD e pode ser controlado no botéo
menus ON / OFF de algumas funcgoes.
98 Usuario de macro | Existem dois limites de funcdo, uma € A, o outro € B. Ele pertence a
programa A, B funcao inerente do usuario e do fabricante.
99 | Exibicdo gréfica Caminho de ferramenta pode ser descrito em LCD.
O MPG instalado no painel da maquina pode realizar uma alimentac&o
100 | MPG de micro-para a maquina, referentes aos pulsos MPG 100 para cada

revolucdo, a quantidade de movimento para cada pulso pode ser

deslocado 1, 10 e 100 dobras baseado no sinal do lado da maquina.
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PLC MODELO—B pode ser usado.

PLC MODELO-B

Ndmeros de entrada | 192 pontos

101 | PLC
Ndmeros de Saida 128 pointos
Passos de | Até 5000 passos
programa

CAPITULO 3 PROGRAMACAO

3.1 O que é Programacéao

A maquina CNC desloca em termos do programa compilado. Quando as pecas sdo usinadas em
CN, o caminho da ferramenta e outras condi¢des de usinagem deve ser editadas para este programa,
e este programa é considerado como parte do programa.

O processo da parte de desenho para o programa de usinagem serd executada por NC, como

se segue:
Parte desenhg plano usinagent— |Parte programacdc— |executa usinagem NC|

(1) Confirmar a gama de usinagem NC e a maquina NC selecionada.

(2) Confirmacéo da instalacdo do material da peca na maquina e selecionar o

U
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requerido dispositivo e ferramenta.
(3) sequiéncia de corte (A profundidade de corte e o caminho de ferramenta, tipo

de processo de usinagem, inicio ferramenta, desbaste de corte e fim de corte).
(4) Selecione a ferramenta de corte e o gabarito da ferramenta, e decida a sua
posicéo de instalacdo na maquina.
(5) Condicéo de corte (velocidade de rotacdo, avanco ou o refrigeracdo de

14



O programa da peca, I1é o caminho das ferramentas controlaveis e os diversos comandos do
movimento da maquina NC, com base na regra NC. Normalmente, esses comandos sdo escritos em

bloco. A parte do programa sera descrito neste capitulo.
3.2 Estruturado Programa

O programa é dividido em programa principal e sub-programa. Geralmente, o NC movido com
base no comando do programa principal, quando o comando de subprograma de chamada sobre o
programa principal, o NC é entdo movido com base no comando do subprograma. Quando o
comando de retorno do programa principal é realizado no comando subprograma, NC retorna ao
programa principal em seguida move-se em termos de o comando do programa principal. Na
memoéria NC, 95 programas principais e subprogramas podem ser armazenados separadamente, e
um dos principais programas é selecionado. O NC da méaquina pode ser movido com base no seu

comando.

Programa principal Subprograma

Comando 1 Comando 1
Comando 2

[comando do programa
Retot]

Comanda n
Comando n+1

[Voltar parall o0 comando
do programa principal]
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Nota: A funcdo de nimero (selecdo) do programa de armazenamento adicional é selecionada. Os

nimeros de programa a ser armazenados € adicionada a 191.

Consulte a [Operagao 4] para os métodos de armazenamento e selegcdo de um programa.

3.2.1 Bloco

O programa é composto de varios comandos, a unidade de comando de um programa é

chamado de bloco. Distinguir os blocos utilizando o codigo final. Cédigo EOB é indicado com ;.
Por exemplo:
XXXX;
XXXX;
XXXX;

Nota 1: O niumero maximo de caracteres € livre.
Nota 2: Cédigo EOB: cédigo EIA usa CR, cédigo ISO usa LF.
3.2.2 Programa Word

O elemento composto com bloco é o programa word. O programa word consiste no endereco e

seu digito seguinte. + ou - pode ser usado antes do digito.

2 1

Endereco  Digito

- J

Programa word

O endereco indicado usando de A ~ Z, descreve o significado dos seus nimeros seguintes, o
endereco e significado neste NC pode ser usado como se segue. Mesmo o endereco podem ter

significados diferentes de acordo com os diferentes comandos de preparacdo em funcdo do

programa.
Nome Endereco Significado
Ndmero do .
: (ISO) /O (EIA) NUmero de programa.
Programa
Ndmero de i .
A N Numero sequéncial.
seqiiéncia

16



Funcéo de G O modo de comando de movimento (arco,
preparagéo linear circular, etc).
Comando de movimento de coordenada do
Xy Y. Z _
eixo.
Coordenar word A. B. C. U. V. W | Comando de movimento de eixo adicional.
R Raio do arco.
. J. K Coordenacéo do centro do arco circular.
Funcéo de I
] . F Especificacao de avanco.
alimentacéo
. Especifiqgue uma velocidade de rotacdo do
Funcéo do fuso S ]
eixo.
Funcéao T Especifique o namero da ferramenta ou o
ferramenta nimero de deslocamento da ferramenta.
M Especifique o0 ON / OFF do lado de
Funcéo auxiliar maquinas-ferramenta.
B Tal como o indice da tabela.
NUmero de » i
H. D Especifiqgue um nimero de deslocamento.
deslocamento
Permanecer P. X Especifique um tempo de permanéncia.
Especifique  um
namero de P Especifique o numero do subprograma.
programa
Especifiqgue  um Especifique um numero de seqiiéncia, o
ndamero de P programa € executado repetidamente neste
sequéncia ndmero.
Repeticao do L Contagem de repeticdo do programa, a
tempo repeticdo do ciclo fixo.
Parametro P. Q. R Parametro de ciclo fixo

Por exemplo, o seguinte bloco pode ser formado usando estas palavras de programa.

n)
|
s
|
T

| 5| 7| m| |

wn > T T T
@ :I;-I Q = c c c
o S o 3 = S S
c > = ] WO O )
(o) an o =1 n Qan fobld
=] o @ > o o o
8' o = "81 o )
D & o o =z
o —_—
i 2 o c @
D = 0 0
3 3 c o D
D >
a Q = ')
o o © g
re) o
e Q
o

17



CLGSIK I MISKIE

Sistema CNC GSK983Ma Centro de usinagem de fresagem
Manual do usuério

Nos blocos seguintes, uma linha significa um bloco, uma grade de um bloco significa uma

palavra no programa.

Nota: CR (EIA), LF (ISO)

3.2.3 Formato de Entrada

Nome S57.10.10 | Pag
e/
NUmero de Programa 0
(:) 2002
/| N G |[X Y z AB/ | CIVI | RN F S T |[M |BH |[L Q
c w D
N2 | G9 | X Y Z
0 2 100.0 | 200.0 | 300.0
N2 | GO | X Y z S40 | T1 | MO
- 1 0 196.0 | 315.0 | 500.0 0 5 |3
2 N2 | GO F10.
N 2 1 0
g
@
2
=.
>

Cada programa word é composto por um bloco que deve ser especificada em termos da

descricdo como se segue. O formato de entrada deste sistema é um formato de bloco variavel, por

conseguinte, tanto o nimero da palavra de programa de um bloco e o nUmero de caracteres de

palavras do programa podem ser alterados, e neste caso, € muito conveniente para a programacao.

(1) Entrada do sistema métrico

NO4-G02-XL+053-YL053-ZL+053-

alL+053-BL+053-

S02

S04

18

T02

TO4

RDO053

ID053-JD053-KD+053

B03-M02;

-FO50-

D02

HO2




(2) Entrada do sistema polegada
NO4-G02-XL+044-YL+044-ZL+044-

RDO044 D02
aL+053-BL+053- ‘F032-
ID044-3D044-KD044 HO2
S02 T02
B03-M02;
S04 TO4

Nota 1: a ou B é um dos eixos adicionais A, B, C, U, Ve W.
Nota: Os enderecos e significados que sao descritos no formato acima sdo mostrados abaixo:

L Trés digitos seguintes com o ponto decimal
Cinco digitos antes do ponto decimal

Zero pode ser omitido

Simbolo

L - Absoluto ou incremental

X - Endereco

J D 0 5 3
.

Trés digitos antes do ponto decimal

Cinco digitos antes do ponto decimal

Zero pode ser omitido

Incremental com simbolo

Enderecgo

Por exemplo, quando o movimento da ferramenta ao 50,123 milimetros ao longo do eixo X, a taxa de

avanco rapido, e seu comando movimento é como se segue:

GO0 X650 . 123
| Trés digitos seguintes com ponto decimal

Cinco digitos antes do ponto decimal € 00050.

Zero é omitido

GO0 néo pode ser omitido (GO0 especifica uma alimentacéo rapida)

mesmo se 0 zero é omitido.

Nota 3: Quando um endereco é especificado duas vezes em um bloco, em principio, o Ultimo comando &

ativado, e o alarme nao funciona.

Por exemplo: GO1 M03 S200 M08;
19
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Neste caso, M08 esta habilitado, e o0 M03 é invalido. G codigo de cada grupo em um bloco é valido e
especificado no passado. G90/G91 é em um bloco, que é valida separadamente no seu lugar especificado.
(Veja a Segao 3.3.8)

Por exemplo: G90 _X10.0 G91 _Y20.0 ;

T I

Absoluto Incremental

R é sempre valida quando o R e |, J ou K s&o especificados simultaneamente no comando circular do
arco de interpolagao, que é independente da seqliéncia de comandos.

Nota 4: FO50 pode ser transformado em F051, em formato de entrada métrica. Consulte o [Se¢ao 3.4.3
para o avancgo x 1/10].

Nota 5: P ou Q é omitido no formato acima referido, devido a que possui varios significados.

Nota 6: Ao introduzir no ponto decimal, consulte o [Sec¢&o 3.2.4 para a entrada de ponto decimal].

Nota 7: A entrada em namero métrico, isto é, X, Y, Z, A, B, C, U, V, W, |, J, K, Q e R sdo definidos pelo
parametro que multiplica 10 vezes.

RD052
XL+052-YL+052-ZL+052-aL+052-BL+052-
ID052-JD052-KD05

(aou B éA, B, C, U, Vou W) (entrada em métrica), referem-se ao [Se¢do 3.3.2.2, a unidade de entrada 10

multiplica] Nota 8: Consulte o [Sec¢&o 3.3.2.2, a unidade de entrada multiplica 10].
3.2.4 Programacéao do ponto decimal

Os valores numéricos podem ser inseridos com um ponto decimal para este dispositivo. Um
ponto decimal é usado para o numero de que é considerado como uma unidade de tempo a distancia,
ou velocidade. No entanto, alguns enderecos nao pode introduzir no ponto decimal, a posicéo dos
pontos decimais sao indicados em mm, polegada, grau ou segundos.

X15.0 X15mm or x15inch

F10.0 10mm/min or 10 polegadas/min

G04X1. Permanecer 1s

B90.0 B90deg

Pontos decimais pode ser introduzido o seguinte endereco:

Xy Yy Z, AL B.C. UL VW, ILJ.KLR. Q. F

XY, Z,ABCUVWILIJKRQ,F

Nota 1: Quando o tempo de espera é especificado, X, mas P, que podem ser introduzidas no ponto

decimal. (Porque o P pode ser especificado no nimero de sequéncia)
Nota 2: Alterar a posi¢cdo do ponto decimal, utilizando o codigo G, o G deve ser previamente
especificado mesmo no mesmo bloco. G20: (Especifique no sistema métrico) X1.0G04; ...... O X1.0 ndo indica
um tempo em vez de uma distancia de movimento (polegada), como para a X10000G04, seu tempo de

permanéncia da consequéncia € de 10 segundos. Ao G04 é inserido, o ecrd torna-se 10,0 de 1,0. G04X1.0: ......
20



é considerado como G04X1000, o tempo de permanéncia da sua consequéncia é de 1 segundo.

Nota 3: Note-se que é uma diferengca grande com ou sem ponto decimal; o programa é diferente

do computador electrénico. G21: (Especifique uma métrica) X1

(Especifique uma polegada)X1

X1inch

X1Imm X1

X0.001lmm G20:

X1...... X0.0001inch
Nota 4: Os nimeros podem ser usados com ou sem o ponto decimal
X1000 Y23.7;

X10 Y22359;

Nota 5: Se o valor especificado é menor do que o valor do incremento, pelo menos de entrada, e
este valor é entdo omitido. Quando o X1.23456 é especificado, ele é tratado como X1.234 no sistema
métrico, e é considerado como 1,2345, em polegadas. O erro ocorre acumulagdo quando o valor

incremental é especificado, o acimulo de erro ndo emite, mas seu erro omitido quando o valor absoluto

é especificado.

Os digitos especificados ndo podem exceder

X1.23456789 ...... tem um erro devido a ele ultrapassar 8 digitos.

porque ele esta dentro dos 8 digitos.

os digitos subsidio maximo.
X1.2345678 ...... ndo um erro

Nota 6: Quando um namero com um ponto decimal é de entrada, que é convertido em um nimero
(Por exemplo) X12.34 12.340 (Entrada em métrica) O

inteiro de pelo menos o incremento de entrada.
inteiro convertido deve ser verificado, ainda.

métrica). O alarme pode ocorrer devido a este nUmero é mais de 8 digitos.

3.2.5 Valor maximo de comando

(Por exemplo) X1234567.8 X1234567800 (Entrada em

Nota-se que o maximo de alvance comandado do dispositivo NC, é expresso na tabela a seguir,

do intervalo de alcance do movimento mecanico da maquina NC. Por exemplo, o0 movimento do eixo

X para o dispositivo de NC é de cerca de 100 m (de entrada em métrica). Como para uma

determinada maquina, a distancia de curso do eixo X pode limitar dentro 2m, como a velocidade de

avanco. A velocidade de avancgo de corte de dispositivo NC pode ser ajustado para 30m/min, mas o

lado da méquina NC podem limitar dentro 6m/min. Na programacao real, referem-se a este manual e

0 manual emitido a partir do fabricante, ao mesmo tempo. Programa pode ser realizado apés a

compreensdo total do programa de maquina especial. O valor maximo de comando de cada

endereco é mostrado abaixo:

Tabela 3.5 O endereco de base e da faixa de valor de comando (a sele¢&o adicional incluido)

Entrada
Entrada Entrada Entrada em
em
mm em mm polegada
Nome Endereco } polegada . .
Saida em Saida em Saida em
Saida em
mm polegada polegada
polegada
: (ISO) 3 A
Numero do programa 1~9999 A Esquerda 3
O (EIAD Esquerda A Esquerda
Numero sequéncial
N 1~9999 " " "
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Funcéo de preparacao
g0 de preparag G 0-99 . . .
XYy Zo | +99990.99 | +3937.007 | +99999.9 4687.0078
+ . 0
J. KL Q. R, 9Imm 8pol 99mm P
Coordenada word |
A. B. C. +99999.99 +99999.99 | +99999.9
+9999.999°
U. V. W o o 99°
1 0.01 1
) ) . 0.01pol/min~
mm/min~ pol/min~ mm/min~
Alimentagdo por minuto F 1200.00pol/mi
30000mm/ | 1200.00pol | 30000mm
n
min /min /min
0.1 0.01 0.1
) ) . 0.01pol/min~
Avancgo por minuto (avango de 1/10) mm/min~ pol/min~ mm/min~
o F 1200.00pol/mi
(Parametrizacéo) 30000.0m 1200.00pol | 30000.0m
n
m/min /min m/min
Funcgéo do fuso
S 0~30000 0~30000 0~30000 0~30000
Funcgéo da ferramenta
T 0~9999 " " "
Funcdes diversas
M 0~99 " " "
0s~
9 Permanecer X " " "
o) 99999.999
—~ s
N
0ms~9999
Permanecer P " " "
O 9999ms
o
D Defini¢éo do nimero de sequéncia
3 P 1~9999 " " "
=
g Tempos de repeticdes
L 1~9999 " " !
Numero de deslocamento
D. H 0~184 " " "
2° fungdo M.S.T
B 0~999 " " "

3.2.6 Numero do programa

Neste dispositivo controlavel pode ser armazenado varios programas na meméria NC, o nimero
do programa € adicionado a cada programa para distinguir estes programas.

Numero do programa
o O O O 0O

~ _J
'

A gama de solugéo é de 1 a 9999, o zero pode ser omitido.
(Programa O0000 é usado para transformar durante a replicacao do programa.)

4 digitos
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Programa comeca no inicio do niumero do programa e termina até encontrar o M02, M30 ou

M99.

Programa 01111 Programa 02222

MO02 e M30: o fim do programa principal. M99: o fim do subprograma.

Subprograma 05555

Nota 1: O ":" antes do nimero do programa € substituido por "O" em cédigo 1SO.

Nota 2: bloco de cédigo com opcional bloco pular, como / M02; / ou M30 / M99 que n&o pode tratar como um
fim do programa.

Nota 3: Quando o nimero do programa nao inicia no programa, o primeiro nimero de programa na sequéncia
deste (N ...) é dado como opgao de programa, mas o numero do programa NO é inadmissivel.

Nota 4: Se nem o nimero do programa nem o ndmero de sequéncia é realizada no inicio do programa, o
namero do programa devem ser especificados pelo painel de MDI e LCD quando o programa é armazenado

na memoria.

Nota 5: Quando varios programas sdo executados, o cddigo EOB sem bandeira é ignorado apds o programa
de segunda e antes de seu programa de seguida, mas o fim do programa anterior é concluida pelo% RO ER
(EIA) (ISO), o programa em o seu inicio deve ser utilizado o codigo EOB.

Nota 6: A corrida pode ser realizada sem um numero de seqiiéncia. No entanto, o subprograma deve ter

sempre um ndamero de programa.

Nota 7: Em alguns casos, 0s nimeros de programa a partir de 9000-9899 sao utilizados para o fabricante, mas

o utilizador ndo pode empregar-lo.

Nota 8: Quando a selegcdo é realizada pelo manipulador, os nimeros de programa de 9900 ~ 9999 s&o

utilizados como uma base de dados do manipulador.

Nota 9: M02, M30 ou M99 néo for realizada no final de um programa, a qual é seguida com ER (EIA)% (ISO)
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ou numero do programa seguinte 0, a fim de programa é definido por Bit3 (NEOP) de parametro 306.

Nota 10: Quando uma ma operacao é realizada para fazer com que o programa seja mais de 4 digitos, o
programa nao pode chamar para o subprograma. Neste caso, os caracteres mais de 4 digitos sdo excluidos.
Método de eliminagéo: edigdo de> programa de blogueio de open-> mover o cursor para o programa O-> inserir
0 "EOB" -> mover o cursor para o programa O novamente-> pressione chave "deletar" chave apés o "EOB" for

pressionado.
3.2.7 Numero de Sequéncia

No inicio do bloco, os nimeros de 1 ~9999 dentro de 4 digitos seguido com o endereco N pode
ser especificado o nimero de sequéncia, e a sequéncia do seu nimero de sequéncia é opcional. O
nimero de sequéncia pode ser realizada por todos os blocos, ou 0 nimero de sequéncia é
adicionado no local desejado durante programa. O nimero de sequéncia deve ser continuamente
especificado no lugar de chave, por exemplo, quando uma nova ferramenta é utilizada, ou as

transferéncias de mesa de trabalho de indice para a superficie de alisamento novo.

Nota: Para compatibilidade com os formatos de outros programas de dispositivo NC, o NO nimero de

seqiiéncia nao é utilizado.
3.2.8 Ir parao bloco opcional

Abarra/n (n=1~9) seguido com os nimeros especificados no inicio do bloco, e quando pular
o bloco opcional do interruptor n &, durante a operacdo de DNC ou operacdo automatica, o bloco
com / n correspondente a mudar o nimero n € entdo ignorado. O bloco com / n que esta habilitado
apo6s o bloco pular o opcional n € OFF. Ou seja, o operador pode, alternativamente, selecionar o
bloco que saltar com / n. A1 no/ 1 pode ser omitida, no entanto, ela ndo pode ser omitido quando
existem dois ou mais saltos de interruptores de bloco opcional no mesmo bloco. Quando o

interruptor de bloco opcional esta ligado, a area ignorada € mostrado abaixo:

3 12N123GO01X4....coiiiiian ; N7856
<~ Areaignorada >

Por exemplo:
N100X100;
N101/2z100;
N102/2/3X200;
N103/3z200;

No exemplo acima mencionado, quando o interruptor No.2 é ON, os blocos N101 e N102 sao

ignorados e, quando o interruptor No.3 é ON, os blocos N102 e N103 s&o ignorados.
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Nota 1: A barra (/) deve ser colocada no inicio do bloco, se for colocado em outros locais, a informacdo em que a
partir de / para o c6digo EOB € entdo omitido, e as informacgfes na parte da frente da / é ainda eficaz.

Nota 2: O TH e TV ainda sao verificados para a parte ignorada quando o salto do interruptor no bloco opcional é

aberto, o que € o mesmo que o interruptor OFF.

Nota 3: O bloco omitido é identificado, quando a memdria transfere a informagéo para o buffer. Quando o bloco na
frente da / foi lido no buffer, este bloco ndo pode ser ignorado, mesmo se o interruptor de bloco opcional estiver

ligada.
Nota 4: Se a funcéo que for ativada durante o nimero de seqiiéncia esta indexada.

Nota 5: Se a funcgéo é desabilitada quando o programa esta registrado na meméaria. A/ seguido com um bloco pode

ser lido em uma memodria, independentemente da opgao de saltar bloco opcional.

Nota 6: Quando o programa é emitido a partir da memdria, 0 programa pode ser completamente emitido,
independentemente do estado de pular o interruptor bloco opcional.

Nota 7: Alguns saltos do bloco opcional dos interruptores de (de 1 a 9) ndo podem ser usados para algumas
magquinas. Assim, € necessario saber do fabricante quantos interruptores podem ser usados antes da operagao.

Nota 8: O sistema com a funcdo de bloqueio saltar bloco adicional, se mais de uma bandeira do bloco saltar o bloco

opcional, de 1/ 1 ndo pode ser omitido, o / 1 podem especificar em termos conforme acima mencionado nas notas.

Por exemplo  Errado: //3 GO0 X10.0;
Correto: /1/3 GO0 X10.0;

3.3 Dimensao do Word

A dimensédo Word decide o movimento da ferramenta, que é composto por alguns comandos em
relacdo ao valor numérico pelo endereco do eixo de movimento e o valor numérico indica o sentido
do movimento e quantidade. Eles podem variar a partir dos meios absolutos e incremento. (Veja a
Secdo 3.3.8).

Endereco da dimensédo Word Significado

O endereco no sistema de coordenadas cartesiano de cada
Eixo Bésico X\ Y. Z eixo indica a posi¢do do eixo ou a disténcia ao longo da

direcéo do eixo.

O endereco do eixo 4 ou 5, 0 que significa um angulo de
Eixo adicional | A. B. C. U. V. W | eixo de rotacdo ou de uma posicdo e a uma distancia de

eixo linear separadamente.

Parametro de R Especifique um raio circular
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interpolacéo Isso significa a distédncia desde o inicio até ao centro

circular arco circular ao longo dos eixos X, Y e Z ou 0 seu eixo paralelo.

3.3.1 Eixo de controle

O eixo de movimento da maquina controlada pelo sistema NC é chamado eixo controlado. Cada
eixo controlado pode ser chamado usando o endereco de palavra dimenséo deste dispositivo. Os
numeros de eixo padrao controlado pelo sistema NC sdo de 3 eixos (X, Y e Z) e pode ser adicionado
ao eixo 4 ou o eixo 5.

O eixo adicional pode ser usado qualquer um dos enderecos, tais como, A, B, C, U,Vou W, é
preferivel utilizar A, B e C para o eixo de rotacdo, e usar U, V e W para o eixo linear. Os nimeros de
eixos controlados pode ser controlados no mesmo bloco que é de 3 eixos.

O numero de eixos simultaneamente controlaveis pode ser adicionado ao 4 pela sele¢éo eixo
adicional, o eixo adicional através do controle isolado é apenas utilizado para o controle simultaneo
de 3 eixos. O controle de 3 eixos com um eixo adicional pode ser realizada, apds a fungéo de

controle do eixo adicional for selecionado.

) _ Nameros simultaneos de eixos controlados
NUmeros de eixos

Selecdo de 3 eixos | Selegéo de 3 eixos simultaneos | Selecéo de 4 eixos
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controlados ] R . . o ] R
simultaneos + sele¢do de eixos adicionais simultaneos
3
3
X. Y. Z 4

(eixo adicional incluido)

Nota 1: Quando uma funcé&o de controle adicional do eixo n&o for realizada, se um eixo adicional
(A, B, C, U, V ou W) estiver fora, o alarme No.17 pode ocorrer.
Nota 2: Os niumeros de eixos simultaneas sdo sempre 2 eixos durante a operagdo manual.

Nota 3: As seguintes fun¢gdes ndo pode ser realizada quando o sistema tem o eixo 5.

e Nunca tente executar o corte de linha e alimentagado sincrona.

e Nunca tente adicionar a funcdo de saida de digito analdgico S4 (o fuso DA substitutos
(digital-anal6gico de conversdo) do médulo para a fungéo de saida analdgica).

e Aconstante superficie de funcéo de controle de velocidade ndo pode ser adicionada.

e N&o execute a funcdo de rosqueamento rigido.

e Avelocidade do eixo em tempo real ndo pode ser exibida.

Eixos de coordenadas e simbolos de movimento

Se as relagBes entre 0 eixo de coordenadas da maquina e o simbolo de movimento da
ferramenta séo fornecidos com a maquina, uma grave confusdo pode ocorrer na programacao, em
gue as explicacBes relativas tém sido descritos na EIA RS-267-A ou 1SO841. No entanto, as
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explicacdes a seguir devem ser observados durante a programacao:
a) O programa devera ser programado com base no sistema de coordenadas padrdo (da méao
direita coordenadas cartesianas);
b) Em programacao, suponhamos que a peca de trabalho ndo se move mas a ferramenta se

move a volta com a peca de trabalho

+¥ ()X, Y OR £
#A, B OR C

direita

sistema de -,
. o~ .
coordenada padrarq,-;
Tl
i <
.____:-:_::_'ﬂ_a-\_r.hf_;_\_‘. i
- T

do eixo de coordenadas da maquina

3.3.2 Definicado da unidade

3.3.2.1 Minimo de incremento de entrada e de unidade de movimento

1) Minimo de incremento de entrada (unidade de entrada)
Introduza o minimo de unidades de quantidade de movimento da ferramenta pelo comando, que
estdo registrados em polegadas, mm, ou graus.
2) Movimento minimo de saida (unidade de saida)

O movimento minimo de entrada para a maquina sdo indicados em polegadas mm, ou deg.
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Qualquer um dos seguintes grupos podem ser adaptados.

Unidade de
Incremento ]
entrada/saida . movimento
minimo entrada )
minimo
Entrada em mm, saida
0.001mm 0.001mm
em mm
Entrada em polegada,
] 0.0001pol 0.001mm
Eixo saida em mm
linear Entrada em mm, saida em
0.001mm 0.0001pol
polegada
Entrada em polegada,
. 0.0001pol 0.0001pol
saida em polegada
Eixo de rotagéo 0.001° 0.001°

Nota: O sistema de incremento do eixo de rotacdo ndo pode ser convertido no sistema de polegada /

métrica.

Se a unidade minima de movimento baseia-se em 0,001 milimetros ou 0,0001 polegadas que é
determinada pela maquina, pode ser selecionado pressionando bit0 (CCW) do parametro 006. Se o
incremento minimo de entrada for pelo menos 0,001 milimetro ou 0.0001 polegada pode ser
selecionado pelo c6digo G ou definir o parametro no painel MDI & LCD. G20 minimo incremento, de
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entrada do eixo linear € 0.0001pol. G21 minimo incremento de entrada, do eixo linear é 0,001

milimetros. O G20 ou G21 sdo imutaveis quando o sistema esta ON ou OFF.
3.3.2.2 Os dez desdobramentos da unidade de entrada

O minimo de incremento de entrada, em mm que pode ser mudado é de 0,01 milimetros usando

o bit 1 de parametro 006, porém em polegadas ndo pode ser alterado.

Minimo de encremento de

Endereco entrada
Entrada em mm | entrada em pol
Dimenséo word Xy Yy Zo Qu Ry ILVKL UL VLW 0.01mm 0.0001pol
Eixo de rotacao A. B. C 0.01° 0.01°
Tempo de espera X 0.01s 0.001s
P 0.01s 0.001s
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Ele ndo pode ser mudado nos seguintes casos:

a) Quando a entrada é diferente da dimensao word acima mencionado.

b) unidade exibida

c¢) Faixa de valor maximo de comando.

d) unidade de alimentac&o Incremental e unidade de alimentagédo manual

e) deslocamento de entrada

f) Outros

Nota 1: A unidade de entrada ou € 0.0001pol ou 0,001 milimetros nas Ultimas explicagdes no manual.

Nota 2: O visor muda de unidade em 0.01mm ou 0.01deg definendo o bit 2 (MDL) do parametro 006.

3.3.3 Curso méaximo

O curso maximo que pode ser comandado neste dispositivo € mostrado abaixo:

Entrada/saida em

mm

Entrada em pol/

saldaem mm

Entrada em mm/

saida em pol

Entrada/saida em

pol

+99999.999mm

+3937.0078pol
+99999.999°

+99999.999mm
+99999.999°

+9999.9999pol
+99999.999°

+99999.999°

Nota: Os cursos acima mencionados variam de uma maquina para outra.
3.3.4 Programa de origem e sistemas de coordenadas

A origem do programa e o0 sistema de coordenadas pode-se afirmar durante a
programacado.Normalmente, algum ponto na peca de trabalho é definido como um programa de

origem.
3.3.5 Sistema de coordenadas e ponto inicial da usinagem

O sistema de coordenadas da peca deve ser usada enquanto o programa é enviado para NC,
ferramenta e programa sao operados a partir do ponto inicial. No entanto, NC deve ser realizado o
valor da ferramenta de coordenadas no seu ponto de partida pelo cédigo G92 (coordenar

configuracdo).
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A0,
¥

G92 N40.0 Y3000 2250

3.3.6 Sistema de coordenadas de pecas

Vérias pecas de trabalho tem sido instalada na maquina, onde as posicdes de instalacdo dessas
pecas sao diferentes e, portanto, varios sistemas de coordenadas da peca de trabalho deve ser
aplicada. Neste caso, 6 sistemas de coordenadas definido na maquina de antemao quais podem ser
selecionados pelos 6 cédigos G (G54 ~ G59), o programa é executado, seguido dentro do sistema
de coordenadas selecionado, cada sistema de coordenadas pode ser determinada pela distancia a
partir do posicdo de referéncia (o ponto fixo em uma maquina) a sua origem de coordenadas,
juntamente com cada eixo, referem-se a figura a seguir. Para a definicdo de origem de deslocamento

da peca, consulte a Secao 4.4.13.
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Quando se utiliza o referido sistema de coordenadas da peca de trabalho, estabeleca um sistema de
coordenadas sem o uso de um cédigo de G92. O sistema de coordenadas definido pelo G92 é

substituido por G54 ~ G59. Geralmente, G92 néo realiza juntamente com G54 ~ G59.

Nota: Ao utilizar o sistema de coordenadas definido pelo G54 ~ G59, retornar a posicao de referéncia apods a
primeira alimentacéo for ligada, um sistema de coordenadas da peca pode ser automaticamente definido pelo

G54, para o sistema de coordenadas automatica ndo precisa ser definido.
3.3.7 Referéncia (posi¢cdo) do ponto

Posicao de referéncia é fixada sobre uma maquina-ferramenta para o qual a ferramenta retorna
para a posicao de referéncia pela funcdo de retorno de referéncia de posi¢do. Assim, o0 programa
nao pode ser iniciado a partir de um certo ponto em sistema de coordenadas da peca, mas ele pode
ser iniciado a partir de uma posicao de referéncia. Neste caso, porque a posi¢édo de referéncia é um
certo ponto na maquina, e o programa € organizado com base no ponto da peca de trabalho é
considerada como uma origem. Portanto, a ferramenta retorna para a posicdo de referéncia, que

deve ser descrito no sistema de coordenadas da peca usando o cddigo G92 .

Peca

programa de origem

4 B

ponto de referéncia

coz ¥ TR
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Nota: Ao utilizar o sistema de coordenadas da peca defineda pelo G54 ~ G59, G92 é desnecessario.

3.3.8 Comandos absolutos e incrementais

A distancia de funcionamento da ferramenta de cada eixo pode ser programado nos comandos

incremental ou absoluto.
A distancia de operacdo pode ser programado diretamente num bloco pelo comando de

incremento (G91).
Posicdo da ferramenta final num bloco é expressa pelo valor de coordenadas no sistema de

coordenadas da peca.

70.0

30.0

|
|
|
40.0 100. 0
A figura acima é apresentada pelo programa de comando incremental:
G91 X-60,0 Y40.0;
No entanto, é efetuada pelo programa de comando absoluto:

G90 X40.0 Y70.0;
A fim de fazer uma compatibilidade com outros sistemas de NC para o programa, cada endereco
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em bloco ndo podem mudar o método de comando G90/91.
3.4 FUNCAO DE ALIMENTACAO (FUNCAO F)

3.4.1 Avancgo rapido

Na taxa de avanco rgpido, a maquina de cada eixo se desloca com base na velocidade
especificada. Em geral, a taxa de avanco rapido é defineda pelo fabricante. (E definido pelo
parametro 092 ~ 095, 428, e de RPDFX para RPDF4).

Cada eixo de maquina é movida separadamente, assim que estes eixos sdo movidos do
inicio ao fim com tempos diferentes de movimentacdes.

Por exemplo: Quando a taxa de avanco rapido dos eixos X e Y sdo separadamente

5000mm/min e 8000mm/min, os programas de operac¢ao sdo mostrados abaixo:
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G91 X2000.0 Y2000.0;
Os eixos X e Y na maquina-ferramenta sao operados no tempo de 24s e 25s, onde do inicio ao
fim.

O caminho de ferramenta na figura acima é mostrada abaixo:

eixo Y
i
AT — ponto final
/|
. |
VA
A~ |
r
r |
& |
i |
1H -
|
/ l
n I
4 I
-
- |
- |
/ | _
y | gixo X
1 1 | —
Origem 14 H

O controle de substituicdo de avanco rapido pode ser realizada pelo interruptor no painel de
operador da maquina. (FO, 25%, 50%, 100%) FO é determinada pelo parametro 113 (SPDFL), e a

sua unidade nao é indicado por um percentual (%), e sim em mm / min ou polegadas / mm.
3.4.2 Avanco de corte

Especificar uma velocidade de avanco de ferramenta de corte com base na distancia de
alimentacdo de cada minuto, a velocidade de avanco é especificado com F, o que é mostrado
abaixo:

F1 (Imm/min, 0.01pol/min)

)

F15000 (15000mm/min) or F60000 (600.00pol/min).

Este avanco é fixado no limite superior (valor maximo). Este valor limite superior (valor maximo)
pode ser defineda pelo pardmetro 106 (FEDMX) pelo fabricante, a velocidade de avanco é também
controlada para a sobreposicao de 0 a 200% (10% para cada passo) pelo interruptor do painel de
operacdo da maquina. O claming da velocidade limite superior é também eficaz para o avanco de
correcdo. Especificar se velocidade de avanco do cddigo F é adequado para o eixo de rotacéo.

Por exemplo: Entrada métrica F050

Entrada em polegadas F032

33



CIESKN I MISXI= Sistema CNC GSK983Ma Centro de usinagem de fresagem
Manual do usuério

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

A entrada de ponto decimal esta disponivel quando a entrada no sistema métrico ou em
polegadas, e o ponto decimal esta no lugar de grau / minuto.

Entrada métrica F12 0.12graus/min

Entrada em polegadas F12 0.12graus/min

Entrada métrica F12.0 12graus/min

Entrada em polegada F12.0 12graus/min

Nota 1: Exceto o processo de aceleragdo / desaceleracdo em operacdo NC,

Nota 1: O erro de célculo de alimentagdo do comando, onde a partir de NC mantém dentro de + 2% da alimentacao do
comando, e o erro é calculado pelo tempo gasto para medir a distancia de movimento que é mais do que 500

milimetros, onde é mostrado com o estado estacionario NC.

Nota 2: Acima de 7 digitos pode ser realizada com o cddigo F, se a velocidade de avanco digitada é maior do que o

valor limite superior, 0 que ird segurar este valor se o comando de movimento for executado.
3.4.3 Aentrada de velocidade métrica a 1/10

A entrada de velocidade métrica pode ser mudada em 1/10 pela configuracéo de BIT 3 (FMIC)

do parédmetro 006.

_ Unidade minima _
Descricao Série
de entrada
Série/min. 0.1mm/min F1~F150,000 (0.1 mm/min~15000.0mm/min)

3.4.4 Alimentacao Sincrona (alimentagao/rev.)

Especifica a velocidade de avanco com base no eixo de alimentacdo / rev. G95 especifica a
alimentacéo sincrona; e G94 especifica a alimentac&o / min. (A quantidade de movimento em minuto

€ um avancgo.)

Alimentac&o/min. Alimentacédo sincrona
) ) . Quantidade da alimentacédo da
o Quantidade de alimentagéo da )
Significado ) ferramenta do eixo de cada
ferramenta em min
revolucéo
Endereco F F
Cadigo G G94 G95
Entrada 1 mm/ min~30000 mm/ min 0.01 mm/r~1000.00 mm/r
mm (F1~F30000) (F1~F100000)
Solugdo | Entrada ~
0.01pol/ min~1200.0pol/ min 0.0001pol/r~100.0000pol/r
em
(F1~F60000)
polegada
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Fixach A alimentacdo em minutos e a alimentagdo sincrona geram um aperto a uma
IXagao . . C g .
q | velocidade de avanco determinado, este valor de aperto é definido pelo fabricante (a

e valor
velocidade de avanco com substituicdo pode ser apenas fixada.)

A substituicdo (10% para cada engrenagem) de 0 a 200% é valido para a

Substituir | alimentacéo / min. E a alimentacdo sincrona.

O valor de aperto é definido com base no mm / min ou polegadas / min. As altera¢6es sincronas
de avangco de em mm / min ou polegadas / min como as seguintes equacoes.

fm=frxR

Em que, FM: A unidade de avancgo por minuto € mm / min ou min / pol

Fr: A unidade de avanco sincrono € mm /r ou polegadas / r.

R: A unidade de rotacao do fuso é r / min.

Nota 1: G94 e G95 sdo modais, que sdo validos apo6s a especificacdo ser realizada uma vez até que os
outros cédigos G sao gerados.

Nota 2: A alimentagdo sincrona deve ser realizada com a instalacao de um eixo codificador de posi¢éo.

Nota 3: Também pode ser usado quando a velocidade de posicdo do encoder é de até 1r/min, a
velocidade de avan¢o mesmo irregular, ndo afeta a usinagem.. No entanto, a anormalidade n&do pode
continuar, caso contrario, o comportamento inesperado pode ocorrer ao longo da diminuicdo da
velocidade.

3.4.5 Alimentacédo do digito F1

Numero de um digito de 1 a 9 F é especificado depois do F, ou seja, 0 avanco deste niumero
correspondente esta definido. Cada numero define seu parametro correspondente com
antecedéncia. A FO é considerada como um avanco rapido. Depois do interruptor de avanco digito
F1 instalado no painel da maquina é deslocado para ON, a velocidade de avanco correspondente ao
nimero atualmente selecionado pode ser aumentada ou diminuida pela rotacdo do MPG.

Incremento / decremento do avango
F
AF=-—M1 /h0or escala de MPG]
100X

E que:

Fuaxe: E utilizado para o limite superior da velocidade de avango F1~F4 ------ ele é definido pelo
parametro #171~174(FIDF1~4);

Fuaxz: E utilizado para o limite superior da velocidade de avango F5~F9------ ele é definido pelo
parametro #1751 ~179(FIDF5~9);

X: qualquer nimero entre 1~127 definido pelo parametro.
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O avanco definido ou alterado é mantido mesmo quando a energia € desligada. O avanco atual é
exibido na tela LCD.

3.4.6 Aceleracao / Desaceleracdo automaética

Quando a alimentacao € iniciada ou interrompida, a uma constante de tempo determinado, a
aceleracdo ou a desaceleracdo automatica é realizada para evitar a vibragdo do sistema mecanico.
Portanto, a aceleracdo ou desaceleracdo nao pode ser realizada durante a programacao. O angulo
pontiagudo ndo pode ser usinado, devido a aceleracdo ou desaceleracdo automatica, o codigo de

comando permanecer (G04) é adicionado entre dois blocos para uma maquina de angulo agudo

- inserr a suspensdo da instrucéo

caminho prograthado

oy caminho atual da
ferramenta

O caminho real da ferramenta esta apto com o programado depois que o comando permanecer
for inserido. Quanto mais rapido o avanco girar, maior o volume constante de aceleracdo /

desaceleracdo, maior o erro de angulo.

Nota 1: Os avan¢o muda entre os blocos do movimento especificado diferente, como se segue:

Bloco anterior o ) . )
Posicionamento Alimentacgao de corte Sem movimento
Novo bloco
Posicionamento X X X
Alimentacgao de corte X o x
Sem movimento x x X

x: O bloco seguinte é realizado ap6s a velocidade de comando é desacelerada a zero.

o: Continuar a executar o bloco seguinte, de modo que a velocidade de avango nio seja alterada
amplamente.

Nota 2: A desaceleracgdo é realizada em cada eixo separadamente (eixo X ou Z) e da velocidade de
avanco de cada eixo pode ocorrer entre os blocos. Portanto, o caminho da ferramenta real ndo coincide
com a trajetéria programada. Por exemplo, se a ferramenta s se move ao longo do eixo X em um bloco,
e ao longo do eixo Z no bloco seguinte, é entdo desacelerado, juntamente com a diregcdo do eixo X
préxima do canto, e, em seguida, acelerada ao longo da direcdo do eixo Z. O caminho real da ferramenta

é mostrada abaixo:
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caminho programado

— — — caminho atual da
ferramenta

Na interpolacdo de arco circular, o raio do arco real deve ser menor do que a uma programada
(referem-se ao Apéndice), este erro pode ser realizada através da reducdo da constante de tempo de
aceleracao ou desaceleracdo, tanto quanto possivel.

3.4.7 Modificacdo automatica do angulo

Se a ferramenta executa uma usinagem dura com compensacédo de ferramenta com base na
velocidade de programa de avango dentro do angulo interior e area do arco interior circular, a
sobrecarga de ferramenta de corte pode ocorrer. Esta funcdo pode automaticamente diminuir a
velocidade de avanco para reduzir a sobrecarga de ferramenta na area acima mencionada, de modo

gue uma usinagem suave possa ser realizada.
3.4.7.1 Modificagdo automatica do canto interno

1) Condicao de trabalho
Quando dois blocos (a anterior e este Ultimo) estdo disponiveis para as seguintes condicdes, a
velocidade de avanco pode ser alcangada e modificada automaticamente.

Cddigos do grupo G 01 sdo G01, G02 ou GO03.

No modo de deslocamento, o valor de deslocamento néo é 0.

a

b

c. O deslocamento deve ser realizado dentro do canto de usinagem.

d. O eixo se move ao longo da superficie de deslocamento.

e. Caddigos de comando G41 e G42 nédo sao realizadas nos seguintes blocos.

f. Cddigos de comando G41 e G42 ndo sdo executados nos blocos anteriores. Ou, se 0s dois
blocos séo realizados, este bloco néo é iniciado.

g. O canto interior € menor do que o conjunto 0 pelo parametro de antemao.

h. Angulo de percurso programado.

i. Linha reta para a linha reta
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¥ -, ———caminho programado
___________ e N ' ‘caminho do centro
\ N da ferramenta
'\-\.\ . . \_\
*, .
S
e E «-}\
H\_‘_;I_]H B _F__.-r"\
—— W
Ry

(I Linha reta até o arco

(1) Linha reta até o arco

U
)
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(IV) Arco para arco

Quando 6 < OP, que é tratado como um angulo interno. O valor da 8P é definido pelo
parametro (NO « 335) (1 ° < 6P < 179 °). Suponhamos que o 8 e BP sdo equivalentes, o0 erro de

estimacéo inferior a 0,001 ° pode ocorrer.

2) faixa de operacao
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Ap6s o canto ser afirmado a um um interior, 0 avanco € modificado a partir do intervalo
canto de Le no bloco de cruzamento de canto para outro. A disténcia em linha reta entre Ls e Le é 0
ponto a partir do caminho do centro da ferramenta para o cruzamento de canto. Le e LS séo
separadamente definido pelos parametros (#355 e #356).

i " - x"'“—m
caminho pr@_grmd& —
" ey

—_— "'\-\.\_\__H-

. — T
caminho do centro- 41:___]:__,-- T~ h H“"M-g

- - L: S

da ferrantaita Ls "~

A velocidade de avango € modificada dentro da gama de a para b.

Como para o arco circular, esta modificacdo € eficaz para o0 EOB com base nas seguintes
condigdes.

1- Distancia interna Le.

2- Os pontos de inicio e de fim do circular estdo localizados no mesmo quadrante no inicio ou em

uma adjacente do quadrante final. A funcdo de modificacéo do inicio do bloco de encontra-se ativado,
nas seguintes condicdes.

3- Distancia interna Ls.

4- Os pontos de inicio e o fim do circulo estdo localizados no mesmo quadrante ou o final situa-se a
uma adjacente do quadrante de inicio.

. |
Y £ ﬁg},/ 2 \\
/ f//I'f/ Lo
oo
[ ] /AR
i , |

[ ’ | ! _

i s} ,! caminho
Voo s | “programado
o l
A\ Y

NN . /!
s e -\\/ )
e N " caminho do centro da
—_ d__d___-'
(Por exemplo) o disco circular — ferramenta

O avanco é modificado de um b e ¢ para fazer para o prog.rama (2de um arco.
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3) Valor maodificado
O valor de modificacao é defineda pelo parametro # 334.
1<AOVOR (cada engrenagem 1%) <100 (%)
Também é habilitado para o funcionamento a seco e o comando digito F1. No caso do
comando digito F4, o avan¢o atual € como se segue:
Fx (AOVOR) x (modificagdo de avancgo)
4) Se a modificag@o do angulo interno estiver habilitado.
A modificacdo do angulo interno pode ser determinada pelo cédigo G, no grupo de 15, adicionar
0 G62 entre 0 G91 e G64, referem-se a seguinte tabela. Estes cédigos G estao relacionados

com o0 modo exato de paragem de verificagdo.

Verificagcdo de parada Modificacdo angulo
exata interno
G61 Habilitado Desabilitado
G62 Desabilitado Desabilitado
G64 Desabilitado Desabilitado

Nota 1: G64 estado é realizada quando a alimentacéo esta ligada ou desligada.
Nota 2: G09 deve ser especificado se a verificacdo de parada exata é realizada no modo de G62.

Nota 3: A mudanca de avan¢o de corte do arco interior é sempre eficaz, e ndo é afetada pelos cédigos G,

consulte a Secgéo 4.7.2.
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3.4.7.2 Mudanca de corte lateral interior arco

No caso do arco lado interior compensar o corte, o caminho da velocidade de avanco
programada é especificado pelo cédigo F, e a velocidade de avanco real é F x RC / RP (em que, RC
€ um raio de percurso do centro da ferramenta; RP é um raio de caminho do programa).

Esta mudanca também é valido para o funcionamento a seco e F1 digitos comando.

(Por exemplo 1)

— —

’-f____.'-""" -\-H-\':':L\_\‘
/< AT TN
r'lf # g \\ ,
/ \ oo
,\F-:C ) II'-
RD& i

caminho

1\\ 1
caminho do centrg
. programadao

da ferramenta  /
!

No entanto, se a RC for muito menor do que RP, a saber, RC / RP = 0, a ferramenta

pode parar de seguida. Portanto, apés a taxa de desaceleragéo, pelo menos serd defineda,
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guando RC / RP < AOVMDR, o avancgo real é FX (AOVMDR). A MDR é determinada pelo
parametro # 333. 1 < AOVMDR (cada engrenagem 1%) < 100, que também €& usada para

digitos F1 e o funcionamento a seco. A taxa de aceleracdo do angulo interno automatico
modificado ndo é afetado pela AOVMDR.

Nota: Se o corte arco lateral interior esta sobreposta na modificagdo do angulo interno automatico,

C
nesse caso, o avango real é Fx R_ x (modificagdo do angulo) x (avang¢o superado).

p

3.5 FUNCAO DE PREPARACAO (FUNCAO G)

Dois numeros seguintes do endereco G determina o significado do comando para o bloco em
questao.

Os codigos G sao divididos em dois tipos:

TIPO SIGNIFICADO

Carregar codigo B O cabdigo G s6 é eficaz no bloco especificado.

O codigo G é eficaz até que outro cédigo G do mesmo grupo for

Modal cédigo G -
especificado.

(Exemplo) GO1 e G0O sao codigos modais G.

G01 X _ s
Y ; GO01 é valida nesta faixa
X

GO0 Y
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Tabela 3.5.1 cédigo G

Cédigo G | Grupo Funcéo
GOO‘ Posicionamento (avanco rapido)
G01 o1 Interpolagéo linear (alimentacao)
G02 Interpolacéo circular CW (sentido horario)
G03 Interpolacéo circular CCW (Sentido anti-horario)
G04 Permanecer
Go7 Controle de velocidade curva Sine (Especifique um
eixo imaginario)
G09 00 Verificacdo de parada exata
10 Definicho do Deslocamento, zero da peca
configuracdo compensar
G17N Plano de selecdo XY
G18 02 Plano de selecéo ZX
G19 Plano de selecédo YZ
G20 Entrada em polegada
o G21 00 Entrada em mm
% G22 Armazenado limite do curso ON
w G23 N\ 04 Armazenado limite do curso OFF
% G27 Posicao de referéncia verificar e retornar
§ G28 Retorne a posicao de referéncia
§' G29 00 Retorne a posicao de referéncia
G30 Retornar para a posicéo de referéncia2’,3 e 4
G31 Ir para o corte
G33 01 Rosqueamento
G40y Cancelar compensacéo de ferramenta
G41 07 Compensacéo de ferramenta lado esquerda
G42 Compensacao de ferramenta lado direito
G43 Comprimento da ferramenta + direcéo
G44 08 Compensacao de comprimento - direcao
G499y Cancelar compensac¢éo de comprimento
G45 Compensar aumento da posi¢ao da ferramenta
G46 00 Compensar reducdo da posicao da ferramenta
G47 Compensar aumento duplo da posigéo da ferramenta
G48 Compensar reducéo dupla da posi¢édo da ferramenta
G50 N Scala off
G51 - Scala on
G54\ 14 Sele¢éo do sistema 1 da coordenada da pega
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G55

Sele¢do do sistema 2 da coordenada da peca

G56 Selecdo do sistema 3 da coordenada da peca
G57 Sele¢do do sistema 4 da coordenada da peca
G58 Selecdo do sistema 5 da coordenada da peca
G5H9 Sele¢do do sistema 6 da coordenada da peca
G60 00 Posicionamento Gnico sentido
G61 Modo de verificagdo parada exata
G62 15 Modificacdo do angulo automética valido
G64 N Modo de corte
G65 00 Chame o comando marco
G66 Chamada modal do comando marco
G67 Y 1 Cancelar chamada modal do comando marco
G68 16 Coordenar rotagdo ON
G69 Coordenar rotacdo OFF
G73 Elevado ciclo de furagéo
G74 Ciclo de rosqueamento contra
G76 Mandrilamento fino
| Geo V| Cancelar ciclo fixo
G81 Ciclo de furacéo, local chato
G82 Ciclo de furacéo, contador chato
G83 09 Elevado ciclo de furagéo
G84 Tocar ciclo
G85 Ciclo chato
G86 Ciclo chato
G87 Ciclo contador chato
G88 Ciclo chato
G89 Ciclo chato
T Goo N Comando absoluto
Go1 N 03 Comando incremental
G92 00 Definicdo para sistema de coordenada de trabalho
G94 N Avanco por minuto
G5 Y 0 Avanco por rotacio
G9s Y 10 Retorne ao ponto inicial no ciclo fixo
G99 Retorno ao ponto R em ciclo fixo
G96 Controle de velocidade constante de superficie
G97 N 13 Cancelar Controle de superficie constante
G180 Cancelar o rosqueamento rigido em ciclo fixo
G184 2 Ciclo de rosqueamento rigido
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Nota 1: O co6digo G comega com cédigo G de cada grupo. Ou seja, quando o aparelho esta
ligado ou a chave de reajuste é controlada quando o parametro do sistema de coédigo G for
especificado, os codigos G sado criados. Quanto o0 G22 e G23, o G22 é selecionado quando o

aparelho é ligado, G22 ou G23 (um deles é eficaz antes de redefinir) é entdo criada.

A selecdo de inicio com cddigos G, como o G00, G01, G43, G44, G49, G90, G91 ou G94, G95, que é
determinado pelo parametro 008. O eficaz entre G20 e G21 é selecionado antes que a alimentagdo seja

desligada ou a tecla reajuste seja pressionada.
Nota 2: cédigos G no grupo 00 ndo sdo modais, e sé sdo vélidas em seu bloco.

Nota 3: Quando os cddigos G na tabela acima séo especificados, ou quando um cddigo G indefinido
opcional é especificado para um dispositivo de controle, o alarme (No.0 / 0) podem ocorrer, mas o G38 e G39

sdo ignorados.

Nota 4: Alguns cédigos G pode ser especificado no mesmo bloco, mesmo que ndo sdo compartilhados
do mesmo grupo. Quando dois ou mais cédigos de G em um mesmo grupo séo especificados no bloco, os

ultimos codigos G especificados séo eficazes.

Nota 5: No modo de ciclo fixo, se qualquer um dos cédigos g no grupo 01 sédo especificados, o ciclo fixo
sera automaticamente cancelado, e o sistema sera, em seguida, sobre o estado G80. No entanto, os cédigos

G no grupo 01 ndo sao afetadas por quaisquer codigos G no ciclo fixo.

Nota 6: G70 e G71 podem separadamente substituir o G20 e G21 (c6digo G particular), definendo o BIT 5
(SPG) do parametro 008.

Nota 7: cédigos G de cada grupo séo exibidas.
3.5.1 Plano de Sele¢éo (G17, G18, G19)

Selecione uma planicie para a interpolacdo circular e compensacdo da ferramenta pelos
comandos.

G17...... XY plano

G18...... ZX plano

G19...... YZ plano

O movimento de comando é independentemente da selecdo simples de G17/G18/G19, por

exemplo, quando as G17 Z _ é especificado, Z move.
3.5.2 Posicionamento (G00)

Use este codigo, o posicionamento da ferramenta € realizado em cada ponto de endereco X, Y,
ZouA, B, C, U, VeW programacao, o valor de coordenadas deve ser especificado no comando
absoluto. A distancia desde o inicio até final deve ser especificado no comando incremento, e a

ferramenta é separadamente movida a taxa de avanco rapido de cada eixo, o caminho da ferramenta
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no posicionamento nem sempre € uma linha reta ..

Dois eixos (2 enderecos) pode ser programado, ao mesmo tempo em um bloco, mas, apenas
uma pode ser realizada para o eixo 4.

Especifique um posicionamento GO0

G00o___ B

(a-B=X. Yor2)
Por exemplo: o avanco rapido avancgo é: X eixo 9600mm/min
O programa de Y eixo em 9600mm/min

G00G91 X25.0 Y-10.0
25.0 ‘ y

10.0

X

Nota 1: A velocidade de avancgo rapido transversal em comando GO0 é definido para cada eixo pelo
fabricante de maquinas-ferramenta, por conseguinte, ndo pode ser especificada pela programagdo um. No
posicionamento dos GO0, a ferramenta acelera desde o inicio até a velocidade pré-defineda, que pode se
mover rapidamente depois desacelerar até ao fim, e o préximo bloco é executado depois de confirmar a
"posicdo adequada" sequéncialmente. (Nota 2)

Nota 2: A "posicdo adequada" significa que o motor de alimentacdo estd dentro do intervalo
especificado (Esta gama é determinada pelo fabricante de maquinas-ferramenta).

Nota 3: Se o sistema é selecionado para uma funcdo simultanea de 3 eixos , que o movimento do
comando seguinte sera especificado € mostrado abaixo.

GOOX__Y_ Z ;

Neste exemplo, X, Y e Z posiciona a ferramenta para a localizacdo especificada a velocidade
especificada, ao mesmo tempo.

Quando o sistema de sele¢cdo tem uma funcdo de controle simultdneo do eixo adicional, tanto o
endereco X, Y e Z e o endereco eixo adicional sdo comandados.

Trés ou quatro eixos podem ser operados simultaneamente se 0s comandos sdo executadas.

Por exemplo: X500.0 Y300.0 Z225.0 B20.0;

3.5.3 Posicionamento de dire¢do Unica (G60)

O posicionamento exato sem um deslocamento pode ser finalmente posicionado de uma
direcéo.

Inicio o

Fim o—>
(A dltima direcéo da posicao é da direita para a esquerda)
O GO0 é substituido por G60:
G60 a B \ 0 ;

(Oa,Bandy=X,Y eZou eixos adicionais A, B, C, U, V or W, que sdo controladas no eixo 3 ou

eixo 4. O controle simultdneo para os eixo 2 e eixo 3 estdo incluidos um eixo adicional). Uma
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superacdo e uma direcdo de posicionamento sdo definedas por parametro. Mesmo quando uma

direcdo de posicionamento comandado, coincide com o conjunto pelo parametro, a ferramenta

para uma vez antes do ponto final.
ultrapassar
—— -—

—

el 1.‘
ponto final . permanecer

Nota 1: G60, que € uma tentativa de codigo G.

Nota 2: Durante o ciclo fixo de furagdo, nenhum posicionamento de dire¢do Unica é efetuada

no eixo Z.

Nota 3: No posicionamento de direcdo Unica é realizada em um eixo para o qual a nao

superacdo foi definido pelo pardmetro

Nota 4: Quando o 0 movimento € comandado a distancia, o posicionamento Unica de diregcao

néo é realizada.
Nota 5: O sentido definido para o parametro néo é feita por imagem no espelho.

Nota 6: O posicionamento Unico sentido, ndo se aplica aos ciclos fixos de G76 e G87
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3.5.4 Interpolagéo Linear (GO1)

GOla B F ;

(a. B=X,Y, Z, A, B, C, U, VorW. Eixo adicional é realizado um controle simultdneo com outros

eixos).

Na verdade, é especificado um modo de interpolacao linear. Os valores de a e B séo definidos
de uma distancia movimento da ferramenta, que é tratado no modo do absoluto e incremento com
base no estado actual da G90/G91. A velocidade de avanco € especificado pelo cédigo F, eo cédigo
F é restrita.

Exemplo de programa: (G91) GO1 X200.0 Y100.0 F200.0

vy | Fim

0 inicio 200.0 X
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Especifique o avanco do codigo F que € uma velocidade de movimento da ferramenta, se o
cédigo F ndo especifica quando a alimentacao € ligada, o avanco é entédo considerado como 0.
O comando de movimento com funcéo simultdnea de controle de 3 eixos é mostrado abaixo.
GO01 X Y z F ;

A interpolacao linear simultanea com 3 eixos pode ser realizada por este comando.

Quando a fungéo de controle adicional simultdnea for selecionado, o X, Y ou Z pode ser
substituido pelo endereco do eixo 4 (A, B ou C), neste caso, o controle de 3 eixos simultaneo do eixo
4 pode ser realizada.

Por exemplo: GO1 X500.0 Y300.0 B20.0 F10.0; Os seguintes comandos podem ser executados
guando o sistema tem uma fung&o opcional simultdnea de 4 eixos.

GO01la B Y 0 F ;

Emqueaq,B,v,0=X,Y,Z A B, C,U,VouW.

Note 1: A velocidade de avan¢o de cada direcdo do eixo é como se segue:

GOlaaBp Ff;

a
Avanco de a dire¢céo do eixo: Fa=— -f

B

Avanco da dire¢do do eixo B: FB=— f

L
L=\ a"B

Nota 2: O avango do eixo de rotacdo pode ser determinada pelo grau / minuto (entrada métrica: FO50, a

entrada em polegadas: F032).

Por exemplo: G91 G01 B90.0 F300;

origem

Nota 3: O eixo 4 é incluido na interpolagao linear (de rotagdo do eixo A, B ou C). Aunidade de alimentagé&o
de corte (grau) entra em polegadas (ou mm) e a sua velocidade de avanc¢o é controlado em coordenadas
cartesianas de a 8, que é igual a da a velocidade especificada pelo cédigo F. Calcule a velocidade de avancgo
do eixo de rotagdo com base na Nota 1, e sua unidade torna-se em grau / minuto.

Por exemplo: G91 GO1 X20.0 B40.0 F300.0;

Alterar a unidade de movimento do comando (grau) do eixo B em milimetros ou polegada, o tempo de

usinagem é como se segue:
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[ 2 2
MzO.OMQO? (min)
300

Avelocidade de avango do eixo B é mostrado abaixo:

—O =268.3 graus/min
0.14907

Nota 4: nos eixos simultdneos 3 ou 4, o célculo da velocidade de avanco de coordenadas cartesianas € o

mesmo que o controle simultdneo do eixos 2.

Nota 5: A velocidade de avanco do eixo de rotagdo € de até 6000graus/min na entrada métrica ou polegada,
mesmo se a velocidade de avango especificado é mais do que a velocidade méaxima, esta velocidade deve ser

fixada no valor superior limite.
3.5.5 Interpolacgéo circular (G02, G03)
3.5.5.1 Interpolacéo circular sem um eixo adicional

O comando abaixo ird mover uma ferramenta ao longo de um arco circular.

Arco em X——Y plano

G02 R
G17 } X Y . F
GO03

I J

Arco em Z——X plano

G02 R
G1 X z_{ F
| K
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GO03
Arco em Y——Z plano
G02 R
G19 Y Z_{ F ;
GO03 J K_ .
Item Cdédigo comando Siganificado
G17 Arco circular no plano XY
1 Selecdo de plano G18 Arco circular no plano ZX
G19 Arco circular no plano YZ
. G02 No sentido horario (CW)
2 Direcéo de rotacao : :
G03 Anti-horario (CCW)
Posicéo Dois eixos de X, Y | Posicdo final no sistema de
3 ] Modo G90
final ouZz coordenadas da peca
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Dois eixos de X, Y | Distancia do inicio ao fim
Modo G91 .
ou

Distancia do inicio ao | Dois eixos do |, J | Distancia do inicio ao centro

4 centro ou K

Raio do arco circular R Raio do arco circular

O G17 é eficaz como o cddigo de inicio de selecdo do plano, enquanto a alimentacao esta

ligada. CW ou CCW é determinado pelas coordenadas da méo esquerda ou direita.

y X 7
1 i
‘\GOS ‘\GOS ‘\GOS
Gh Gh Gh
- -7 -
617 G18 ‘ 619

O ponto final de um arco é especificado pelo endereco X, Y ou Z, e é expressa como um valor
absoluto ou incremental de acordo com G90 ou G91. Para o valor incremental, a distancia do ponto
final que é visto a partir do ponto de inicio do arco é especificado.

O centro do arco é especificado pelo endereco I, J e K parao X, Y e Z, respectivamente. O valor
numeérico sequéncial I, J e K, no entanto, € um vetor no qual o centro do arco € visto a partir do ponto
de inicio, e sempre é especificado como um valor incremental, independentemente da G90 e G91,

como mostrado abaixo:

v pontofinal &> ¥ y ponto final (¥, X) I ponto final ¥+ Z)
J

I, J e K deve ser indicado de acordo com a direcao.
A interpolacdo de arco pode ser especificada pelo endereco R em vez de I, J ou K. O formato de

comando é como se segue:
G02
{ } X Y R ;
G03

Existem dois arcos circulares durante uma interpolacéo de arco (opaco e especificada pelo raio)

de R usado € - o arco inferior ou superiores a 180 °, Como mostrado abaixo:
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Exemplo para comando:

1. O arco é menos que 180°
G02 X6.0 Y2.0 R5.0;

2. O arco é mais do que 180°
G02 X6.0 Y2.0 R-5.0;

origem
exemplos de programas

¥

1
100

SR
6O

60
40

0 90 120 1 e L

a) programa absoluto
QD) G92 X200.0 Y40.0 Z0;

G90 GO03 X140.0 Y100.0 1-60.0 F300.0;
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G02 X120.0 Y60.0 1-50.0;
an G92 X200.0 Y40.0 Z0;
G90 GO03 X140.0 Y100.0 R60.0 F300;
GO01 X120.0 Y60.0 RS50.0;

b) Incremento de programacao
QP G91 GO03 X-60.0 Y60.0 I-60.0 F300;

G02 X-20.0 Y-40.01-50.0;
an G91 GO03 X-60.0 Y60.0 R60.0 F300;
G02 X-20.0 Y-40.0 R50.0;

O avanco de corte de interpolacéo de arco igual ao avanco de corte especificado pelo cddigo F.
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Nota 1: Na interpolacéo de arco, 10, JO ou KO pode ser omitido.

Nota 2: Quando o ponto final do arco é igual ao ponto de partida, e I, J e K sdo comandos do centro.
O X, Y e Z podem ser ignorados quando o arco de 360 ° (a circular todo) esta programado.

Nota 3: Suponha que um raio de 0 arco € programado, o alarme No.23 pode ocorrer.

Nota 4: O erro entre o avan¢o especificado e o avanco real da ferramenta é de + 2% ou menos.
Quando a compensacdo de cortador é realizada, o avanco de ferramenta real é a velocidade de
percurso do centro da ferramenta.

Nota 5: Se o endereco I, J, K e R s@o especificados no mesmo bloco um, o arco especificado por R
¢é eficaz e do outro sdo omitidos.

3.5.5.2 Interpolagédo do arco com eixo adicional

Interpolagéo de arco com um eixo adicional pode ser realizada, o eixo de memorizacao (X, Y ou
Z) e paralelo com o eixo adicional, se 0 eixo adicional ndo paralelo com qualquer eixo, uma
interpolacdo de arco nao pode ser realizado. Especificar um cédigo G ndo especificado no plano de
selecdo do comando de interpolacédo de arco. Especifique o endereco de um eixo para executar o
eixo gue e realiza a interpolacdo de arco ao longo da selecdo do plano de cadigo G.

Por exemplo: Suponha-se que o adicional eixos U e W estdo separados paralelamente com os

eixos XeY
a) GL7X-Y-.iiiiiiiiiienn. XY plano
b) G17U-Y-.........ccooienll. UY plano (U paralelo com X)
(o) I C Iy A XY plano
d G17.. XY plano
e) G17 X-Y-U-............ alarme
f) GI8X-W-.......c.ooeees XW plano (W paralelo com Z)

O centro do arco também pode ser especificado pelo endereco I, J e K, que € 0 mesmo que a
interpolacdo de arco sem quaisquer eixos adicionais. Os eixos paralelos de X, Y e Z sdo utilizados

separadamente os enderecos |, J e K.
Ainterpolacéo de arco especificado por R é valido.
3.5.6 Interpolag&o da curva seno

No comando de corte helicoidal, a interpolagcdo de seno pode ser realizada quando o arco de
interpolacdo ndo se move (este eixo € o eixo virtual), especificando um eixo de comando do arco.

A especificagéo do eixo virtual € como se segue:

GO07a0; (Specifique a um eixo virtual)
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GO07al; (Specifigue a um eixo sélido)
(a= X, Y, Z ou eixo adicional A, B, C, U, V e W)

Ap6s a G07a0 for comandado, o eixo a é entdo considerado um eixo virtual até o GO7al

comando for especificado.
Para a interpolacao monociclico seno curva ao longo do plano YZ, o eixo X € um eixo virtual.

X?+Y2=r? (r: Raio do arco circular)

.2 . . :
Y =rsin (77[) Z (A : movimento monociclico do eixo Z)

0 \/ a7
L

-y o

Exemplo para programa

©
5 T
) A
o 10.0
©
@
2
=
.7
> I 20.10

NOO1 GO7 XO;

NO0O2 G91 G17 GO03 X-200 Y0.0 [-10.0 Z20.0 F100;

NO03 GO01 X10.0;

N004 GO7 X1;

Eixo X é virtual durante o NOO2~NO003 blocos.

No bloco de N002, quando o eixo Z é considerado como uma linha reta, o comando de corte
helicoidal é entdo realizado, no entanto, o eixo X ndo se move, 0 eixo Y € movido quando o eixo Z

realiza uma interpolacdo de seno.
Em NOO3 bloco, o eixo X ndo se move, a maquina esta no estado de habitar quando a

interpolacdo termina.
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Nota 1: Eixo Virtual s6 é valido para a operagao automatica, exceto a manual.
Nota 2: Ligado, o limite de acesso e a desaceleragdo externa também séo eficazes para o eixo virtual.

Nota 3: A inser¢cdo manual é ativada também para o eixo virtual. Ou seja, este move-se porque o eixo de

insercdo manual.
3.5.7 Rosqueamento (G33)

Segmentos com um arremesso especificado pode ser cortado.
G33ZzFf;
Onde Z: Comprimento da rosca (comando de incremento) ou ponto de discusséao final (comando

absoluto).

f: passo de rosca

Minimo incremento
Solucgéo
de entrada
Entrada em mm 0.01mm F1~F50000 (0.01mm~~500.00mm)
Entrada em inch 0.0001 polegada F1~F500000 (0.0001inch~50.0000inch)

O limite de velocidade do fuso é mostrado abaixo:

- Maximo avanco

1<S< ou velocidade de posi¢do do encoder permitida
Passo da rosca

Em que:

S: velocidade de rotagdo (r/min)

Rosqueamento: mm ou polegada

Velocidade méaxima: mm/min or pol/min

Avanco maximo especificado pelo comando para o modo de alimentagéo por minuto ou avango
méaximo € determinado com base no motor e a maquina-ferramenta restricdes, incluindo aqueles
relacionados a motores, o que for menor.Velocidade sob posi¢ao do encoder: 4.000r/min (Posi¢éo
encoder A)

6.000r/min (Posi¢c&o encoder B)

Nota 1: A velocidade de rotagdo pode ser lido consecutivamente a partir da posi¢cédo do encoder instalado
no eixo, e convertida em corte de avan¢o por minuto para corte de alimentagéo.

Nota 2: O avanco de corte convertido ndo adiciona uma substituicdo, mas fixa em 100%.

Nota 3: O avanco de corte convertido deve ser corrigido.
Nota 4: A espera de alimentacgéo é invalido durante o corte do fio.

Por exemplo:
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e
-

N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26

G90 GO0 X100.0 Y...
Z200.0
G33 Z120.0 F5.0
GO0 X105.0
Z200.0

X100.0

S45 MOS;

M19;

MOO;
MO3;
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N27 GO04
N28 G33
Explanations:

X2.0 ;
Z120.0 F5.0 ;

N20, N21: Posicionar a ferramenta no centro da abertura, o fuso CW.

N22: O primeiro segmento de corte é realizada, e sua altura é determinada pelo endereco F.

N23: Eixo para em uma posicao fixa no circulo por M19. (M19: paradas do fuso em uma posicao
fixa)

M24: Retirar a ferramenta ao longo de direcéo do eixo X.

N25: Mova a ferramenta na cavidade: o programa para por M0O, e o operador pode ajustar a
ferramenta para corte de linha novamente.

N26: Colocar o centro da ferramenta no centro de uma abertura, a CW fuso.

N27: Quando o comando do movimento é curta em bloco N26, o comando deve ser acionado
novamente para que o eixo tenha tempo suficiente para atingir a velocidade nominal.

N28: Execute o Segundo rosqueamento.
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3.5.8 Retorno automatico de posicao de referéncia (posi¢cédo de referéncia G27~
G30)

3.5.8.1 Verificar o retorno da posicéo de reféncia (G27)

O ponto fixo sobre um plano de usinagem é referido como uma posicdo de referéncia, se a
posicéo de referéncia de retorno é realizada manualmente, e a ferramenta é entéo posicionada neste
ponto.

G27 fungéo de comando de verificar se a ferramenta esta posicionada na posigéo de referéncia.

G270 B ;

(a, B: é selecionado a partir de enderecos X, Y e Z e 0s eixos adicionais A, B, C, U, V e W),
ferramenta pode ser posicionada na posi¢cao de referéncia por esses comandos.

Se a ferramenta esta na posi¢édo de referéncia, a referéncia do indicador de retorno da posi¢éo
com o seu eixo correspondente sera entdo ON.

Depois do retorno para a posicéo de referéncia, se o MOO ou M01 néo for realizado no bloco, o
bloco seguinte realiza continuamente. Se cada ciclo ndo precisa de um retorno posi¢céo de referéncia,
um programa opcional da func&o pular pode ser usado em seguida.

Depois de a posicdo de referéncia é retornado, se 0 MO0 ou MO1 nado ser realizado no bloco, o
bloco seguinte realiza continuamente. Se cada ciclo ndo precisa de um retorno da posicdo de
referéncia, um programa opcional funcdo pular pode ser usado em seguida.

G27a__ B r ;

(Enderecos a, B e R sdo selecionados pela X, Y, Z e os eixos adicionais A, B, C, U, V e W. No
entanto, se um controle adicional do eixo simultdneo n&o for selecionada, o eixo adicional apenas
pode ser controlado 1 eixo simultaneamente.

Os comandos seguintes podem ser utilizados quando o simultdneo controle do eixo 4 séo
selecionados.
G27a__ B r &

Emaque, a,B,1nd=X,Y,Z,A B,C,U,VorW.
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Nota 1: Na compensacédo de corte, a posicao da ferramenta é a que acrescentou um valor de deslocamento
pelo G27. Neste caso, se a ferramenta ndo estiver na posicao de referéncia, o indicador de posicao de
referéncia de retorno ndo serd ON. Geralmente, G27 é apenas sobre o modo de compensacdo de

cancelamento.

Nota 2: No sistema mecanico em polegada com entrada métrica, o indicador é iluminado mesmo se a
ferramenta deslocamentos posi¢cdo programada 1p a partir da posicao de referéncia, porque o incremento,
pelo menos de entrada € menor do que o incremento pelo menos movimento do sistema mecanico.

3.5.8.2 Retornar automaticamente para a posicao de referéncia
3.5.8.3 (G28)

G28a__ B
(Enderecos a e B sdo selecionados pela X, Y, Z e os eixos adicionais A, B, C, U, V e W. No
entanto, se a funcéo de eixo simultaneo adicional ndo executa, o eixo adicional apenas pode ser
controlado por si s6).

Este eixo especificado por este comando pode automaticamente posicionar no ponto de
referéncia, a e f sdo os comandos de movimentos, que sdo especificadas com base no incremento /
absoluto por G90/G91.

O ponto final deste comando é chamado de "ponto intermediario”, e o valor de coordenadas
especificado por este comando é registrado em NC.

As operacdes em G28 bloco sdo mostrados abaixo:

Em primeiro lugar, todos os eixos controlaveis pode ser posicionada para o ponto intermédio na
taxa de avanco rapido. Em seguida, retornar & posicéao de referéncia a partir do ponto intermédio. Se
a maquina ndo estiver bloqueada, neste caso, o indicador de posicdo de referéncia pode ser
iluminado para cima.

Neste caso, a posicdo para o ponto intermédio e é igual a posicdo de referéncia para o
posicionamento GO0O.

Os comandos simultdneos com 3 eixos sdo mostrados abaixo:

G28a___ B r ;

(Enderecos a, B and r sdo selecionados a partir de X, Y, Z e dos eixos adicionais A, B, C, U,V e
W)
Os comandos seguintes podem funcionar utilizando 4 eixos simultaneos :

G28a__ B r_ ©&

Emque, a,B,1d=X,Y,Z A, B,C, U VorW.

Geralmente, o comando € usado G28 onde a ferramenta é automaticamente mudado a ATC.

Nota 1: No bloco G28, o valor de coordenadas de comando do movimento ndo € apenas registado, mas
também o valor de coordenadas do ponto intermédio. Nomeadamente, o eixo ndo especificado no bloco G28,
o valor de coordenadas no comando G28 anterior, que é tratado como um valor de coordenadas de um ponto

intermediéario desse eixo.
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Por exemplo: N1 G90 X100.0 Y200.0 Z300.0;
N2 G28 X400.0 Y500.0;
N3 G28 Z600.0;
Explanagdes:
N2: O ponto intemediario € (400.0, 500.0)
N3: O ponto intermediario é (400.0, 500.0, 600.0)

Nota 2: Depois que o aparelho é ligado, o retorno da posi¢cdo manual de referéncia ndo executa, e 0s
movimentos G28 do ponto intermediario, que € o mesmo que o retorno manual de referéncia de posicao.
Neste caso, a diregdo de movimento ponto intermédio torna-se a uma da posicdo de referéncia de retorno por

ajuste do parametro.

Nota 3: G28 é especificado por eixo de rotagdo, a direcdo do movimento do ponto intermédio para a posi¢cao
de referéncia torna-se a uma posigdo de referéncia de pelo ajuste do parametro. A quantidade movimento é
dentro de 360 °.

3.5.8.3 Retornar a partir da posicao de referéncia automaticamente (G29)

G29%__ B
(Enderecos a e B sdo selecionados de entre X, Y, Z e os eixos adicionais A, B, C, U, Ve W, se
a funcéo de controle simultdneo de um eixo adicional ndo for selecionado, a fungéo do eixo adicional
simultanea néo pode ser realizada com qualquer um dos outros.)

A ferramenta pode ser posicionada num ponto especificado através de um ponto intermediario
com base nesta fungdo. Normalmente, este comando seguido com o G28 é usado.

a e B sdo comandos de movimento que sdo especificados pelos valores absolutos /
incrementais com base no estado de G90/G91

No comando incremental, o valor de incremento correspondente ao ponto intermediario devem
ser especificados.

Quando a operacdo de bloco G29 for realizada, todos o0s eixos especificados pode ser
alcancado para o ponto designado pelo ponto definido por intermédio G28 codigo a taxa de avango
rapido.

Esta operacao de posicionamento é a partir de um ponto intermédio para o especificado, que é
semelhante como o posicionamento GOO.

A aplicagcdo de G28 e G29 € mostrado abaixo:
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Y
i
K ponto de referéncia
a ferramenta é mudada para o
ponto R
700 ponto intermediario
00 |
300 |- c
I l l - X0

300 1, 300 1, 800

Quando G91 é executada:

G28 X1000.0 Y200.0; (de A para B até R)

MOO;

G29 X500.0 Y-400.0; (de R para B até C)

Este exemplo ndo precisa de programador para calcular a distancia de movimento real a partir
do ponto intermediario para a posicdo de referéncia. Se a funcao de controle simultaneo de 3 eixos
for realizada para o sistema, o cédigo G29 é como se segue.

G2%9%a B r

(Enderecos a, B e r sdo selecionados a partir de X, Y, Z e dos eixos adicionados A, B, C, U, Ve
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W, Se a funcao de controle simultaneo de um eixo adicional néo é selecionada, a funcao de controle

do eixo adicional simultdneo nédo pode ser realizada com qualquer um dos outros.)

Os seguintes comandos podem ser executados quando a fungdo simultdnea de 4 eixos séo

registrados:
g comandos podem ser executados quando a fungdo simultanea de 4 eixos sao registrados:

G29a__ B r__ &
Emque,a,B,rnd=XY,Z,ABC, U VeW.
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Nota: Quando o sistema de coordenadas da peca é alterada apds a ferramenta atinge a posicao de referéncia
gue passa pelo ponto intermédio pelo comando G29/G30, o ponto intermédio também desloca-se para um
novo sistema de coordenadas. Se G29 é entdo comandado, a ferramenta se move para a posi¢cdo comandado
através do ponto intermediario que foi deslocado para o novo sistema de coordenadas.

3.5.8.4 Retorna a posicdo de referéncia2’,3 e4’ (G30)

Os seguintes comandos podem ser movidos do eixo especificado para a posi¢éo de referéncia 2,

3oud4.
2
G30{ a_ B ; (P2pode ser omitidos.)
P4

P2: 2" posicdo de referéncia

P3: 3" posicéo de referéncia

P4: 4" posicéo de referéncia

A 2’, 3" or 4" posicdo de referéncia é usado para a distancia da 1” posicdo de referéncia na
depuracao do cenario pela definicdo do pardametro de antecedéncia, esta fungdo € o mesmo que a
especificacdo G28 da posicdo de referéncia, exceto para a ferramenta ndo retornar & posicao de
referéncia 1, em vez de a posi¢édo de referéncia 2, 3 ou 4. O codigo G29 é especificado apdés G30
que a ferramenta é posicionada para o local especificado por G29 partir do ponto intermédio
definido por G30, e € mesmo para especificar o coédigo G29 apds G28.

Geralmente, o cédigo G30 é usado quando a posicdo de mudanca de ferramenta-automatico é
diferente da posicdo de referéncia. Se a funcdo simultanea de 3 eixos é realizada, o codigo G30 é
COmo se segue:

G30a__ B r__;

(Enderecos a, B e r séo selecionados a partir de X, Y, Z e dos eixos adicionais A, B, C, U, Ve W,
se a funcédo de controle simultdneo de um eixo adicional néo for selecionada, a fungao de controle do
eixo adicional simultaneo nao pode ser realizada com qualquer um dos outros.)

Os seguintes comandos podem ser executados quando a funcdo simultanea de 4

eixos sao registrados:
P2
G30 P3 { }G_B_ r_ o ;
P4

Emaque, a,B,1nd=X,Y,Z,A,B,C,U, VouWw.
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Nota: Depois que a alimentacdo é ligada, o manual de posicao de referéncia de retorno ou retorno automatico

da posicao de referéncia deve ser executado uma vez antes de executar o cédigo G30.
3.5.9 Permanecer (G04)

G04X (D; ou
GO4P (D)

Qualquer um dos métodos pode ser usado para permanecer, apds o bloco anterior for realizado,
o tempo de espera deve ser através do tempo de ms (t), antes de o bloco seguinte for executado.

O cédigo de tempo maximo é de 99999.999s. O erro de tempo é de cerca de 16ms.

Por exemplo: Permanecer 2.5s

G04 X2.50u G04 P2500;

Nota 1: N&o use um ponto decimal para o programa para o enderego P.

Nota 2: As seguintes condi¢cGes podem ser usados qua

ndo o atraso permanecer for realizada, qual é valido pelo ajuste do parametro BIT4 (CINP).

1. O atraso parmanecer pode ser usado ap0s a velocidade do bloco anterior for definido como 0.

2. O atraso permanecer pode ser utilizado apds a ferramenta alcancar o valor especificado. (Apds

checar o ponto de posicionamento )
3.5.10 Verificacdo de parada exata (G09)

Um bloco, incluindo o G09, a sua velocidade de avanco desacelera a 0 no ponto final; confirmar
o0 estado de posicéo (Nota 2), e entdo o bloco seguinte é realizada consecutivamente. Esta funcao é

usada para formar uma ponta mais afiada. G09 é valida apenas nos blocos especificados.

Nota 1: A verificacdo de ponto de posicionamento é realizado automaticamente, sem um modo de
posicionamento G09 (G00, G60).

Nota 2: O ponto de posicionamento significa que o motor de alimentacéo foi atingido com a faixa

de extremidade especificado.
3.5.11 Verificacdo de parada exata (G60) e modo de corte (G64)

(1) Modo de verificacdo exata parada (G61)
O movimento do comando de cada bloco ap6s G61 deve desacelerar para 0 na sua extremidade,
até encontrar cédigo G64, e o bloco seguinte é realizado consecutivamente apds o estado em que
posicéo se afirma no ponto final.

(3) modo de corte (G64)
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Cada bloco de seguido com G64 nao desacelera, mesmo no modo de G64, mas muda para o
bloco seguinte imediatamente até ao ponto final do movimento de comando G61. No entanto, no
comando de posicionamento (GO0 ou G60) ou no bloco do controle exato de parada (G09) é
confirmada, ou naqueles blocos sem quaisquer comandos de movimento, a velocidade de avanco é

ainda desacelerada a 0 e executa uma verificacdo de posicionamento.
3.5.12 Coordenar configuracdo do sistema (G92)

G92X_ (XD Y (Y) Z (Z) r (r) & _(&);

A ferramenta é movida para um certo ponto pelo comando absoluto, e o sistema de

coordenadas deve ser predefinido e é definido pelas seguintes comandos.

(r, =A. B. C. U. V. W)
Este comando cria um sistema de coordenadas, o original do sistema de coordenadas é
oferecido pela distancia indicada para a posicdo da ferramenta. Isso é chamado de sistema de
coordenadas da peca, uma vez que este sistema esta configurado, os seguintes comandos

absolutos devem ser encaminhados para um valor a partir deste sistema de coordenadas da peca

G92 X25.0 Z23.0;
G92 é utilizada no inicio do bloco de garantir a ferramenta seja consistente com o ponto de inicio

do programa, que é descrito no programa acima.
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Z

1200 Lffj

600

G92 X600.0 Z1200.0;
Como acima mencionado, G92 afirmard que o ponto de ferramenta esta sobreposto com o
inicio
do programa no inicio do programa para realizar um comando absoluto, este ponto padréo esta
posicionado no ponto especificado. A fim de posicionar o nariz no lugar determinado, a diferenca
do nariz ferramenta para o ponto de base devem ser verificadas com a compensacéo de

comprimento da ferramenta.

Nota 1: Se um sistema de coordenadas é definido usando G92 durante o periodo do desvio da
ferramenta, um sistema de coordenadas ferramenta na posicdo especificada é, sem um valor de

deslocamento.

Nota 2: compensacgao do cortador é cancelada temporariamente com G92.
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3.5.13 Sistema de coordenadas da peca (G54~G59)

Especificar um sistema de coordenadas, sem G92, seis sistemas de coordenadas na maquina

pode ser programada, que podem ser selecionados a partir de G54 para G59.

G4 Sistema de coordenadas da pecga 1
G55.. i, Sistema de coordenadas da peca 2
G56...ccceviiiinnn, Sistema de coordenadas da pega 3
G557 Sistema de coordenadas da peca 4
GB8..civiii Sistema de coordenadas da peca 5
G59...ciiiiii, Sistema de coordenadas da peca 6

Seis sistemas de coordenadas pode ser defineda pela distancia (ponto Peca O valores de
deslocamento) de cada um dos eixos a partir da posicéo de referéncia para o ponto O.
Por exemplo: G55 GO0 X100.0 Z20.0;
X155 Z25.5;
No exemplo acima posi¢cdo para as coordenadas da peca 2 (X =100.0, Z =20.0) e (X =15.5, Z

=25.5).
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ponto de referéncia

deslocamento
Zero peca

Sistemas de coordenadas da peca de 1 a 6 sdo estabelecidos apds o retorno de posicdo de
referéncia apds a alimentacao for ligada. O sistema de coordenadas G54 é selecionada uma vez que

a energia esté ligada.
Nota 1: A compensacdo do ponto da peca de trabalho 0 deslocamento de cada eixo é a entrada de dados
externos (opcional), que a solugéo é: 0 ~ + 0,7999 milimetros ou 0 ~ + 0.7999inch, verificar se esta fungéo é
realizada no manual da maquina.

Nota 2: O sistema de coordenadas é definido sem o G92 quando usa o0 G54 ~ G59. Se 0 G92 é usado para
estabelecer um sistema de coordenadas, algumas quest8es especificas do sistema de coordenadas de
movimentos pode ser estabelecidas usando G54 ~G59

. posicdo da
&0 Wi .
o 100 r}ferramenta
100
P 100 .
8
-
P
-~ | ] ar
100 200 *

No estado de G54, quando a ferramenta é posicionada no (200, 160), G92 X10 Y100; especificar o sistema
de coordenadas da pec¢a de trabalho 1 (X, Y) € movido por vetor A, e as coordenadas da pec¢a de outros
trabalho s&do também deslocadas para o vetor A simultaneamente.

Nota 3: A funcéo da configuracdo do sistema de coordenadas ndo seleciona, defina o valor do parametro
adequado # 309,0 ~ 3 (APX ~ AP4).

Funcéo de mensuracao do sistema de coordenadas da peca

O sistema de mensuracdo de coordenadas da peca pode ser defineda pela coordenada
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corrente da maquina para a coordenada automatica de coordenada correspondente da peca
pela medicdo (MEASUR) direta, e é conveniente para a configuracdo do sistema de

coordenadas.

(1) Péagina 1 (compensar coordenada da peca 01)

WORK COORDINATES NO. 01PAGE 00028 N0028
X 0. 000 X 0. 000
Y 0. 000 Y 0. 000
z 215. 555 Z 0. 000
G54 G56
X 35. 489 X 0. 000
Y 56. 457 Y 0. 000
4 0. 000 Z 0. 000
5
LSK ##  INC MDI | | 15:49:27
OFFSET WORK MEASU
Figura 1

EXT: compensar sistema de coordenadas da peca
G54: deslocamento de origem da peca para o sistema de coordenada da peca 1
G55: deslocamento de origem da peca para o sistema de coordenada da peca 2

G56: deslocamento de origem da peca para o sistema de coordenada da pecga 3

(2) Pagina 2 (deslocamento da coordenada da pega 02)



WORK COORDINATES NO. 02PAGE 00001 NO114

0.00 0. 000
0.00 0. 000
0. 00 0. 000

Figura 2

G57: deslocamento de origem da peca para o sistema de coordenada da peca 4
G58: deslocamento de origem da peca para o sistema de coordenada da peca 5

G59: deslocamento de origem da peca para o sistema de coordenada da peca 6

Os procedimentos de configuracdo de coordenadas da pega pode ser realizada por a funcdo de
medicao de coordenadas:

(1) Mover o cursor para a pega coordenar nimero de série para ser alterado.
(2) Pressione (0], (0], [ 0] ou [ 4TH/5TH | [ 0}, e, em seguida, pressione a
tecla de funcdo suave de medicdo (MEASUR), ou seja, o valor atual de coordenadas da

magquina pode ser definido como o sistema de coordenadas da pega a ser alterado na origem do
deslocamento da peca.

3.5.14 Sistema de mudanca de coordenada da peca pelo comando de
programas

Quando o sistema de coordenadas da peca de trabalho néo é suficiente (embora 6 pecas foram
realizados ) e, no caso do sistema de coordenadas da peca de trabalho deve ser movido e necessitar,
podemos mové-los pelos comandos de programa.

GIOL2PPX_Y_Z r_B&;

Nesse caso: P=1~6: isto corresponde ao sistema de coordenadas 1~6, X, Y, Z, r, ® (r ou & igual
ao A, B,CU\VouW)

O zero de deslocamento da peca é absoluta ou incremental e € determinada pelo G90 ou G91.

Nota: Conjunto P = 0, a mudanca EXT: O deslocamento do sistema de coordenadas da peca.
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3.5.15 Configuracdo automética do sistema de coordenadas

Quando a posicdo de referéncia é retornada primeiramente, um sistema de coordenadas pode
ser defineda no parametro predefinido (Defina os parametros No. 375 ~ 378, 440 quando a entrada
métrica é realizada, e definir os parametros No. 379 ~ 382, 441 quando o polegadas de entrada é
executada). Isto quer dizer, é igual ao G92 que a funcdo da posicdo de referéncia define

automaticamente o sistema de coordenadas.

Nota: Se o sistema de coordenada da peca definir a funcdo usada, todos os pardmetros No.375 ~ 378, 440
sdo definedas para 0, quando a entrada métrica é executada, e todos os pardmetros No. 379 ~ 382, 441 sao
definedas para 0 quando a entrada de polegada é executada. Se o valor de ajuste néo for 0, os sistemas de

coordenadas da pega (1 ~ 6) de deslocamento pode ocorrer.
3.5.16 Conversado métrica/ polegada (G20, G21)

Entrada de polegada ou métrica pode ser selecionado pelo cédigo G.

) ] A unidade de
Unidade Cédigo G
entrada menor
Polegada (Pol) G20 0.0001pol
Mm (Metrica) G21 0.001mm

Estes dois codigos G deve ser especificado em um bloco independente antes de definir o
sistema de coordenada da peca no inicio do programa.

N10 G20;

N20 G92 X_ Y

Os contelidos seguintes varia a partir dos dois codigos G:

1) Avan¢o comandado pelo cddigo F

2) Exibir posicdo

3) Valor de deslocamento

4) Unidade de escala MPG.

5) Quantidade de movimento na alimentag&o incremental

6) Parte do parametro
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Nota 1: Quando o aparelho é ligado, o cédigo G é a mesma que detinha antes da energia fosse

desligada.
Nota 2: G20 e G21 ndo deve ser ligado durante um programa.

Nota 3: Quando o sistema de unidade entre a maquina e o programa séo diferentes, o erro maximo

€ a metade da unidade, pelo minimo de movimento que este valor de erro ndo se acumula.
3.5.17 Limite de curso armazenado (G22, G23)

A amplitude do movimento da ferramenta pode ser restringida por dois métodos seguintes.

(A ferramenta ndo pode entrar na area sombreada)

area excluida: lado fora area excluida: lado dentro

Limite do curso armazenado 1:

O limite é definido pelo parametro, e o limite especificado € chamado de zona proibida.
Normalmente, nunca € alterada ap6s que a fabricacdo esteja defineda. Entdo, ele é definido no
curso maximo da maquina que € o limite equivalente macio.

Limite de curso armazenado 2:

O limite é especificado pelo pardmetro ou comando, a area especificada (dentro ou fora) € uma
area proibida, e é determinada pela Bit6 do parametro 009 (RWL).

O coédigo G22 pode parar a ferramenta se ela entrar na area proibida, e o cédigo G23 podem
suspender a area proibida.

. Criando ou alterando a area proibida utilizando um commando

(X YL D)

(I, J. K
X>1, Y>J, Z>K

X—1>2000 (Minimo comando incremental)
Y —J>2000 (Minimo controle incremental)

Z—K>2000 (Minimo controle incremental)
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Ao definir a area pelo parametro, os pontos A e B na figura abaixo devem ser definidos

A Xy Y1, Z1)

B (X2, Y2, Z2)
X1>Xo, Y12>2Yo, Z1>25
X;—X,>2000 (Minimo comando incremental)
Y;—Y,>2000 (Minimo comando incremental)

Z,—2Z,>2000 (Minimo comando incremental)

Se a area proibida sao defineda pelo parametros, XY Z|J K deve ser definido pela unidade de
minimo movimento (unidade de saida) do sistema de coordenadas mecénica que é considerado
como ponto zero pela posicéo de referéncia.

Se for definido pelo cédigo G22, XY Z1J K deve ser programado pelo incremento, pelo menos
de entrada (unidade de entrada) do sistema de coordenadas mecanica que é considerado como
ponto zero pela posicédo de referéncia. Os dados programados , tornou-se entdo um valor numérico
da unidade de movimento, que este valor é tratado como ajuste de parametro.

Alguma parte da corte ou gabarito deve ser verificada para entrar na area proibida, assim, os

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

calculos entre os XYZIJK sdo diferentes.

N
posicdo da N
ferramenta depois de }/
(&

retornar ao ponto de |
referéncia ' o

a

s —
!/ ‘//,/ I|m|te |:Ia area ///‘

Um ponto é definido se o ponto de verificacdo A entra na area proibida, € mesmo para o b.
Se o0 ponto A é considerado como verificacdo ponta da ferramenta, e se o comprimento da

ferramenta varia para cada ferramenta que é defineda como a mais longa da ferramenta, a
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configuracdo da ferramenta é também seguro independentemente da modificacéo.

Area pode ser definido em sobreposicdes.

Z

7

Nota 1: Cada limite torna-se efetivo depois de o aparelho esta ligado e retornar a posi¢cdo manual de
referéncia ou de retorno automéatico de posi¢éo de referéncia pela realizagdo do G28.

Nota 2: Depois que o aparelho for ligado e retornar a posicdo manual de referéncia, se a posi¢cao de
referéncia na area é proibido de cada limite, e o limite do curso armazenado é valido, é gerado um alarme
imediatamente. (Apenas no modo de G22 para armazenamento limite do curso 2). Quando G23 é comutada
para G22, e a ferramenta é vedada na area, neste caso, um alarme pode gerar no bloco seguinte.

Nota 3: No caso de Nota 2, a ferramenta ndo se mover na area vedada, pressionar o interruptor ESP para
libertar a condicdo proibido ou mover a ferramenta para fora da area vedada por G23. A configuracdo deve ser
modificada se for definido incorreto, o retorno posicao de referéncia pode executar novamente.

Nota 4: O eixo sem uma func¢ao de retorno referéncia de posi¢do para uma area que nao seja vedada ,
um alarme para este eixo ndo emite na area vedada.

Nota 5: Se dois pontos de fixac8o para a area vedada sdo os mesmos, a area é descrita como se segue:
Quando a area vedada esta dentro da area especificada, em seguida, todas as areas sdo as areas moveis.
Quando a area vedada estéa fora da area especificada, entdo todas as areas séo as areas proibidas no modo
G22.

Nota 6: limites desnecessarios deve ser definido para além do curso da maquina.

Nota 7: Se a ferramenta entra em uma area vedada e é gerado um alarme, a ferramenta pode ser movida
apenas na direcdo para traseira.

Nota 8: Na &rea de configuracdo, o retangulo formado por dois pontos de topo pode criar uma area de
limite, mesmo se a sequéncia de coordenadas valor dos dois pontos € definido de forma incorreta.

Nota 9: G22 e G23; deve ser ordenado em um unico bloco.

Nota 10: No eixo adicional ndo pode ser utilizado a funcéo de limite armazenado de curso.

3.5.18 Ir para afuncéo (G31)

Interpolagé&o linear pode ser comandado pelo comando do movimento especificado apds o G31,
como o GO1. Se um sinal de saltar externo for durante a entrada da execugéo deste comando, a
execucdo do comando é interrompida e o bloco seguinte é executado.

G31 pode ser usado uma vez, que so é valido no bloco especificado.

A operacao depois de introduzir o sinal de saltar é determinado pelo bloco seguinte e é um
comando de incremento ou absoluto.

1) O préximo bloco é o comando de incremento.

A operacao de incremento é realizado a partir do ponto intermediario:

Por exemplo: G31 G91 X100.0;
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Y50.0;
_ i — maovimento atual
mingeimice (ol AT
_ /
— _::jt{;:;ﬂ-

2) Proximo bloco é um comando absoluto, (apenas um eixo)
Um eixo é especificado em um bloco que se move para a posicdo de comando, e o eixo nao

especificado ocupa a posicao de que o sinal de salto é de entrada.

Por exemplo: G31 G90 X200.0;

Y100.0;
(¥=100. 0} .

i i — movimento atual
sinal de pulo de nenhum sinal de
entrada aqui entrada de pulo

el
(=200, 0)

3) Préximo bloco é o comando absoluto (Especifique 2 eixos)
O préximo bloco se moverd para a posicéo especificada sempre que um sinal é de entrada.

Por exemplo: G31 G90 X200.0;
X300.0 Y100.0;
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——— Movimento atual

- — — - movimento sem sinal de

pulo
100 sinal de pulo de entrada {300, 100)
aqui T
I"._ __,.-"'H-FF-_. L
T
| |
100 100 100

Especificar a velocidade de avanco do bloco (G31) por BIT 7 (SKPF) de pardmetro 306 é
COmo se segue:

a) Especifiqgue o avanco por cddigo F (E pode ser especificado no local anterior ou no bloco
G31):

b) Defina 0 avanco pelo parametro No.342 (PSKPFL).

Os valores de coordenadas quando o sinal de saltar é ligado pode ser usado em um macro

personalizada porque eles sdo armazenados na variavel personalizada de sistema de macro # 5061
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~ # 5065, como se segue:

#5061 ... X valor do eixo de coordenadas quando o sinal é saltar ON.
#5062 Y valor do eixo de coordenadas quando o sinal é saltar ON.
#5063.....cccoiii Z valor do eixo de coordenadas quando o sinal é saltar ON.
#5064.....c.ciiiii O quarto valor da coordenada quando o sinal é saltar ON.
#5065.....ccciiiiiiie, O quinto valor da coordenada quando o sinal é saltar ON.

A funcao de saltar pode ser usado na ocasiao de movimento infinitivo, assim, é adequado
para as seguintes matérias.
a) A alimentacao de dimenséo padrdo da maquina de fresagem.

b) Ele é medido por os toques de ferramentas com o sensor.

Nota 1: No estado eficiente do cortador de compensagdo C, um alarme de No.035 pode ocorrer uma vez que 0

comando G31 é executada. A compensacdo de ferramenta deve ser cancelado pelo G40 antes do cédigo G31.

Nota 2: Se a velocidade de avanco especificado por G31 esta relacionada com a do ajuste do parametro, que
ainda esta relacionado com a velocidade de parametro definendo uma operagéo ainda a seco sera realizada.

Nota 3: Quando o avanc¢o especificado pelo G31 esta relacionada com a da definicdo de parametros, a
aceleracao automatica/ desaceleracéo é invalido. Neste caso, a precisao da medi¢ao automatica é melhorada
guando a funcgéo saltar é aplicada.

3.6 FUNCAO DE COMPENSACAO

3.6.1 Comprimento da ferramenta (G43, G44, G49)

G43
}Z_H_: ou
G44
G43
-
G44
(1) Adefinicdo do valor de deslocamento no deslocamento de memaria € movido em positivo ou
negativo para a posicao final do movimento de comando, juntamente com eixo Z. Esta
funcdo pode ser utilizado definendo a diferenca entre o comprimento da ferramenta
assumida durante a programacédo e o comprimento da ferramenta real da ferramenta usada

para a memoéria de compensacdo, e da compensacdo pode ser realizado
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independentemente da alteracdo do programa. O cdédigo H pode ser definido pelo valor de
deslocamento na meméria do deslocamento ao longo da direcdo pelo cédigo G43, G44.
(2) Direcéo de deslocamento
G43 }+ (Positivo) deslocamento
G44 J - (Negativo) deslocamento
Quando é especificado G43, o valor do comprimento da ferramenta de deslocamento
(armazenado na memoria offset) especificada com o cddigo de H é adicionado a coordenadas
da posicao final especificado por um comando no programa. Quando é especificado G44, o
mesmo valor € subtraido a partir das coordenadas da posicéo final. As coordenadas resultantes
indicam a posicdo final apés a compensacado, independentemente de modo absoluto ou
incremental estar selecionado.G43

G91 Z0 H 3

G44
Compensar o valor do deslocamento em positivo ao longo do eixo Z em G43, esse

deslocamento sera negativo ao longo do eixo Z em G44.

G43 e G44 sdao modais cédigos G, cédigos G sem um mesmo grupo depois que eles séo

ordenados, que sao especificados séo validos. O G43 ou G44, qual é valida ap6s a alimentacdo é

ligada, o0 que é determinado pela definicao do parametro # 8.1 e # 8,4.

Especifique um valor de deslocamento
Especificar um niumero de deslocamento pelo codigo H, o ajuste do valor de deslocamento no

deslocamento de memoria deste codigo que adiciona ou reduz o valor do programa do eixo Z.

Numero de deslocamento pode ser especificado a partir de HOO a H184. Quando os cédigos 184 D

sdo usados pela compensacgdo do cortador, o numero de deslocamento pode ser especificado a
partir da DO1 para D184.

Nota: Somente um valor pode ser entrada para um nimero de deslocamento, quando um numero de

deslocamento é especificado para compensag¢do de comprimento, a compensa¢do de corte ndo pode ser

mais especificada .

O valor de deslocamento corresponde ao nimero de deslocamento, o qual eles podem ser

definidos na memaria compensado pelo MDI e LCD ou pela operagéo de comunicagdo em avango, a

configurag&o do valor do deslocamento € como se segue:
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Entrada Métrica | Entrada polegada

Valor de | Omm~+999.999mm 0 pol~+999.999pol

deslocamento

Geralmente, o valor do deslocamento de HOO correspondente com o nimero de deslocamento

00 é 0; portanto, o valor do deslocamento correspondente com o HOO néo é definido.



(3) Cancelar G49 por compensac¢ao de comprimento
(4) Especificar G49 ou HOO quando a compensacdo de comprimento da ferramenta sera
cancelada. Uma vez que o HOO ou G49 é especificado, ele pode cancelar e posicionar

novamente a HOO ou G49
Nota 1: Quando o endereco do eixo Z seguido com o G49 é omitido, o eixo Z para posicionar novamente,
€ necessario notar que o endereco do eixo Z ndo pode ser ignorado apés o G49. Se o Ultimo comando
executado for G43, eixo Z passa um valor de deslocamento na dire¢do negativa, se o ultimo comando
realizado for o G44 , o eixo Z passa um valor de deslocamento na dire¢cdo positiva.

Por exemplo:

N1 GOG90G43H17123.0; Posicao para Z123+ valor do deslocamento
N2 G49 (ouH0); Posicdo para Z123.0 novamente
N3 M30;

Nota 2: No modo de deslocamento de comprimento da ferramenta o vetor deslocamento do
comprimento da ferramenta é cancelada quando se deslocam para a posicdo de referéncia, enquanto o
G28 ou G30 Zz Zz for especificado, no entanto, o especificado anteriormente G43/G44 modal ainda é

exibido, e o codigo modal tela ndo mudar para G49.

O exemplo de compensacdo de comprimento (a usinagem de # 1, # 2, # 3)
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Comprimento do deslocamento da ferramenta

(Mandrilhamento No. 1,

2 e 3)

A

tl

N

13

p +X

20 }
0T ] +Y
| (13 )
(1) T \/
—% 30
120 30 50 +7
A*_I\J Posi¢ao Atual (2) T
N
Posicéo Programada 15 3
| f12)
s
18 22
ol | Wiﬂ(sb |
Valor de deslocamento (4) | (11 )

g=4mm

Il
)y




Comprimento do deslocamento da ferramenta  (\andrihamento No. 1, 2 e 3)
tl
o 3
3
20
, 4 9
30 / 6) +Y
(134 (9)
(1) /( kj 12
% 30 p +X
‘
120 30 50 +7
Posigdo Atual
- ﬁf ’
i
Posi¢do Programada 35 3
L t(12)
5 O |, @ ( 2
30 : \
Valor de deslocamento (4) I(11)
g=4mm ! | ?_ |
HO1= —4.0 (valor de deslocamento)
N1 G91 GO0 X120.0 Y80.0 ;5 ....cccenene... (L
N2 G43 Z-32.0 HO1 ; ............... (2)
N3 GO1 Z-21.0 F1000 ; ............... (3
N4 GO04 P2000 ; ...cocovvnenens (4)
N5 GO0 Z21.0 5 ....coenene... (5)
N6 X30.0 Y-50.0 ;5 .....ccoeeneee. (6)
N7 GO1 Z-410 ; ...ccoennnen. (7
N8 GO0 Z41.0; ...occovenenen. (8
N9 X50.0 Y300 ; ...ccnennnns €))
N10 GOl Z-250 ; ....coennnnnes (10
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N11 GO04 P2000 ; ............... (1D
N12 GO0 Zz57.0 HOO ; ............... (12)
N13 X-200.0 Y-60.0 ; ............... (13

Nota 1: valor de Deslocamento difere dependendo do numero de deslocamento, o novo valor

compensado ndo adiciona ao antigo.

HO1............ valor de deslocamento 20.0
HoO2............ valor de deslocamento 30.0
G90 G43 Z7100.0 HO1; ...... Z alcangara 120.0

G90 G43 Z100.0 HO2; ...... Z alcancara 130.0
Nota 2: cédigo D ndo pode ser utilizado em compensac¢do de comprimento. Outros eixos pode ser usado
para compensar o comprimento da ferramenta além do o eixo Z, que pode ser selecionada por
BIT 1 de parédmetro 307 dos quais é adicionado o eixo do comprimento da ferramenta. O eixo
endereco de codigo a pode ser usado no mesmo bloco de G43 e G44.
G43
o__H__; (o: eixo alternativo)
G44
Comprimento da ferramenta sé pode ser adicionado um eixo simultaneo, um alarme pode ocorrer nos

comandos seguintes. Compensacdo de comprimento da ferramenta deve ser cancelado uma vez antes de

ligar a ferramenta do eixo de compensagéo de comprimento.

G437Z_H__;
G43 X_H__; (Alarme)

3.6.2 Deslocamento de posicao da ferramenta (G45~G48)

A distancia do curso do eixo especificado pode ser aumentada ou diminuida pelo conjunto de

digito na memoéria compensado pelos comandos G45 ~ G48, que referem-se a tabela 6,2.

Tabela 6.2 Posicdo de deslocamento da ferramenta e cédigos G

Cédigo G Funcéo
G45 Aumentar o valor de deslocamento
G46 Reduzir o valor de deslocamento
Aumentar o valor compensado por
G47
duas vezes
Reduzir o valor compensado por
G48

duas vezes

Os cbdigos G é uma alternativa, que sé € valido no bloco especificado.

Uma vez que as compensagfes sdo especificados por D ou H, que permanece inalterado até

gue outras compensacdes sdo selecionados.

Compensacao do desvio da ferramenta é usada H ou D, que é determinada por BIT 3 (OFSD)

de parédmetro 10.
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Quando o valor do raio da ferramenta é definido no deslocamento da meméria, o caminho da

ferramenta pode ser programado por a peca de trabalho.

valor de deglocamento =

\, . ,
\,\ [ . 7

" a forma da peca de trabalho serve

caminho do centro da 1 como o caminho para a programacio

ferramenta . — ¥

e

A gama de solucéo de valor de deslocamento

Entrada Métrica Entrada em polegada
Valor 0mMm~2999.999mm )
0 inch~%99.9999pol
deslocamento
Valor 0°~+999.999°
0°~+999.999°
deslocamento

Esta funcdo de deslocamento é também valido para o eixo adicional (o eixo 4).

O valor de deslocamento sempre indica O quando o nimero de deslocamento é 00 (HOO ou
D00).Um incremento e decremento pode gerar ao longo da diregcdo ao movimento da ferramenta no
eixo, que se move a partir da extremidade do bloco anterior para a posicao ordenada no bloco de
G45 ~ 48, e, em seguida, a compensac¢ao de aumento e diminuicdo pode ser executada.

1) codigo G45 (somente para aumentar o valor do deslocamento
~~~~~~ ~> Valor de comando de movimento
Valor de deslocamento
Valor atual de movimento

————————— D> >

\4

a) movimento de commando +12.34 valor de deslocamento +5.67

b) Movimento de comando +12.34 valor de deslocamento -5.67
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ponto de origem final do ponto ) ponto de origem  final do ponto
L e B e, :
. 12.34 | 567 _ -0 67
18 01 . - 12,134 __!
667

¢) Movimento de comando-12.34 valor de deslocamento +5.67

d) Movimento de comando -12.34 valor de deslocamento -5.67

final do ponto ponto de origem final do ponte . ponto de origem '
T o o o I N T ?"'.\"-\.:-’H\.-'J_i./\.-"w -~
B.E7_ .| 12. 34 BT
- 14. 01 -~ - 1254 -
&, 67

2) codigo G46 (somente reduz o valor de deslocamento)
Tentar reverter o simbolo do valor de deslocamento no codigo G45, e 0 mesmo para o0 G46.

a) Movimento de comando +12.34 valor de deslocamento +5.67(b) ~(d) € omitido

ponto de origem  final do ponto

T
QJ - s S M
L
~—+ _———
o 5. 67
- 12034 __!
9 L6.67
0]
=
)
=
) -
- 3) Cadigo G47 (aumenta o valor do deslocamento por duas vezes)
ponto de ocgem final do ponto ponto de origem  final do ponto
T o e M e, — T

12, 34 el 2.6
. 14.8 _

¢) Movimento do comando -12.34 valor de deslocamento +1.23

d) Movimento do comando -12.34 valor do deslocamento -1.23

ponto de origem final do ponto final de ponto ponto de origem

T"——T'\Mf\_w: V’\i‘\—/\/\’\-ﬂ
0.46 1 | 1234 _ O —

T 24
~ 4.8 - 12. 34

h g, 88

4) Cddigo G48 (reduz o valor do deslocamento em duas vezes)
Tentar reverter o simbolo do valor de deslocamento para o cddigo G47, e é 0 mesmo para

G48.
a) Movimento de comando +12.34 valor de deslocamento +1.23(b) ~(d) é omitido
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ponto de origem  final do ponto
o x.-'x_n"\_,-'f-_r'\,_

2 4
12,34

- 8%

Somente quando o valor de deslocamento € movido no modo de incremento de codigo (G91), o

comando movimento é 0. Quando a quantidade movimento em cd6digo absoluto (G90) é definido

como 0, todas as operac¢des ndo podem ser realizados.
Valor de deslocamento +12.34 (nimero de deslocamento 01)

CodigoNC | G91 G45 XO | G91G46X0D01; | G91 G45 X-0|G91 G46 X-0
DO1; DO1 DO1;

Comando | X12.34 X-12.34 X-12.34 X12.34;

equivalente

Nota 1: Se for especificado de G45 ~ G48 para o controle simultaneo eixos 2, o corretor é, entdo, véalido

para os dois eixos.
No caso do G45
comandos de movimento X1000.0 Y5000.0
valor de deslocamento +200.0 numero de deslocamento 02

comando programado G45 GO1 X1000.0 Y5000.0 DO02;

dezlocamento

final do ponto

caminho atual da ferramenta _,./,‘:G }
N __,-f""-f e : I—
peg valor de
-~ -
- . deslocamento

ponto de origem P_,.:_'j", -
A

-

caminho programado

Nota 2: Na usinagem de chanfro, se o deslocamento da ferramenta é executada, o sobrecorte ou a falta de

corte pode gerar.
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§ GO1X__F
N .

configuracdo atual de usinagmﬂ&

cunﬂguran;ﬁnlzl dezejada de usinagem
_'_

1
1
5 1
I

i
ra = 1
5 ; i ' | GO01G45X__F_D_;
configuracdo desejada de usinagem A U _ 3
\ N #-J X_Y__;
WX S . GA5Y__
_J,Z configuracao real de

/ uginagem

Y
Q
=
—
N
@)
o
®
=
Q
=
@)
-

Nota 3: Quando a quantidade de deslocamento € mais do que o valor do comando de movimento, o sentido

do movimento real da ferramenta torna-se inversa a dire¢cdo programada

movimento da —_—
ferramenta 1

: ponto de origem r-"l ponto final
- O

B Y

| deslocamento |

Por exemplo: G46 X2.50;

Isto equivale para o comando X-1.20;

(comando incremental)
Valor de deslocamento + 3.710
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Nota 4: Como para a interpolacdo de arco circular (G02, G03), a ferramenta de deslocamento pode ser

gerada pelos codigos G45 ~ G48 s6 o comando pertence aos 1/4 e 3/4 circular. Nomeadamente, a

compensacdo de ferramenta pode ser realizada apenas quando o comando pertence ao arco 1/4 e 3/4 circular.

Refere-se ao 6.21: valor de deslocamento +20.0, numero de deslocamento 01
Refere-se ao programa:

(GoL)
G45 GO03 X-70.0 Y70.0 1-70.0 DO1;

atual e ponto l
e J

b

N \/
deslocamento .

\\ caminho da ferramenta
Ry rogramada

—=—== } ponto final “#. %

L p
dedlocamen Ul'll::[ﬂ;l[ﬂl:l]ﬂdﬂ :‘\\
Wy

caminho da ferramenta atual

1 KSR

n’' ] -

centro atual centro programado inicio do ponto

Refere-se ao 6.22: Posic¢do de correcdo da ferramenta em interpolagao circular
N1 G46 GO0 X_ Y D ;

N2 G45 GOl Y__F_ ;

N3 G45 GO03 X__ Y _ | 3

N4 GO1 X ;

caminho programado /ﬁﬁz \\trﬂjetujriﬂ da
ferramenta atual

Refere-se ao 6.23: Programa usando um corretor

Compensacdo de corte
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-———————— -
| M1} 30R
i | i
| I
| |
40 |
N13
L
i I
|
40 |
I
|
Ny ===
.,-".'f
|
f':l.".il ,..-"""-’
-
-
M14
ab 30
Origem ——— "
Emu;f didmetro da ferramenta = Diam. 20mm
nimero de deslocaments = 01 )
valor de deslocamento da ferramenta = +10.0
_ JEmoX
1. G91 G46 GO0 X80.0 Y50.0 DO1;
)
) 2. G47 GO01 X50.0 F120;
N 3. Y40.0;
@) 4. G48 X40.0;
©
@ 5. Y-40.0;
QD
[ 6. G45 X30.0;
(@]
S 7. G45 GO03 X30.0 Y30.0 J30.0;
8. G45 GO01 Y20.0;
9. G46 XO0; ...eu.... O valor do deslocamento s6 se move ao longo — X dire¢éo
10. G46 GO02 X-30.0 Y30.0 J30.0;
11. G45 GO1 YO; .cevenennnn. O valor do deslocamento s6 se move ao longo — Y diregcéo
12. G47 X-12.0;
13. G47 Y-80.0;

14. G46 GO0 X-80.0 Y-50.0;
Nota 5: Se o codigo de H é usado em modo G43 ou G44, apenas eixo Z movera o valor de deslocamento.
Portanto, o cddigo de D pode ser usado em vez H na G45 ~ G48 no modo de G43, G44, tanto

guanto possivel.
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Nota 6: Durante o modo de ciclo fixo, 0s modos G45 ~ G48 sao ignorados, 0 G45 ~ G48 deve ser programado

antes de especificar um ciclo fixo, e cancelada ap6s o ciclo fixo é realizada.

Nota 7: O modo de corregcdo de ferramenta (G45 ~ G48) ndo pode ser realizado em modo G41 ou G42

(compensacédo de ferramenta). Caso contrario, podera emitir um alarme P/ S. (Nimero de alarme: 36)

3.6.3 Compensacao do cortador (G40~G42)

3.6.3.1 Funcédo da compensacéao de corte

A ferramenta com um raio R usina uma peca de trabalho especificado na figura A, o centro da
ferramenta correspondente deve ser um caminho B do raio R, neste caso, a distancia que uma
ferramenta remove é chamada de offset, calcular a distancia do percurso da ferramenta (offset) pela
funcdo de compensacao de ferramenta, referem-se como mostra a figura.

Programador pode editar a figura de uma peca com o modo de corretor, se um raio da
ferramenta (valor do deslocamento) é medido e configurado no NC na usinagem, a trajetéria da

ferramenta pode ser compensado (caminho B), independentemente do caminho programado.

s N £
- / 7777 v
!
)

trajeto depois da
compenzacio

vetor

COMpENsacan & vetor

Existem dois modos de compensacéo de ferramenta (B e C), apenas o modo C é descrito na
secao presente . A diferenca entre B e C sdo mostrados abaixo:

No compensacdo da ferramenta B, o canto € igual a 90 ° ou menos do que 0 que nado pode ser
realizada em um deslocamento interno. Neste caso, um arco de canto interior apropriado deve ser

programado.
3.6.3.2 Valor de deslocamento (codigo D)

Até 32 valores de deslocamento pode ser definido para o tamanho da memaria (h& pecas 64, 99
ou 184 pode ser selecionada), (32 deslocamentos sdo utilizados separadamente na compensacao
de comprimento da ferramenta e também posi¢c&o de deslocamento). O valor do deslocamento com
base no D especificado no bloco, eo parametro de bit é definido pela MDI e LCD.

A faixa de ajuste é o seguinte::
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U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

Entrada em mm Entrada em polegada

Valor de deslocamento Omm ~ 999.999mm Opol ~99.9999pol

O valor de deslocamento correspondente a 00 ou DOO sempre significa 0.

E impossivel definir DO a qualquer outro valor compensado.
3.6.3.3 Vetor de deslocamento

O vetor de deslocamento € o vetor bidimensional que € igual ao vetor de deslocamento atribuido
pelo codigo D. E calculado no interior da unidade de controle, e a sua diregéo é atualizada de acordo
com o0 progresso da alimentacdo da ferramenta de cada eixo. Este vetor deslocamento (que é
chamado vetor na descricdo seguinte) é gerado a partir da unidade de controle, de modo que o
movimento da ferramenta de deslocamento pode ser calculada, e o caminho real de raio do
deslocamento da ferramenta programada possa ser realizado. Este vetor deslocamento é eliminado
por reset. Este vetor varia entre o0 movimento da ferramenta, e € muito importante compreender o

vetor quando o programa é executado. Ler a seguinte descri¢ao e distinguir como o vector é gerado.

3.6.3.4 Selecéo de plano e vetor

Célculo de deslocamento é efetuado em um plano determinada por G17, G18 e G19. Este plano
€ chamado de plano de deslocamento. Por exemplo, o valor de deslocamento pode ser realizado
utilizando o (X, Y) ou (I, J), em bloco e, em seguida, o vetor é calculado depois que o plano XY tiver
sido seleccionado. O eixo ndo é afetado pelo valor de coordenadas, que ndo estd no plano de

deslocamento. Os valores programados séo utilizados como eles séo.

No controle de 3 eixos simultdneos, a trajetéria da ferramenta projetada sobre o plano de
deslocamento é compensada. A mudanca entre a selecéo de plano deve ser realizada no modo de
cancelamento offset. Se a plano de selecdo é realizada no modo offset, um alarme (No0.37) pode

ocorrer

Cédigo G Plano deslocamento
G17 X—Y plano
G18 Z—X plano
G19 Y—Z plano

Quando o plano de deslocamento com um conjunto de eixo adicional, um eixo adicional deve
ser definido com antecedéncia seu parametro para que se assemelha com um dos eixos XYZ. O
plano de deslocamento ndo pode ser definido quando ele ndo esta paralelo ao eixo.

O plano de deslocamento com um eixo adicional e os codigos G (G17, G18 e G19) pode ser
especificado por um eixo adicional simultaneo.

a) G17X Y ; ...... XY plano
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b) G17U Y ; ...... UY plano (U paralelo com X)

c) G17Y_; ......... XY plano

d G17; ............ XY plano

e) G17X Y _U_; ...... alarme

f) GI8X W_; ... XW plano (W paralelo com Z)

3.6.3.5 G40, G4l1le G42

O cancelamento e a geragao do vetor de compensacédo de cortador sdo especificados pelo G40,
G41 e G42. O G40, G41 e G42 pode ser comandado com GO0 ou GO1, simultaneamente, para

decidir os rumos do vetor deslocamento e 0 movimento da ferramenta.

Cédigo G Funcéao
G40 Cancelar compensacéo corte
Compensacao corte 4
G41
esquerda
G42 Compensacao de corte & direita

O sistema entra no modo de compensacao de corte com cédigo G41 ou G42.

O sistema entra no modo de cancelamento com o cédigo G40.

Consulte o procedimento de deslocamento na figura a seguir.

Inicie o bloco (1) o cancelamento do modo de deslocamento (G41) nesse bloco. O centro da
ferramenta é compensado pelo raio perpendicular para o caminho do bloco seguinte. O valor da
compensacao da ferramenta é atribuido pelo D07, isto é, o nimero de deslocamento é de 7, e G41
significa deslocamento da ferramenta para a esquerda.

O sistema ¢é automaticamente executado e a compensacdo depois da peca
P1—P,

No bloco (1)retorno da ferramenta para iniciar (cancela o deslocamento) pela especificacido G40.

—Pg—Py—P; é programada e entéo iniciada.

Centro da ferramenta é vertical para 0 movimento programado no final do bloco ©,10.

O cancelamento da compensac¢éo G40 deve ser especificado no final do programa.

O programa de compensacao de corte C € mostrada no exemplo:
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A —

C3(-150,780) C2 (1550,1550)

L

"11‘/ i
Fi y H11 emo Y
P
7’
@ _____ gixn X unidade:mm
Posicao inicial

G92G40 X0 YO0 Z0
a) N1 G90 G17 GO0 G41 D07 X250.0 Y550.0; (o valor de deslocamento € definido para

Y
Q
=
—
N
@)
o
D
=
Q
=
o
-

07 por MDI no avangado.)
b) N2 GO1 Y900.0 F150;

c) N3 X450.0;

d) N4 G03 X500.0 Y1150.0 I-600.0 J250.0;
e) N5 G02 X900.0 1200.0 J150.0;

f) N6 G03 X950.0 Y900.0 1250.0 JO;

g) N7 GO1 X1150.0:

h) N8 Y550.0;

) N9 X700.0 Y650.0:

i) N10 X250.0 Y550.0;

k) N11 GOO G40 X0 YO;

3.6.3.6 Detalhe de compensacao de corte C

As descrigBes a seguir fornecem uma explicacdo detalhada da compensacdo de corte C (1)
Modo Cancelar

NC torna-se o estado evidente (BIT3 CLER de NC parametro 7 seleciona sinal de reset e se o
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NC torna-se evidente estado) quando o aparelho esta ligado ou o M02 ou M30 é realizado pelo
controle da chave de reset, o deslocamento pode ser cancelado.

No modo de cancelamento, vetor sempre ajustado para 0, o caminho do centro da ferramenta é
sobreposto com o caminho programado, e modo de cancelamento deve ser realizado no final do
programa. Quando o programa é executado no final do modo de deslocamento, o programa se
posiciona no fim do programa programa ndo pode ser efetuada, exceto os deslocamentos de
posicéo da ferramenta de valor de vector a partir da posicao final.

(2) Inicio

No modo de cancelamento, quando um bloco esta disponivel para as seguintes condigdes que €
executada, o sistema é entdo inserido o estado de deslocamento, neste caso, este bloco é chamado
de inicio do bloco.

a) O G41 ou G42 tem sido ordenado, e o sistema entra no estado do G41 ou G42.

b) Nimero de compensacéao de ferramenta ndo € DOO.

c) O eixo (Exceto o I, J, K) (até um eixo pode ser realizado) no plano deslocamento foi
especificado e o seu valor movimento nao é 0.

No bloco inicial, o comando circular (G02, G0O3) é inadmissivel, caso contrario, o alarme No.34
podera emitir, a NF para. NC ler dois blocos no inicio, o primeiro bloco é lido e executado, o bloco
seguinte entra para o cortador de compensacéao de registo (O conteldo deste registo ndo pode ser
exibido).

Adicional, dois blocos consecutivos séo lidos enquanto o modo Unico bloco é executado, e o

bloco de leitura é interrompido depois de ter sido realizado, geralmente, dois blocos sao entéo lidas

anteriormente. Trés blocos na NC, a saber, o bloco de realizagéo, o bloco seguinte e um outro.
Nota: Quando um angulo de intersecdo criado por caminhos ferramenta especificada com comandos de

movimentacao para dois blocos é superior a 180 °, é referido como Quando o angulo € entre 0 ° ~ 180 °, é

referido com “lado interior” lado de fora

peca

O 2% //

caminho programado //
# Ry /

180° =an 180" =a

T i .
(2) exterior caminho programado
a —

///. 7/ ////’} 0° =<a=180°

peca

0% =a =180
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(i) Usinagem em torno do lado interior
Linear — Linear

[
P w=Caminho programado

rd l‘ F:  deslocamento
’ caminho central do nariz da
5 L ferramenta

Depois disso, as descri¢cdes que se seguem sao indicados como a seguir:
e Sindica que o Unico bloco permanecer ponto
e Lindica que a ferramenta se move ao longo de uma linha reta

e Cindica que a ferramenta se move ao longo de um arco

Linear —— Arco circular

[

Caminho central da ponta da
ferraments

i
I( T )
L T
S /e .
=t A S -
N H%ﬁ - \
O ’_f'../fll E \\‘ "\.‘
A ™ P
© £ % caminhc programado
o / \
2
(@]
-]

(i) Quando a ferramenta se move em torno do exterior de um canto em angulo obtuso (90 ° < a
<180 °), o caminho de ferramenta no arranque tem dois tipos A e B, e eles s&o selecionados por

BIT 1 (SUPM) de parédmetro 011 .
Tipo A: (Linear para linear)

™ caminho programado

S

Caminha central da porta
da ferramenta

(Linear para Circular)
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Caminho central da ponta

da ferramenta Caminho programado

Tipo B: (Linear para Linear)

Rt L)
642
Ly ™4
! L
B Il%. ,}:'I ;
A 1/z _-" Caminho programado
o ;."" /
5 T:*L_............._-----------------J:aminhn:l central cha porta da ferramenta

Porto de interseccio

O ponto de intersecdo é um ponto cruzado com o caminho de deslocamento que é

calculado pelos dois blocos consecutivos.

(Linear para Circular)

2
L

LY :
'*'._\ _'5/’-' H"‘x
"( ]

“ .,
S N
o
Ponto de . 1

intersecgio Caminho programada

Caminha certral da ponta de
ferramenta

A intersecdo descrito acima mencionado que o caminho de deslocamento é efetuado a

partir do comprimento r por dois blocos
(iii) Quando um angulo agudo é realizada (a<<90° igual para outro lado)

Tipo A (Linear ____, Linear)
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Caminho programado

r f
g r--------L-. ---------- = Caminho central da ponta da
ferramenta

(Linear — Circular)

Caminho central da ponta da Caminhg programado
ferramenta

Tipo B (Linear — Linear)

Y
Q
=
—
N
@)
©
®
=
Q
=
@)
-

Caminho programada

Catninho certral da ponta da
ferramernts

(Linear — Circular)
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Caminho programado

Caminho central da ponta da
ferramenta

Nota: No caso de Tipo B, quando a ferramenta se move em torno da linha reta no lado interior do angulo

de pontas é inferior a 1 grau, a compensacao é efetuada com base na figura seguinte

J-__ o ceme—e=e===== """ caminho central do nariz da
) ferramenta

Ir {{;Ili-:f“"--ﬂ__ - caminho programado

— =

I"-._mg_u_l;ls do gue 1 grau

(2) Modo de deslocamento

O arco circular deve ser realizado em um deslocamento se uma interpolacéo linear é realizada
no modo de deslocamento.

No modo de deslocamento, o bloco sem um comando de movimento, a funcdo auxiliar ou
permanecer ndo pode ser comandado nos dois blocos consecutivos, caso contrario, quer
subcotacao ou sobre corte pode ocorrer.

Um plano de deslocamento ndo pode ser alterado no modo de deslocamento, do contrario, o

alarme No0.37 ocorre e a ferramenta é interrompida.

(i) Movimento da ferramenta em torno de um lado interior de um canto (180 ° < q)

Linear para Linear

[ -
LA i
SN caminho programado
P
r AN
a '\,L
r | ———n
A A5 L Caminho central da ports da
i ' ponto de - ferramenta
z' interzeccio
Py :
/ AL

91



CIESKN I MISXI= Sistema CNC GSK983Ma Centro de usinagem de fresagem
Manual do usuério

U
Q
=
—
N
©)
©
®
=
Q
=
@)
S
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Linear para Circular

a
P
v/ -,\ ';-L—:— -
Y T
z,-' Y ‘\-.\
/z h \
, /-’ _r/S- - . "-._\
Vs ’ cx, \
e ./ ponto de K |
P '/]_. interseccio '1\ caminho programado
o 5
£
/,-' Caminho central da ponta da
4 ferramenta
Circular para Linear
. ™y .
,(/;.\‘ = caminho programado
5,
Py ‘».\
/.sz I.\
e ———— Zaminho certral da porta de ferramenta

/ ,}s ________ L

i
/ ponto de interseccio

Circular para Circular

.___N

R
’ b T

i 1
7 Y \

.-'/.-j (1
/ \
/ \ AN
/ s \
/ / .
i S ponto de b
| jt__ interseccio " caminho programado
( Caminho central da ponta da

ferraments

Os estreitos movimentos angulares de pontas em 1 ° de linear para linear, neste caso, o vetor de

deslocamento tornam-se excessivos.
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e

I J T L caminho programado

! iy e

) SE— :
P————

&,rir — \{:-

]

St ——————— ——

5 vetor de deslocamento

O leitor deve inferir no mesmo procedimento, em caso de arco de linha reta, linha reta para arco

e arco para arco.
(i) o movimento da ferramenta em torno do exterior de um canto em angulo obtuso (90 ° < a

<180 °)
Linear para Linear
\\\
\\.
b
“"\-._‘ \\\ — a
e l‘-.
‘1.\ ‘\ 1 = Caminho programado
\. .I'.
L - /
. ;,-“
F caminho central do nariz
"""""" T T T T TTT T T da ferramenta

ponto de interseccao

Linear para Circular

Y
Q
=
—
N
@)
o
®
=
Q
=
@)
-

1| - caminho programado
ponto de interseccac caminhe entral do nariz da
ferramenta

Circular para Linear

= caminho programado

caminhe central do nariz
da ferramenta

ponto de interseccio

94



Circular para Circular

L ~ :
ponto de interseccdo oo ) \
- -, caminho programado
]

Caminho central da porta da ferramenta

(iiiy Movimento da ferramenta em torno do exterior de um canto em angulo agudo

Linear para Linear

& Caminho programado

-— e — Caminho central da ponta da
ferramenta

Linear para Circular

*. caminho programado
hs

Caminho central da porta da ferraments

Circular para Linear
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U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

w Caminho programado

]
] ‘
k|
1} £
! e Caminho central da ponta da
L

L ferramenta

Circular para Circular

caminho
programado

Caminho central da porta da ferramenta

Quando uma posicéo de fim para o0 arco ndo é no arco

circulo imaginario N
S v
\ final do ponto du:}f}y
. “arco !
conduzir arco - I L
caminho Sy s
SRS S ,
programado \/;}- }K B /
o R/ L / II\J'\ A Caminho certral da porita da
5__7 f.----f‘% I : ferraments
| SO R e S
e b 4 3L
t centro L

Quando um arco principal é programado, o centro do arco comutado com um final de arco que é
tratado como um arco imaginario. O circulo imaginario é considerado um arco de compensacéao de
ferramenta, que é compensada como um vetor. O resultado é diferente do caminho da ferramenta
com centro em que a compensacéo da ferramenta é considerada como uma linha reta com o arco
principal.

A mesma descri¢céo se aplica para 0 movimento da ferramenta entre dois caminhos circulares.

N&o h4 intersecdo interior

A intersecdo de arco pode ocorrer no caminho de compensacdo quando o valor de
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deslocamento é insuficiente, a intersecdo pode desaparecer quando o valor de deslocamento é

aumentada, neste caso, o alarme No0.33 pode gerar no final do bloco anterior eo sistema para.

. NC da um alarme & para ]
max. dezlocaments  —————— — centro do arco A

min. deslocamento ——————— T - S

caminhe programado - /,77_ , }
g WSS

A figura acima mostra que os caminhos de compensacéo ao longo arcos A e B se cruzam em P
quando um valor suficientemente pequeno é especificado. Se um valor excessivamente alto for
especificado, este cruzamento ndo ocorre.

O centro do arco é sobreposta com a posicdo inicial ou a posicao final ..

Neste caso, o alarme No0.38 pode ocorrer, e NC para o programa no final do programa anterior

MNC da alarme e

caminhe central do nariz da Para
ferramenta

—'—'—"———--'--—'4':—'—l (modo G41)
caminho programado N5 G01 X1000;
= . N6 G02 X1000 10 JO;
' N7 GO03 Y-1000 J-1000;

(3) Cancelar deslocamento

No modo de deslocamento, quando um bloco que satisfaz qualquer uma das seguintes
condicbes é executado, o sistema entra no modo de deslocamento cancelar, e a fungéo deste bloco
é chamado de cancelamento do deslocamento.

Modo de comando:

1) G40 tem sido comandado.

2) Trate a DOO como um numero de compensacao

O arco G02 ou G03 ndo pode ser especificado quando o cancelamento do deslocamento é
realizada. Um alarme No0.34 pode gerar se for mandado, e a NC péra.

Ao executar o cancelamento de deslocamento, os comandos de arco circular (G02 e G03) ndo

estdo disponiveis. Se um arco circular € comandado, um alarme (N0.034) é gerado e a ferramenta
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de para.

No cancelamento do deslocamento, um bloco de leitura, que inclui dois blocos é executado para
armazenar no buffer (sem exibir) com respeito a compensacado do cortador. No caso de um modo
Unico bloco, depois de ler um bloco, o controle executa e para. Ao apertar o botédo de inicio do ciclo,
mais uma vez, um bloco é executado sem ler o préximo bloco.

Em seguida, o sistema de controle esta no modo de cancelamento, e hormalmente, o bloco a

ser executada a seguir ser4 armazenado no registo buffer e o buffer para a compensacéo do

cortador ndo executa.

(a) Quando a ferramenta se move em torno do lado interior de um canto (a = 180 °)

Linear para Linear

Catninho programado =t
e
Catmninho certral da porta da x\
ferramenta T \‘-x_
l".
------------- PR — G40
L E l\'\
1‘\ 4
'\.\ A
LN
x\\ "‘.
Q-? o
5 A
N
@) Circular para Linear
©
@
T
5 -
> /"f
7 r
/ BN
F, -,
.r'llr "KI E
caminho programado ) A
caminho do centro da ‘\1
ferramenta R

(b) Quando a ferramenta se move ao longo de um canto (90°<a<<180° angulo obtuso)

() Tipo A

Linear para Linear
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-"/r'll
/flr 'l:r
./f ."-r
640/ /
&
. [=] - ’
caminho programado q_} /
R RRETEEEEE R ‘ SL
(G42) ;
Iln'
iy I
caminho do centro da i
&
Femramenta SR
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Circular para Linear

caminhe programado a

K
caminho do centro da ferramenta

(i) Tipo B

Linear para Linear

Y]
Q
— caminho programado
N ks
@)
© Caminho central da porta da
(9]
= ferramenta
QD
=N e
g I ponto de interseccio
Circular para Linear
«
.-""{’-ff
__I';
.'ll;
caminho programado f-"'

Caminho central da porta da ferramenta

(c) Um angulo lado exterior em torno do aguda de um angulo (a<<90°)
(i) Tipo A

Linear para Linear
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e

@40

caminho prugramadux" R'xg“_“
A

G40 Caminho central da porta da
ferramenta

Circular para Linear

Ae42)
y

s
r

’ '
caminho programado r_;

Caminho central da ponta da ferramenta
(i) Tipo B
Linear para Linear

G40 '“:;J.,\ Caminbio programado

Circular para Linear

iL

e ;
/ JIS - BT
- 5 L
caminhe pfogramado 1 C

Caminho central da porta da ferraments

Na ocasido do tipo B, quando a ferramenta se move em um angulo agudo dentro de 1 ° com

a linha reta a partir do lado externo, a forma de compensacao é como se segue:
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|r L "'“-H_LH:I.\,__\___H_ caminho
| (Gaz) _=ee———" programado
| ——— :__L_ s

{5400 f

% :menos do que 1 grau

(4) compensacao de corte codigo G no modo de compensar

A compensacédo de corte codigo G (G41, G42) podem ser especificados separadamente pelo
modo de compensar, a direcdo do movimento para o bloco anterior € definido um vetor de
deslocamento formando um éangulo correto, que é independente do lado de usinagem interior ou

parte externa.
Suponha que o cadigo (G41, G42) estao incluidas no comando de arco, que ndo pode executar

um arco correto.
A mudanca de sentido de compensacdo pode ser realizada, especificando a compensacao de

corte codigo G (G41, G42), consulte a Nota 2 "Mudar de dire¢cdo no modo de compensar".

Linear para Linear

U
QD
=
. s
[\ -
.-"f’#
@) .
S blcp» rﬁgtru ido pu}_rfG 42
2 -""J _._.z".f.
2 (G42) e
o - L
S -
e e e e e e e e e e e . e e e 2
L g
Circular para Linear
.-"f’
.-’fff'
esse bifCo & instruidp
perG4z o
_— - a -
- T o
AL
i - -
“modo G42 I S
= - S
f_.-‘{ F z'x-f ’C

Mudanca na direcdo no modo de compensar
A direcdo de deslocamento é decidida pelos codigos G (G41 e G42) para o sinal do valor

compensado da seguinte forma.
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Sinal valor compensado + —
Caddigo G
G41 Deslocamento a Deslocamento a direita
esquerda
G42 Deslocamento a Deslocamento a
direita esquerda

Sentido de deslocamento pode ser deslocado por G41, G42 em modo de deslocamento para as
ocasifes especiais. No entanto, o bloco de partida e o préximo bloco ndo pode ser mudado. Na
ocasido da dire¢é@o do deslocamento, o conceito do lado interno ou externo é cancelado para atender
a todas as questdes. Suponha que o valor do deslocamento € positivo nos exemplos a seguir.

Linear para Linear

o~ EN
Gd;_ _,{"-' . . - ;-\.\,
_,.--"/' -.'f. L - o __ff:[‘ - LF'--._
- R 2 .
-_’_,.- - “-.M\E_q_ l
caminho programado - -,
L e

Caminho certral da porta da ferramenta

Linear para Circular

hs
1

—

caminho programado ;

-
N T
SN o
i o
7
K

s

{ Caminho certral da porta da ferramenta

Circular para Linear
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Circular para Circular

caminho
programado

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

\ 5\5 caminho programado
1 1 -
Y HI".G-Jl 1
1
]
L I'.| |II
II'. - )
'|_____.--""
ol

Caminho central da porta da ferramenta

-~

[ @-1

i
42— ,’
1
1

-~ 1

1
)
.——'"J

_'-"'F c-_r'

Caminho central da porta da ferramenta

Geralmente, ndo ha intersecdo no caminho da ferramenta apds o deslocamento ser adicionado:

Se o interruptor de G41 e G42 séo realizados e ndo ha interse¢cdo no caminho do deslocamento

Se ndo houver nenhuma interse¢éo no caminho do deslocamento mas G41 e G42 séo deslocadas a

partir de blocos de A para B, ent&o o vetor vertical para a direcdo programada esta configurada com

o inicio do bloco B.

a) Linear para Linear
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5 L

bloco A - BLOCO B
caminho programado ;"'
42 ) - L a1
Caminho central da ponta da L
ferramerta -
""""" LS

caminho programadao bloco A
G432
Caminho central da ponts da (41 ~
ferraments Eloco B 1
—— e ST —-—
L 5
b) Linear para Circular
5
- -l-# -
L ~
e \'&_ e Caminho central da porta da
e ‘x\ .“-. xf_e_rramenta
caminho prugramad_g,,-f"" 1}11-1\\3' -
P N - ™.
- secio A M, -
%

NPT el

[

5, i‘ zecio B
b

5 C
c) Circular para Circular
S sechon
K ecdo B
[ Y
N e
Secdo & | S
I
- | ,
~G42) | ,
- | R
(G42).— ]
-~ ) Cy
- I -t
o A & ! .
caminho programado ¢ .-~"""¢ [ L ™. o ponto final do arco nio
o -, & este \
N, o
- ., centro
Caminho central da porta da .
ferraments \:.t
centro
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O caminho do comprimento do centro da ferramenta de compensacao do cortador € mais do
gue a circunferéncia: Geralmente, o problema acima mencionado pode n&o ocorrer, é possivel que
apenas quando G41 e G42 séo deslocadas, ou G40 é especificado por enderecos de comandos |, J

e K.

caminho programadao

_ DN
Caminho central G4 G\I,gf r
da porta o N, N}\ SNT U (+ L.}
ferramenta NSl NS GDL 681 X000 Y7000,
e PR N6 G41 GO2 1: 5000,
/ AY NT G42 GOL X5000 YT000;
\' i:m Ga1 J |
I'. I I|I
L '._\ /)-'

Na ocasido acima, o caminho do centro da ferramenta ndo move o circulo, do arco de P1 ~ P2.
Referem-se a descricdo em que o alarme é causado por uma verificacdo de interferéncia. Se a
ferramenta se movem ao longo de toda a circunferéncia e, entdo esta circunferéncia deve ser

comandada separadamente.
(5) Cancelar o deslocamento temporario e executar os seguintes comandos no modo de

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

compensar, em seguida, 0 "cancelar o deslocamento temporario " pode executar, e entdo o

sistema ira recuperar automaticamente para o modo de deslocamento.

Consulte o "cancelar deslocamento” na se¢ao 6.3.6 (4) e no "Iniciar" na secéo 6.3.6 (2) para os

detalhes.

(a) G28 retorna para a posi¢éo de referéncia automaticamente.

Se 0 G28 é especificado no modo de deslocamento, o deslocamento € entdo cancelado no
ponto intermédio, e, em seguida, ela € automaticamente recuperado até a posicéo de referéncia.

Se o vetor deslocamento detém no ponto intermédio, o vetor de cada eixo tem sido realizada
para retornar para a posi¢éo de referéncia por NC que é defineda como 0.

25 onto intermediario

4 2G00

s PO nto de referéncia

(b) G29 retorna automaticamente a partir da posicéo de referéncia.
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Se 0 G29 é especificado no modo de compensar, o deslocamento pode ser cancelada no ponto
intermediario, e entdo automaticamente recuperado no préximo bloco novamente.
Especificar diretamente G29 apés G28.

=g ponto intermediario

x42G00

Sxpuntu de referéncia

Outra ocasiao que G29 esta diretamente especificado apés G28.

29 . zona intermediaria

G4 200

(6)O comando ¢é usado para o cancelamento temporario do vetor de deslocamento .

No modo de mesmo deslocamento, se o G92 (programacdo ponto absoluto 0) é
especificado, o vetor deslocamento devem ser canceladas temporariamente, e depois se
recupera automaticamente.

No caso de o deslocamento de movimento ndo cancelar a execucgdo, a ferramenta move-se
diretamente para o ponto de deslocamento especificado de cancelamento do vetor de
intersecdo, e, em seguida, a ferramenta se move para a intersecdo quando o modo de
deslocamento é recuperado,

5 (ponto intermediario) caminho do centro 5( ponto intermediario )
I donarizda., ~— _—~7f-- L
ey *_,:':_"'“m.__ ferramenta % 4 Pl
I_"-___-' '._\ "_.l “, L '} L £ - "o
L rh | “§ & AT -~
e i , b " T
T - Tl N s N9 e
..-""-' rlll'ﬁh"'\-\.\_\_& Y i -_d_'---- . ﬂ"\-\.
e ~ "85 5 N8 caminho qugjﬂl‘l‘lﬂdﬂ
f'-".-.. r""ﬁ '\u:’__,.,-' - - s

e | T

bloco N7 do G52

(modo G41)
N5 GO1 X3000 Y7000;

N6 X—3000 Y6000;
N7 G92 X1000 Y2000;
N8 GO1 X4000 YS8000:;
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U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

Nota: No modo de bloco Unico, a SS indica um ponto que a ferramenta para duas vezes.

(7) Bloco sem um movimento da ferramenta
Nao ha movimento da ferramenta nos blocos seguintes. A ferramenta nunca se move mesmo

gue a compensacao De corte for valido nestes blocos.

MO5; M cédigo de saida

S21 S codigo de saida

G04 X1000; tempo de espera

G22 X100000; Definicdo da area de maquinas

G10 PO1 X100 Definicdo do valor de deslocamento| sem movimento
(G17) Z2000; Movimento para fora do painel de deslocamento

G90; G cadigo somente

G91 Xo; Quantidade de movimento 0

a) E recomendado quando inicia.
Se um bloco sem um movimento da ferramenta é especificado no inicio do programa, o

vetor de deslocamento ndo pode ser gerado.

N6 X1000.0 Y1000.0;
N7 G41 XO;
N8 Y-1000.0;
N9 X1000.0 Y-1000.0;

b) Ele é especificado no modo de deslocamento

Um bloco Unico sem um movimento da ferramenta é especificado no modo de deslocamento, e
do seu vetor € o mesmo para o caminho do centro da ferramenta, sem um bloco de comando
(Consultar a Secédo 6.3.6 (a) para o modo de deslocamento); este bloco é realizada na posicdo de

paragem do presente Unico bloco.
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WY Ng NG G391 ¥100.0 YEOQ Oy

AN N7 GO4 ¥100,0;
J,-f’ \ NE ¥100. 0,
Jl.r'. e
/ itss e
e/ Y
! i ' bloco N7 & executado agui
/ ;" w
Il FNE
/! I
/ !

No entanto, quando o valor de movimento é 0, o movimento da ferramenta deste bloco é o

mesmo que aquele que é especificado mais do que um bloco, sem qualquer movimento da

ferramenta
N7 N8
N6 G91 X1000 Y2000
N N7 X0
/55 Tt N8 ¥1000;
i
i /

Dois ou mais blocos sem qualquer movimento da ferramenta ndo pode ser especificada
consecutivamente, caso contrario, o vetor, juntamente com a diregcdo do movimento da ferramenta
gue pode gerar um comprimento igual a um valor de deslocamento e a direcao é vertical para o bloco
anterior. Desta forma, o sobre corte pode ocorrer.

N7, HE o

P sgs (Mote 4 M& 091 ¥100.0 Y200. 0
g N7 S21;
Sl M w6 KL
A NS ¥100.0;

Blocos NT e N3 s3o0 executados agui

Nota: SSS significa que a ferramenta é interrompido por trés vezes no Unico bloco.
¢) Quando um bloco sem um movimento da ferramenta é especificado com cancelamento do
deslocamento, um vetor gera ao longo da dire¢do anterior do movimento do bloco ferramenta que

equivale a um valor de deslocamento, este vetor é cancelado no préximo movimento de comando.
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N6 G91 X100.0 Y100.0;
N7 G40;
N8 X100.0 YO;

(8) O conteudo dentro do plano de deslocamentono G40el__J K o qual é especificado,

e 0 modo de bloco anterior é G41 ou G42.

7

O comando acima mencionado é especificado no modo de deslocamento que se torna um

exemplo como G17, 0 mesmo que outras ocasioes.
Neste caso, a dire¢do do vetor a partir da extremidade do bloco anterior é especificado pelo

comando acima. E a direcio de deslocamento € mesma que a anterior.

G40 ponto final do bloco G40

(I,
™,
'\.,\_.
e Y movimento do centro da
93 B e ferramenta do bloco G42
; para o ponto X
caminho programado
O
©
(9]
-
Q
=
= (G42)

G40 XxYyl_J ;

Nota: Neste caso, NC ganha uma intersecdo do caminho da ferramenta, que é independente do lado

especificado interior ou no lado exterior.

E
T
T s
i - "'rr-
— f’r G40 Caminho central da ponta da
St / terramenta
X e /
i A
o R 1_: / )
T & caminho programado
— F e GAE)
RS r,-"l T
- LI

Nota: Quando uma intersec¢do ndo pode ser realizada, a ferramenta atinge a posicdo que é vertical para o

bloco anterior.
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/F’ Caminho certral da porta da ferramenta

caminho programado

Nota: Quando o comprimento do percurso do centro da ferramenta € maior do que a circunferéncia:

caminho do centro da
ferramenta ~~ """ """ T
caminho programado

(G4D

N5 GO1 G91 X10000;

N6 GO02 J—6000;

N7 G40 GO1 X5000;
Y5000 1—100 J—100;

Na ocasido acima, o caminho do centro da ferramenta ndo se mover juntamente com a

circunferéncia, mas move-se juntamente com um arco de P1 ~ P2,

O alarme causado pela verificagcao da interferéncia esta relacionada com 0s seguintes assuntos.

(Se a ferramenta opera ao longo da circunferéncia, e da circunferéncia deve ser especificado

separadamente.)

(10) Movimento de canto

Dois ou mais vetores sdo gerados no final do bloco, a ferramenta se move em linha reta a partir

de um vetor para o outro.

Suponha-se que estes vetores estdo sobrepostos, em seguida, 0 movimento de canto ndo pode

realizar e o vetor seguinte é ignorado.
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If Vs AY
faAVes AY

&
/ \ - 0 vetor =era ignorado
——

Se 0 A VX <A limite de V e A VY <a limite V sdo realizadas, o vetor seguinte é entao ignorado.
A A limite V deve ser definido pelo parametro 069 (CRCDL) com antecedéncia.
Se estes vetores ndo estdo sobrepostos, 0 movimento canto pode ocorrer, e este movimento

serd listada nos blocos seguintes.

S " O movimento & incluido no bloco

1' ., N7 Portanto, a fai<a de alimentacdo &

F {0 indicada na instrucio de velocidade em
! “u\ MY. 5e o bloco NT estiver no modo de

/ ".IL .lr " G00 a ferramenta movera rapidamente.

S /L ."\ Quando estiver nos modos GEI_“I,GIZIEE

H 03 a ferramenta movimentara em uma
Y % faixa de velocidade.

Y
Q
=
—
N
@)
o
®
=
Q
=
@)
-

Este movimento € listado no bloco N7, entdo, a velocidade de avanco é igual a velocidade
especificada em N7. Se o bloco de N7 é o modo GO0, a ferramenta é entdo movida a taxa de avanco

rapido. A ferramenta se move na velocidade de avanco no modo G01, G02 e GO03.
Nota: Mas, se o caminho do bloco seguinte € um arco acima de meio circulo. As fungdes acima ndo séo

executadas.

Consulte os seguintes itens:
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H4 341 31 GO1 X1500 Y20003%
Ko X1500 Yz20003

W& G0Z J-a0003

BT 01 X1500 Y¥-Z0005

NS 40 X1500 ¥-Z000+5

Caminho central
ca porta da
ferramenta

Se o vetor ndo ignora, o caminho da ferramenta é como se segue:

Po—P1—P,—P; (Circunferéncia)—»P;,—Ps—Ps—P7

No entanto, se a distancia a partir de P2 a P4 é pequena, a P3 é omitido. O caminho de
ferramenta é como se segue:

Py—P;—P,—P4;—Ps—Ps—P;

O corte de arco € especificado a partir do bloco N6 que é omitida.

(11) Alguns cuidados para as compensacdes

a) Especifigue um valor de deslocamento

O codigo D de um numero especificado de deslocamento é especificado por um valor de
deslocamento.

O cédigo D pode manter valida ou ser apuradas até outros cadigos D for especificado.

O caédigo D nédo é usado so para a especificacdo de valor de deslocamento do compensador de
corte, mas também para a especificacdo de valor de deslocamento da posi¢cdo do deslocamento da
ferramenta. Se uma compensacéao de corte (G41/G42) e ferramenta de deslocamento (G45 ~ G48)
sdo compartilhados com um mesmo bloco, o alarme No.36 sdo entdo gerados.

b) Alterar o valor de deslocamento

Normalmente, durante a mudanca de ferramenta, o valor do deslocamento é modificada no
modo de cancelamento, se for alterado no modo de deslocamento; o vetor no final do programa é
adequado para o novo valor de deslocamento.

cdlculo do valor de

deslocamento do bloco NS .
oy calcule do valor de

deslocamento do

e
,fﬂ\g '''' “fac” bloco N7
I

Y

o
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c) valor de deslocamento positivo e negativo de deslocamento e caminho do centro da
ferramenta

Se o valor do deslocamento é negativo (-), 0 que equivale a alterar G41 e G42 no programa.
Portanto, se o centro de ferramenta original se move ao longo do lado exterior da peca de trabalho, a
uma corrente, em seguida, se move ao longo do lado interno, e vice-versa.

A figura a seguir mostra um exemplo, normalmente, o valor de deslocamento é programado em
positivo.

O caminho da ferramenta é mostrada como mostra a figura (a), se o valor do deslocamento é
negativo, o centro da ferramenta € mostrada como mostra a figura (b), e vice-versa. Por conseguinte,
0 mesmo programa pode ser partilhado pelos modais masculinos e femininos, e seu intervalo entre
eles pode ser ajustada através da selecdo de um valor de deslocamento (O inicio e cancelamento

também pode ser usado desde que sejam do tipo A.)

e /——55{4//
f'//%b/;;s} ,r/:’; /
== 4 2 —"’? ( {/
—\k 7 "'"»:»‘ )

A }/
\_Q'ff_ﬁ.zi Sy _ caminho do centro
e~ % caminho do centro da ,:;? / da ferramenta

! ferramenta

(a) (b

d) Sobre corte causado pela compensacéo do cortador

(i) Quando a usinagem em um arco € menor do que o raio da ferramenta
Quando o raio do arco especificado € menor que o raio da ferramenta, o sobre corte pode
ocorrer devido ao deslocamento interior de uma ferramenta, o alarme No.41 pode gerar no inicio
do bloco anterior e a operacdo para. No entanto, durante a operacdo de bloco Unico, a
ferramenta pars ap6s a conclusdo do programa, e pode emitir 0 sobre corte. Neste caso, 0
funcionamento da ferramenta € o mesmo que o alarme No.41 como se segue:

caminho central da
ferramenta

da o alarme e para

3
H
i
!
caminho programado -

peca

0 alarme serd dado e a
operacdo de modo bloco
Unico ird parar agui

ocorrerd sobrecorte s NC
ndo parar

(il) usinagem de uma ranhura que é inferior a um raio de ferramenta
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A compensacgdo de corte é imposta no caminho do centro da ferramenta para mover na
direcdo negativa, o sobre corte pode ocorrer, por conseguinte, o alarme No.41 pode ser emitido no

inicio do bloco, e a operacédo NC para.

caminho central da da o alarme & para
ferramenta it S’ F Znnnhbiar W
;

caminho programado % -

= s E;

peca —-// 7 X,
N s 0
-

) Y o
v ,-’;
o v

'

ocorrerd sobrecorte se NC ndo parar

(iiiy Usinagem de um passo que é inferior a um raio de ferramenta
O passo é menor do que o raio da ferramenta no programa que é executada pelo comando de
corte circular, e o caminho do centro da ferramenta é usada a partir do comum deslocamento
(consulte a Secéo 6.3.6 (3) que se torna numa direcdo de programacdo negativa. Neste caso, a
ferramenta se move para a posicdo do segundo vetor independentemente do primeiro, 0 que para a

este ponto, durante a operacao de bloco Unico. o programa continua se a usinagem nao for no modo

bloco unico.
movimente linear posicdo de parada apos execucdo
do bloco nico
2 caminho do centro da ferramenta
o primeiro vetor & ignorado i S -

caminho programado

—
centro da usinagem do arco

pecd

F
s 0 primeiro vetor ndo for ignorado resultara em um sobrecorte & a

ferramenta fard uma movimentacio linear

(iv) O inicio de compensacao de corte C e 0 movimento juntamente com o eixo Z
Quando o sobre corte € iniciado, definir a compensacao de corte (painel XY) para além de uma
certa distancia do avanco da peca, e, em seguida, se alimenta ao longo do eixo Z. Neste caso, se 0
avanco junto com o eixo Z ndo sdo separados para 0 avango de corte, nota que os problemas

estardo nos seguintes programas:
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Consulte os seguintes programas
N1 G91 GO0 G41 X50000 Y50000 D1;

N3 GO01 Z-30000 F1;
N6 Y100000 F2;

M E: modo de deslocamento

& - -
3 instrucdao de
| A movimentacdoe do etxo 2

n g i

¥
z'. P
I -

i

-
S0 WA indciar

Na figura acima, quando o bloco N1 é realizado, N3 e N6 s&o também lidos, e a compensacéo
de corte correto foi completado com base nas suas relacdes como acima mencionado na figura.

E, se 0 N3 (movimento de comando do eixo Z) é separado, consulte os seguintes programas:
N1 G91 GO0 G41 X50000 Y50000 D1;

N3 Z-25000;

N5 G01 Z-5000 F1;

N6 Y100000 F2;
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\
!II'
v | MG
II
L
1
)]
PR
_."'r 4 B!
! e N3, NB:
1 == p. - . -
b finstrucdo de movimentacao
& " doempZ

Blocos de circulagdo N3 e N5 nado estdo no painel de sele¢do XY, N1 comeca a executar o bloco
de N6 que nado pode entrar para o buffer, o caminho do centro da ferramenta é calculado a partir de
N1 na figura acima mencionado. Neste caso, o vetor de desvio da ferramenta ndo calcula quando se
inicia. O sobre corte pode ocorrer como a figura mencionada.

Nesta ocasido, especificar os mesmos comandos de direc¢cdo do movimento no bloco do qual
esta posicionado anteriormente ou posteriormente do comando de alimentagéo do eixo Z.

N1 G91 GO0 G41 X50000 Y40000 D1;
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N2 Y10000;

N3 Z-25000;

N5 GO01 Z-5000 F1;
N6 Y100000 F2;

(N2 divide a mesma direcdo de movimento N6)

! |
! NG
I
I
|
P N3 Na:
“ | W .o .
’ .-'_'"'"'u., i) . - . -
P - instrucdo de movimentacao do
[ le eio £
=3 N2
'-.\ .-'J
a2
£ T
i
1

Interpretar N2 e N3 no esquema e as compensacdes realizadas com base nas suas relagdes

guando o bloco de N1 é executado.

Checar interferéncia

Sobre corte da ferramenta é chamada de interferéncia. A funcéo de verificagdo de inferéncia

verifica 0 sobre corte da ferramenta no avanco. No entanto, todas as interferéncias ndo pode ser

verificada por esta fungdo. A verificacdo da interferéncia é feita mesmo se sobre corte ndo

ocorre.

1) Critérios para a deteccédo de interferéncias

a) A direcdo de movimento do caminho da ferramenta é diferente daquele do caminho

programado (Esse caminho estéo entre 90 e 270 graus)

b) Em adicdo a condicdo (1), o angulo entre o ponto de partida e ponto final no caminho do

centro da ferramenta é bastante diferente do que entre o ponto de partida e ponto final no caminho

programado em usinagem circular

(maior do que 180 graus) .

A situacdo é indicada no exemplo:
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trajetdria do nariz central da ferramenta

Y

b - b F .
caminhe pregramado *-\ _. /  adirecdo de dois caminhos
' ‘i;.,f — 4/ temmudado muite (diferents
' / _— de 180 graus)
LY _.-d"'"-.::'r

Situacdo B mostrada no exemplo:

Fmmm— - - -
.

—

PR b
caminfic central
da ferramenta
-

£ -
¢ caminho X !
r

7 programado '
T
2246

x
centro

(G4D
N5 G01 G91 X8000 Y2000 DO1;
N6 G02 X3200 Y-1600 [-2000 J-8000 D0O2;
N7 GO1 X2000 Y-5000;
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(valor do deslocamento correspondente para DO1: r; =2000)

(valor do deslocamento correspondente para D0O2: r, =6000)
No exemplo acima, o0 arco no bloco N6 é colocado no quadrante um. Mas, apds a compensacéo
do cortador, 0 arco estende-se aos quatro quadrantes.

2) Correcao da interferéncia de avango
(&) O movimento do vetor correspondente a interferéncia

Quando a compensacao de corte é realizada para os blocos A,Be Ceevetores V,, V,, V, e
V, entre os blocos AeB,e V., V., V, and V; entre B e C s&o produzidos, em primeiro lugar

verificar a aproximacao de vetores. Se houver interferéncia, eles serdo ignorados. Mas, se 0s

vetores forem ignorados devido a interferéncia sdo os vetores de Ultimos no canto, eles ndo podem

ser ignorados.
Checar interferéncia antes N4 e N5 — Interferencia —V, e V5 séo ignoradas.
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Checar V, e Vg — Interferéncia — Ignorada
Checar V, e V; — Interferéncia — Ignorada
Checar V; e Vg — Interferéncia — nao pode ser ignorada
A verificacdo é interrompida se a interferéncia vetorial ndo for encontrada durante a deteccdo. Se o
bloco B é um arco circular, um movimento linear é produzido se a interferéncia ocorre.

Exemplo: A ferramenta move linearmente a partir V, para Vg

Caminho
central da
ponta da
ferramenta

caminho
programadao

) ’ W ¥5: interface
V3. VA:interface
V2 VT:interface
V1 V& sem interface

Exemplo 2: O movimento da ferramenta linear € mostrado abaixo:

Caminho da ferramenta: V,—V,—V;—Vjg
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caminho centrat o
nariz da ferramenta

-

-
-

caminho
programado

Vd, V5. interface
V3, V6:interface
V2, V7V:interface

O Oa

(b) Se a interferéncia ocorre apds (a) ser modificada, a ferramenta é entéo interrompida devido

a um alarme. Se a interferéncia ocorre no Ultimo vetor , enquanto (a) é a verificacdo ou apenas um
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N
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Q
=
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-

par de vetores no inicio do controle e os vetores interferem, o alarme No.41 é gerado e a ferramenta

para imediatamente ap6s a execugao do bloco anterior.
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Caminho certral da porta da
ferramenta

Caminho programado

B

V2, VEh;interface
¥1, VG:interface

A interferéncia ainda é gerada entre V1 e V6, mesmo que os vetores de V2 e V5 séo
ignorados devido a interferéncia. Neste caso, o alarme ocorre e a operacdo e € entdo
interrompida.

3) A verificacdo é ainda realizada mesmo se a real interferéncia ndo ocorrer, referem-se aos
seguintes exemplos:
(a) Depressao, que é menor do que o valor da compensacéao de corte

Catninho

programaco Caminho central da porta da ferramenta

i parar aqui
“““““ e
/ -
N \ ;}( >?\;
Iy R e o
B

A ferramenta é interrompida devido aos problemas de alarme No.41 embora a interferéncia real
ndo ocorrer, a direcdo do caminho da ferramenta de corte apds a compensacédo é diferente
daquele do caminho dire¢do programada.

(b) Encaixe que € menor do que o valor da compensacéo de corte
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Caminho central do nariz da ferramenta

Caminho
programado

Tal como (a), a dire¢@o do percurso da ferramenta € diferente do caminho programado.
(12) Comando de entrada de MDI

A entrada do comando de MDI ndo compensa. No entanto, quando a operacdo automatica que
usa 0os comandos absolutos para temporariamente pela funcdo de bloco Unico, a operacdo MDI é
realizada e, em seguida a operacdo automatica comeca de novo, o caminho da ferramenta é como
se segue:

Neste caso, os vetores na posicao de inicio do bloco seguinte séo traduzidos e 0s outros vetores
sao produzidos pelos proximos dois blocos.

Portanto, a compensacéo € realizada automaticamente a partir da posicao PC.

V' ot

VE2

caminho programagede
instrucdo absolfa _

Quando a posicdo P,, P; e P. s&o especificadas no camando absoluto, ferramenta para no
fim dos blocos P, to P; pela fungdo Unico bloco. Neste caso, a ferramenta é movido pela
operacdo MDI. Os vetores Vg, e Vg, sdo traduzidos para Vg andVgy, e os vetores de
deslocamentos V., e V., entre os blocos P, — P. e P,—— P, devem ser calculados

novamente.

No entanto, desde o vetor Vg, ndo é calculado mais, e a compensacgédo é realizada com

precisao da posi¢ao.
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(13) Interferéncia de entrada manual
A interferéncia de operacdo manual durante a compensacao de corte, consulte o item E (Nota 1)
da Secédo 4.3.4.3 para o Il manual

(14) A compensacao de corte do eixo 4 esta incluida.

Se no plano de deslocamento o eixo 4 incluido ndo é acompanhado, o eixo 4 ndo é possivel efetuar
uma compensacao de corte

3.6.4 FuncédoDeH

Valor de compensacédo da ferramenta e valor de compensacao de corte pode ser especificada
por enderecos D e H, que sao utilizados para especificar mesmo nimero o mesmo valor de
compensacao.

As seguintes diferencas entre D e H sdo mostrados abaixo:

D———para a compensagao de corte (compensacao de corte, a posi¢do de corte)

H——— para compensacdo de comprimento (compensacdo de corte, posicao de
deslocamento da ferramenta )

Os cdbdigos e os valores de deslocamento séo introduzidos para a memoria pelo MDI e LCD uma
por uma, de modo que um cédigo de dois digitos pode ser feita uma compensacao correspondente.
O digito disponivel e especificado pode ser selecionada dentro da faixa seguinte. Se os digitos estao
fora dos intervalos que sdo especificados, o alarme No.30 pode ocorrer.

Os valores de compensacao previstos pela HOO e D00 sédo sempre 0, o HOO e DOO tém sido
afirmados quando o aparelho esta ligado.

Existem 32 nimeros de compensacao padrao da ferramenta, ou seja, de 01 a 32. Quando os
numeros de ferramenta de compensacéao adicionais sao selecionados a A, B e C, que 64 nimeros
adicionais corresponde a 01 ~ 64, 99 nimeros adicionais corresponde a 01 ~ 99 e 184 nimeros
adicionais corresponde a 01 ~ 184.
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Nota: A compensacéo de corte é sempre realizada por c6digo D no modo de G40, G41 e G42. O cédigo de H é
sempre usado quando o comprimento da ferramenta (G43, G44 e G49) é executada. Corretor (G45, G46, G47 e

G48) ou sdo utilizado o cédigo D ou cédigo H, que é determinada por BIT.3 (OFSD) do parametro.
3.6.5 Deslocamento de compensacéao externa

Um valor de deslocamento pode ser modificado por esta fung&o a partir do exterior, por exemplo,
um valor do desvio da ferramenta pode ser introduzido usando esta fungéo de um lado da maquina,
e adicionar o numero de deslocamento especificado pelo programa atual para o valor
correspondente do deslocamento. Além disso, o valor de entrada pode também ser considerado
como valor de deslocamento. Quando a fungdo de medicdo automatica utilizado para a ferramenta e
a peca é executada desta maquina, e uma diferenca de valor correto é de entrada pela funcéo de
entrada NC, que é considerado como o madificador do valor do deslocamento. Programacéo, funcéao
de operacdo e precaucdes variam com os diferentes fabricantes; consulte o manual emitido pelo

fabricante da maquina.
3.6.6 Digite o valor de deslocamento a partir do programa (G10)

O valor de deslocamento é usado para compensar posicao da ferramenta, a compensacgéao de
comprimento da ferramenta e compensacdo de corte, que pode ser especificada por G10 NA
programacao. O formato de comando é como se segue:

G10 PpRr_

p: nUmero de deslocamento

r: valor de deslocamento

O valor do deslocamento é absoluto ou incremental e € determinado pelo modo G90 ou G91.
3.6.7 Escala (G50, G51)

A escala de desvio do caminho no programa de usinagem pode ser realizada por comandos; a
opcao de dimensionamento é valido em parametro No.64.

G511_J K _P_;

I, J, K: Coordenar valor ao longo de X, Y e Z na escala

P: escala de dimensionamento (minimo de incremento de entrada: 0.001)

Os comandos de circulacdo que se seguem séo convertidos pela escala de dimensionamento
especificado pela P através deste comando. O ponto especificado por I, J e K é tratado como centro.

Essa conversao é cancelada por G50

G50: Escala de modo cancela comando

G51: Modo escala de comando

A avaliacédo disponivel de escala é como se segue:

0.001 ondas ~99.999 ondas (P1~P99999)
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P1 P2

P1~P4: Figura de programa de usinagem

P’1~ P’ 4: figura da escala

PO: centro da escala

Se o P ndo especifica, a taxa de escala também pode ser oferecido por MDI e LCD. Na ocasiéo
da I, J e K sdo omitidos, o ponto de especificagdo de G51 é considerado como o centro de
dimensionamento.

Este dimensionamento ndo pode ser usado para o valor do deslocamento, tais como, o valor da
compensacao de corte, o valor dacompensacdo de comprimento da ferramenta e a posi¢ao do valor

de deslocamento da ferramenta.

N,
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Y — -
bR T
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Nota 1: Em um unico bloco, G51 deve ser especificado no modo de G40, G50 e podem ser especificadas
em modo de compensar, o G51 deve ser cancelado pelo G50 apds a escala for realizada

Nota 2: O indicador de posi¢cao € um valor de coordenadas ap6s a escala.

Nota 3: Se um valor de ajuste é considerado como uma taxa para a escala sem especificar P, entdo este
valor de ajuste é a taxa de dimensionamento especificado pelo G51, é valido para alterar este
valor por outros comandos.

Nota 4: Se a funcdo de escala de cada eixo € valido, o qual é determinado pelo parametro, o raio do arco
circular é especificada por R no modo de G51, esta fungcdo é sempre valida, independentemente
da configuragdo do parametro. O eixo adicional de funcao de escala é sempre valida.

Nota 5: A fungéo de escala é invalido para a operagdo manual, é valida somente para o DNC Auto, ou
MDI.
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Nota 6: Suponha que os clicos de movimentos do eixo Z sejam fixo, a escala ndo esta disponivel para as
seguintes propostas:
* Corte em valor Q e o valor de retragao do ciclo de furagao (G83, G73).
* O valor da movimentagao de X e Y no mandrilamento de precisédo (G76) e de retorno de mandrilhamento
(G87).
Nota 7: G27, G28, G29, G30 e G92 deve ser usado o modo G50.

Nota 8: As escalas resultadas estdo arredondadas, a quantidade movimento pode tornar-se zero. Neste
caso, o bloco ndo é considerado como um bloco de movimento, e, portanto, pode afetar o0 movimento da
ferramenta pela compensacé&o de corte C. (Ver a se¢éo 6.3.6 (8))

Nota 9: Redefinir
(a) A reposicdo é realizada em modo G51, a coordenada original torna-se o valor de coordenadas

corrente ou de coordenadas em escala. Portanto, o movimento depois de pré-ajuste é determinado pelo

incremental ou absoluto.

Se areposic¢do é realizada no ponto B, o ponto A no programa é considerado como o ponto B. Quando o
movimento do comando do ponto D é realizada, o0 movimento seguinte é determinada pelos comandos
absolutos ou incremental.

* Incremental
Se a quantidade movimento do ponto A para D é incremental, o D 'torna-se um ponto de objeto no
caminho programado, e a conversao do ponto D' torna-se ponto E, e a ferramenta se move para o ponto EY,

porque sO eixo Y é especificado.

AD-A’' D’

* Absoluto
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Se o ponto D é absoluto a ferramenta se move, até o ponto E, que é convertido pelo ponto D.

i,

Fig. B

(b) Cancelar a operacgao de pré-selecéo, definendo o RDCI Bit3 do parametro 007.

G51 se transforma em G50, se o comando movimento é incremental, a ferramenta move-se para o ponto D
'(consultar a figura A). Se o comando movimento é absoluta, a ferramenta move-se para o ponto D (consultar

a Figura B.).
3.6.8 Coordenar rotacao do sistema (G68, G69)

O valor indicado pode ser girado em programacao por esta funcdo. Por exemplo, a peca é
instalado rodando a posicdo programada para uma posicéo de angulo certo, isto &, a especificacdo
de comando de rotacdo pode ser modificada usando a funcdo de rotacdo de coordenadas. Além
disso, no programa de modo de rotagdo de uma figura semelhante, este programa pode ser
chamado como um subprograma de rotagéo de coordenadas. De modo que, o tempo de programa e
duracédo do programa pode ser encurtado.

T
!

ANGULO

Centro ou Rotagéo
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3.6.8.1 Formato

G17

{ G18 } G68a__B__R__;
G19

a, B: 2 eixos sédo especificados com G17, G18 e G19 em X, Y e Z. (G90/G91 é valido)

R: Angulo de rotacdo (CCW é +, que é especificado pelo absoluto. E o valor incremental
também pode ser comandado pela definicdo de BIT7 (ROTR) do parametro 633). O ponto
especificado com a e B is considerado como o centro, e 0 angulo especificado como R é rotacionado
baseado pelo comando. A unidade de rotacédo do angulo é 0.001 graus.

Especifique a resolugdo de 0<R<360000
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( s B)
Quando G68 é especificado, o plano selecionado (G17, G18 e G19) define o plano de rotacéo.

G17, G18 e G19 nao pode ser especificado com G68 no mesmo bloco.

Se a e 3 sdo omitidos, a posicdo atual do G68 é tratado como um centro de rotacdo. Se o R é
ignorado, o valor definido no pardmetro 716 (que podem ser introduzidas pelo dispositivo) é
considerado como um angulo de rotacgéo.

A rotacdo de coordenadas pode ser cancelado pelo G69, que é especificado no mesmo bloco

com outros comandos.

A compensacdao é realizada para a coordenadas de rotagdo por um programa de comando,
ap6s a coordenada ser rodada, o deslocamento da compensacdo da ferramenta, a
compensacdo de comprimento da ferramenta e posicdo da ferramenta de deslocamento
possam ser realizados.

A posicdo de incremento antes que o valor absoluto seja especificado apés o bloco de

G68, é considerado como nao centro de rotacéo.
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Nota 1: Quando o valor com o ponto decimal é especificado em R, a posi¢cdo do ponto

decimal é uma unidade em angulo.

Por exemplo:N1

G92 X-5000 Y-5000 G9%6 G17;

N2 G68 G90 X7000 Y3000 R60000;
N3 G90 GO1 X0 YO F200;
(G91 X5000 Y5000);
N4  G91 X10000;
N5 GO2 Y10000 R10000;
N6 GO03 X-10000 [1-5000 J-5000;
N7 GOl Y-10000;
N8 GO09 G90 X-5000 Y-5000 MO2;

(-5000, -5000)

0, 0)

/,/\\ [ bloquear na faixa N3 em caso de comando incremental

origem do programa

percurso da
ferramenta apoés
-1__rotacao

( centro rotativo )
(7000, 3000)

Nota 2: Apds o bloco G68, quando o bloco de comando primeira posicdo é uma absoluto, dois eixos no

plano de coordenadas de rotagdo deve ser especificado.

Por exemplo: (programa incorreto)
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(  centro rotativo )
(25.0, 25.0) 457
(0, 0)

G92 X0 YO G17 G69;
G68 X25.0 Y25.0 R45.0;
G90  X50.0;

Y25.0;

(Programa correto)

G92 X0 YO G1l7 G69;
G68 X25.0 Y25.0 R45.0;
G90 X50.0 YO;

Y2.0;

3.6.8.2 Relacionamento com outras func¢des
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(1) Na compensacao de corte C, G68 e G69 podem ser especificados. O plano de rotacdo deve
ser consistente com o do cortador de compensacéo C.
Por exemplo:
N1 G92 X0 YO G69 GO01;

N2 G42 G90 X1000 Y1000 F1000 DO1;

N3 G68 R-30000;

N4 G91 X2000;

N5 GO03 Y1000 1-1000 J500;

N6 GO1 X-2000;

N7 Y-1000;

N8 G69 G40 G90 X0 YO
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(2)Escala
Quando a escala é comandado com rotacdo de coordenadas em conjunto, o primeiro é

realizado em primeiro lugar.

Por exemplo:

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9

G92 X0 YO Z0 G69 G50;
G51 10 JO P1500;

G68 X500 Y1000 K45000;
G90 X0 YO;

GO01 G91 X1000 F200;
Y2000;

X-1000;

Y-2000;

G50 G69;

programa sem rotacédo da

coordenada
A

prog
coordenada

trajéto da ferramenta
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configuragdo apos
dimensionamento

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
. e - ~ lI\\
configuracdo apds . I
= ~
rotagao N . _ ! .
N P | ~
“ centro de notacéo : .
\\ | \\
~ I \\\
Y
A
S ! S
A | ™
\\ | &
\\\ i ///
programa original \\\ ! //
. | e
\\\ : ///
. | e
AN L
. } 4
Y
(0, 0) N

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

dimensionamento central

Nota 1: A escala é valida em centro de rotagao.

Nota 2: (. A N4 foi mostrado no exemplo acima) Especificar G68 no modo de G51, o comando do bloco de
primeira posi¢cédo seguido com G68 deve ser especificado por G90

Nota 3: Note-se que o centro de escala deve ser especificada por I, J e K, e 0 centro de rotacdo de

coordenadas deve ser utilizado o X, Ye Z.

(3) Repor (Quando o ajuste da folga ndo executar)
Quando a reposicao é adicionada, o sistema varia de acordo com o dimensionamento (com ou
sem). (Consulte as explicacdes de escala)
(a) Quando o dimensionamento ndo executa, o pré-ajuste é realizada no ponto B. Se o préximo
ponto D é especificado, a ferramenta move-se para o ponto E, independentemente do movimento de
A a D é absoluta ou incremental.

Quando o préximo ponto D é especificado, o pré-ajuste é realizado no ponto B;
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(b) Escala

Quando o comando de incremento de A até D é executado, a escala move para E1
Se a rotacao de coordenadas é adicionado, entdo a escala move parakE;’.

Quando o comando absoluto de A a D é executada, o dimensionamento move-se para

E2, se a rotacdo de coordenadas ¢é adicionada, em seguida, o dimensionamento
move-se para E1".

B ’
. = -~
apos a rotagdo de N
.
coordenada \/ \
“
1'. e AN apos
! o ~ E1’ / dimensionamento
Vo N é_____________\_\(___
-
ll\. // \\ | B
s . |
! s . S
Illll // 4“\ \\ Al
| N E2
! P AN
I|.I|I // }
V7 s } El
Y -
V7 C !
|
|
|
D |
|
Comando do programa }
E2

(4) Insercédo Manual

Quando o manual é inserido, o sistema difere dependendo da escala (com ou sem).
(a) Quando o desvio manual do valor absoluto € ON

(i) Quando a escala ndo executa

Se o ponto D é especificado por um valor absoluto, ao mesmo tempo, o valor de coordenadas
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de X e Y se move para o ponto E.

r
B
A
e \\\\\
N ; W
Y ! B \\\ ,
Ea
', v v E
| [ . \\
\\ /)/ \\\
\ S Yy A
b . kS
\\ - B
-
\\\ d \
P
\ rd
\\ // a E
-
;
\\ ) C
"

Se o ponto D é especificado com incremento, ele se move para E .
(ii) Adicionar um escalonamento

U
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Comando do Programa

A — D, apenas quando o eixo Y é incremento, que se move a E1 usando a escala, mas, se a
rotacdo de coordenadas é adicionado, ele move-se para E1 .

(2A—D, porque o XY é executada pelo comando absoluto, e move-se para E2, se a rotacéo de
coordenadas é adicionado, ele move-se para E2 .

(¢) Quando o interruptor manual absoluto é desligado, os deslocamentos de circulagao

seguintes novamente usando a quantidade movimento do manual.
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(5) Outros

Precaucdes para algumas funcoes:

Nota 1: O indicador de posicao € um valor de coordenadas depois da coordenadas de rotacédo for adicionada.

Nota 2: Na coordenadas de rotagdo, quando o arco circular é especificado, o plano de rotagdo deve ser o

mesmo que o plano do arco.

Nota 3: A funcéo de coordenadas de rotacéo € invalido quando a operacdo manual é realizada.

Nota 4: No ciclo fixo, as coordenadas de rotac&o ndo pode ser executada no plano incluindo um eixo Z.

Nota 5: A coordenada de rotac&o ndo pode ser adicionado para a quantidade de movimento G76 e G87.

Nota 6: G27, G28, G29, G30 e G92 podem ser especificadas em modo de G69.

Nota 7: Limpar o valor da coordenada pela tecla shift.

Nota 8: A coordenada de rotacédo ndo pode ser executada no eixo 4 e 5.

Nota 9: G68 ndo pode ser especificada, realizando o deslocamento da posicdo da ferramenta de G45 ~ G48.

Nota 10: G31 (funcéo Skip) ndo pode ser especificado no modo de G68.

3.6.8.3 Parametros

RTANGL

(Pode ser definido pelo modo de ajuste)

RTANGL Coordenar angulo de rotacao
Definir valor 0~360000 Unidade 0.001 graus

No bloco G68, quando o R ndo esté definido, o valor é valido.

7

6 5 4 3 2 1

ROTR

(Pode ser definido pelo modo de ajuste)

ROTR =0 O angulo R especificado & um valor absoluto.

=1 O angulo R especificado ou é um incremental ou absoluto e é determinado por G90

ou G91.

3.6.8.4 No caso de repeticdo de comando

Quando um programa € armazenado como um subprograma eo seu programa pode ser

chamado ao alterar um angulo

01234
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G92 X0 YO G69 Gl17;
G01 X200 DO1;

M98 P2100;

M98 P2200 L7;

GO0 G90 X0 YO

M30;

02200

G68 X0 YO G91 RA45.0;
G90 M98 P2100;

M99;

02100

G90 GO01 G42 X0 Y—10.0;

X4.142 Y—10.0;
X7.071 Y—7.071;
G40;

M99;

Y
Q
=
—
N
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©
®
=
Q
=
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=)
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sem deslocamento

com deslocamento

T T T T T T T T T T T T T T

sub programa

g ———

3.7 FUNCAO DO CICLO DE USINAGEM

3.7.1 Funcé&o da operacao externa

O sinal de funcdo de operacéo externa devera ser enviado para fora a partir de NC a um lado da
maquina, apds o posicionamento do X Y ser executado, e um lado da maquina pode ser
realizada algumas operacdes especiais com base neste sinal, tais como fixagdo, perfuracdo e, em
seguida realizar um ciclo. Este sinal devera ser enviado de forma segura para fora antes de usar o
cbdigo G80 até que o posicionamento seja realizado. Se o G81 é redefineda e pode ser definido por

Bit3 (RDCI) do parametro 007, o sistema esta no estado G80 quando o aparelho esté ligado.
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O posicionamento do ciclo com L vezes é realizado em termos do digito seguido com o enderecgo L, e
o sinal de operacdo externa é enviado para fora depois que cada posicionamento for realizado.
Quando o bloco sem X e Y é realizada, o sinal de operacéo externa néo é enviado. G81 podem ser
utilizados para o ciclo seguinte enlatado por BIT5 (MCF) de parametro 009 diferente do utilizado para

a funcdo externa.
3.7.2 Ciclo fixo (G73, G74, G76, G80~G89)

Geralmente, o ciclo fixo pode ser utilizado em um bloco (cddigo G incluido) para substituir o um
do nimero de comando de usinagem, de modo que o programa pode ser simplificado.

Dois tipos de ciclo fixo pode ser selecionado (A e B). G80, G81, G82, G84, G85, G86 e G89
listados na tabela seguinte pode ser usado para o tipo A, e todos os cddigos G listados na tabela
seguinte pode ser usado para o tipo B

Consulte a Tabela 7.2 para o ciclo fixo

Tabela 7.2 Ciclo Fixo

Céd G Furacéo (direcdo | Operacéo na parte Retratacéo Aplicacao
-Z) inferior de um furo (diregcdo +2)
G73 Alimentacéo —_— Alimentacéo rapida | Alta velocidade de
intermitente furacéo
G74 Alimentacdo de eixo CW Alimentacgéo de Tocar nédo
corte corte esquerda
G76 Alimentacéo de Parada orientada de | Alimentacéo rapida Ciclo de
corte eixo mandrilamento de

precisao (usada
apenas para o

segundo grupo)

G80 —_— —_— —_— Cancelar o ciclo
fixo
G81 Alimentacdo de e Alimentacéo rapida Ciclo de
corte perfuragéo (ciclo

de furacédo )

G82 Alimentacéo de permanecer Alimentacéo rapida Ciclo de
corte perfuracdo
G83 Alimentacao —_— Alimentacédo rapida | Ciclo de furacao

intermitente

G84 Alimentacédo de Eixo CCW Alimentacéo de Avancar ciclo
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corte corte
G85 Alimentag&o de e Alimentagéo de Ciclo fixo
corte corte
G86 Alimentag&o de Parada de eixo Alimentag&o rapida Ciclo fixo
corte
G87 Alimentacéao de Parade de eixo operacao manual Retorno ciclo de
corte ou executacao mandrilhamento
rapida
G88 Alimentacédo de fixar, parade de eixo | operagcdo manual Ciclo fixo
corte ou executagao
rapida
G89 Alimentacéo de permanecer Alimentacéo rapida Ciclo fixo
corte

Nota 1: Ou o sinal [(SRV, SSP) ciclo fixo I] utiliza a partir de NC ou o cédigo M ( ciclo fixo Il) utiliza para
controlar o eixo negativo ou de parada que é determinada pela Bit7 (FIX2) de parametro 009.
Nota 2: Em modo G87, as diferentes opera¢gdes podem ser realizadas pelo ciclo fixo I e Il.
Normalmente, um ciclo fixo é constituido por seis operacdes.

1. Posicionamento dos eixos X eY
2. Avanco rapido para apontar nivel de R
Operacgdes 3. Perfuracéo
4. Operacdao na parte inferior de um orificio
5. Retragdo para o ponto nivel de R

6. Avanco rapido até o ponto inicial

./ .
\/ operagdo 1

b_"“""““““"-?‘_?_ ponto inicial
operacéo 2 . E it.._ operacdo B
ponto R —"'~:* %
operagdo 3 . ; Er-—nperalgﬁn ]
; l=— ponto Z _ L
A __ dimentado répida

-
-

operagdo 4 -7 alimentacdo de corte

Figura 7.2.1 Operacao de ciclo fixo
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O posicionamento é realizado em plano XY, e a perfuracado é realizada juntamente com eixo Z, 0

outro posicionamento de perfuracdo ndo pode ser executado no outro plano, é independentemente

do codigo G de selecao plana.
Operacéao de ciclo fixo tem trés modos, cada um deles é especificado por um cédigo especial

modal G.
G90 Absoluto
(1Formatos de{
Dados G91 Incremental

98 ponto plano inicial
(2Detorno do ponto plano

G99 Ponto plano R

— G73
G74
G76
®< G80 > Refere-se a tabela 7.2
G81]

U
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G89

Nota: O plano ponto inicial € uma posi¢cao absoluta, juntamente com a direcdo Z quando um ciclo fixo

cancelar voltas de modo para o modo de ciclo fixo.

(A) No Figura 7.2.2, os dados oferecido é determinada pelo modo de G90 ou G91.
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G90 G91

o e e e ] =0

! E
onto R S | I
P ij_ y ponto R —— 1
2
ponto Z — 3 ponto 2 [ 3
modo absoluto modo incremental

Figura 7.2.2 Programacao Absoluta ou incremental

(B) A operacéo de retorno é realizada, a ferramenta é retornada para o ponto plano R ou o

plano de nivel inicial, que é determinada pela especificacdo de G98 ou G99. Referem-se a

Figura 7.2.3.

G98 G99

] W

! ponto inicial plano ponto inicial plano

kY
\ / " .\\\ -"'lr ‘d_/‘f/
LY - 7
S ——

onto R plano
f,F‘ P

T

f
.
I §
———a Y,

(=

¥

=]
retorno para o ponto inicial plano retomar para o ponto R plano

Figura 7.2.3 Nivel inicial e ponto plano R

O nivel inicial ndo muda mesmo quando a perfuracdo é realizada no modo de G99. Se a ultima
posi¢éo de retracao for o ponto plano R, o ponto de inicio é, entdo, considerado como ponto R.
Se a posicao de retorno &, no plano ponto inicial, e o ponto inicial é entdo considerado como
ponto de partida.

(C) Especificar um conjunto de dados correspondentes, com a perfuracdo pode ser composto
de um bloco seguinte ao G73, G74, G76, bem como a partir de G81 para G89. Os dados de
comando esta registado na unidade de controle pelo valor modal, na qual os dados

correspondentes com a usinagem ciclo fixo é especificada em termos dos comandos seguintes.
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H_} N v J —~— I Y |
Modo de usinagem furo posicdo dados furo  dados usinagem de furos tempo de ciclo
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Modo usinagem de furacéo:

Goo  (Refere-se atabela 7.2)

Dados de Posicdo de furagdo X, Y;

A posicéo do furo pode ser especificada como absoluta ou incremental. A selecdo de caminho
de ferramenta e da velocidade de avanco é realizada com base no cddigo G do grupo 01 ou, em
termos de GOO incondicionalmente, que é determinada pela Bit3 (FCUT) do parametro 9.

Dados de usinagem de furacao:

Z: A distancia do ponto R até a parte inferior de um orificio ou do valor de coordenadas absoluta
do fundo do orificio é especificado por um valor absoluto ou incremental. A velocidade de avango de
operacdo 3 na Figura7.2.1 é determinada pelo codigo F. A operagéo 5 utiliza a velocidade de avango
ou executa o avancgo especificado pelo codigo F com base no modo de perfuracdo diferente.

R: A distancia a partir do plano inicial até o ponto R ou o valor de coordenadas absoluto de ponto
R é especificado por um valor absoluto ou incremento. O avango em operagao 2 e 6 € avango rapido.

Q: A profundidade de cada usinagem é especificado no modo de G73 ou G83, e o valor de
movimento (E sempre um incremento) é executado no G73 ou G87 ( ciclo fixo I1).

P: Especificar o tempo de permanéncia no fundo de um furo. As relacdes entre o tempo e o
ndmero especificado sdo mesmo com o G04.

F: Especifique o0 avanco de corte

Tempos de repeticdo L: Os tempos de repeticdo de ciclo fixo (operacdo 1 ~ 6) é especificado
com L, que é considerada como 1, quando o L é omitido.

Se o L = 0, a usinagem ndo pode ser realizada embora o sistema é armazenado os dados de
usinagem de um furo.

Um modo de usinagem de perfuracdo (G o o) permanece inalterada, uma vez que é
especificado até que os outros ou o ciclo fixo de cancelamento de cédigo G é especificado. Portanto,
o orificio ndo especifica em cada bloco quando os mesmos furos sdo usinados consecutivamente.

Os dados de usinagem do furo permanece inalterada, uma vez que € especificado, até que os
dados s&o modificados ou o ciclo fixo seja cancelado. Portanto, todos os dados de usinagem de
furos é especificado quando o ciclo fixo comeca, apenas os dados das coordenadas do furo deve ser
modificado em ciclo fixo.

O tempo de repeticéo L deve ser especificado quando for necessario. Os dados a partir de L é
eficaz no bloco especificado, a alimentacao de corte especificada com L ainda retém o ciclo fixo e é
cancelada. Durante o ciclo fixo, o modo de usinagem do furo e os seus dados séo inalterado quando
0 sistema executa um reajuste, mas os dados de posicédo do furo e do tempo de repeticdo sdo
ignorados. No entanto, quando o parametro # 7,3 (RDCI) repor é definido pela especificacdo do
modo G80, os dados de usinagem de furo também é cancelado.

Os dados de furos e cancelamento sé&o mostrados abaixo:

@® GO0 X__ M30;
® G81 X Y Z R F L : Os dados inicial Z, R e F do cliclo fixo sédo

especificados; executa a operacao de perfuracdo L vezes por G81.
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Y___; Quando o modo de perfuracdo e de dados de perfuragdo sdo os mesmos com o bloco
de (2)G81, Z, R e F podem ser omitidos, e a posicdo do furo s6 se move a distancia Y__,
gue executa uma perfuracdo com base no modo G81.

G82 X__P__L__ :Os movimentos posicéo do furo X___ relacionada com a (3) executa
a perfuracdo L vezes pelo modo G82. Neste caso, os dados de usinagem de furos € como
se segue:

Z,REF......cccciiiiiiiiiiii, sdo especificados no bloco (2)

G80 X___Y__ MO5;

Os movimentos de posicéo do furo X___ relacionada com a (3)executa a perfuracao L vezes
pelo modo G82. Neste caso, os dados de usinagem de furos é como se segue

G85 X Z R ___P__ ;ele deve ser especificado de novo porque o endereco Z e R
tém sido cancelado no bloco @ Neste caso, 0 codigo F, que pode ser omitido, € 0 mesmo

que o bloco (2)O endereco de P ndo executa, mas ainda sera armazenados neste bloco.

X _Z  ;que Aposicao do furo s6 se move X___, neste caso, os dados de usinagem de
furos é como se segue:

Zeooooiiiiiea é especificado no bloco (7)

= é especificado no bloco (6)

F oo é especificado no bloco (2)
G89 X__ Y _; A perfuragdo é realizada no modo de G89 depois do movimento de

posicionamento é especificado pelo enderego X e Y. Neste caso, a aplicagdo dos dados de

usinagem do furo é mostrado abaixo:

Zooiiiien é especificado no bloco(7)
= é especificado no bloco(6)
Fos é especificado no bloco (2)

(9 Go1 X__ Y

Neste caso, 0 modo de usinagem do furo e dados de usinagem de furos (que ndo o F) séo

cancelados. A descricdo de cada modo de usinagem é mostrado abaixo:

(1) G73 (Alta velocidade de furacao)



GI3X_. Y 2 R QG F L_;
A_Y_: dados de posicdo do furo
Z_ @ distancia do ponto R ao fundo do furo
R_ : distancia da posicéo inicial ao nivel do ponto R
G _ : profundidade de corte de cada avango de corte
F_ : avanco de corte
L_ : ndmero de repeticdes (se requeridas)
G73 (G9s) G73 (G39)
plano inicial
-9 LT
| | |
| | |
paonto _’ | ponto R i ponto R plano
T | -
— | T x
T | T UM e !
! ' | |
= ! | |
I |
A 1 I q F A 1 I
I d | | d |
L Y I 1 [ 1 Y I I
I |
. I
L * I 3 # |
AY l N\ |
\.\ I \\ I
\ \
\ !
Y| Y
o i
ponto Z ponto Z

[LETEEEE o

avanco rapida

—» alimentacdo de corte

Remocao do valor "d" é definido pelo parametro 067 (CYCR).

A perfuracdo pode ser realizada com alta eficiéncia pela alimentacdo intermédia do eixo Z, o

corte e é facil de se mover. Aretracdo é levada a cabo pela taxa de avanco rapido.

(2) G74 (ciclo de rosqueamento a esquerda)
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G74X_ Y Z RP F_L_;

X_Y_: dados de posigdo do furo

: " posicdo do ponto R ao fundo do furo

: distancia da posicdo inicial ao nivel do ponto R
: tempo de permanéncia

- avanco de corte

— ° nimera de repeticies (se requeridas)

G74 (G98) G74 (G99)

plano inicial

T X T

ponto R ¥ *’/F' ponto R
\ Point Z ll’n:.nt i

B

eixo positivo eix0 positivo

inverter eixo

F
$ ponto R plano

(e — —

e AVANGO rapido

Y
Q
=
—
N
@)
o
®
=
Q
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-

— alimentacdo de corte

O giro de rosqueamento é realizada no sentido horario. Quando a parte inferior do furo tenha
sido alcancado, o eixo é rodado no sentido horario para a retracdo. Isto cria uma rosca

inversa.
Nota: O avango é omitido e se espera que a alimentagao ocorra durante a batida do G74 for realizada, a

usinagem n&o parar até que este ciclo fixo seja executada.
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(3) G76 (Ciclo de mandrilamento fino)

GreX_Y_Z2 R_Q_ P _F_L_;

X_Y_.dados de posicdo do furo

Z_  distancia do ponto R ao fundo do furo

R_ : distancia da posicdo inicial ao nivel do ponto R
Q_ : guantidade de deslncamentn nao fundo do furo
P - tempo de_permanéncia no fundo do furo

E~ " gvanco de corte

numero de repeticies (se requendas}

G76 (G98) G76 (G99)

O% eixo positivo g
orientacdo de parada do eixo ——).?e.,:-g:plann inicial 5 ;-? eixo positivo ;
|

\ ferramenta |

/ ‘ ponto R ¥
\

P p
'=q-':‘ ponta Z T ponto 2

o R ponto R plano
ponto %

—-—-‘Cl

————

mys

valor de
deslocamento g

P permenecer

OSS Orientacao de parada do eixo (eixo para no ponto fixo)
— Movimento da ferramenta

weend  AVANGO rapido
— alimentacao de corte

Nota: G76 pode ser corretamente realizada somente quando o parametro 009 Bit7 (FIX2) de configuragao for
transmitido pelo cédigo M, o que é considerado como o sinal de saida do eixo negativo, positivo e eixo
de parada exata

O fuso para na posicao de orientagdo no fundo do furo, e a ferramenta bit € puxada para fora
depois de deixar o deslocamento da superficie de usinagem. A usinagem do furo pode ser realizada
com alta precisdo e elevada eficiéncia em vez de danificar a superficie da pec¢a de trabalho. O valor

z

do deslocamento é especificado pelo endereco Q (sempre um nUumero positivo). Se 0 nimero
negativo é utilizado, este sinal negativo é entdo omitido. O parametro 022 BIT4, 5 (PMXY1, 2) pode
ser definido previamente pela dire¢céo de deslocamento entre o + X, + Y,-X e -Y. E o aviso de que o
valor de Q é modal, no modo de ciclo fixo, o que indica o valor da profundidade de corte também na
G73 e G83.

O deslocamento da ferramenta pode ser especificado pelos enderecos | e J. 0s eixos X e Y sdo

definidos pelo parametro 022 Bit6 (SIJ), que é movido através da interpolacéo linear, que substitui o
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Q pelo valor incremental especificado com | e J, portanto, pode ser compensado em todos os
sentidos, a velocidade de avanco é coincidente com a velocidade especificada pelo codigo F. Ol e J
sdo valores modais no modo de ciclo fixo. A usinagem do furo ndo pode ser realizada apenas
especificando o | e J, e estes comandos s6 podem especificar o | e J novamente.
(4) G80 (Cancela o ciclo fixo)

NC comeca executar a operacao em geral, apds 0 seu comando cancelar o ciclo fixo (G73, G74,
G76 e G81 ~ G89). Os dados de pontos de R e Z sdo também cancelados. Ou seja, a ferramenta
nao se move, o0s outros dados também serdo canceladas.

(5) G81 (Ciclo de furacao, perfuracéo local)

G81X_Y_Z R_F_ L_;

¥ Y . dados de posicdo do furo

Z . distancia do ponto R ao fundo do furo
distancia da posicdo inicial ao nivel do ponto R

» avanco de corte

» nimero de repeticdes (se requeridas)

R_
=3
L_

G81 (G98) G81 (G99)

plana inicial

T

|
I ponto plano R
ponto R % ?

i
|
e)l’oint z

ponto R

i
'

Point Z

e AVANGO rapido

—» alimentacdo de corte

(6) G82 (Ciclo de perfuragdo, mandrilamento)
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G82X Y Z R P F L ;

X Y - Dados de posigdo de furo

Z - Distancia do ponto R ao fundo do furo

R - distancia da posicdo inicial ao nivel do ponto R
P_ . tempo de permanéncia no fundo do furo

F_ avanco de corte

L: : numero de repeticdes (se requeridas)

G82 (G98) G82 (G99)
g plano inicial
I I
I I | ponto R plano
ponto R { ponto R i

w3 @AVANCO rapido
—» alimentagdo de corte

P permanecer

Este comando é o mesmo com o G81 (o tempo de permanéncia € especificado pelo endereco P)

a nao seja que a retracao € realizada apés o tempo de espera € executada na parte inferior do furo.
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(7) G83 (ciclo de furacao)

G83IX Y _Z R Q F_L_;

¥ Y - Dados de posic8o do furo

z : Disténcia do ponto R ao fundo do furo

H_ + distancia da posicdo inicial ao nivel do ponto R
Q : profundidade de corte de cada avanco de corte
F avanco de corte

L . numero de repeticdes (se requeridas)

G83 (G98) G83 (G99)
plano inicial
S --DFQ * -0
) : '
=t ponto R ; ponto R ponto R plano
- ¥L  —— ¥1 -
¢ IR SR T ) | B R
2 R I (R I I Y
= q 3 . . +9 q 3 . I I
i 1t ' R
q ' q

ponto Z

E : ponto 2

w3 AVANGo rapido

— Alimentacéo de corte

g profundidade de corte para cada tempo
Q representa a profundidade de corte para cada alimentacdo de corte. Ele sempre deve ser
especificado como um valor incremental. O valor de Q é especificada pelo nimero positivo, se utiliza
um ndmero negativo, o sinal negativo é entdo omitido. A alimentacdo de avanco rapido torna-se
entdo a alimentacao de corte a um intervalo de distancia é "d" mm ou (polegadas) apds a usinagem,

e sua distancia "d" é definido pelo parametro 068 (CYCD).
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(8) G84 (tocar ciclo)

G8aX Y Z RP F_L_;

X Y : Dados de posicdo do furo

z- ;-'_ posicdo do ponto R ao fundo do furo

H: : distancia do nivel inicial ao nivel do ponto R
P - tempode permanéncia

F_

L.

. avanco de corte

*

. numero de repeticdes (se requeridas)

G84 (G98) G84 (G99)
plano inicial
I (- . _ | eixo positivo
l I elxo positivo i I -
/ P
ponto R FPonto R ponto plano R
P
BiX0 reverso )
Eixo reverso

» Alimentacao rapide—> alimentacéo de corte

»

Este comando é especificado no eixo de giro CCW, na parte inferior do furo, e executa um ciclo

de rosqueamento.

Nota: Durante a derivacdo é especificado por G84, a parada (alimentacdo segura) ndo pode ser executada
independentemente da velocidade de avanco até que o ciclo seja executado, e ndo sera afetada mesmo que a
alimentagdo segura ocorra neste momento.
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(9) G85 (ciclo de mandrilhamento)

GBS X_Y_ Z R _F_L;
X_ Y . Dados de posicdo do furo
Z_: Distancia do ponto R ao fundo do furo
R_: distdncia da posigdo inicial ao nivel do ponto R 1
F_: Avanco de corte
L_: nimero de repeticies (se requeridas)

G85 (G98) G85 (G99)
plana inicial
(I |
|| | _pnntnF{pIanu

ponto R ponto R

Y
Q
=
—
N
@)
o
D
=
Q
=
o
-

Esse commando é o mesmo que o G84 na qual o eixo ndo inverte na parte interior do furo.
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(10) G86 (ciclo de mandrilhamento)

G86 X_Y_Z R F_L_;
Y . Dados de posicéo do furo

avango de corte

X

Z_: Distancia do ponto R ao fundo do furo
R_: .Distancia da posicdo inicial ao ponto R
F_:
L_:

nimero de repeticdes (se requeridas)

G86 (G98)

G86 (G99)

eix0 positivo

I /plancr inicial
"7 X

Parada do Eixo

S
[

Ponto R

Eixo positivo

i/

ponto R plano

Parada do Eixo

Este comando € o mesmo com o G81 a nao ser que o de parada seja realizado no fundo do furo,

e pode ser devolvido & ritmo de avango rapido.

(11) G87 (ciclo de mandrilhamento/ ciclo de corte de mandrilhamento )

G87 (G98)

G87 (G99)

G87TX_ Y Z R Q P_F_L_:

X_ ¥ _:Dados da posicdo do furo
Z_ . distdncia do fundo do furo ao ponto £

R_
Q_ . deslocamento da ferramenta
P_ :tempo de permanéncia

F_ : avanco de corte

L_

* numero de repeticies

: distancia do nivel inicial ao niivel ponto R (fundo do furo)
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plano inicial

___).? i_ inicia eixo .._..___).?

I |
Ciclo I | inicia eixo

I
. ponto R
fixo | % i ponto R % i/pﬂﬂtﬂ R plano
L gl’uint Z & %
yPoint I

SN .

Eixo para

i i
Eixo para

Nao usado

)

D———-P-DIZD-?
ei_xn:u positivo c.::._* |
CES N
l..=:a-|

./

t
I
|Point Z
|
|

Y

)

; eixo positivo J){::, g
ponto R

o il

o Ciclo

!} fixo Il parada positiva do eixo

=

S

\ ferramenta
i

— F—dealucamentu q

-------- » Avango rapido

—— > Alimentag&o de corte
"M~~~ Alimentacdo manual
————. Deslocamento da ferramenta

0SS eixo de parade exata

Ciclo fixo | (ciclo de mandrilhamento)
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Quando a ferramenta alcanca, a parte inferior do furo e o eixo pdara, o sistema de controle é
entdo inserido para o estado de retencdo, neste caso, a ferramenta pode ser movido pelo modo
manual: qualquer das opera¢des manuais podem ser executada, e com seguranca, a ferramenta
deve ser retirado do furo. Isso deveria ser convertido para o DNC ou modo Auto, a fim de reiniciar, e
pressione a tecla Auto inicio do ciclo. O eixo CW é rodado apds a ferramenta retornar para o local
original ou a posi¢céo do ponto R, e entdo o bloco de comando seguinte é executado.

Ciclo fixo Il (Ciclo de corte de mandrilhamento)

A orientacdo de parada do fuso é realizada apdés o eixos X e Y serem posicionados. A
ferramenta € compensada e posicionada para a parte inferior do furo (Ponto R) a uma taxa de
avancgo rapido na direcdo da ponta da ferramenta inversa. A ferramenta retorna com base na
guantidade original de deslocamento, e inicia o eixo CW, que € usinado para o ponto Z, juntamente
com o eixo Z. O tempo de espera ndo executa se o comando P ocorre, nesta posicdo, a ferramenta
retrai até o valor original apds deslocamento do fuso esta orientado para parar novamente e
mover-se para o furo superior. A ferramenta retorna a origem ou com base no valor original de
compensacao, 0 eixo gira positivamente para o préximo bloco. A quantidade de deslocamento e

direcdo do X e Y sdo absolutamente as mesmas que o G76.
Nota: Ciclo fixo |

Ele é definido pelo parametro 009 Bit7 (FIX2); sinal SRV e SSP sdo separadamente considerado como
o sinal de saida do eixo negativo e do eixo de parada.

Ciclo fixo IlI:

Ele é definido pelo parametro 009 Bit7 (FIX2); cddigo M é tratado como o sinal de saida do eixo

reverso, Parada de fuso e parada orientagéo do eixo.

(12) G88 (ciclo de mandrilhamento)

G88 (G98) G88 (G99)

Ge8X Y.Z R Q P_F_L_;

X_ ¥ : Dados de posicdo do furo

Z_ distancia do fundo do furo até o ponto 2

R_ ; distancia do nivel inicial ao nivel do ponto
(Fundo do furo)

Q1 : valor de deslocamento da ferramenta

P_ : tempo de permanéncia

F_ : avango de corte

L_ I ndmero de repeticdes
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plano inicial

———)-? i_inicin do eixo ...-.———)-(i)

I |

|1 o
ponto R |  Eixo inicia
% i Ponto R % {pnntn R plano
L gl’uint z ‘
Eixo péré_a:ﬁs;;maﬁéncia_ . ; 'H:jnt z

Erxo para apds a permanéncia

Este comando é o mesmo com o G87 (ciclo fixo 1) que néo seja o fuso para apés a permanéncia,

na parte inferior do furo.

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S
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(13) G89 (ciclo de mandrilhamento)

G8IX_Y_Z R P F_L_;

X_Y_: Valor de coordenada da posicdo do furo

Z_ : distancia do ponto R ao fundo da furacéo
R_ . Distancia do nivel inicial ao ponto R plano
P_ : tempo de permanéncia do fundo até o furo
F_ : avanco de corte
L_ :tempo de repeticdes se requeridas
GB9 (G9B) G89 (G99)
Plano inicial .
(. [
| ponto plano R
Ponto R _
ponto R ? *

'
5 b

ll’uin‘t z

» Avanco rapido

——» Alimentacgdo de corte
O caminho de movimento é o0 mesmo com o G85, mas a permanencia deve ser realizada no

fundo do furo.
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3.7.2.1 Repeticdo do ciclo fixo

Os furos equidistantes sdo repetidamente usinados usando o0 mesmo ciclo fixo, que é
especificado os tempos da repeticdo pelo endereco L, o valor maximo da L € 9999, e L s6 é eficaz no

bloco existente.

e Ultima posicio de
/ri usinagem

posicdo atual / o _ _
\/ﬂ-‘m.pnmmra posicdo de usinagem

G81 X_ Y Z R _L5F_
X___Y___ especifica a primeira posi¢ao de usinagem, (no modo de G91) com o incremental, se

este comando é especificado (no modo de G90) com o valor absoluto, a perfuracdo é entédo

U
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o
S

repetidamente executada na mesma posicao.
No ciclo fixo, o tempo de aceleracdo / desaceleracdo automatica constante pode ser convertido

automaticamente. A constante de tempo convertido dentro da alimenta¢do de avanco rapido ou da
alimentacao de corte é determinada por cada movimento de avanco. No final da operacgéao, o sistema
retorna para a proxima operacao apos a desaceleracdo for executada.

No G98, no entanto, ele regressa ao ponto de R a partir da parte inferior do furo pelo avanco
rapido, e retorna para o ponto inicial, a taxa de avanco rapido, no instante da desaceleracéo

Precaucdes do ciclo fixo:

Nota 1: A funcéo de rotagdo do eixo deve ser especificado pelo codigo M antes do ciclo fixo ser realizado.

01234;

MO03: eixo positivo (CW)

Goo (comando do ciclo fixo) ... ;. Correto
MO5: e parada do eixo
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Goo  snveeeeen (Comando do ciclo fixo) incorreto (O M03 ou M04 é especificado antes desse
blo¢o).

Nota 2: No modo de ciclo fixo, se os dados de posi¢cdo correspondente ao X, Y, Z e do eixo 4 sao
especificados no bloco, por conseguinte, a usinagem de perfuracdo pode ser feito. Mas a perfuragdo néo
podera realizar se os dados de posicdo nédo for especificada, e a perfuracdo ndo executa o comando no
mesmo tempo de espera (G0O4 P__ ;) ser& editado. A perfuracdo ndo pode ser realizada se o tempo de
permanéncia (G04 X___;) é especificado pelo endereco X.

G00 X ;

G81L X_Y_ Z R F P L ;

;  (perfuracédo)

F— ; (Modificando o valor numérico de F sem perfuracéo)

M— ; (Apenas afung¢do M pode ser realizada sem perfuracgéo)

G04 P___ ; (Os dados de perfuragcdo P ndo podem ser modificados por este comando sem perfuragao)

Nota 3: No ciclo fixo G74, G84 e G86 para controlar a rotagdo do eixo, na condi¢cdo de distancia entre o
passo do furo e do ponto inicial da R é continualmente perfurado, o fuso ndo é alcancado para a velocidade
normal antes de entrar a perfuracdo. Neste caso, especificar uma GO04 (permanecer) para inserir cada

perfuragdes. Assim, os tempos da repeticdes ndo séo especificados com L.

tempo de permanéncia adequada
deve ser especificado agui para
/gue o eixo possa rodar

Y 7 /' normalmente
\; 4
A— - [e—————— 1 pe——-—- -1 e
t ¢ $
i i
| |
] I
| |
| |
| |
i |
o ! . o !
GO0 M__;
G86 X_ Y Z R _F
G04 P__; (permanenciarealizada sem perfuracéo)

G04 P__; (permanenciarealizada sem perfuracéo)
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E determinada pela capacidade de usinagem; referem-se ao manual emitido pelo fabricante da maquina.

Nota 4: O ciclo fixo descrito acima mensionado é excluido pelo G00, G01, GO2 ou G03. O movimento
seguinte deve ser executado quando o GO0 ~ G03 estéo especificados no ciclo fixo.

#:Indica0,1,20u 3

GO0#: Indica G00, G01, G0O2 or GO03.

Guoo: indica o ciclo fixo.

GO# GuouX_Y_ _Z R Q P _F_L_ ;
(Executa o ciclo fixo)
Goo GO#X_Y_R_Q P__F L ;

O movimento da ferramenta, juntamente com 0s eixos X e Y séo determinadas pelo cédigo # GO, os
valores de R, P e L sdo ignorados, eo cédigo F é armazenado.

Goo GO#X_ Y Z R _Q_ P F_ L ;

Este bloco pode alarmar sem trés eixos de funcéo de ligagéo.

Nota 5: Quando o cédigo M e o ciclo fixo sédo especificados no mesmo bloco, o c6digo M e um sinal MF
sdo enviados para fora na primeira posicdo (Operagédo 1), depois o sinal FIN é recebido quando um ciclo é
terminado, e a préximo usinagem de perfuracdo é executada. O c6édigo M e um sinal MF s6 sao emitidos no
primeiro ciclo, quando o ciclo tem arepeticdo da operagao (L) de comando, o seguinte ciclo pode né&o sair.

Note 6: O comando de deslocamento da ferramenta (G45 ~ G48) sdo ignoradas no modo de ciclo fixo.

Nota 7: Se a compensacdo do comprimento da ferramenta (G43 ou G44) for especificado no modo de
ciclo fixo, a compensacdo de comprimento da ferramenta (. Operacdo 2 na Figura 7.2.1) é entdo realizada
durante o posicionamento no ponto R.

Note 8: Alerta de operacgéo:

(a) Reiniciar

O controle do equipamento pode ser interrompido pelas teclas do| resetting| or |ESP| durante o ciclo fixo,

geralmente, seu modo de perfuragdo e de dados de perfuracdo sao invariaveis, o que pode ser cancelada
pelo Bit3 (RDCI) do parametro 7. E muito importante notar esta operacdo quando reiniciar.
(b) Bloco unico
Quando o ciclo fixo é realizada no bloco Unico, os equipamentos controlaveis sdo parados no final da
operacgdo de 1, 2 e 6 na figura 7.2.1. Assim, é necessario para iniciar 3 vezes a perfuragédo de um furo.
O LED da alimentagao segura estéa ligada no final da operagao 1 e da operagéo 2. Quanto a operagao 6,
se o ciclo de repeticdo € executado ainda neste bloco, que esta parado no estado de alimentacéo segura,
ou parado em outros estados.
(c) alimentacédo segura
Quando a chave de alimentacéo segura é controlada durante a operagao 3 para a operagao de 5 no G74
ou G84, o LED da alimentagcdo segura € desligada imediatamente, e o controle do equipamento é
interrompido continuamente ap0s realizar a operagéo de 6. A operacgao é imediatamente interrompida se
a alimentacdo for ativada durante a operacgao 6.
(d) Substituir avango
O avanco é fixado em 100% durante o ciclo fixo G74 ou G84.
(e) Manual absoluto
Os desvios podem ser controlados pelo "valor absoluto manual® quando G87 (ciclo fixo 1) e G88
operacdo manual, sdo realizadas como se segue:
EM: R e o ponto inicial sdo coincidentes com a programacéo.
OFF: R e ponto inicial sdo compensadas pelo manual do equipamento.
Nota 9: O ciclo fixo G74 e G84 podem ser modificados pela configuragéo BIT.2 (FXCD) do parametro 22
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como se segue:
O eixo pode ser usado por tempo especificado pelo comando P e permanece perante o positivo ou o
negativo pela definicdo dste pardmetro.
(a) Isto é muito necessario antes de utilizar o equipamento de rosqueamento. Ou seja, durante o tempo
de espera, a frente / tras causado pela forca de rotagdo de rosqueamento finaliza a usinagem da
rosca.

(b) Mé&o esquerda tocando o ciclo G74

G7T4X_Y_Z RP F_L_;

X_Y_: Dados de posigao do furo

£ Posigao do ponto R ao botao do furo

H_ :distancia do nivel inicial ac nivel do ponto R
FP_ :tempo de permanéncia

F_ ! avango de corte

L- ‘namero de repetigiies (se requeridas)

G74 (G98) G74 (Go9)

Plano inicial

B

| Reversao de eixg

| I Reversio de gixo |
/ P
PontoR o Ponto R ponto plano R}

- Eixo positivo

eixo positivo

(b) G84 (tocar ciclo)
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G84X Y Z RP F_L_;

X_ Y_: Dados de posigéo do furo
Z__ . Posigao do ponto R ao botao de furagao
: Distancia do nivel inicial ao nivel do ponto R

. Avango de corte

R

P_ Tempo de permenéncia

F

L_ : Mamero de repetigbes (se requeridas)

G84 (G98) G84 (G99)

plano inicial
Eixo positivo P

P

Ponto plano R -

Eixo positivo it

' |
pomon¥ i Ponto R %
&, L i

U

Q

=

~—+

[\

Point Z

O

©

2 Reversao de eixo Reversao de eixo
2

(@)

S

Por exemplo, na secdo 7.2.2, a programacdo do comprimento da ferramenta e ciclo fixo séo

utilizados.
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Posigdo de Referéncia

e

350

‘_@jﬂ .l;f.ﬁ
2 | T e

150 | 260 250

100

|
-

P

100

— T-‘-

_.-.ﬁ

100

,{ [
I

[ x|

A00

#l~~f---furagéio ¢ 10mm
#7510 furagdo - D Imtn
@ #11~~13--mandrilhar} 05pym

Posigdo de retragio

250 . "
origem padrac
I 1 - E— a —

T11 T15 T3
H11=200mm
- r H15=190mm
1

furagio - furagdo mandrilhamento

$10mm $20mm $05mm

8888

compensagdo do Hil His H31
comprimento da : 4 &

ferramenta

Exemplos de programacéo:

NOO1 G92 X0 YO Z0; Definir o sistema de coordenadas na posi¢ao de referéncia
NO0O2 G90 GO0 Z250.0 T11 MO6; Alterando a ferramenta No.11

NO0O3 G43 Z0 H11; Ponto inicial e comprimento da ferramenta

NO04 S300 MO3; Eixo positivo

NOO5 G99 G81 X400.0 Y—350.0 Z—153.0

R—97.0 F1 Perfuracéo do furo 1 # ap6s o posicionamento, em

seguida voltar ao ponto R
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N0O06 Y—550.0; Perfuracéo do furo 2# ap6s o posicionamento,

Em seguida retorne ao ponto R

NO07 G98 Y—750.0; Furacdo furo 3# ap0s posicionamento, e retorne ao ponto R
NO08 G99 X1200.0; Furacao furo 4# ap6s posicionamento, e retorne ao ponto R

NO09 Y—550.0; Furacdo furo 5# apGs posicionamento, e retorne ao ponto R

NO10 G98 Y—350.0; Furacao furo 6# ap0s posicionamento, e retorne ao ponto R
NO11 GO0 X0 YO MO5; Retorna a posic¢ao referencia, entdo o eixo para

NO12 G49 Zz250.0 T15 MO06; compensacdo comprimento ferramenta, muda ferramenta N° 15
NO13 G43 Z0 H15; Nivel inicial, compensa¢édo do comprimento ferramenta

NO14 S200 MOS3; eixo positivo

NO15 G99 G82 X550.0 Y—450.0 Z—130.0

R—97.0 P300 F70; Furacéo furo 7# apds posicionamento, e retorne ao ponto R
NO16 G98 Y—650.0; Furacao furo 8# ap4s posicionamento, e retorne ao ponto R
NO17 G99 X1050.0; Furacdo furo 9# ap0s posicionamento, e retorne ao ponto R
NO18 G98 Y—450.0; Furacdo furo 10# apds posicionamento, e retorne ao ponto R
NO19 GO0 X0 YO MO5; Retorna a posicao referencia, entdo o eixo para
- N020 G49 Zz250.0 T31 MO06; compensacdo comprimento ferramenta, muda ferramenta N° 31
% N021 G43 Z0 H31; ponto inicial, compensac¢do comprimento da ferramenta
N N022 S100 MOS3; eixo comega (Positivo)
_g) N023 G85 G99 X800.0 Y—350.0 Z—153.0
g R—47.0 F50; Furacéo furo 11# apds posicionamento, e retorne ao ponto R
g' N024 G91 Y—200.0 L2; Furacéo furo 12 e 13# ap6s posicionamento, e retorne ao ponto R
= N025 GO0 G90 X0 YO Z0 MO5; Retorna a posicéo referencia, entao o eixo para
N026 G49 G91 Z0; Cancelar compensac¢do do comprimento da ferramenta
NO27 MO02; Para o bloco

Nota: Quando o tempo de repeticdo L é compilado no G98/G99, a ferramenta retorna para a origem (G98) a

partir do primeiro furo separadamente, ou o ponto de R (G99).
3.7.3 O ponto inicial e ponto R no ciclo fixo (G98, G99)

Se 0 ponto de retorno de G98 ou G99 especificado no ciclo fixo é o ponto inicial ou Ponto R, que
€ mostrado na Figura 7,3; se o retorno da posicao do ciclo fixo anterior estd na posicao inicial, o
ponto de inicio do ciclo é o do ponto inicial. Se for no ponto de R, o inicio do ciclo é em seguida, no
ponto R. geralmente, o G99 é utilizado para perfurar o primeiro furo e o0 G98 é para a segundo.
Quando o tempo de repeticdo L é compilada, o G98 deve ser especificado perfurar o primeiro furo,
de modo que a ferramenta pode ser retornada ao ponto inicial.
G98 G99

164



origem
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—_—————— e -

ponto £

e e e . s s

ponto £

Figura de posi¢éo inicial e ponto R
3.7.4 Ciclo de rosqueamento rigido (G180, G184)
3.7.4.1 Resumo

A rotacdo do eixo e a velocidade de avanco do eixo Z sé&o controladas separadamente no ciclo
geral de rosqueamento G74/G84, e a aceleracdo / desaceleracdo do fuso e eixo de alimentacdo
também séo tratados individualmente, assim, é dificil para o contetido das condices acima referidas,
especialmente quando o rosqueamento foi alcancado para a parte inferior do furo. Dificilmente
satisfaz as condi¢Bes acima, quando o eixo de alimentacdo sdo desacelerados para parar €, em
seguida acelera para a rotacdo inversa. Geralmente, a precisdo do rosqueamento pode ser
melhorada através da alimentacdo da qual o eixo flexivel mola de alimentacdo de compensacao é
instalado no interior do mandril de ferramenta. A rotacdo do eixo e da alimentacdo do eixo de
alimentacao sdo sempre realizada quando o rosqueamento rigido € repetido. Isto quer dizer, a
rotacdo do fuso é realizada ndo s6 de controle de velocidade, mas também o controle de posicdo. A
rotacdo do eixo e da alimentac@o do eixo de rosqueamento deve realizar a interpolacéo linear. A
aceleracao / desaceleracdo de usinagem na parte inferior do furo deve ser satisfeitas as condigdes

seguintes para a precisdo melhorada do rosqueamento rigido.

A roscagem rigida ndo usa o mandril de rosca flutuante no modo de ciclo de rosqueamento
(G84/G74), que € usinado pela conexdao rigida da rosca. Neste caso, o rosqueamento de precisao

mais rapido e melhor pode ser adquirido.
3.7.4.2 Formatar comando

G98/G99G90/G91 G184 X_ Y Z R_Q F_ M3M4A S
G98: Voltando a posicao inicial depois de roscar (Deve ser definido antes do G184)
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G99: Voltando ao ponto R depois de roscar (Deve ser definido antes do G184)

G90: Programacéo com a coordenada absoluta (Deve ser definido antes do G184)
G91: Programacao com a coordenada incremental (Deve ser definido antes do G184)
G184: inicio do ciclo de rosqueamento

M3: rosqueamento a direita (Deve ser escrito apds o0 G184)

M4: rosqueamento a esquerda (Deve ser escrito apés o0 G184)

X_Y___: Acoordenada de posicéo do furo (Deve ser escrito apés a G184, também pode ser
omitido)
Z___: Adistancia do ponto R para o fundo do furo ou o valor absoluto da parte inferior do furo é

especificado por um valor absoluto ou incremental (Deve ser escrito apos o0 G184).
R___: Adistancia a partir do nivel inicial para o ponto R ou o valor de coordenadas absoluto do
ponto R é especificado por um valor absoluto ou incremental (Deve ser escrito apos a G184).
F___: Passo de rosca (A unidade € mm ou polegadas, que deve ser escrito apés o0 G184)
Q___: Ovalor Q é o tempo de permanéncia da parte inferior do furo quando € um valor positivo
(Ela pode ser tratada como padréo, e o seu valor padrdo é 0.5s)
Valor Q é uma profundidade de rosqueamento quando € um valor negativo, o tempo de
permanéncia da parte inferior do furo € de 0,5 segundo, pelo padrdo. (Deve ser escrito apds o G184)
S___: Velocidade do eixo (Deve ser escrito apos o G184)

G180: cancelamento do ciclo de rosqueamento rigido

G184 M3 (G98) Qé valor positivo | G184 M3 (G99) Q& valor positivo

parada de eixo parada de eixo

/ posicio inicial plana /
““‘“‘"‘i’ X "“"’T

| parada de eixo | eixo potIUD

eixt positivo | / |
ponto R H% ponto R ¥ po-m;ao do

ponto R

parada de eixo

/ ponto Z F—‘D"tﬂ Zz
rada de rada de
:ﬁm 4 eixo negativo pa

) eixo -
permanecer permanecer eixo ﬂEgﬂtl"-"D
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G98 G184 Q- G99 G184 Q-

Posigao Plana Inicial

.

Ponto R X Posigio do ponto R

e ———)-?
Ponto R x

T

A
Posigéo do ponto R |
|
A

‘ h 4 Y
\
\ \\

)

Ponto Z v Ponto Z Y

= =»  Trajetéria do movimento da ferramenta na taxa de avanco rapido
Trajetéria de movimento da ferramenta com o avango de corte do programa

Figura 3.7.4

3.7.4.3 Explanacbes

Quando o valor de Q é positivo, 0 seu caminho de operacao é o seguinte: o ponto R é realizado a
uma taxa de avango rapido apds o posicionamento juntamente com os eixos X e Y, e da derivacao é
realizada a partir do R aponte para a Z. O fuso péra para executar o tempo de espera, quando o
rosqueamento € executada, e, em seguida, o eixo roda na dire¢&o inversa; a ferramenta retorna até
0 ponto R, o fuso depois para e, em seguida, ele executa para a posicao inicial na taxa de avango
rapido. A corre¢do do avanco e substituicdo do eixo sdo considerados como 100%, enquanto o
roequeamento esta sendo executado.

Quando o valor de Q é negativo, 0 seu caminho de operacgéo é a seguinte: o ponto R é realizado
a uma taxa de avanco rapido ap0s o0 posicionamento juntamente com o0s eixos X e Y, 0
rosqueamento é realizada usando a cada incremento de alimentacdo de profundidade Q (a
profundidade de corte de cada corte racao) a partir do ponto R; o fuso para para executar o tempo de
espera, quando a derivacdo é executada a profundidade Q, em seguida, o eixo roda na direcéo
inversa, quando a ferramenta retorna até o ponto R e continua os ciclos para o ponto Z, o0 eixo para e,
em seguida, se retrai na direcdo inversa. A correcdo do avanco e substituicAo do eixo séo

considerados como 100%, enquanto o rosqueamento esta realizando.
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O G184 ¢é especificado como ciclo de comando de rosqueamento rigido.

O G180 ¢é especificado como cancelamento do ciclo de comando de rosqueamento rigido.

Fio condutor F: o fio condutor é igual ao avanco por rotacdo, independentemente da alimentag&o por

modo minuto ou 0 avango por rotagao.
3.7.4.4 Limitacbes

a). O eixo de rosqueamento nao pode ser alterado pelo rosqueamento rigido.

b). A unidade do co6digo F: 0.001mm/rev ou 0.0001pol/rev, programacéo do ponto decimal.

c¢). Cada tipo de parametro de comando de rosqueamento ndo pode ser memorizada como 0s
dados modais ap6s o ciclo de rosqueamento for cancelada.

d). O sistema de alarme No. 1 pode ocorrer se ndo houver nenhum parédmetro de comando de
rosqueamento (exceto as coordenadas de posi¢ao de furos X, Y e Q).

e). O sistema de alarme No.2 pode ocorrer se a coordenada do ponto Z € mais do que a do
ponto R.

f). Os dados de usinagem do furo, tais como Z, R, Q, S, F e M3/M4 néo pode ser alterado no
ciclo de roscagem rigida.

g). Recomenda-se que a velocidade de rosqueamento topo esta dentro 1000r/min quando
combinando com o eixo do servo GSK DAPO3.

h). E considerado como impossivel para o formato, sem quaisquer explicacées.

3.7.4.5 Exemplos

U
Q
=
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©
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=
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=
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(1) Ciclo rigido de rosqueamento a direita (G184 M3)
Velocidade do eixo 1000r/min

Fio condutor 1.0mm

Nota: A programacéo tanto a alimentacgéo / min. Quanto a alimentacé&o / rev sdo absolutamente iguais.
GO00 G90 X120.0 Y100.0; Posicéo

G98 G184 Z-100.0 R-20.0 F1.0 Q1.0 M3 S1000; rosqueamento rigido

X0; O rosqueamento rigida é realizada apés o X for posicionado a XO.

YO0; O rosqueamento rigida é realizada apds o Y for posicionado a X0

G180; Cancelamento para ciclo rigido de rosqueamento

M30;
(2) ciclo rigido de rosqueamento a esquerda (G184 M4)

Velocidade do eixo 1000r/min

Fio condutor 1.0mm

Nota: A programacéo tanto a alimentagao / min. Quanto a alimentacéo / rev sdo absolutamente iguais.

GO00 G90 X120.0 Y100.0; Posigcéo
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G99 G184 Z-100.0 R-20.0 F1.0 Q1.0 M4 S1000; Rosqueamento rigido
X0; O rosqueamento rigido é realizado apds o X for posicionado a XO.
YO0; O rosqueamento rigido é realizado apos o Y for posicionado a X0
G180; Cancelamento para ciclo rigido de rosqueamento

M30;

3.8 FUNCAO DO EIXO (FUNCAO S), FUNCAO DA FERRAMENTA
(FUNCAO T), FUNCAO DIVERSAS (FUNCAO M), A 2° FUNCAO
DIVERSA (FUNCAO B)

Um numérica é especificado apds o endereco S, T, M ou B, de modo que o sinal de estrobo de
pulso BCD e pode ser transportado para a maquina CNC, que é principalmente utilizado para
controlar a funcédo de comutacao da maquina.

O Cddigo S é usado para o controle do eixo, o codigo T é utilizado para a mudanca de
ferramenta , e codigo M é usado para cada interruptor, controlando a maquina e o cédigo B é
utilizado para o indice rotativo. Consulte as aplicacdes emitidas pelo construtor para as funcdes do
endereco e codigos.

O comando de movimento é realizada com base em um dos seguintes métodos quando é
especificado coma M S, T, ou B no mesmo bloco.

(i) comando de movimento €&, simultaneamente, realizada com a M S, T, ou funcéo B.
(i) AS, T, M ou funcéo B pode ser realizada quando o comando do movimento é executado ..

(Por exemplo): N1 GO1 G91 X50.0 Y—50.0 MO5; (para o eixo)
¥ ¥

_ mnmmfntu e_parada do —
f: eixo sdo realizadas .

S -
\{multaneamente \

\ 50 \‘\

50 . .,

\\\ \ parada do
. eixo apos

| movimento

o0

3

- -
(i) (i5)

Geralmente, ela é determinada conforme acima referidos por dois métodos. Consulte 0 manual

emitido pelo fabricante. Pelo construtor da maquina para saber sobre os métodos.
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3.8.1 Funcéo do eixo (Funcéo S)
3.8.1.1 Digito S2

A velocidade do eixo pode ser controlada pelo endereco S e este dois digitos seguintes,

consulte ao manual emitido pelo construtor para mais detalhes.

Nota: Quando o digito S4 é especificado novamente no digito S2, os dois numeros fecham o ultimo.
3.8.1.2 Digito S4

Velocidade do fuso (r / min) é especificado (0 maximo é 30000r/min) o digito nimero 5 apds o
endereco S, e da unidade de comando da velocidade do eixo for especificado pelo fabricante da

magquina.
3.8.2 Controle de velocidade constante na superficie

Quando a velocidade de superficie é especificada novamente apds o cddigo S (relacionada com
a velocidade da ferramenta e da peca), esta funcéo de controle constante é sempre invariavel na
velocidade de superficie com a mudanca da posicdo da ferramenta, uma tensdo de controle
correspondente com a velocidade do eixo é calculada, de modo que o eixo possa ser rotacionada

com a velocidade de superficie correta. A unidade da velocidade de superficie é como se segue:

Unidade de entrada | Unidade de velocidade

de superficie

Sistema métrico m/min

Sistema em polegada pol/min

A unidade de velocidade de superficie pode diferir de outro fabricante de maquinas.
3.8.2.1 Método de comando

O controle de velocidade constante da superficie é especificada com os seguintes cédigos G.

Cédigo G Significado Unidade
G96 Sxxxx Controle de velocidade m/min ou pol/min
constante da superficie ON m/min ou pol/min
G97 Sxxxx Controle de velocidade r/min
constante da superficie OFF

E necesséario para construir o sistema da peca de trabalho para completar o controle de
velocidade constante de superficie, de modo que as coordenadas do centro do eixo de rotagéo é 0 (o
eixo é controlado pela velocidade de superficie constante).

O eixo de controle constante da superficie pode ser selecionado pelo comando de programacao.
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G96P —;
Pl O controle de velocidade constante superficie especificada ao eixo X.
P2. . O controle de velocidade constante superficie especificada ao eixo Y.
P3. O controle de velocidade constante superficie especificada ao eixo Z..
P4. . .o O controle de velocidade constante superficie especificada ao eixo 4.
P5.. O controle de velocidade constante superficie especificada ao eixo 5

No caso de PO ou sem qualquer especificacdo, o eixo correspondente € afirmado
atecipadamente pelo BIT. 0 ~ 2 (SSCAO ~ SSCA2) do parametro 315.

Nota 1. Quando a constante da superficie do eixo de controle de velocidade é especificado pela
programacao, é necessario especificar a (a =1, 2, 3, 4 ou 5), de outra forma, o eixo definido pelo
parametro é controlado. A P deve ser sempre especificado quando G96 € especificado,

novamente, é independente do que o Pa G96 e é especificado antes.

Nota 2: A velocidade de superficie (S) é considerado como S = 0 até que a M03 ou M04 seja especificada
no G96. Nomeadamente, a fungdo S ndo pode ser alcangcada antes de especificar o MO3 ou M04 [S6 é

ativada quando o Bit7 (TCW) do parametro 10 é igual a 1].
3.8.2.2 Taxa de velocidade do eixo

A velocidade de superficie especificadas, ou a velocidade do eixo pode ser ajustada com base em
50%, 60%, 70%, 80%, 90%, 100%, 110% ou 120% substituir interruptores a partir do painel de

operacédo da maquina.
3.8.2.3 Afixacdo méaxima de velocidade de rotacao

A velocidade maxima de rotacdo é especificada com a unidade de r / min apés a G92 durante o
controle da velocidade de corte constante.
G92 S

Se a velocidade do fuso € mais do que o valor de programacéo, o sistema € entdo automaticamente

fixado a velocidade no max. valor.

3.8.2.4 avanco rapido (G00)

A velocidade de superficie de posicdo da ferramenta em qualquer tempo, ndo pode ser
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calculada no bloco de avanco rapido especificado com GO0, que pode ser especificada pelo controle
de velocidade constante de superficie, mas o controle pode ser efetuado com base na velocidade de
superficie por célculo a partir do inicio até o fim, a usinagem n&o pode ser realizada com o0 avango
rapido.

Note 1: A superficie de controle de velocidade constante & OFF (G97) quando o aparelho esta ligado.

Nota 2: A substituicdo do eixo esta habilitado na condicdo de que o parametro SOV (o digito 5 do
parametro No.010) é pré-definido para 1.

Nota 3: O Max. velocidade ndo programada (ou ping¢a) quando o aparelho esté ligado.

Nota 4: A velocidade de rotacdo s6 segura a velocidade Maxima no eixo em modo G96, mas ndo em G97.
No entanto, o eixo do motor é apertado pelo parametro No.136 no modo de G97.

Nota 5: G92 SO significa que a velocidade do eixo é fixada em 0 r / min.

Nota 6: O valor especificado S é ainda armazenado no G96, mesmo quando o G96 é convertido para G97;
este valor é entdo recuperado quando retorna para o modo G97 a partir do G96 novamente.G96 S50;

(50m/min or 50pol/min)

G97 S1000; (1000r/min)

G96 X3000; (50m/min or 50pol/min)

Nota 7: A velocidade de superficie constante é calculada usando os valores de coordenadas de
programacao, quando o comprimento da ferramenta (G43 ou G44) é realizada na parte da frente,
se a posicao da ferramenta de compensacédo (G45 ~ G48) é realizada, a superficie de controle de
velocidade constante é entdo computada pelo valor atual.

Nota 8: a alteracdo do valor de coordenadas do eixo usando o controle de velocidade constante é
calculado pelo controle da velocidade de superficie constante, no caso de um bloqueio da
maquina.

Nota 9: A superficie de controle de velocidade constante ainda esté ativado durante a usinagem da rosca.
Assim, recomenda-se para desativar o controle de velocidade constante da superficie , utilizar o codigo G97
antes de o segmento de superficie e corte do fio de estreitamento. O sistema de servo ndo responde quando
a velocidade do eixo ndo muda.

Nota 10: O modo de controle constante de superficie (G96) é permitido no modo G94 (alimentagao / min).

Nota 11: Quando o modo de G96 for convertido para o modo G97, se o codigo S (r / min) ndo presente no
bloco sem G97, a velocidade do ultimo eixo no G96 é considerada como o codigo de S para usar no modo de
G97 .

N111 G97 S800; 800r/min

N222 G96 $S100; 100m/min

N333 G97; Xr/min
Xindica a rotacdo do fuso X r / min antes do N333, ou a rotacdo do fuso permanece inalterada quando o

G96 é transformada em G97.
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O valor mais recente S especificadas, pode permitir que no modo de G96 quando o modo de G97 é convertido
para G96. S = O0m/min (cm / min) se 0 S ndo é especificado.

3.8.3 Funcéo da ferramenta (Funcao T)

Funcéo da ferramenta é especificada com 2 ou 4 digitos apés o endereco T. Um bloco sé pode ser
especificado um cadigo T. O niumero especificado apés o endereco T e as relagbes correspondentes
entre o codigo T e operacdo de usinagem, sdo especificados pelo fabricante da maquina.

3.8.4 Funcéo Diversas (Fungcao M)

Dois digitos seguido com endereco M, um codigo de dois digitos BCD e sinal de strobe sera
enviado. Estes sinais sao utilizados para controlar o ON / OFF de funcionamento da maquina. Um
cbdigo M pode ser especificado em um bloco. Quando mais de dois cédigos M sao especificados em
conjunto, s6 o ultimo é ativada. A especificacdo de cada cédigo M é absolutamente diferente ao
fabricante da usinagem diferente.

Os codigos M seguintes pode ser especificado como se segue:

(1) M02, M30; fim do bloco

(i) Isto significa que a programacéo principal termina.

(i) A operacdo automatica é parada e a unidade NC é reinicializada (E diferente para os
fabricantes de maquinas diferentes.)

(iiiy N&o é retornado para o inicio da programacao quando é encerrado utilizando M02 bloco

(2) MOO: parada de programacao

A operacdo automatica é interrompida apés o bloco com M0O for executada, quando o bloco
para, todos os dados modais ficam invariaveis, como uma operacado Unica. Este ciclo é operado de
novo, pela especificacéo de inicio NC (E diferente dos fabricantes diferentes).

(3) MO1: Selecéao de parada

Depois que o bloco incluido com MO1 for realizada, como o0 M0O, a operagao automatica é entéo
interrompida; este cédigo s6 é ativado apenas quando a selecdo de interruptores de parada
instalado no painel de operacdo da maquina for controlado.

(4) M98: chamada de sub programa

Este cbdigo é utilizado para chamar um sub-programa; referem-se ao sub-programa na Sec¢ao

3.9.
(5) M99: Fim de sub programa
Este codigo € expressa o fim do sub programa o controle retorna para o programa principal através

do M99. Consulte o sub-programa na Secéo 3.9.
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Nota 1: O bloco néo pode ser lido no registro seguido com o c6digo MO0, MO1, MO2 ou M03. Da mesma forma,
no bloco seguinte, o cddigo M pode ser ajustado por dois parametros, em vez de conversao intermediaria.

Consulte o manual emitido pelo construtor para o codigo M.

Nota 2: O sinal de codigo e o sinal de estrobo ndo pode ser enviado para fora quando o M98 ou M99 for

executada.

Nota 3: Os cédigos M ao contrario do coédigo M98 e M99 sdo tratadas pelo lado da maquina, em vez da

unidade de NC. Consulte o manual do usuério emitido pelo construtor.
3.8.5 2° Funcao Diversa (Funcéao B)

A indexacado da mesa de trabalho pode ser nomeado pelo enderecos B e os 3 digitos seguidos.
Diferentes fabricantes tém especificacdes diferentes para o valor correspondente a indexa¢do com o

cédigo B.
3.9 SUB-PROGRAMA

Algumas sequéncias fixa ou area de repeticdo sao incluidas no bloco, o que pode ser considerado
como sub-programa para armazenar na memoéria, de modo que a programacao pode ser simplificada.
O sub-programa pode ser chamado no modo automatico, um sub-programa pode ser chamado por
outro. Quando o programa principal chama um sub-programa , é considerada como Unica chamada,

a chamada sub-programa duplo é como se segue:

pragrama principal sub programa A subprograma B
] 7
-~ -
e i “
;-"'f/’ .f/

chamar subprograma A  chamar subgrograma B

™ retorno retorno

Um sub-programa podem ser repetidamente chamado por um chamado de comando e um chamado

de comando pode ser chamado repetidamente 9999 vezes.
3.9.1 Desenvolvimento do sub programa

O sub programa é produzido pelo seguinte formato

O (:) XXXXs
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M99;
O numero de sub-programa depois de "O" (EIA) ou ":" (ISO) no inicio do sub-programa , o bloco
Unico ndo pode especificar o M99, no final do sub-programa

Por exemplo:

Consulte a operacédo da Sec¢édo de 5,17-5,19 a forma de armazenar o sub-programa na memoria.
Nota: Para compilar o sistema de NF com outro sistema, o sub-programa do antigo bloco também pode

ser escrito em "N x x x x" em vez do (:) apos O.

O sistema regista o nimero ap6s o N que é considerado como um sub-programa
3.9.2 Performace do sub-programa

O sub-programa é executado quando é chamado pelo programa principal ou outros
sub-programas. Usando o seguinte formato de chamar o sub-programa:
M8 P———— L————;
- repeticdo dos tempos de chamada do
sub-programa
ndmero do Sub-program

O sub-programa so6 é repetido uma vez quando a L é omitido.

Por exemplo:

M98 P1002 L5;

O sub-programa do comando n © 1002 é realizado, chamando 5 vezes repetidamente.

O comando chamado sub-programa (M98 P__ L) e o comando de movimento podem ser
especificados no mesmo bloco.

Por exemplo:

X1000 M98 P1200;

Neste exemplo, chamar o sub-programa No.1200 depois do movimento, juntamente com o eixo
X é executada.

Por exemplo:

A seqiiéncia de desempenho é chamado a partir do programa principal para o sub-programa.
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F'h:ngrama principal Subprograma
NOO10 iy ﬁfﬂ{mu;u :
MNOOED R x*r ?N]GBD i
NOO30 M98 P1010 L2 :7 }}gmmr}

NO040 N G émr:um
NOOBO M98 P1010 }“‘“ N s /1050
NOOBO ;e T AN1080—— MO

Quando um sub-programa chama um outro, seu desempenho é 0 mesmo que 0s itens acima

mencionados.
Nota 1: Sinais M98 e M99 ndo sado enviados para a maquina.
Nota 2: Se o numero de sub-programa especificado com P ndo pode ser encontrado, o alarme No.78 pode
ocorrer.
Nota 3: O M98 P x x x comando x é introduzido a partir de MDI; o sub programa néo pode ser chamado, os
seguintes programas sdo completados pelo modo de edigcdo, neste caso, e 0 programa seguinte é
compilado, e é executado pela operagdo do memorizar Oxxxx
M98 Pxxxx;

M02;

Nota 4: A parada de bloco incluindo M98 p___; M99: é desabilitado, mas quando o bloco de M98 e M99

estdo incluidos o enderego diferente do O, N, L e P, o ponto Unico bloco esté ativado.

3.9.3 Uso especial

Y
Q
=
—
N
@)
o
®
=
Q
=
@)
-

Os usos seguintes sdo mostrados abaixo:

3.9.3.1 O numero de sequéncia é especificado com o endere¢co P no final do bloco do
sub-programa, o controle ndo pode retornar para 0 programa principal para chamar o bloco
seguinte do sub-programa , em vez de retorno ao bloco de nimero de sequéncia especificado
com o enderec¢o P. no entanto, o principal programa é valido apenas no modo Auto de trabalho.

Geralmente, o tempo de retorno a partir do programa principal € um caso comum..

Frograma principal Subprograma
NOAL10 : 01010 ;
T
NOQZ0 : T N10Z0 :
—
NOOZ0 i N1Da0 ;
HOO40 M8 P1010 : H1040 :
HOOS0 : H1050
HOOB0 : M1060
HOOTO : H10TO ME9 POOTO
3.9.3.2 Se 0 M99 é realizado no programa principal, o controle é entéo retornado para o

inicio do programa principal.
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Por exemplo, inserir um bloco "/ M99;" a uma posicdo apropriada do programa principal, e
desligar o bloco opcional de funcéo saltar, neste caso, o controle pode ser devolvido ao inicio do
programa principal, e este programa principal é realizado novamente.

Se a funcao de bloco opcional é aberto, o0 "/ M99;" é entdo omitido, e, em seguida, 0 controle

passa para o bloco seguinte.

s

Se 0"/ M99 Pn;" é inserido, o controle ndo pode retornar para o inicio do bloco, mas ele é
retornado para o bloco no qual o numero de sequéncia é "n". O tempo de retorno necessario de
bloco para bloco tem seu nimero de sequéncia como n, que € maior do que o retorno para o inicio

do programa.

NOO10 ;
HO0E0- :
. NODGE0 :
Desabilitar SKIP HOO4G
Opcional NOOS0 -
Funcéo BLOCKS NOOGO ; —, habilitar SKIP
/D070 MEe Poozo ¢ | Opeional

NOOED : Funcdo BLOCKS
MODOD MOZ

3.9.3.3 O inicio do sub-programa podem ser indexados a partir do MDI, que pode ser

realizado pelo modo automatico, tal como o programa principal.

Neste caso, se o0 bloco incluido com o codigo M99 for realizado, o qual € devolvido ao inicio do
programa principal e realizado novamente. Se o Pn M99; "bloqueio é realizado, em seguida, retornar
ao bloco de que o niumero de seqiiéncia €" n "e executa-lo novamente.

O "/ M02;" ou "/ M30;" pode ser inserido em uma posi¢cao apropriada se vocé quiser parar o
desempenho das opera¢des acima mencionadas. Quando os comutadores saltar de bloco opcionais

estdo ligados nos exemplos seguintes, executar os comandos acima mencionadas ao fim, o

interruptor é entdo desligado.

N1040
—=N1050
N1060
/N1070 MO2
L N1080 M99 P1050;

3.9.3.4 M99 La
Quando os comandos acima mencionados séo realizados, a repeticdo L vezes do sub-programa

vigorosamente alterado para a vezes no meio do caminho.
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Se o salto para mudancas de blocos opcionais estiverem desligados neste programa, os tempos

de repeticdo mudara para zero e quando o comando final do sub-programa (M99) for finalizado,

consecutivamente, finalizara o programa principal.

programa principal sub programa A
.--'/.-
.-""f?.
.-"'-'-l.
MosP-1.99; /M99 LO:
e MO9

3.10 PROGRAMA DE MACRO USUARIO

3.10.1 Causa Geral

As funcgdes do programa de macro usudrio entre A e B sdo principalmente os mesmos, e as
diferencas sdo descritas na 3.10.10 (9).
Um comando de um determinado grupo compde de uma certa funcdo, e é armazenada na

memoéria como o sub-programa, estas funcBes podem ser armazenados e indicadas por um

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

comando, entdo, a fungdo desempenhada s6 especifica 0 comando representado. Este grupo de

7

funcdo que esta sendo armazenado € chamado de "sistema de programa de Macro", e esta
indicacdo de comando é considerada como "comando de macro do Usuario". O sistema de macro
programa pode ser simplificada por "programa de Macro". O comando do usuario também pode ser

chamado de programa de macro comando.
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programa convencional

/-"
corpo macro

) e

# e Grupa de
— . . instrugdo
usudrio de macro instjucio e funcéio

)

E o suficiente para lembrar como comando macro para o programador, em vez de comando de
sistema de macro programa.

Trés indispensaveis programas macro: a variavel pode ser utilizada para o sistema de programas
de macro, que pode ser completada a operacdo baseada na varidvel e, na verdade a variavel
denotada no comando macro do utilizador.

Neste caso, o0 usuario pode melhorar a capacidade de NC por si mesmo. O sistema de programa
de macro ndo s6 pode ser oferecido pelo fabricante da maquina, mas também pode ser operado pelo

usuario.
3.10.2 Variavel

A variavel sdo os dados substituidos pelo digito no macro programa, e o usuario pode definir
gualquer valor (dentro da faixa permitida) para ele. A aplicagdo da variavel faz com que o programa

de Macro mais atual e flexivel do que o sub-rotina do programa.
Cada namero varidvel é distinguida da variavel quando alguma variavel é utilizado.
3.10.2.1 Descricéo da variavel

Por exemplo, uma variavel € composta da notagdo variavel (#) e o seu nUmero seguinte variavel,
gue mostrado na Secéo 10.2.1.
#1 (i=1, 2, 3, 4...... )
por exemplo 10.2.1: #5
#109
#1005
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O seguinte formato também pode ser usado, e o digito é substituido pelo formato.
# [<Formato>]
Por exemplo 10.2.2: #[#100]
#[#1001-1]
#[# b/2]

As variaveis inteiras i # neste manual de uso passam a ter o # [<formato>].
3.10.2.2 Notagao da Variavel

Os digitos seguidos com 0 endereco pode ser substituido pela variavel. Se o programa é
<Endereco> # i ou <Endereco> - # i, 0 que significa que o valor da varidvel ou seu nimero
suplementar é considerado como valor de outro endereco de comando.

Por exemplo 10.2.3:

F #33 If #33= 1.5, este é 0 mesmo que F1.5.

Z-#18 if #18=20.0, este é 0 mesmo que Z-20.0.

G #130 if #130=3.0, it este € 0 mesmo que G3.

(1) Os enderecos séo proibidos de usar a variavel: O e N. Ou seja, ndo pode ser escrito em: O
#270u#N 1.

O n(n=1~9) ndo pode ser utilizado como a variavel no bloco saltar opcional / n.

(2) A variavel é substituido pelo nimero variavel: quando a 5 é substituido pelo 30 # no 5 #, ele
nao pode ser escrito em # # 30 #, em vez de [30].

(3) O valor da variavel ndo pode ser excedido o Max. valor de comando para o endereco de
cada um. Por exemplo, quando # 140 = 120, M # 140 é, entdo, excedeu o valor superior (o cédigo M
deve ser inferior a 99).

(4) Ele ndo pode ser identificado com base no nimero de digitos, por exemplo, # 30 = 2, que é
considerada a F # 30 é F2.

(5) —0 + 0 e nao pode ser identificado. Nomeadamente, no caso de 0 4 #=-0,0 X #4 é
considerada como XO.

(6) Quando a variavel é utilizada como os dados de endereco, a rodada inteira abaixo o digito
eficaz é realizada (Termine).

(7) O digito seguido com o endereco também pode ser substituido pelo <formato>, é suponha
gue o <Endereco> [<Endereco>] ou <Enderego> - [<formato>] é considerado como 0 programa, o
valor da <formato> ou o0 seu nimero suplementar é considerado como o valor do comando do
endereco.

Por exemplo:
X[ #24+ #18*COS[#1]]
Z-[#18+ #26]
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Nota: Um numero constante, sem um ponto decimal dentro do suporte é suposto um nimero de

ponto no final.
3.10.2.3 Variavel Indefineda

Para o valor da variavel ndo definido é chamado <NULL>, variavel # 0 é sempre utilizada a

variavel vago.
Uma variavel indefineda possui alguns dos personagens, que sdo mostrados abaixo:
(1) Indicacéo da variavel
Quando uma variavel indefineda é citada, o endere¢o pode ser ignorado.

Quando #1=<Vago> Quando #1=0
G90 X100 Y#1 G90 X100 Y#1
l
G90 X100 G90 X100 YO

(2) férmula de célculo

E mesmo que o valor da variavel que néo seja o <Vago> ¢é considerada como a substituicdo.

Quando #1=<Vago> Quando #1=0
#2=#1 #2=#1
! !
#2=<Vago> #2=0
#2=#1*5 #2=#1*5
i I
#2=0 #2=0
#2=#1+#1 #2=#1+#1
1 I
#2=0 #2=0

(3) Expressa condigao
O <Vago> e 0 sao diferentes somente para E Q e NE.

Quando #1=<Vago> Quando #1=0
#1EQ#O #1EQ#0
! !
Certamente Incertamente
#1 NEO #1 NE O
} }
Certamente Incertamente
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#1GE#O #1GE#O
! !
Certamente Incertamente
#1GTO #1GTO
! l
Certamente Incertamente
(inconsistente)

3.10.2.4 Indicacao e ajuste do valor da variavel

O valor da variavel pode ser exibida na tela LCD, e também pode definir o valor da variavel (Consulte
a visualizacéo e fixagédo do valor do programa do usuario Macro variavel na Secao 4.4.8.2) no modo
MDI.

3.10.3 Tipo de Variavel

A variavel pode ser dividida em variavel local, varidvel comum e variavel de sistema com base no

numero variavel, o uso e o carater de cada variavel sao diferente.
3.10.3.1 Local Variavel # 1~# 33

A variavel local é uma variavel usada com local no macro programa. Em um determinado momento,
a variavel local # i (i = 1 ~ 33) é diferente (independentemente se € o0 mesmo ou nao do macro
programa) para chamar o programa de Macro e outra para chamar o programa de Macro, em outro
momento. Assim, quando o Macro B é chamado de Macro A, como o assentamento, a variavel local
usada para o programa de Macro A ndo pode usar o Marco B, sendo sua variavel pode ser
danificada. A variavel local é usado para a conversdo de a variavel argumento. As relacdes
correspondentes entre variavel e endereco pode ser encaminhado para a Secdo 3.10.7. A variavel
de argumento sem converter a variavel local esta vago no estado inicial, 0 usuario pode usa-lo

livremente.
3.10.3.2 Variavel Comum #100~ #149, #500~ #511

A variavel local s6 € usado no programa de macro, mas a varidvel comum € geralmente usado
porque o programa principal chama cada sub-programa e cada Macro programa. Isto quer dizer, #1i (i
=# 100 ~ # 149, # 500 ~ # 511) usado em certos macro programa é absolutamente mesmo que um
outro macro programa. Assim, o resultado do calculo da variavel comum # i de um determinado
macro programa pode ser usado um outro.

Neste sistema, o0 uso da variavel comum néo especifica especialmente, que pode ser utilizado

livremente pelo usuario.
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O valor variavel comum a partir de # 100 a # 149 serdo eliminados quando a energia é desligada, no

entanto, o valor variavel comum do 500 # ~ # 511 ndo pode ser eliminado por desligar a fonte de

alimentacao.

3.10.3.3 Sistema variavel (E utilizado para o usuério do macro programa B)

Neste sistema, o0 uso da variavel de sistema é fixo.

e # 1032, de # 1100 a # 1115 e # 1132.

[sinal de entrada]:

(1) O sinal de interface de # 1000 a # 1015

O estado do sinal de interface de entrada é afirmado pelos valores de leitura de # 1000 a # 1032

da variavel do sistema.

Sistema Variavel Sinal de interface de entrada
#1000 2° UI0
#1001 2t un
#1002 22 UI2
#1003 2° U3
#1004 2" U4
#1005 2° UI5
#1006 2° Ul
#1007 2" U7
#1008 2% U8
#1009 2° U9
#1010 2% ul10
#1011 2 Ui
#1012 22 ul12
#1013 2% uI1s
#1014 21 U4
#1015 2 ulI15

Valor variavel

Sinal de entrada

1

Contato fechado

0

Contato aberto

A leitura do valor da variavel é de 1,0 ou 0,0 independentemente da unidade, mas a unidade néo

pode considerar no macro programa.

Os sinais de entrada inteiros sao lidos uma vez, lendo a variavel de sistema # 1032.
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15
#1032= > #[1000+i]*2'

i=0
No comando de calculo, a variavel do sistema a partir de # 1000 a # 1032, e ndo pode ser usado
como os itens esquerdas.
[sinal de entrada]
A interface de saida de sinal por questdes os valores da variavel do sistema a partir de #

1100-1132.
Sistema variavel Sinal de interface de entrada

#1100 2° Uoo

#1101 2! uo1

#1102 22 U02

#1103 2° Uo3

#1104 2* U04

#1105 2° UO5

#1106 2% U06

- #1107 2" Uo7
2 #1108 28 UOo8
™ #1109 2° U09
9 #1110 2'° U010
= #1111 2" uon
§' #1112 22 U012
#1113 2% U013

#1114 2 U014

#1115 2'° U015

Valor variavel Sinal de saida

1 Contato fechado

0 Contato aberto

Os sinais de saida inteiras podem ser exportada uma vez pelo valor da variavel de sistema #
1132.

15
#1132= ) #[1100+i]*2'

i=0
Os numeros finais emitidas a partir da variavel de sistema # # 1100 a 1132 s@o armazenados por
1,0 ou 0,0.
Nota 1: Quando o namero difere do 1,0 ou 0,0 que € denotado ao 1,115 # 1100 a, <VaGO> é considerado
como 0, ele é tratado como 0 que ndo seja 0 <Vago> e 0. Mas, o numero menor do que o 0.00000001 néo
definem.

Nota 2: A ligacdo do sinal de entrada do usuario de Macro programa é mostrado abaixo:
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o

2° [ 7-C0945) UL o |
2 [-C09(43) UL 1 |
2! [-cesdl) ur 2 |
2 [ces(z9) UL o3 !
2" [7-C0948) UL 4 |
2 [Coo(dd) Ul 5 |
2°  [-ceedz) Ul 6 |
2 [ceszn) 113 |
2° [ -C08(35) UL 8 |
2 [coe® | UL 9 |
2®  cee(sd) | Ul 10 |
2" ur 11 I
2 ur 12 I
28 ur 13 I
2 Ur 14 !
2" ur 1o I

Note 3: A conexdo do sinal de saida dos usuarios de macro programa, € como abaixo:

=

€12(38) | g
C12(20) | yq
C12(36) |
C12(8) |} 1y,
C12() |
€12(33) |

1
.~ LC12(48) | 1
1
1

ra

w

Fa

w

)
—1

—

(
{
(
(
(
(
(
€12(32) | yq
€12(34) | yq
(
(
(
(
(
(
{

@

o

e s o T B o R = o

C12(44) | 4y
€12(12) |
C12(26) )
C12(48) | g
C12(49) | 5
C12(80) | ¢
€12043) |

=)

—
]

—_
—

=}

—_
[S%]

=}

B
—1

—_
[}

—
S

=]

i Y e Y S Y S Y S Y i Y i i N Y Y it Y it N S N S B i
—_
o

[por exemplo 10.3.1]
1. Dados de trés digitos BCD com a notacgéo € lido para o # 100, alterando o endereco.

Consistem em D1:
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215 214 213 212 211 210 29 28 27 26 25 24 23 22 21
20

- ~ JH_J\ —~— _A— ~— A — —~ _/
Outro propésito  notacédo 107 10* 10°

———

Nao use

Outro proposito Endereco

Macro comando de chamada do programa:
G65 P9100 D (Endereco);
O numero de Macro programa séo descritos abaixo:
09100;

#1132=#1132 AND 496 ou #7;

G65 P9101 T60;

Enderecos enviados

tempo de macro comando

2. Oito tipos de o 6 digitos BCD de dados (os 3 digitos a esquerda do ponto decimal + 3 digitos
a direita do ponto decimal) com os simbolos sé&o lidos para o # 101, alterando o endereco.

Q'? #100=BIN[#1032 AND 4095]; : Leia os dados de 3 digitos BCD
i IF[#1012 EQQO] GOTO 9100; : com simbolo

0O #100= - #100;

§S;

@ N9100 M99;

2

=.

>

D02°=0, 3-digitos de dados no lado direito do ponto decimal.
D02°=1, 3 digitos de dados, na parte esquerda do ponto decimal.
D02%~2'=000, Isto é dado No.1.

D023~2'=001, Isto é o dado No. 2

D02°~2'=111, isto é o dado No. 8

Chamada de macro comando

G65 P9102 D (nimeros de dados);

nimeno de macro programa utilizador esta descrito abaixo:

09102;

G65 P9100D[#7*2+1];
#101=#100;

G65 P9100D[#7*2];
#101=#101+#100/1000;
M99;
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(2) valor de deslocamento da ferramenta #2000~#2184, valor do deslocamento da peca

#2500~#2906.

O valor do desvio da ferramenta é usado na variavel do sistema # 2001 ~ # 2184, o valor da

peca de trabalho de deslocamento é utilizada a variavel de sistema # 2500 e # 2906, o valor de

deslocamento pode ser afirmado de ler o valor da variavel, e o valor de deslocamento pode ser

alterado pela avaliacdo da variavel de sistema # i.

NUumero Valor do
deslocamento da deslocamento da
ferramenta ferramenta
1 #2001
2 #2002
3 #2003
183 #2183
184 #2184

#2000 can be read, but its numerical value is always O.

i Valor do deslocamento da
_ NUumero deslocamento da peca
Eixos peca
Deslocamento externo da peca #2500
G54 #2501
X I 1
G59 #2506
Deslocamento externo da peca #2600
G54 #2601
Y | I
G59 #2606
Deslocamento externo da peca #2700
G54 #2701
Z I ]
G59 #2706
Deslocamento externo da peca
#2800
. #2801
4 G54 ,
‘ #2806
G59
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Deslocamento externo da peca #2900

. G54 #2901
5 I I

G59 #2906

Por exempilo, refere-se ao #30=#2005 na Sec¢éo 10.3.2.

O nimero da ferramenta do valor do deslocamento da ferramenta é substituida na variavel # 30.

O valor #30 é mudado de 1.5 (0.15) quando o valor de deslocamento for 1.500mm (0.1500 pol)

#2010=#8

O valor do deslocamento do numero atual de deslocamento 10 é igual ao valor da variavel # 8.

(3) Alarme #3000

O alarme pode ocorrer quando h& algo de errado no macro programa. Se o nimero de alarme é
especificado na variavel do sistema # 3000, a luz de alarme é ligada ap6s o programa anterior ser
tratada, e do equipamento NC esta no estado de alarme.

#3000=n (ALARME MENSAGEM):

O alarme que néo for selecionado na especificacdo do padrdo, e definido no macro programa. O

teor de alarme é menor do que os 26 caracteres (n <200) e podem ser especificados entre o codigo

Y
% de inicio da nota e do fim da nota.
N (4) Reldgio #3001, #3002
g O valor da modificacdo do sistema # 3000 e # 3002 através da leitura do relégio pode obter o
g tempo a partir do reldgio. O tempo pode ser programado através da avaliacdo do valor para a
Sl Variavel de sistema.
>
) ) ] ) ) Condicéo
Tipo Variavel do sistema | Unidade de tempo Ligar )
considerada
Relégio 1 #3001 1ms Reiniciar para 0 sempre
o E 0 mesmo quando Quando o sinal de
Relogio 2 #3002 1 hora )
liga STL ocorre

A preciséo de cada relédgio esta dentro de 16ms, o reldgio 1 pode sair no 6536ms e, em seguida,

voltar ao 0. O reldgio 2 pode adicionar continuamente, desde que nao seja predefinido.

O tempo nao pode testar quando é excedido o valor Max. de 9544 horas.
Por exemplo, 10.3.3 TEMPO

Chamada de macro programa

G65 P9101T _(tempo esperado) ms;

Este Macro programa pode ser descrito como abaixo:

09101;

#3001=0;

Quando[#3001 LE #20]D01;

definicdo inicial
esperando pela especificacdo de tempo
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FIM1;
M99;
(5) Proibir o bloco Unico e esperar o sinal final da funcéo auxiliar
Quando os nimeros seguintes sao atribuidos a variavel de sistema # 3003, a funcdo do Unico
programa serdo proibidos. O bloco seguinte € realizada antes, em vez de esperar para a funcdo
auxiliar (M, S, T, B) e do sinal final (Finlandia). O sinal final de atribuicdo (DEN) n&o envia
independentemente o de sinal final. E aviso de que uma funcéo auxiliar sem esperar o sinal final ndo

€ especificado préximo a ele.
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#3003 Parada de bloco Unico Funcéo auxiliar e sinal final
0 sem proibicdo Esperar
1 Proibido Esperar
2 sem proibicdo Sem esperar
3 Proibido Sem esperar

Por exemplo: 10.3.4 Ciclo de furacéo ( programa incremental)
Chamada de Macro programa
G65 P9081L (Tempo de repeticdo) R (ponto R) Z (ponto 2Z);

As descri¢cdes de macro s&o mostrados abaixo:
09081;
#3003=1;
GO0 Z#18;
GO01 Z#26;
GO00Z-[ROUNDI[#18]+ROUND[#26]];
#3003=0;
M99;
O bloco Unico néo para, # 18 correspondente ao R, # 26 correspondente ao Z.
(6) A alimentacéo segura é descrita no # 3004, a correcao do avanco e checagem de parada

exata estdo desativados.
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Se 0s numeros seguintes sdo atribuidos a variavel de sistema # 3004, e sua retencao de

alimentacéo seguinte do bloco e da velocidade de avango pode ser controlada, e se a verificagédo de
parada exata for selecionada. E realizada durante o bloco sem uma alimentagéo segura, e a chave

da alimentag&o segura € entédo controlada.

Pressione essa chave (0,1) sempre, que a alimentacao segura for realizada quando ele estiver

habilitado no inicio do primeiro bloco.

Liberar esta chave (0,2)pressionando uma vez, neste caso, a luz da alimentacdo segura esta

ligado, mas o poréo de alimentacao ndo é realizada como a um acima referido, a qual é realizada no

final do primeiro bloco.

Alimentacéo Substituir Checar parade
#3004
segura avanco exata
0 o o o
1 X ¢ o
2 o X o
3 X X o
4 o o X
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5

X

6

o

7

X

o: Habilitado x: Desabilitado

Por exemplo: 10.3.5 ciclo de rosqueamento (programa incremental) (isto é igual ao G84)

Instrucdo de chamada de macro
G65 P9084 L_(tempo para repetir) R (Ponto R) Z (Ponto Z);

Corpo do programada do Macro programacé&o € como mostrado abaixo:
09084;

#3003=1;
G00Z#18;
#3004=7;

: O bloco unico é proibido

G01z#26;

MO5; Alimentacéo segura, a correcéo do avanco e parada exata verificacdo estdo desativadas.
MO04;

Z-#26;

#3004=0;

MO5;

MO03;

G00Z-#18;

#3003=0;

M99;

Nota: "MO05" pode ser ignorada como para algumas maquinas.

(7) E correspondente a variavel dos dados de ajuste # 3005.

Os dados de ajuste pode ser definido através da avaliacdo da variavel de sistema # 3005. Cada

digito corresponde cada uma com dados de ajuste quando o valor da variavel de sistema # 3005 é

expressa pelo nUmero binario.

#3005=

-
- X IMAGEM ESPELHO
Y IMAGEM ESPELHO
A IMAGEM ESPELHO
TV CHECAR

CODIGO PADRAO
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UNIDADE DE ENTRADA
EQUIPAMENTO DE ENTRADA 1

EQUIPAMENTO DE ENTRADA 2
Por exemplo: se o # 3005 = 55 comando é executado, o 55 é convertido no nimero binario:

110111, como a figura acima referida:
#3005= 0| O0f2 |1 |0 |21 |1 |1 Dados definicado como se segue:

SETTING DATA NO. 01PAGE 00001 NOb642

o
L
o
o

U
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Q
=
o
)
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(8) informagdes modal #4001 ~#4120

O valor especificado atual da informacdo modal pode ser afirmado pela variavel de sistema valor
# 4001 a # 4120, e da sua unidade de comando.

Sistema . Grupo de
variével Informacdo modal codigo G
G00. GO1. G02. GO03. G33
#4001 | G17, G18. G19 Grupo 01
#4002 G90. GOl Grupo 02
#4003 Grupo 03
#4004 G2z 623 Grupo 04
#4005 G94. G95 Grupo 05
#4006 G20. G21 Grupo 06
#4007 G40, G41. G42 Grupo 07
#4008 G43. G44. G49 Grupo 08
#4009 G73. G74. G76. G80~G89 Grupo 09
#4010 G98. G99 Grupo 10
#4011 G50. G51 Grupo 11
#4012 Grupo 12
#4013 06, Gb7 Grupo 13
#4014 G96. G97 Grupo 14
#4015 G54~G59 Grupo 15
#4016 G61. G62. G64 Grupo 16
| G68. G69 |
#4021 | Grupo 21
#4102 G cadigo
#4107 B cddigo
#4109 D cdédigo
#4111 F cédigo
#4113 H codigo
#4114 M cédigo
#4115 Numero sequéncial
#4119 Numero de programa
#4120 S cddigo
T codigo

Por exemplo: 10.3.6: O ciclo de mandrilhamento é executado quando o valor incremental /

absoluto sao programados juntos (ela equivale a G86)

Chamada de Macro programa
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G65 P9086L (tempo de repeticao) R (Ponto R) Z (Ponto Z):

Corpo do programada do Macro programacé&o é como mostrado abaixo:

09086;
#1=#4003; : Salve o codigo G do Grupo 03
#3003=1; : Salve o codigo G do Grupo 03

GO0 G91 Z#18;

GOl Z#26;

MO5;

GO0 Z-[#18+#26];

MO3;

#3003=0;

G#1 M99; : Restaure o cédigo G do Grupo 03

O sistema variavel # 4001 ~ # 4120 ndo pode ser usado os itens esquerda do comando de
calculo.

(9) informacéao de posi¢do #5001 ~#5105

Q'? Ainformacao de posi¢ao pode ser afirmado pela leitura da variavel de sistema # 5001 ~ 5015, a
i sua unidade é em milimetro ou polegada, o que é determinado pelo sistema de entrada.
% A variavel de sistema # 5001 # ~ # 5105 ndo pode ser usado os itens da esquerda do comando
g_ de célculo.
8 ) _ ) Ler durante o
Sistema variavel Informacgéo de posicao )
movimento
#5001 X eixo bloco posicéo final (ABSIO)
#5002 Y eixo bloco posicao final(ABSIO)
#5003 Z eixo bloco posicéao final(ABSIO) Possibilidade
#5004 4’ eixo bloco posicéo final (ABSIO)
#5005 5 eixo bloco posigéo final (ABSIO)
#5021 Posicéo atual do eixo X (ABSMT)
#5022 Posicéo atual do eixo Y (ABSMT)
#5023 Posicéo atual do eixo Z (ABSMT) Impossibilidade
#5024 Posigéo atual do eixo 4 (ABSMT)
#5025 Posigéo atual do eixo 5 (ABSMT)
#5041 Posicdo atual do eixo X(ABSOT)
#5042 Posicdo atual do eixo Y (ABSOT)
#5043 Posicédo atual do eixo Z (ABSOT) Impossibilidade
#5044 Posicéo atual do eixo 4 (ABSOT)
#5045 Posicéo atual do eixo 5 (ABSOT)
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#5061 posicao do sinal saltar do eixo X (ABSKP)
#5062 posicao do sinal saltar do eixo Y (ABSKP)
#5063 posicao do sinal saltar do eixo Z (ABSKP) Possibilidades
#5064 posicéo do sinal saltar do eixo 4 (ABSKP)
#5065 posicéo do sinal saltar do eixo 5 (ABSKP)
Valor de deslocamento do comprimento da o
#5083 Impossibilidade
ferramenta
#5101 X eixo erro de posi¢ao de servo
#5102 Y eixo erro de posicao de servo
#5103 Z eixo erro de posi¢céo de servo Impossibilidade
#5104 4’ eixo erro de posicéo de servo
#5105 5 eixo erro de posicao de servo
Abreviacéo ABSIO ABSMT ABSOT ABSKP
S o o A posicéo do
posicao final | Comandar a posicdo | Comandar a posi¢cao )
) . . i . ] sinal de saltar
Sentido do dltimo atual (E igual ao visor | atual (E igual ao visor o
o do b6 Aquina) do b6 £quina) esta ligado no
0co 0 pés, maquina 0 pds maquina
P q P a bloco G31.
] Sistema de Sistema de ] Sistema de
Sistema de Sistema de
coordenadas coordenada da coordenadas da
coordenada o coordenadas da peca
da peca méquina peca
posicao da
ferramenta N&o ) ) )
) ) Consideracao Consideracéo Consideracao
comprimento considera
da ferramenta
. Posicéo da Ponto
Compensacgao Ponto ferramenta Ponto ferramenta
cabeca ferramenta
da ferramenta padréo padréo .
ferramenta padrdo

Nota: Este valor de deslocamento do comprimento da ferramenta esta desativado apenas realizada entre
os blocos, mas o bloco é habilitado no bloco atual desempenho. Se o sinal de saltar n&o esté ligado no bloco
G31, a posicéo do sinal de salto é no final do bloco.

Por exemplo: 10.3.7

Ferramenta move-se para o ponto fixo (A forma distancia XP, YP, ZP para a posicdo de
referéncia) na maquina através da programacdo um ponto intermédio e, em seguida retorna a
posicao original depois de ser tratado.

Chamada de Macro programa

G65 P9300X (ponto intermediario ) Y (ponto intermediario) Z (ponto intermediario);

Corpo do programada do Macro programacgéo € como mostrado abaixo:
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0 9300;

#1=#5001;

#2=#5002;

#3=#5003;

GO0 Z#26;

X#24 Y#25;

GO04; E interrompido devido a leitura do #5021 ~#5023.

G91 X[XP-#5021]Y[yp-#5022]Z[ZP-#5023]:
| (tratamento)

X#24 Y#25 Z#26;

X#1 YH#2;

Z#3;

M99;

(10) Configuracao e visualizacdo do nome da variavel

O nome composto por 8 caracteres é atribuido no maximo #500~#511 variavel, pelos seguintes

comandos.
SETVNnN[a;0;............ ag, B Bor ceeeeinnnnn. [T B
n é o inicio do nimero, que possui o nimero variavel de nome.
O1s Opevnvrnnennn. ag & 0 nome da variavel n.
B B2 ceiiinnnnnn. Bs € 0 nome do ndmero variavel n +1, 0s seguintes itens sdo 0S mesmaos.
Os caracteres sao divididos pelo ",". Todos os caracteres podem ser utilizados para a

informacao habilitado que néo seja o final da nota, inicio nota, [,], EOB, EOR,: (o c6lon do programa).

O numero variavel ndo é apagado quando a energia é desligada.

O NO., Nome, dados séo exibidos no LCD em sequéncia.

Nota: Como alguns equipamentos ndo pode ser usado esta funcéo, assim, # 510 e # 511 ndo pode ser

usado.
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3.10.4 Comando de operacao

Cada operacao pode ser realizada entre as variaveis, tais como o programa aritmética universal.
#i=<Formula>

O <formula> a direita de um comando de operacdo é uma combinacdo com a constante, fungéo,
variavel e operador. A constante é substituido pelo j # e # k. A constante com o ponto decimal no

<formula> pode ser considerada como o ponto decimal na sua extremidade.
3.10.4.1 Definicao e substituicdo da variavel

Hi=H Define, substitui
3.10.4.2 Adicionar operagéo

#i=#j + #k  Soma

#i=#j - #k Subtracéo

#i=#j OR #k  Soma logica (Cada digito dos 32 digitos)
#i=#j XOR #K Exclusivo ou (Cada digito dos 32 digitos)

3.10.4.3 Operacdes Mdltiplos (Selecao de Macro B)

#i=#j * #k Produtos
#i=#j | #k Quociente
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#i=# | AND #k Multiplos l6gicos (cada digito com 32 digitos)

3.10.4.4 Funcao (Macro programa B)

#i=SIN[#]] Seno (Unidade: grau)

#i=COS[#]] Coseno (Unidade: grau)

#i=TAN[#] Tangente (Unidade: grau)

#i=ATAN[H]/ [#k] Arco tangente (Unidade: grau)

#i=SQRT[#]] raiz quadrada

#i=ABS[#]] Absoluto

#i=BIN[#]] converséo do BCD para o BIN

#i=BCD[#]] conversao do BIN para o BCD

#i=ROUNDI#j] termos inteiros do término

#i=FIX[#]] Completando a parte depois do ponto decimal
#i=FUR[#] parte do ponto decimal para realizar a parte inteira

Nota: Como usar a fungcdo ARRED.
a) Se a fungdo ROUND ¢é usada no comando de operacéo ou a IF ou WHILE expressa
condigao, os dados originais com o ponto decimal € arredondado.
Por exemplo: #1=ROUNDJ[1.2345];
#1 muda para 1.0.
Se[#1 LE ROUND[#2]]JGOTO 10:;

Se # 1 é menor que o valor do # 2 ap6s desligar, ele pode transferir para a secdo de N10 de
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operaracao

(2) Quando funcdo ROUND é usado no comando de endereco, o incremento, pelo menos de

entrada do endereco é arredondado

Por exemplo: GO1 X[ROUNDI[#1];

Se # 1 é 1,4567 ea menor incremento do X é de 0,001, este programa € entdo transformada em
GO01 X 1,457;

Neste exemplo, este comando é o mesmo para o X GO1 # 1;.

A fungdo ROUND no endereco de comando é usado para 0s seguintes itens:

Por exemplo[A mudanca incremental é realizado apenas por o # 1 e # 2, e depois voltar para o

ponto de partidal].

N1 #1=1.2345;

N2 #2=2.3456;

N3 GO1 X#1 F100; : X move 1.235

N4 X#2; : X move 2.346

N5 X-[#1+#2]; : X move -3.580 (por causa #1+#2=3.5801)

O programa ndo pode retornar ao ponto inicial por N5, pois 1,235 2,346= 3,581 .

Usar N5X-[ROUNDI[#1]+ROUNDI[#2]]
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E igual a 2,346 a 1,235 N5X-], e o programa pode retornar ao inicio.
3.10.4.5 Operacdo composta

A operacdo e a funcdo acima referida podem ser combinadas. A sequéncia de prioridade da
operacdo é funcao, multiplica a operacéo e adiciona a operacao.
Por exemplo #i= #j+#K*SIN[# / ]

i —E—Q 1——Sequéncia de operacéo

_e_(bvz
—0.3—
3.10.4.6 Sequéncia de operacdo mudadapelo[ ]

[ ] podem ser abrigados 5 vezes (seus suportes estdo incluidos) se quiser que o elemento
prioritario da sequéncia de operacdo dentrodo [ .
Por exemplo:

#i=SIN [ [ [ #+#K ] *# ( +#m ] *n ] (tripla nidificacdo)

3.10.4.7 Preciséao

E muito necessario notar que se tem uma precis&o suficiente quando o programa de Macro é
compilado.
(1) Dados de Formatagéo
O formato de dados flutuador tratados pelo Macro programa é como se segue:
M*2E
Em que: M: 1 digito simbolo bit + 31-digitos binarios
E: 1 digito simbolo bit + 7-digitos binarios

(2) Operacao de precisdo
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Os seguintes erros podem ocorrer quando uma operacéo é realizada uma vez que esses erros

podem acumular-se quando as operacfes sao realizadas repetidamente.
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Formato de o o ]
. Erro medio Erro Maximo Tipo de erro
operagao
a=b*c 1.55x10™"° 4.66x10™" Erro Relativo
a=blc 4.66x10™" 1.86x10” c
a=+b 1.24x10° 3.73x10° 5!
a=b+c 10 10 . E &
2.33x10 5.32x10 min (—,—)
a=h-c C
a=SINI[b] o o
COS[b] 5.0x10 1.0x10 Erro absoluto
a=
€| graus
a=ATAN[bJ/[c] 1.8x10° 3.6x10° ¢l g

Nota: Funcédo TAN executa SIN/COS.

3.10.4.8 Alguns cuidados para reduzir a precisao

(1) Operagdo de adicao e subtracédo

Quando o absoluto é subtraido em Adicionar ou subtrair, nota-se que o erro relativo ndo pode

deter abaixo do 10-8. Por exemplo, suponha-se que o valor real de # 1 e # 2 sdo mostrados

abaixo:

#1=9876543210123.456

#2=9876543277777.777

A operacao de #2-#1 é executada:

#2-#1=67654.321

N&o se pode obter os valores acima referidos, porque o programa de macro sé tem a precisao
com o sistema de oito digitos decimais, de modo que a precisdo numérica do # 1 e # 2 séo
diminuidos, e se aproxima como:

#1=9876543200000.000

#2=9876543300000.000

Estritamente falando, o valor acima mencionado e valor interno séo diferentes, porque eles sdo
0 sistema binério, assim:

#2-#1=100000.000

Isso causa grande erro.

(2) Operacao logica

EQ, NE, GT, LT, GE e LE sado basicamente semelhantes com as operacfes de adicdo e
subtracdo. Entdo, € muito necessario notar o erro, e garantir a# 1 e # 2 acima o exemplo é igual ou
nao. IF [# # 1 eq 2], no exemplo acima, ndo pode sempre julgados corretamente. O errotanto# 1 e #
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2 na sua gama de erro é considerado como que o # 1 e # 2 s&o iguais, se a decisdo de erro é
realizada pelo [ABS [# 1 - # 2] LT0.001].

(3) Funcéo trigonométrica

O erro absoluto pode ser garantido em fung&o trigonométrica. E muito importante notar a multiplicar

e dividir apés a operacao da fungdo trigonométrica, porque eles sdo maiores do que 10-8.
3.10.5 Controle de comando

A direcé@o do programa pode ser realizada pelos comandos seguintes.

3.10.5.1 Ramo (GOTO)

IF[<condicado rapida>] GOTOn

A préxima operacao esta ligada ao bloco, que é o nimero de seqiiéncia € n no seu programa se
0 Express> <Conditional for atendida. O nimero de sequéncia n também pode ser substituido pela
variavel ou [<formula>].

O bloco seguinte é realizada de forma continua, se a condicédo nao for satisfeita.

Nesse caso o IF[<Conditional Express>] talvez possa ser omitido, e o programa pode ser ligado
ao bloco n incondicionalmente.

A <Condicéo rapida> é mostrada abaixo:

# EQ #k =

#i NE #k#

# GT #k >

#HOLT #k <

#i GE #k=

# LE #k<

#j e #k pode ser substituido pelo <formula>, e o bloco de n pode ser substituido pela variavel ou

o <formula> ..
Nota 1: O nimero de sequéncia é o bloco seguinte com n, que é realizada ap6és o comando GOTOn, eo
numero de sequéncia n deve ser escrito no inicio do bloco.
Nota 2: Quanto maior for o bloco de Nn ao longo de sua dire¢ao, melhor serd o tempo de desempenho ,
guando o GOTOn for executado.
7y 0 XXXX
Nn @

Nn @ GOTO n

Nn (1)

Nn &
%

———————
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O tempo de desempenho est4 aumentado em termos da sequéncia do (D@ 3)4) assim, o GOTONn com
desempenhos multiplos ao longo da direcédo que é altamente eficaz com o curto intervalo de tempo do bloco
de Nn.

Por exemplo 10.5.1, quando #1210, o No. 150 o alarme ocorre.

IF[#1GE10]GOTO150;
sem alarme
M99;

N150 #3000=150;
M99;
(Quando o Bit3 (NEOP) do parametro 306 é definido como 1, o programa é também armazenado na
meméria, e 0 M99 nédo é considerado como o fim de programa.)
Nota 3: O alarme pode ocorrer no desempenho do GOTO, que é mostrada abaixo:
@ funcionamento do Macro programa nédo pode ser executado corretamente em um endereco.
Se 0 GOTO é executada quando # 1 = -1.
O n °119 de alarme pode gerar no bloco de X [SQRT [# 1]];
(@puando a condigéo rapida é especificado pelo WHILE n&o pode ser executada.
Se 0 GOTO é executada quando # 1 = 0.
O alarme No0.112 pode gerar no bloco WHILE [10/# 1 GE 2] DO 1.
Neste caso, os seguintes programas deve ser modificado.
(2=SQRT[#1];
X#23
@r2=10/#1
WHILE[#2 GE 2]D0 1;

#2=10/#1;
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END 1;
O alarme comando de operagdo ndo pode ocorrer mesmo se 0 GOTO é executada.

3.10.5.2 Repetir o WHILE (Macro programa B)

WHILE[<Condicéo rapida>]DOm (m=1,2,3)

ENDm

Os blocos de DOM para o endm séo realizadas, quando a rapida> <Condicao for satisfeita, isto
€, a condi¢céo rapida € julgado por o bloco de DOM. O programa € voltado para o bloco seguinte,
guando a rpida <Condicdo € cumprida, se ndo for, o bloco apés endm deve ser realizada
sucessivamente.

Quando, WHILE répida> <Condicdo e IF sdo os mesmos, ou eles podem ser omitidos. O
programa ira repetir sucessivamente do DOM ao endm se for ignorado.

WHILE [<Condicao rapida>] DOM e endm deve ser utilizado em pares, e eles séo identificados

uns dos outros pelo m nimero de identificacao.
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Por exemplo: 10.5.2
#120=1;
N1 WHILE [ #120LE10 ] DO1;

N2 WHILE [#30EQ1 ] DO2; i
[#30EQ1] DO — Repetir por 10 vezes

N3 FIM 2; < E repeti do quando #30=1

#120=#120+1;

N4  FIM1;
Nota 1: E muito necessario observar os seguintes itens quando o WHILE est& programado repetidamente.
(1DOm deve ser especificado antes do ENDm.

END1;
' (ndo pode)
DO1;

(ZDOm e ENDm deve se corresponder com outros programas.

DO1; (n&o pode)

END1 (ndo pode)

END1;

(3) O mesmo nimero de identificacdo pode ser usado repetidamente.

END1;
| (Can not)

DO1;
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END1;

(40 DO Afirmacao pode ser retirada por 3 vezes.

Y
Q
=
—
N
@)
©
®
=
Q
=
@)
-

GOTO 9000;

! (ndo pode)
END1;
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(7Ele pode ser transferido a partir do exterior da area de DO para o interior !
GOTO 9000;

DO1; (ndo pode)

N9000.....;
' (ndo pode)
END1;

GOTO 9000;
(8D corpo do Macro programa e sub-programa pode ser chamado a partir do interior do DO. A

instrucdo DO podem ser retirado por 3 vezes no corpo do Macro programa ou do  sub-programa.

DO1;
G65.....; (pode)
G66.....; (pode)

END 1;

Nota 2: Geralmente, o tempo de desempenho da repeticdo é curta quando a transferéncia e a repeticdo da

programacdo séo utilizados.
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Por exemplo: Espera por um ciclo de programa de um determinado sinal (# 1000) é 1

N 10 | F[#1000 EQ 0]GOTO 10;

If it is

WHILE [#1000 EQ 0] DO 1
END1
Programado pelo WHILE [#1000 EQ 0] DO 1 END1, a execucao de tempo é curta.

3.10.6 Compilacédo do Corpo de Usuario do Macro programa e da Memoria

3.10.6.1 Compilacdo do Corpo de Usuario do Macro programa

O formato do corpo Macro programa é 0 mesmo com o sub-programa .

O ( nimero do programa );

Comando

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S
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M99;
O numero de programa é especificado como segue:

(1) O1~ 07999
E utilizado para o programa para armazenar, cancelar e editar livremente.

(2) 08000~ 08999
O parametro ndo pode ser usado para o programa de armazenar, cancelar e editar, se nao for
definido.

(3) 09000~ 09019
E utilizado para o macro programa especial do tipo de chamada.

(4) 09020~ 09899
O parametro ndo pode ser usado para o programa de armazenar, cancelar e editar, se nao for
definido.

(5) 09900~ 09999

E utilizado como manipulador do programa.

Macro variavel (a partir do comando de macro programa chamada para a variavel dos dados de
aceitacdo) é fixa. Ou seja, o comando de chamada, o programa de Macro, 0 enderego
especificando pelo parametro e o numero correspondente variavel pelo corpo de macro



programa.

Por exemplo:

09081 ;

G 00 X#24;

Z+#18;

G 01 Z#26;

GO0 Z-[ROUND[ # 18]+ ROUNDI[#26]]:

M99,

Z #24
#18

] #26
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3.10.6.2 Meméria do Corpo de Usuario do Macro Programa

Aguele corpo de Macro programa € uma espécie de sub-programa, que é usado o mesmo
método com o sub-programa para armazenar e compila-lo. A capacidade de armazenamento é

especificado em conjunto com o sub-programa.
3.10.6.3 Afirmacéo do Macro programa e afirmacéo do NC

O bloco seguinte é chamado de instru¢cdo do Macro programa.

(i) Comando de operacao ( = bloco incluido)

(i) Comando controlavel (GOTO, DO ou END bloco incluido)

(iii) chamada do macro programa (G65, G66, G67 incluido, o bloco do Macro programa é
chamado pelo cédigo G)
O bloco de programa que ndo seja a instru¢cdo do Macro programa é chamada declaracdo NC. A
instrucdo do Macro programa e a declaracdo NC séo diferentes da seguinte forma:

(i) Em geral, o Unico bloco ndo para no modo de bloqueio.

(if) A compensacéao de corte C ndo é considerado como "o bloco sem se mover".

T
% (iii) é diferente entre o tempo de desempenho comunicado.
N (a) Quando a instrugcdo do macro programa ocorre sem o bloco de buffer, a instrugdo do macro
_g) programa pode ser realizada apés o bloco é executado.
0] .
§ Por exemplo:
o N1 X1000 M00O;  Realizagdo no bloco
>

N2 #1100=1; Declaracao de macro

Desempenho da 1+ N2

Declaracdo do macro programa

Desempenho da N1

Declaracdo NC time

(b) Ainstrucdo do macro programa apos o blogueio do buffer
(I) Quando a compensacéo de corte C néo for usada.
O bloco atual é realizado quando o préximo Macro programa € realizado, até a declaracdo NC

seguinte.

Por exemplo: 3.2
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N1 GO1 X1000; realicdo do bloco

N2 #1100=1;
N3 #1=10;
N4 X2000;

Macro programa

declaracao desempenho NC

O Macro programa esta sendo executada.
O Macro programa esté sendo executada

Préxima declaracao NC

N2 N3

N1

Tempo

(i) método da compensacéao de corte C

(2-1) A primeira declaracdo NC ndo € o movimento do bloco (o bloco de comando sem

movimento dentro do plano de compensacéo de corte) apos o bloco atual ser executado.

(2-1-1) A instrucéo do 2° NC também néo é o bloco sem movimento.

A primeira instru¢do NC depois que a execucdo do bloco atual e da instrugdo do macro

programa sao realizados ap6és esta instrucao.

For example:

N1 X1000; Bloco em execucado

N2 #10=100; Macro programa esta sendo executado

N3 Y1000; 1" NC instrucao

N4 #11001; Macro programa esta sendo executado

N5 #1=10; Macro programa esta sendo executado

N6 X-1000; 2" NC instrucéo

Macro program instrucéo N4 N5
executada

NC isnstrucao executada >

(2-1-2) 2" instrucéio NC apés execucéo do bloco atual, é o caso do "bloco sem movimento”.

Tempo

Macro programa depois da 2" NC declaracéo do bloco atual desempenho for executado.
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Por exemplo 3.4

N1 X1000; Bloco em execucgéo

N2 #10=100; Instrucdo do Macro programa tem sido executada
N3 Y1000; Instrucéio da 1" NC

N4 #1100=1; Instrucdo do Macro programa tem sido executada
N5 #1=10; Instrucdo do Macro programa tem sido executada
N6 Z1000:; Instrucéo da 2 NC

N7 #1101=1; Instrucdo do Macro programa tem sido executada
N8 #2=20; Instrucdo do Macro programa tem sido executada.

N9 X-1000; Instrucdo da 3 NC

Macro programa instrugao N4 N5 N7 N8

execucao

N1

NC instrugédo de execucéo >

Tempo
(2-2) A primeira instrugdo NC depois da execucdo do bloco atual é usado no caso do "bloco
sem movimento". A instru¢do do Macro programa nao pode ser realizada.
Por exemplo 3.5

N1Y1000; bloco em execucao

U
)
-~
~—+
N
@)
°
®
-
©
=
o
S

N2 #1100=1; Instrucdo do Macro programa tem sido executada.
N3 #1=10; Instrucdo do Macro programa tem sido executada
N4 71000; Instrucdo da 1" NC (bloco sem movimento)

N5 #1101=1; Instrucdo do Macro programa tem sido executada
N6 #2=20;  Instrucdo do Macro programa tem sido executada

N7 X-1000; Instrucdo da 2’ NC

-

p
H=>

Instrucdo de execucdo NC

Tempo
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3.10.7 Chamada de macro programa

E muito facil para chamar o macro programa a partir do bloco Gnico, ou é chamado no modulo de

cada bloco com o modo de chamada.
3.10.7.1 Simples chamada

O corpo de Macro programa especificado pelo P (nUmero do programa) é chamado ao executar
0S seguintes comandos.

G 65 P (numero de programa) L (Tempo de repeticdo) <designacao do argumento>

Este argumento é especificado como <designacdo de argumento> quando é transformado no
corpo do macro programa. Dois tipos de <designagado de Argumento> pode ser especificado como a

seguir. O argumento aqui mencionado € o numero real da variavel de atribuigao.

Nota: G65 deve ser especificado antes o argumento no bloco, ambos negativos e o ponto decimal pode
ser usado e é independente do endere¢o onde no <designac&o do Argumento>.
(1) Designacéo do argumento |
A_B C_D____2Z_

Uma discussao pode ser atribuido para os outros enderecos além do G, L, N, O e P. O endereco
ndo é atribuido com base na sequéncia alfabetica do formato do enderego. O endereco sem
especificacdo pode ser ignorado.

Deve ser atribuido com base na sequéncia alfabeto quando se utilizao I, J e K.

B A D | K__ estabelecido

B_A D _ _J | NA&oestabelecido

A relacdo correspondente entre o endereco atribuida a designacdo variavel | e no nimero

variavel do corpo Macro programa é mostrado abaixo:

Endereco de designacdo de | Variavel no corpo do macro
argumento | programa
A #1
B #2
C #3
D #7
E #8
F #9
H #11
I #4
J #5
K #6
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#13
#17
#18
#19
#20
#21
#22
#23
#24
#25
#26

N < X S < CcCcHdw@Xxmxo L

(2) designagéo do argumento Il
A _B_C_I_J K_1_J K_____
O argumento, mais do que 10 grupos de argumentos pode ser especificado pelo endereco I, J e
K, no maximo, com excecédo de atribuicdo dos valores para o endereco A, B e C. Vérias nimeros

devem ser atribuidos em sequéncia, quando eles sdo designados para o0 mesmo endereco, € 0

§ endereco desnecessario pode ser omitido.
N O endereco atribuido com base no argumento designacao Il eo nimero variavel usando o
_g) programa de macro é mostrado abaixo:
@
2
o Endereco da designacéo Variavel no corpo de
> do argumento Il macro programa
A #1
B #2
C #3
Iy #4
Ji #5
Ky #6
3 #7
Jz #8
K> #9
I3 #10
Jz #11
Ks #12
l4 #13
Ja #14
Ks #15
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Is #16
Js #17
Ks #18

lg #19
Js #20
Ke #21

I; #22
J; #23
K7 #24
lg #25
Js #26
Ksg #27
lo #28
Jg #29
Ko #30
l10 #31
Jio #32
Kio #33

Subscritos 1 ~ 10 do, | J e K séo indicados e a sequéncia ¢é atribuida ao grupo.
(3) A designagéo do argumento | e Il existem simultaneamente.
O alarme ndo pode ocorrer mesmo se 0 argumento da atribuicdo | e Il sdo especificados no
mesmo bloco com cédigo G65.
Se o argumento | e Il sdo argumento correspondidos com a mesma variavel, o posterior é

ativado.

<Variavel>

G 65 AL1.0 B2.0 1—3.0 14.0 D5.0 P1000;
#1: 1.0 —— ‘

#2: 2.0
#3:

#4. —3.0
#5:

#6: s

H7 »5.0

Neste exemplo, embora o argumento 14.0 e D5.0 sdo especificados para a variavel # 7, o Ultimo

é ativado.
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Por exemplo: Definicdo do ponto base
O ponto base deste grupo de furos deve ser definido antes da usinagem do grupo de furos.
O valor de coordenada X do X o grupo de furos do ponto base
O valor das coordenadas Y Y ogrupo de furos do ponto base
A chamada do Macro programa:
G 65 P9200 Xi VY
A seguinte variavel deve ser usada:

#100 contagem de furos
#101 é usado para X valor de coordenadas do ponto base do grupo de furos do Macro

programa.

# 102 é usado para Y valor de coordenadas do ponto base do grupo de furos do Macro

programa.

# 24 é usado para X coordenar a atribuicdo adquirida com o ponto base pelo comando Macro

programa de chamadas.

# 25 é usado para Y coordenar a atribuicdo adquirida com o ponto base pelo comando Macro

programa de chamadas.

A complicacéo do corpo Macro programa é mostrado abaixo:
09200;

#101=# 24; O ponto base é notificado para o grupo de furos de Macro programa

#102=#25;
#100=0; : definicdo contraria do furo.
M99;

Por exemplo: Tépico do furo
O ponto base estabelecido pelo programa de Macro é tratado como o centro do circulo, e os

furos h a ser usinado sao distribuidos sobre o circulo no EQSPA. O primeiro furo esta localizado na

linha de que o &ngulo é um. (Consulte a figura a seguir).
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Mo.3furo
e~ No.2fUro

N\ B
/ N, | E&))HNM furo

/ e
\/,f’ AW %‘1 Mo.h furo
B | A -

purace o
\ N Ne- 1 uro

N, e

AN ! - posicéo atual

. /
\‘-\.-\"\-.

_— | —

A coordenada do valor Xg, Yo ponto base do furo

R Raio

A inicio do angulo

H  ndmero do furo

Chamada do Macro programa

G65 P9207 Rr Aa Hh;

No caso de h<<0, o trabalho pode ser operada com base na contagem de CW-h.
As seguintes variaveis devem ser usadas:

#100 furos considerados

#101  Xvalor de coordenada do ponto base

#102 Y valor de coordenada do ponto base

#18 Raio r

#1 inicio do angulo a

#11 nimero de furo h

#30 memdria do ponto de base juntamente com o valor de coordenadas X
#31 memdria do ponto de base juntamente com o valor de coordenadas Y
#32 O contador indica que o furo 1 é usinado.

#33  angulo do 1’ furo

A complicagdo do macro programa é como se segue (no caso da programacéo absoluta):
09207;

#30=#101; :  Memodria do ponto base

#31=#102;

#32=1;

WHILE[#32 LE ABS[#11]]DO1; : E repetido com base no nimero furo
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#33=#1+360*[#32-1]/#11;
#101=#30+#18*COS[#33]; :  posicéo do furo
#102=#31+#18*SIN[#33]:

X#101  Y#102;

#100=#100+1; : 1 contagem de furo adiciona 1.
#32=#32+1;

END1;

#101=#30;

#102=#31;

M99;

Por exemplo: 10.7.3 linha obliqua do intervalo irregular

O ponto estabelecido pelo macro programa é definido pelo ponto de base e é considerado como

um ponto de base certo. O furo para ser usinado esta disposto junto com o eixo X e um angulo a com

intervalo irregular (1, 12 ...... ).

U
Q
=
—
N
©)
=]
1)
=
Q
=
o
S

\

(Xu Tu)

Ponto de
referéncia

IR Valor corrente

Xo Yo valores de coordenadas do ponto base

A Angulo

| Intervalo do furo

K o nudmero de furo é definido com EQSPA sucessivamente.
Chamada do commando de Macro programa

G65 P9203 Aa, I1, Knl, 112, Kn2............ ;

Kn ndo pode ser escrito quando n=1.
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As seguintes variaveis podem ser usadas:

#100 : contagem de numero de furos

#101 : Xva

#102 : Y valor de coordenada do ponto base

#1 : Angulo a

#4 : O 1 tem o1, intervalo

#6 : O ntmero de furos do grupo 1, do 1% intervalo

#7 : 02 TEM 1,intervalo

#9 : O nGimero de furos do grupo 1, do 2’ intervalo

#2 : Armazenar o valor da coordenada X do ponto base
#3 : Armazenar o valor da coordenada Y do ponto base
#5 : Retire o |, da contagem de intervalo de furos

#8 : Adistancia do ponto de base para o furo atual

A compilacdo deste macro programa é mostrado abaixo: (no caso da programacéo absoluta)

09203;

#2=#101; : armazenar o ponto base

#3=#102;

#5=4;

#8=0;

WHILE[#5 LE 31]D01:
IF[#[#5]EQ#0]GOTO 9001;
D02;

HB=HB+H[H5]:
#101=#2+#8*COS[#1]:
#102=#3+#8*SIN[#1]:
X#101 Y#102:
#100=#100+1;
H[#5+2]=#[#5+2]-1;

IF[#[#5+2]LE0]GOTO 9002;

END2;

N9002 #5=#5+3;
END1;

N9001 #101=#2;
#102=#3;

A atribuicdo do intervalo de furo | limira-se & 10

Atribuicdo | é final quando isto for < >.

posicéo do furo

contra furos e adicionar 1.

Repetir K vezes

mover para a proxima atribuicéo |

Retornar para o ponto base
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M99;
3.10.7.2 Modo de chamada

O modo chamada de macro programa pode ser especificado quando os seguintes comandos
sdo executados. Um comando de movimento é realizado chamando um especifico macro programa
durante o modo de chamada de macro programa.

G66 P (numero de programa) L (nimero de repeticbes) <<desegnag¢fes de argumentos>;

< Desegnacfes argumento> é 0 mesmo que uma simples chamada.
O modo de chamada Macro programa pode cancelar quando os comandos a seguir sao
executados.
G67,;
(Nota): G66 deve ser especificado antes os argumentos inteiros no bloco G66.
Os enderecos utilizados na <designacdo de Argumento> pode ser usado o ponto decimal
negativo.
Por exemplo 10.7.4 ciclo de furagéo
O ciclo de furacao é realizada em cada ponto de posicionamento.

z DIVERSOS
Wr_nuvirnentu ¥ Funcde  movimento

direcde do programa
1] 1]
‘ 1l n

i
i Permanecer Permanecer

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

G66 P9082 R (PointR> Z (Point Z) X (tempo de espera);

)

X
M
Y alguns movimentos de bloco séo realizados fora da area do ciclo de furacéo.

G67 ;

O Macro programa € mostrado abaixo (programa incremental):
G9082;
GO0 Z#18;
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GO1 Z#26:

GO4 X#24:

GO0 Z-[ROUND[#18]+ROUNDI#26]]:
MO9;

Por exemplo: 10.7.5 tipo de combinacé&o do grupo de furo

Por exemplo: 10.7.6

P e
ponto de referéncia (Y. Tu)

O programa de usinagem da perfuracdo de um furo de rosca com a desigualdade grupo furo
providenciada na linha obliqua deve ser efetuada pelo macro programa e ciclo fixo, o seu programa é

mostrado abaixo:

G65 P9200 X (valor de coordenada do ponto base) Y (valor de coordenada do ponto base) ;
G66 P9207 R (Raio) A (inicio do angulo) K (numero de furos) ;

G65 P9203 A (Angulo) | (Intervalo) K (Quantidade) | (Intervalo) ;

G67;
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3.10.7.3 Mdltiplas chamadas

A chamada do sub-programa é o0 mesmo de um para outro, pode chamar outro macro programa a
partir do corpo de Macro programa, os tempos de repeticdes da chamada multipla (chamada modal

Unico incluido) € menor ou igual a 4 vezes.
3.10.7.4 Multiplas chamadas modais

O macro programa especificado é chamado cada vez que no método de chamada modal, o
comando do movimento é realizado uma vez. Quando 0s varios macros programa modais séo
especificados, o proximo macro programa, chamando uma vez, vai realizar o comando de
movimento anterior. O macro programa € chamado, sucessivamente, pelo seguinte comando
especificado.

Por exemplo: 10.7.6

G66 P9100;

Z10000; (1-1

G66 P9200;

Z15000; (1-2)

G67; : P9200 Cancela

G67; : P9100 Cancela

Z-25000; (1-3)

09100;

X5000; (2-1)

M99;

09200;

Z6000; (3-D

Z7000; (3-2)

M99;

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

Sequéncia de desempenho (p bloco sem movimento de comando é omitido)

(1-D (1-2) (1-3)

(2- (3-D (3-2)
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Nota: O modal macro programa nédo é chamado, porque n&o é o modo de chamada Macro apés a (1-3).
3.10.7.5 Chamada do Macro programa de cédigo G

Um codigo G usado para chamar o Macro programa estd definido pelo pardmetro, que é
substituido pelo N G65 Paaaa<argumento de designacdo>. Da mesma forma, os comandos
seguintes simples podem ser utilizados:

N__Gxx<Argumento de designacado>

A relacdo entre o programa correspondente Macro e o niUmero do programa AAAA do macro
programa sao chamados pelo codigo G x x, que é definido pelo parametro.

A chamada em c6digo G e o numero do programa A A A A da chamada do macro programa sao
definidos no parametro.

Existem 10 comandos que pode chamar o macro programa no G01 ~G25, no maximo, exceto
0 GO00. Estes cédigos G ndo pode ser especificados como o cédigo de G65, que ndo pode ser
descrito no comando Macro programa de chamadas do cddigo G, e ndo pode ser usado no comando
de chamada do subprograma do cddigo M.

Os seguintes parametros sao definidos:
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0323 | cédigo G para chamar o macro programa : 9010 |

0324 | cédigo G para chamar o macro programa: 9011 |

0332 | cédigo G para chamar o macro programa: 9019 |

Por exemplo: 10.7.7 usinagem de arco circular CW por G12

G12 | (Raio) D (nUmero de deslocamento);

(1) Definir o parametro seguinte
Corpo do Macro programa : 9010 chama o cddigo G = 12, que é o sistema de parametro No. 323
é definido para 12.
(2) Editando o corpo seguinte macro programa
09010;
#1=ABS[#4]-#[2000+#7];
IF[#1 LEO]JGOTO 1;

#2=#1/2
&? #3003=3
o GO1 X[#1-ROUND[#2]]Y#2:
[e G17 GO2 X#2 Y-#2R-#2:
g_ 1-#1;
S X-#2 Y-#2 R#2;

GO1 X[#-ROUNDI#2]]Y#2];
#3003=0;
N1 M99;

3.10.7.6 chamar o Sub-programa pelo Cédigo M

O conjunto de cédigos M pelo parametro pode ser usado para chamar o sub-programa. O

comando do XY N_G ...... M98P A A A A; pode ser substituido, seguindo um simples comando.

O sub-programa pode ser exibido na tela para o M98, mas o MF e cddigos M ndo sédo enviados.

As relagbes correspondentes entre a chamada cédigo Mxx sub-programa e o numero do
programa A A A A da chamada sub-programa sdo definedas por parametro.

Existem 3 pardmetros no maximo que pode chamar o macro programa a partir do M03 para o
outro do que a M97 exceto o M30 e o cédigo M definido pelo parametro MBUF1, MBUF2 dos 35 e
36 .

O comando pode ser especificado a partir do teclado MDI, mas o argumento ndo pode ser

escrito. Estes cédigos M sub-programa em toda a sub-programa ndo pode ser posta no macro
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programa chamando com base no codigo G ou M ou cédigo de cédigo T, que € o mesmo usado
como o codigo de M.

Os parametros a seguir sdo definidos como:

0320 | cédigo M para chamar o sub-programa: 9001 |
0321 | c6digo M para chamar o sub-programa: 9002 |
0322 | cédigo M para chamar o sub-programa: 9003 |

por exemplo: 10.7.8 ATC ciclo fixo pelo M0O6
(1) definendo os pardmetros a seguir
Sub-programa: O codigo M é chamado pelo 9001 € igual a 06 Isto é, o valor do parametro do
sistema 320 é configurado para 06.
(2) Relacéo do seguinte corpo do macro programa
09001;
#1=#4001;
#3=#4003;
G28 G91 Z0 MZ20;
G28 YO0;
M21;

<

GO0 Z10000;
M22;
G28
M23;
G#1 G#3 M99;

N

0;

3.10.7.7 Chamar o Macro Programa pelo cddigo M

O cdbdigo M definido pelo parametro pode chamar o macro programa. Isto é. N—G65
PA A A A<a especificacdo da variavel>

As operagdes sao mesmo substituido pelos seguintes comandos.

N—Mxx<especificagdo da variavel>

O numero de programa A A A A para chamar o macro programa esta definido pelo parametro
correspondente.

Existem no maximo 10 cddigos pode ser usado para ligar o macro programa, na M06 ~ M25,
exceto alguns codigos M especificado. No entanto, o codigo M ndo é possivel introduzir pelo MDI,
como o G65, e ndo pode ser utilizada para chamar o subprograma pelo cédigo G, Mou T.

A configuracao do parametro € mostrado abaixo:
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043

Usar corpo macro programa: 9020 chama o
S cédigo M g

052 User Macro program body: 9029 calls the
M code

3.10.7.8 Sub-programa chamado pelo cédigo T

O cdédigo T definido pelo parametro pode ser chamado de sub-programa.

Os seguintes dois comandos também pode ser operado com este comando.
#149 = t;
N_G_ X Y i, M98 P9000:
't no cédigo T é armazenado como argumento na variavel # 149. O codigo T é exibido na
"Ordem" tela, mas os cddigos de TF e T ndo sdo enviados.
O cbdigo G chama macro programa por macro programa, € o codigo M ou T chama o
subprograma por sub-programa, mas os chamados de sub-programa ndo é executada quando esses

cédigos T sdo especificadas, e € mesmo utilizacdo como o cédigo T.
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O sistema Bit3 (TMCR) do parametro 306 € definido como 1, O usuéario 9000 do corpo Macro

programa é chamado pelo cédigo T.
3.10.7.9 Posicionamento decimal do argumento

Geralmente, o ponto decimal é especificado pelo argumento, se o ponto decimal ndo especifica,

e supdem-se que a posicao do ponto decimal é como se segue:

Endereco Entrada mm Entrada pol
A. C 3 (2 3
B (ndo seleciona o digito B3) 32 3
B (Seleciona do digito B3) 0 0
D, H 0 0
E, F (no modo G94) 0 (L 2
E, F (no modo G95) 2 (3) 4
I, J, K 3 (2) 4
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M, S, T 0 0
Q, R 3 (2 4
U, V, W 3 (2 4
X, Y, Z 3 (2 4

O valor numérico acima referida é a posicéo do ponto decimal calculado a partir do digito eficaz

mais baixo.

O valor numérico no () é o digito a direita do ponto decimal, E endereco, F no FMIC Bit3 do

parametro 006 é igual a 1, e outro endereco na MIC Bitl do parametro 006 é iguala 1.

3.10.7.10 M98 (chamada de Sub-programa) e G65 (Chama os diferentes corpos entre o Macro

programa

(1) G65 enclui argumento, mas M98 nao.

(2) No bloco M98, M98 transfere para o sub-programa mas o G65, somente transfere depois
gue o comando seja diferente de M, P, ou L que é pré-formado,

(3) Quando o endere¢o ndo esta incluido a O, N, P e L no bloco M98, o Unico bloco péra o
desempenho. No entanto, o bloco de G65 continua.

(4) G65 pode alterar o nivel da variavel local, em vez do G98. Isto quer dizer, 0 # 1 é
especificado antes do G65, mas é um outro no programa de macro. O # 1 € o mesmo antes do G98 e
da chamada do sub-programa.

(5) E possivel ligar um assentamento para 4 vezes quando G65 é combinado com G66. M98
também pode ligar por 4 vezes (quando Macro A ou B é selecionado).

(6) Durante a operacao automatica, M98 pode atingir, no maximo, 4 chamadas no modo TAPE
ou 0 modo de MEMORIA quando uma operacéo € inserido através de MDI.1 ou 2 cédigod pode

alcancar 4 chamadas no modo MDI. G65 pode atingir até 4 chamadas em todos os modos.
3.10.7.11 Agrupamentos e variaveis locais do Macro Usuario

Quando G65, G66 e codigos G sdo usados para chamar uma macro, o grau de agrupamento
(nivel) de seus aumentos de macro por 1 e o nivel da sua variavel local também aumenta em 1.

A relacéo entre chamado macro e variavel local € como se segue:
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Macroprograma

programa principal o5 e q) (nivel 2} (nivel 3) (nivel 4)
) W - ] ) 0 ‘ - 0
GeaP- . |GRAP- K |GBAP- K. [GRAP- K
Mg F Heo Moo ‘ Moo
Local variavel
(nivel 0) (nivel 1) (nivel 2) (nivel 3) (nivel 4)

#1 #1 #1 #1 #1

S S S S

433 #33 #33 3 #33
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1. Note que as variaveis locais (nivel 0) # 1 a # 33 sao fornecidas em um programa principal.

2. Quando uma macro (Nivel 1) é chamado pelo G65, a variavel local (Nivel 0) do programa principal
€ salvo, as variaveis locais # 1 ~ # 33 (Nivel 1) da nova macro (Nivel 1) sdo preparados e a

substituicao das variaveis independentes sao possiveis (a mesma para 3)

3. Cada grupo de variaveis locais (niveis 1, 2 e 3) séo salvos em novos variaveis locais (niveis 2, 3 e

4) sao preparados sempre que uma macro (Niveis 2, 3 e 4) é chamada

4. Ao usar 0 M99 para retornar de cada macro, as variaveis locais (Niveis 0, 1, 2 e 3) salvosem 2 e 3

sao restaurados como eles sdo salvos.
3.10.8 Relacdo com outras funcdes

(1) MDI operacéo
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Macro instrucdo de chamada, instrucdo de operacdo e instru¢cdo de controle ndo pode ser
especificado com MDI. Durante a execucdo de uma macro e a paragem de um Unico bloco, as
instrucGes de MDI diferentes daqueles estéo relacionados com macros podem ser executados.

Em macro chamando o modo (G66), introduz a entrada de movimento pelo MDI ndo pode
realizar chamadas macro.

(2) nimero sequéncial de indexacao
Os numeros de sequiéncia em um corpo macro ndo podem ser indexados.
(3) Bloco unico

Os outros blocos que introduz a chamada de macro, a instrugdo de operacdo, instrugdo de
controle, por vezes, pode ser processada ho modo bloco Unico de parada em uma macro.

Os blocos de instrucdo de chamada macro (G65, G66, G67 €), instrucdo de operacdo e
instrucdo de controle ndo param na peca de trabalho com bloco Unico.

No entanto, os outros blocos de instrucdo de chamada macro pode executar o bloco Unico parar
e definir as seguintes configuracdes e parametros.

Aqui, é utilizado para verificacdo do corpo Macro programa.
0318 MCS9
0319 MCS8 MCS7

Quando MCS7 = 1, parada bloco Unico serdo realizadas nas demonstracbes de macro em
01-07999 e 09900 ~ 09999.

Quando MCS8 = 1 bloco Unico péara nas define¢des de macro em 08000 ~ 8999.

Quando MCS9 = 1 bloco Unico péra nas define¢cdes de macro em 09000 ~ 9899.

No entanto, quando Unico bloco para numa macro em deslocamento compensagdo modo C,
presume-se que nio se mova. As vezes a compensacdo errada também é realizada (a rigor, o
movimento instruindo é semelhante ao que a quantidade de movimento é zero). A suposi¢cdo é
preferencial para a contenc&o bloco Unico de parada de # 3003. Em uma palavra, quando MCS7, 8 e
9 sdo iguais a 1, # 3003 é igual a 1 (também chamado 3) nos programas para todos os niimeros de
sequéncia do programa. Todos os blocos individuais serdo restringidos. Aqui MCS7, 8 e 9 séo os
parametros para a inspecdo de macros. Portanto, o parametro deve ser regulado para 0 no final da
inspecao macro.

(4) Ir blocos opcionais

Quando / cédigo aparece em <Expressdo> (no lado direito da equacéo de trabalho ou no [ ),

pode ser considerado como um operador de divisdo em vez de um bloco opcional.

(5) Operacao e modo EDIT

A fim de evitar danos causados por um mau funcionamento, 0s corpos macro gravada e

subprogramas pode ser defineda como se segue.

0318 PRG9
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0319 PRG8

Aqui PRGS8 = 1 corresponde as macros do usudrio e subprogramas de ndimeros de programa
8000 do ~ 8999, enquanto PRG9 = 1 para os de 9000 ~ 9899. Liberacdo de gravacao e edi¢cdo nao
sao permitidos. No entanto, a depuracéo de todos os blocos e saida de programas individuais podem

ser realizadas sobre amaciamento.

(6) Indicacéo do numero de programas diferentes do modo EDIT
Geralmente, os chamados programas serdo exibidos ao chamar uma macro de usuario e um

subprograma. A configuracdo seguinte pode ser usado para manter os programas precedentes.

0318

MPD9
0319 MPD8

MPD8 = 1 corresponde as macros do usuario e subprogramas de nimeros de programa 8000
do ~ 8999, enquanto MPD9 = 1 para os de 9000 ~ 9899. Estes programas ndo sdo exibidos na
pagina do Programa para os outros modos de editar.

(7) Reiniciar

Quando a funcéo de reiniciar é usado para limpeza, todas as variaveis locais e variaveis
publicas # 100 e # 149 estdo em <Vazio> modo e varidveis do sistema # 10000 através # 1132 nao
pode ser apagada.

O modo de chamada de macro do utilizador e subprograma, bem como o estado de DO sera
apagada eo programa principal ser devolvido ao nos outros casos que a folga no modo de MDI. Para
a depuracéo no modo MDI, apenas o estado chamando no modo MDI esta desmarcada.

(8) Macro definecdes e NC define¢des

Os blocos seguintes indicam as define¢des de uma macro.

1. Instrucéo de operacao (= também esta incluido no bloco)

2. Instrucado de controle (GOTO, DO e FIM estéo incluidos no bloco)

3. chamada de Macro instrucdo (G65, G66, G67 e os cédigos de G para chamar uma macro

estédo incluidos no bloco).

Os blocos que néo sejam definedas por macro séo definecGes NC.

(9) MDI em operacédo automatica

Quando o MDI, em funcionamento automatico é usado para inserir um macro, até 4 niveis de o

grau de agrupamento chamado por macros e que de DO pode ser continuamente chamado a

partir do inicio de funcionamento automatico.

(10) exibicao de pagina de reiniciar o programa
Os cbdigos M e T utilizados para chamar um subprograma nao sao exibidos como M98.

(12) velocidade segura
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O desempenho do programa de definicdo Macro para quando a alimentacdo segura continua

(também para durante o alarme limpo).

3.10.9 Cddigos especiais e palavras utilizadas nos programas do usuario

(1) Além daqueles para programas comuns, os codigos utilizados em macros do usuario

incluem os seguintes codigos:

(2) 1SO
Significado codificagdo binaria Simbolo
[ 1 1 0 1 1° 0 1 1 [
] 1 1 0 1 1° 1 0 1 ]
# 1 0 1 0 o0°- 0O 1 1 #
* 1 0 1 0 1° 0O 1 O *
= 1 0 1 1 1° 1 0 1 =
0 1 1 0 0 1 ° 1 1 1 0
+ O 0 1 0 1 - 0O 1 1 +
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(2) EIA
Significado codificacéo binaria Simbolo

[ O 0 1 1° 1 0 O
] O 1. 0 0 1° 1 0 O
# Definicdo de parametro
* O 0o 0 0 1° 1 1 O &
= o o1 1 1° 0 1 1 ,
+ 0O 1.1 1 0° 0 0 O +

0: O codigo de 0 semelhante ao de 0 nimero de programa devera ser utilizado.
O n ° de cbdigos de AlA e formato codigo deve ser definido pelo parametro.
No entanto, os caracteres chineses ndo pode ser usado. Letras latinas s&o utilizaveis. Se #
€ usado, observe que o seu significado original ndo € aplicavel.

NUmero de parametros

0317

Os caracteres especiais utilizados por macro A sdo como segue: OR, XOR, IF, GOTO, EQ,
GT, LTT, GE, LE.

Os caracteres especiais utilizados por macro B sdo como se segue:

AND, SIN, COS, TAN, ATAN, SQRT, ABS, BIN, BCD, ROUND, FIX, FUP, WHILE, DO, END.
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3.10.10 Restricdes

(1) Variavel utilizavel
#0, #1~#33, #100~#149, #500~#509 e sistemas variavel
(2) Valor variavel usado

Maximo +10*", minimo 10 %°

(3) Avaliagcao do valor numérico usado em <Expressao>
Maximo +99999999, minimo +0.0000001
Ponto decimal: usado
(4) Precisao operacional: 8 digitos decimal
(5) Grau de agrupamentos de chamadas macro: até 4 niveis
(6) Numero de identificacdo de repeticdo: 1~3
(7) Agrupamentos [ ]: acima do nivel 5
(8) Grau de agrupamento das chamadas de subprograma: acima de 4 niveis

(9) As funcdes acima mencionadas: Usuario Macro B pode executar todos eles, enquanto
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A s6 pode realizar as seguintes operacoes.
I) As variaveis além da quantidade séo aplicaveis.
(1)) As seguintes operagfes podem ser realizadas entre as variaveis: +, -, OR, XOR.
(iii) Se [<CondiCAO>] GOTO n ¢ aplicavel.
(Iv) chamado Simples e chamado modal séo possiveis.
3.10.11 Descricao do alarme P/S

1. Alarme No.004

O ndmero ou simbolo é no inicio da palavra programa em vez do endereco.
(Por exemplo): X1*1:
No0.004 alarme sera dado quando "*" em vez de o proximo endereco aparece depois de X1.
2. Alarme No. 114
Os outros formatos de <formula> estao incorretas. Este tipo de indicadores de alarme é feito
por uma lampada nas seguintes condi¢cdes:
(a) Os seguintes caracteres um enderego nao serao valores numéricos, *, —, #, [, +
Por exemplo: XF1000;
XSIN[10];
(b) Os outros formatos de IF (também chamado WHILE) [<formula> AA <formula>]
Por exemplo: IF[#1 EQ #2]GOTO 10;

WHILE [#1 SIN#2] DO1,

3.10.12 Exemplos de Macro usuario
3.10.12.1 Usinagem de ranhura

O macro usuario executa os ciclos fixos de ranhura na gama da figura abaixo, onde Z é a gama

de usinagem de certa profundidade e z a quantidade de corte da faixa de usinagem.
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(1) Instrucao de chamada do macro usuario
G65 P9802 XxYyZzRrQqllJjKkTtDdFfEe*
significado de todos os enderecos
xy: Coordenadas absolutas do eixos X e Y (canto inferior esquerdo da ranhura) na origem.
zr: Coordenadas absolutas do Ponto Z e R ponto (ver figura)
g: A quantidade de corte de cada usinagem (positivo)
ij: Os comprimentos (positivo) nas direcdes de X e Y na area de corte (ver a figura) (a
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eficiéncia de usinagem sera maior quando i> j.

k: Quantidade permitida no final
t: A largura de usinagem ndo deve exceder a ferramenta de raio% xt
d: Ferramenta nimero compensacao do raio (01 ~ 99)

f: O avanco no plano xy
e: O avanco durante o corte em, a alimentacdo é a 8Xe avan¢o 1 milimetro antes do corte.

(2) Corpo do macro usuario
0 9802;
#27=#[2000+#7];
H28=H6+#27,
#29=#5-2*#28;
#30=2*#27*#23/100;
#31=FUP[#29/#30];
#32=#29/#31;
#10=#24+#28;
#11=#25+#28;

#12=#H24+#4-#28;
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#13=#26+#26+#6;

GO0
Z#18;

X#10 Y#11;

#14=18;

D01,

#14=#14—H#17;
IF[#14GE13]GOTO 1;
#14=#13;

N1 GOl Z#14 F#8§;
X#12 F#9;

#15=1

WHILE[#15 LE #31] DO2;
Y[#11+#15*#32];

IF[#15
X#10;

AND 1 EQO]GOTO02;

GOTO 3;
N2 X#12;
N3 #15=#15+1,

END2;
GO00 Z

#18;

X#10 Y#11,

IF[#14

LE#13]GOTO 4;

GO1 Z[#14+1F[8*#8];

END1,;
N4 M9

3.10.13

(a)

(b
(c)
(d)
(e)
Estas

9;
Comando de saida externa

Além de instrucdes tipicos de macro usuarios, as instrucdes de macro a seguir
(instrucdes de saida externas) pode ser executada.

BPRNT

DPRNT

POPEN

POLOS

instrucdes sdo para o proposito de saida de valores e textos de variavel através da

interface RS232.
Estas instrucdes devem ser instruidos na seguinte ordem:
1. OPEN instrucao: POPEN

Obter externo de interface | / O do equipamento pronto antes de emitir uma série de instru¢des
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de dados.

2. instrucdo de dados de saida: BPRNT e DPRNT
Execute as instrucfes de saida de dados necessarias.
3. instrugéo fechada: POLOS

A instrucdo deve ser usado no final de todas as instrucdes de saida de dados para desativar os

dispositivos externos de E / S e interfaces.

3.10.13.1 abrir comando: POPEN

POPEN;

Engquanto um dispositivo de E / S externo e sua interface esta executando uma instrucdo, a
instrucéo deve ser executada para a saida do cédigo de controle DC2 do lado NC antes de emitir

uma série de instrucdes de dados.

3.10.13.2 instrucédo de dados de saida BPRNT DPRNT

(1) BPRNT[a  #b ,TO—L_ - — —]

I

Numero de carater variavel dos digitos depois do ponto decimal eficazes
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A saida de caracteres e de saida binaria de varidveis sdo executadas durante a execucdo da

instrucdo BPRNT.

(a) Caracteres: Instrucdo de caracteres de saida como cadigos 1SO. Os caracteres que podem

ser instruidos incluem:

» Letras latinas (A~2)

> NuUmeros

» Caracteres especiais (*, /, +, -)

“’é de saida como um cédigo de espaco.

Desde que todas as variaveis com um ponto decimal sera salvo. O nimero dos digitos validos
depois do ponto decimal é indicado com os parénteses apds uma instrugéo variavel. O valor da
variavel que leva os digitos depois do ponto decimal em conta é indicada com um conjunto de
dados de 2 caracteres (32 bits) e comega a partir de alto byte de saida em dados binarios.

(c) codigos de Saida EOB com codigos 1SO apés saida de dados de instrugéo.

(d) As variaveis <nulo> ndo pode ser saida (com 114#p/s alarme)

(2) DPRNT

#b [cd]

7
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- Digitos p6s ponto decimal

Digitos antes de ponto decimal

Variavel

Caracter

A saida de caracteres e algarismos de valores numéricos podem ser efetuados com cédigos
ISO durante a execucao de DPRNT.
(a) Consulte as descri¢cdes dos pontos (a), (c) e (d) da instrucdo BPRNT .
(b) Durante a saida de um valor variavel, o nimero variavel é especificado ap6s o caracter #.

Aqui, os numeros dos digitos antes e apds do ponto decimal séo especificadas em parénteses.

O numero de digitos de um valor variavel comeca a partir de alta byte de digito valido. Cada
digito e seu ponto decimal sdo emitidos através de cdodigos I1SO.

O numero de digitos de um valor variavel comeca a partir de alta byte digito vélido. Cada digito e

seu ponto decimal sdo emitidos através de cédigos 1SO.

Um valor variavel consiste de até oito digitos. Se o seu digitos de alta byte é 0, entdo nenhum
cédigo sera emitido quando No. 315 parametro PRT = 1 e o cédigo de saida quando o espaco é PRT
=0.

O digito depois do ponto decimal ndo é 0, o nUmero depois do ponto decimal pode ser saida em
qualquer momento. Quando é 0, o ponto decimal ndo de saida. Quando o simbolo é, no caso
negativo (+) e o parametro 318 PRT = 0, + é a saida do cddigo de espaco. Nenhum cédigo sera
emitido quando PRT = 1.

(Por exemplo 1)

BPRNT [C**X#100[3] Y#101[3] M#10[0]]

Valor variavel

#100=0.40956
#101=-1638.4
#10=12.34

Saida: X410Y-1638400M12;

(Por exemplo 2)
DPRNT[X#2[53] Y#5[53]T#30[20]]
Valor variavel:
#2=128.47398
#5=-91.2
#30=123.456
1. Pardmetro 315 PRT=0
Saida: X_ _128.474Y-_ _ _91.20T_23; (Aqui, a “_“expressa o simbolo espaco)
2. Pardmetro 315 PRT=1
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Saida: X128.474Y-91.20T23;
3.10.13.3 Fechar instrugdo PCLOS
PCLOS

Para liberar o link de usinagem externa unidade de |/ O, a instrugdo é especificado no final de todas

as instrucoes de saida de dados. DC4 cddigos de controle sdo emitidos através de NC.
3.10.13.4 Necessario definir para usar afuncéo

(1) Definir o pardmetro No.341 de modo a utilizar a unidade de saida RS232C para comunicacao de
saida
(2) Definir todos os dados (taxa de transmissao, etc) da interface RS232C para um parametro de n°
310 a 313 de acordo com a unidade de saida acima predeterminado para um parametro No.341.

(3) Definir os cédigos 1ISO como cddigos de saida
(4) Definir o parametro No.315 para determinar se coloca espaco para o 0 anterior, quando a saida

de dados com instru¢cdo DPRNT. .

0 3 1 5 PRT

O primeiro zero é tratado pela instrugdo PRT i DPRNT da seguinte forma durante a saida de dados.

0: espaco de saida 1: sem saida
3.10.13.5 Precaugdes

(1) N&o é necessario definir de forma continua a instrucdo aberta (Popen), os dados de instrucdo de
saida (BPRENT, DPRNT) e a instrucdo fechar (PCLOS). Depois de ajustar a instrucao aberta no
inicio de um programa, ndo é necessario definir a instru¢do aberta até que a instrucdo estreita esta
definido. (2) Abrir a instrucdo e a préxima instrucdo deve ser definido em par, sem omissao.

Isto é, a instrucdo estreita deve ser dada no final de um programa. E impossivel definir
individualmente a instrucdo préximo sem a instrucéo aberta
(3) Repor a instrucao de saida de dados na execucédo do programa de parada e cancelar os dados
que se segue.
Se 0 processo de reposicao € instruido pela com M30 ou uma instrugcdo similar no final de um
programa de saida de dados, € necessario especificar a instrugéo estreita no final do programa e de
esperar até que todos os dados é de saida antes do inicio do M30 ou outro redefinir processo.

(4) E necessario selecionar Macro B e | / O interface para a fungao.
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3.10.14 Funcéo de interrupg¢édo Macro (Macro B)

Se houver uma interrupgao € a entrada para a NC entre M96 PX XXX, e M97; blocos, o controle

vai para programa PXXXX.

MG
P

| Interrupcéo

l O wxxx:

iv\mig

(PO

Definir M99; programa retorna a partir do programa original. O nimero de seqiiéncia do programa
original retornou e pode ser definido com o enderecgo P.

(Nota 1): Consulte o Apéndice 11 para os detalhes das fun¢des de macro.

(Nota 2): Assegure-se para se referir ao manual de instrugdes fornecido pelo fabrico da maquina quando

se utiliza esta funcéo.

3.11 GESTAO DA VIDA DA FERRAMENTA

As ferramentas sé&o divididas em grupos de série. A vida da ferramenta (no tempo ou 0 nimero
de ciclos) é especificado para cada grupo. A chamada ferramenta de fungdo de gestdo de vida

refere-se a capacidade de totalizar a vida da ferramenta de todos 0s grupos em servigo e

substituindo uma ferramenta na ordem predeterminada no mesmo grupo.
Nota: A funcdo de gerenciamento de vida da ferramenta é compativel com a funcdo do sistema
correspondente.

3.11.1 Definicdo do grupo de ferramenta

A ordem das ferramentas em cada grupo e a vida de cada ferramenta sdo predefinidos no
dispositivo de NC no seguinte formato.
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Formato Significado
O oooo NuUmero de programa
G10L3 Definir o inicio dos grupos de ferramenta
P ooo LAAA O ndmero do grupo do NO1 ~ 128 é seguido
comoP
TAAAAH O O D oo A vida da ferramenta 1~9999 ¢é seguido
TAAAAH O O D oo com a L. (Nota 1)
| (1) T fecha o numero da ferramenta
TAAAAH O O D oo (2)-H fecha n° deslocamento da ferramenta
P ooo LAAA; D fecha n° compensdo do
TAAAAH O O D oo comprimento da ferramenta
| (N) define sequéncia ferramenta (1), (2)
G11; até o (N)
MO02(M30);

} Dados do proximo grupo

Define fim do grupo de ferramenta

Fim do programa

Os procedimentos de ajuste sao as seguintes:

(i) Como funcdo geral DNC, pressione em modo “EDIT” depois ativar o DNC
comunicador de interface. Os programas serdo carregados para 0 armazenamento de parte do
programa e preparado para a visualizacéo e edicao.

(i) No modo de armazenamento, realizar um ciclo de iniciar a operacdo de forma a executar os
programas. Os dados serdo salvos na area de dados da vida da ferramenta. Ao mesmo tempo, 0s
dados de vida da ferramenta e de todos os grupos de ferramenta salvado anteriormente sera
eliminado e o contador de vida (til da ferramenta limpara. Depois que os dados sao salvo, ele néo vai
perder, mesmo depois de falha de energia.

(iiiy Na operacao do passo (i), executar uma operacéo de ciclo de partida no modo DNC e guardar o
conteudo do programa diretamente na area de vida Util da ferramenta através do RS232. Agora
exibir e edicdo ndo pode ser executada como o Passo (i).

Nota 1. Se a vida da ferramenta sera indicada no tempo (min) ou freqiiéncia (namero de ciclos), sera
fixado pelo parametro (309-LOTM)

Nota 2: Um dos seguintes quatro grupos podem ser selecionados para o nimero de ferramenta de grupo
e 0s numeros da ferramenta (309-GST1, GST2)

Em qualquer tipo de combinacdo, com até 256 ferramentas podem ser salvos. No maximo 16 grupos
podem ser seleccionados para o grupo (1) cada grupo possuindo 16 ferramentas. Grupo (2)podem ter 32

grupos, no maximo, e cada grupo pode ter 8 ferramentas, e assim por diante. Um tipo de combina¢cao pode
ser alterado, modificando os par@metros e, em seguida, desligar e ligar a fonte de alimentacgéo.
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No grupo | No.ferramenta
©) 16 16
@ 32
® 64
@ 128

Nota 3: codigos H e codigos D pode ser omitido quando ndo estdo sendo usado.
Nota 4: O mesmo numero de ferramenta pode aparecer por muitas vezes ou aparecer em qualquer

posicdo no conjunto de dados. O seguinte € um exemplo de formato de programa.

00001,

G10L3;

PO0O1 LO0150;
T0011 HO2 D13;
T0132 HO5 DOS;
T0068 H14 D16;

} 1" grupo de dados

P002 L1400;
T0061 H15 DO7;
T0241 H25 DO04;
T0134 H17 DO3;
T0074 HO8 D21;
P003 LO700;
T0012 H14 DO8;
T0202 H22 D02;
Gl11;

MO02;

2" grupo de dados

3’ grupo de dados

Nota: Os numeros da ferramenta de grupos especificados pelo P ndo sao necessariamente continuo e todos
0s grupos de ferramentas salvavéis nao precisa ser definido.

3.11.2 Especificacdo no processo de usinagem

Os grupos de ferramentas sdo definedas pelo cddigo T como seguem 0s processos de usinagem.
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Formato de programa significado
_____ Para usar niamero de ferramenta grupo +
TVVW ferramenta vida ndmero invalidacdo de
_ administracdo (Nota 1) no inicio da instrugéo
_______ . de MO6 seguinte. As ferramentas
MO6Tooono; especificadas pela o o o o (Nota 2) estao
— concluidos e os especificados por VV V V
Hoo: sdo iniciados.
(S— T 99 deslocamento da ferramenta
especificado pelo nimero de grupo
D00 { vélido
00 Cancelamento de comprimento do corretor
99 : compensacao da ferramenta pelo
TAAAA numero do grupo valido
00: Anulacdo da compensacdo de
M O 6 TYVVV: ferramenta. Para usar as ferramentas
- definedas pelo A A A A apés a instrucdo
o _—— - - - - -
M (M02 (M 3 0 ) MOS.
8 Ndmero final da Ferramenta V V V V e
g Numero de inicio da ferramenta A A A A Fim
§' do programa da maquina

Nota 1: E definido pela invalidag&o do nimero da administrag&o da vida da ferramenta A A AAdeT000
OparaT A A A Acomo comuns instrugcdes de cédigo T sem a administracdo da vida da ferramenta.
Quando o cdédigo ferramenta T A A A A mais niumeros de grupo sdo especificados, a administracdo da
vida da ferramenta do grupo em questdo € administrado. A invalidagédo do nimero de vida da ferramenta
€ administrado e definido pelo parametro.

Por exemplo, quando o valor é de 100, TO000 através T0100 sera a saida como comuns coédigos T.
Quando T0101 é especificado, os cddigos de T as ferramentas em No.1 grupo que ainda ndo atingiram
sua vida util seré a saida. Nota 2: O formato do programa acima € utilizada para o nimero de retorno do
modo de instrugdo da ferramenta. Instrugdo de retorno da ferramenta é necessaria para a troca de
ferramenta. Ndo é necessario para outras instrug8es. Depois disso, os codigos de T de M06 pode ser
negligenciada. Agora, a operacdo de mudanca de ferramenta semelhante é realizado como acima.

O seguinte € um exemplo do formato programa cuja administracdo do numero de invalidacdo de vida da

ferramenta é de 100 em um método cujo niumero de ferramenta de retorno esta instruido.
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Formato do programa Significado
T0101; A ferramenta de grupo 1 usado é seguido com o cdédigo de
............... MO06 seguinte. Fim da ferramenta atual utilizada No.0003
MO6TO0O0O3; e inicio da utilizacdo do grupo 1 de ferramentas
G43H99; Definicho do n° deslocamento do comprimento da
--------------- ferramenta usada no 1° grupo
G41D99;
"""""" Definicho do n° deslocamento do comprimento da
D0OO ferramenta usada no 1° grupo
H 0 0; x .
Retracdo de compensagao da ferramenta
TOOOS; Retracdo do deslocamento do comprimento da ferramenta
MO6TO0101; A ferramenta 0005 é usada no proximo c6digo MO6.
A ferramenta 0005 inicia depois que 1 grupo ferramenta
termina.

3.11.3 Desempenho da Gestédo davida da ferramenta
3.11.3.1 Caélculo da vida da ferramenta

(1) Quando a vida da ferramenta é determinada no tempo (min)

Agora, TAAAA (AAAA= a administracdo do nimero de invalidacao da vida da ferramenta +
nimero do grupo de ferramentas) e M06 sdo instruidos em sucessdo. M06 € especificado no
programa novo da maquina. No corte de método, o tempo real de uso da ferramenta € calculado por
intervalo de tempo especificado (4s). O tempo de parada do bloco Unico, avango, avango rapido
(posicionamento), permanéncia, etc ndo esta incluida. O valor maximo de vida do conjunto conjunto
€ 4300min.

(2) Quando a vida da ferramenta é determinada em nimero de ciclos
Sempre que uma operacdo de ciclo de partida é executada, ela opera até M02 ou M30 seja
instruido e NC reiniciado. Em seguida, o contador para o grupo de ferramentas utilizadas aumenta
em 1. Os contador aumenta em 1 mesmo que um grupo é instruido por varias vezes no mesmo
programa. O valor da vida é até 9999. Cada grupo de vida calculado e contetido do contador néo ira

perder depois de falha de energia.
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Nota: Para especificar a vida em nimero de ciclos, de RESET externo (ERS) ou RESET e REWIND sinal (RRW)
€ a entrada em NC quando M02 ou M30 for executado.

3.11.3.2 Os sinais de ambas as ferramenta mudam e muda o Reset da ferramenta

Uma outra ferramenta sera selecionada na ordem pré-determinada apds o fim da vida da ferramenta.
Quando a ultima ferramenta no grupo mesmo que a ferramenta tenha atingido a sua vida util, um
sinal de mudanca de ferramenta sera dada. A alteracdo da ferramenta é exibido no LCD. Em
seguida, o nimero do grupo relevante é especificado e uma ferramenta de mudanca de entrada
de sinal de reset ou painel MDI (ver 3.11.4.3) operado. Todos os dados, tais como contador de
vida *, @, etc (ver 3.11.4.2) sdo apagadas. Todos os grupos de ferramentas séo alterados e
repor quando o sinal de troca de ferramenta € automaticamente liberado no final da vida util da

ferramenta. ApGs a usinagem é restaurado, o0 grupo comeca a selecdo da primeira ferramenta.
Nota: Para especificar a vida da ferramenta no tempo, o sinal de mudanca de ferramenta é de saida, uma

vez que tenha alcancado a vida de servico e de usinagem prossegue até o final do programa. Para

especificar a vida da ferramenta no nimero de ciclos, o sinal de mudanca de ferramenta é de saida no

caso de M02 ou M30 reinicializado no fim da vida da ferramenta.

3.11.3.3 Novo sinal de selecdo da ferramenta

Quando uma nova ferramenta é selecionada a partir de um grupo, a ferramenta de cédigo T e um
sinal de selecdo nova ferramenta sao saida, ao mesmo tempo. Quando uma nova ferramenta é

selecionado, o sinal pode ser utilizado para a medicdo automatica de compensacao da ferramenta.
3.11.3.4 Sinal de alteracdo da ferramenta

E possivel alterar forcosamente uma ferramenta ainda n&o atingiu a sua vida (til.

(I) Define que grupo é a ferramenta e o sinal de saida para alterar. Utilizar a instrucdo de cédigo
seguinte T para selecionar a ferramenta seguinte no grupo..

(I Ferramenta de entrada de sinal alterar sem especificar um ndmero de grupo, mas assumindo a

ferramenta selecionada é especificado. Siga (i) as demais questdes.
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Na sequéncia (1) ou (Il) deve ser definido pelo parametro. A vida de servico a partir de 0 ndo importa
gual método é seguido. No entanto, produz um sinal de mudanca de ferramenta quando a

ferramenta ignorar sinal de entradas da ultima ferramenta.

Nota: Quando STL ou SPL ou ambos estdo aceso, indica que, o que é a entrada nao é sinal de

troca de ferramenta, nem sinal de alterar ferramenta .
3.11.4 Exibicao e entrada de dados da ferramenta
3.11.4.1 Exibicdo e modificagdo do numero de grupos da ferramenta

No programa da peca de armazenamento e area de edi¢cdo, os dados do grupo de ferramentas
podem ser exibidos e modificados como a edicdo de programas comuns. Conforme descrito na
Secdo 11.1, a modificacdo do programa sera executado, caso contrario, ndo podem ser salvos na
area dados de vida util da ferramenta.

3.11.4.2 O visor de dados de vida da ferramenta durante a execucdo do programa de

magquina

Pressione a chave DIAGNOSIS| duas vezes em qualquer modo exibe a primeira pagina de

dados da ferramenta de vida no seguinte formato na tela de LCD.

Grupo No. Vida
—I r L Ndmero usado
( atualmente
Ferramenta L | DADOS 01 : 00001 NOO12
SELECAO GRP 001 «—m—
GRP 001 : VIDA> 9800 INCLUIR 6501 «—————— Contador de vidas
*0034 *0078 *0012 *0056
*0090 @0076 0032 0098 N° ferramenta grupo 1
0054 0010 0099 0087 *. fim da vida da
ferramenta
0077 0066 0055 0024 (@): ferramenta em uso.
GRP 002: VIDA 0500 INCLUIR 0112 #: ferramenta alterou
*0011 *0022 *0201 *0144
*0155 *0066 *0176 *0188 n° da ferramenta no
grupo 2.
#0019 0234 0007 0112
0156 0090 0016 0232
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GRP TO BE MUDAR :

003 006 012 013 Q14 __ __ ___ — n° grupo de ferramenta a
alterar
N LSK INC

Dois grupos de dados sdo mostrados em cada pagina. Pressionando o botdo de virar pagina |
exibe todos os grupos de dados em sequéncia. Sinal de mudanca de ferramenta pode ser
administrado em até 5 grupos, que sdo indicadas na parte inferior de cada pagina. Para 6 ou mais
grupos, uma seta serd indicada no diagrama.

Para analisar os dados, selecione endereco N, digite 0 nUmero do grupo e pressione o | INPUT]
Bot&o , ou pressione o0 botdo do CURSOR m para mover o cursor para o GRP do proximo grupo e

exibir esses dados.
3.11.4.3 Programacdo do contador de Vida da ferramenta

O modo de MDI deve ser selecionado para modificar o contador de vida.

(I) Poooo e pressione o botédo INPUT].

Neste caso, o contador de grupo que € identificado pelo cursor é pré-ajustado o o o o enquanto

outros dados no grupo permanece inalterado.

(I1) Digite P—9999 e pressione o botéo INPU
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Todos os dados executados no grupo identificado pelo cursor incluindo * sdo apagadas. Funciona

como a redefinicdo das ferramentas no grupo (ver Secao 3.11.3.2).
3.11.5 Outras Precaucdes

Armazenamento da peca de programa e area de edicdo ira reduzir a area de armazenamento na
Ultima parte com a finalidade de ferramenta de area de dados de vida. Quando os dados sao salvos
no programa da peca e area de edicdo em modo EDIT conforme descrito na Secdo 11.1, mais area

sera ocupada.
3.12 A FUN(;AO DE INDEXA(;AO DA MESA DE TRABALHO INDEX

O eixo 4 (por exemplo, Eixo B) pode ser utilizado para a indexacdo do trabalho de indexacéo.
Instrucdo de indexacdo apenas funcionais do angulo especificado por Endereco B. O processo se
torna simples como nédo é necessario definir os cédigos M para mesa de trabalho e liberacdo de

tenséo.
3.12.1 Método de instrucao
3.12.1.1 Unidade de entrada
Ponto decimal, B 1 ... 1 ° ndo ser usado.

Nota: Quando um numero decimal é usado, alarme PS sera dado um dos digitos depois séo

instruidos. (NO 180) significa que o valor inferior a 1 ° ndo pode ser instruido.
3.12.1.2 Instrucdo Absoluta/incremental

Instrucéo Absoluta / incremental pode ser introduzida por G90/G91.

Instrucao Absoluta / incremental pode ser introduzida por G90/G91.

Instrucdo incremental G 91 B—45; Indexacédo de rotagdo negativa 45°
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45°

G90B45;

—90° G91R-45.

O ponto A na figura acima € a posi¢céo real. A instrucdo mencionada move-se como mostrado na

figura acima.
3.12.1.3 Controle de eixos concorrentes

Eixo B deverao ser individualmente especificados. Alarme PS sera dada quando X, Y, Zouo eixo 5 é

instruido juntamente com eixo B (NO181).

3.12.2 Unidade de movimento minimo: 0.001 graus/pulso

3.12.3 Avancgo

Como regra geral, o avango do eixo B é um rapido, independentemente do estado de Grupo 01
G cédigos (G 00, G01, G02 e G03). Quando Eixo B é instruido no G 00, G01, G02 ou GO3 modo, 0 G
00, G01, G02 e GO3 nos blocos sobre outros eixos ainda séo validos e, portanto, ndo € necessario
especificar G 00, GO1, G02 e GO3 novamente.

GO01 X10 F5; Eixo X opera com avanco de corte.

B45 ; Eixo B opera com avango de corte.

X29 ; Eixo X opera com avanco de corte.. (GO1 é ainda valido.)

Execucao seca é desativada.
3.12.4 Fixagao e langcamento da indexagcao da mesa de trabalho

A fixacdo e liberacdo de indexacdo da mesa de trabalho é automaticamente realizada antes e
apo6s o movimento do eixo B.
(1) sequéncia de indexacao A
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proximo
Instrugdo para eixo B ib oco

Desblogueio (DD
Fim do desblogueio (DI

Habilitar eixo B do semvo
) \

Rotacdo inversa do eixo B

(&)
Blogueio (DO)
Fim do blogueio (D)
(2) sequéncia de indexacédo B
Para o
Instrugao para eixo B tEr.jxim.;.
| bloco

Desblogueio (DO)
Fim do desblogueio (D) b

A/ i
Habilitar eixo B do servo \/ BT‘ If—
| [\ }

Rotacdo inversa do eixo
B

(A4)

Blogueio (DO)
Fim do blogueio (DI)

Verifique se o posicionamento é sempre executado no ponto A. Quando a seqiiéncia de

indexacao acima A/ B é selecionada por parametrizagdo

Nota 1: Os sinais de fixagdo ou liberagdo s&o eliminadas quando o NC é reposto no estado de espera
apos a fixacdo ou liberagdo. Unidade NC, em seguida, completa o estado de espera e entra em estado de
reset.

Nota 2: Na fixacdo ou liberar modo, esses estados permanecem inalteradas até que a unidade seja
reposta, ou seja, a seqiiéncia de langamento ou de fixagdo ndo pode ser executados automaticamente através
de reset, mas de fixa¢do que estdo langcando sinais sdo apagadas.

Nota 3: O estado de espera apds a fixagdo ou liberacdo é exibido no diagnéstico do estado o modo de
exibicdo (DGN701-BCNT).
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3.12.5 Manual /Passo/MPG

Operacbes em modo Jog/ Passo / / MPG néo pode ser realizada para o eixo B. No entanto, pode
retornar ao ponto de referéncia no modo manual. O movimento para uma vez que o sinal de selecéo
do eixo torna-se "0" quando manualmente retorna ao ponto de referéncia. Fixacdo de instru¢cdo nao
€ executada. A fim de evitar o problema, definir a sequéncia de programa no lado da maquina de

modo que o sinal de selecéo do eixo nao ira tornar-se "0" antes de voltar ao ponto de referéncia.
3.12.6 Outras precaucodes

(1) Aindicacdo da posicao real na tela de LCD, a indicagdo da posicdo externa e a indicacdo
sobre a tela de COMND tém um ponto decimal.

Por exemplo: B180.000

(2) Se o valor de coordenadas absoluto no interior do NC do eixo B é utilizado o circulo
completo de 360 ° que é definido pelo BIT4 (IRND) do parametro 314.

(i) quando IRND = 0, de coordenadas absoluto é arredondado para 360 ° e comeca a partir da
posicéo 0 °. Se G90 B720; for especificado, Eixo B gira 720 ° (2 voltas) e da indicacdo da posi¢édo
real e coordenada absoluta € de 720

(i) Quando IRND = 1, de coordenadas absoluto e a posicdo real sdo arredondados para 360 °.
No entanto, o arredondamento das coordenadas absolutas é realizada apés o movimento para a
determinacéo de incremento. Isto &, se G90 B720; é especificada de 0 ° posicao, eixo B ira rodar por
720 ° (2 voltas) e as coordenadas absolutas sera 0 °.Agora, as reais mudancas de posicédo, como se
segue:

0°— 90— 186> 276> —09% -99° 186° 2708 0°,

O resultado de 360 ° arredondamento, coordenadas absolutas e posi¢ao real sdo exibidos entre
0°e359°.

Para o RELATIVE no visor da posi¢céo atual (relativas, absolutas), o arredondamento é realizada
somente quando o parametro n ° 007 PPD = 1.

N&o importa que esta na condi¢do de (i) ou (ii), o sistema de coordenadas mecénica utiliza
frequentemente de 360 ° para o arredondamento. Quando o retorno automatico para o ponto de
referéncia é especificado, (G28) calcula a quantidade de movimento com o sistema de coordenadas
mecanica. O movimento entre o ponto intermédio e ponto de referéncia € inferior a 360 ° (em volta).

(3) A descrigdo que se segue pode ser adquirida pelo Bit7 (IM15) do pardmetro 314.

Quando M15=1:

(i) Eixo instrucdo B deve ser sempre considerada como instrugcdo absoluta, independentemente
do modo de G90 ou G91 ..

(i) O sentido de rotacéo é positivo.

(iii) guando M15 é pacificado no mesmo bloco como a instrucdo Eixo-B, o sentido de rotacao é

negativo.
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IM15=1

IM15=1

316°
IM15=0

B45; B315MU;

Nota: Embora M15 é processado no interior do NC, sinal FIN retorna para o NC porque MF e c6digos de M
sdo enviados para o lado da maquina.
(4) Durante o movimento do Eixo B, avanco, reset e paradas de emergéncia sédo validos. Peca
de trabalho adequada deve ser feito no lado da maquina, a fim de impedir paragem no meio.
(5) Quando a opc¢ao for aprovada, o servo eixo adicional sinal ON (* 8VF4) se tornara invalida.
(6) do eixo adicional padrdo ainda se aplica aos requisitos paramentos e unidades de

inter-ligacéo que nao sdo descritos no manual de instrucao.

CAPITULO 4 OPERACAO

4.1 Alimentacdo ON/OFF

4.1.1 Alimentacdo ON

1) Certifique-se de que todas as partes da maquina estéo ligadas corretamente e garantidas.
2) Ligue a alimentacdo da maquina de acordo com seu manual.
3) Pressione o botdo "POWER ON" por 1-2 segundos para ligar a alimentac&o do sistema.

4) Certificar-se de que néo ha figura no LCD apés segundos, como ligar a poténcia da maquina.
4.1.2 Alimentacao OFF

1) Aldmpada START no painel deve ser desligada.

2) Todas as partes moveis da maquina tem sido interrompidas.

3) Botdo de emergéncia é pressionado.

4) Itens acima sao confirmadas, pressione a tecla "POWER OFF" por 1-2 segundos para cortar a

energia do sistema.
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5) Corte a poténcia da maquina, seguindo seu manual.

Nota: Nao pressione as teclas MDI ON / OFF da maquina no teclado da alimentacéo.

4.2 Bloqueio de programa

Quando a chave da fechadura do programa é definido como "O", as configuracdes relacionadas
e contelidos do programa séo protegidos e nao podem ser alteradas e editadas. Quando a chave da
fechadura do programa esta definido para "1", as configuracdes relacionadas e conteddos do

programa nao estarao protegidos e podem ser alterados e editados.

Quando a chave da fechadura do programa é definido como "0", existem dois tipos de protecéo:
1) Quando o interruptor estiver desligado, todas as configuracdes e edigdo do programa nao
podem ser executados. Operacdes relacionadas podem ser executadas até com a chave
ligada.
2) 2) Quando o interruptor estiver desligado, apenas o programa EDIT ndo pode ser
executado.

3) Nota: Estes dois tipos de protecdo podem ser alternadas entre si pelo parametro 10

bits 6 (SETE) .

A Secédo 4.4.8 deste manual da informagdes detalhadas sobre quais funcdes sédo de protecéo

tipo 1, e quais sao de tipo 2.

4.3 Operacdes relacionadas ao painel da maquina

4.3.1 Painel da maquina

O layout de opcdes e funcdes do painel de operagéo variam de acordo com diferentes maquinas.
Apenas um painel tipico é apresentado aqui, por favor consulte os conteudos relacionados do
manual do fabricante de maquinas-ferramenta para obter detalhes. Este capitulo apresenta apenas
0s painéis de operacdo do sistema de controle de 3 eixos e 4 eixos (painel de operacao do sistema
de controle de 5 eixos é aproximadamente a mesma que a dos sistemas de controle de 3 eixos e 4

€ixo0s).
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4.3.2 Parada de Emergéncia (vermelho)

Em caso de emergéncia, movimentos de todos os eixos da maquina séo interrompidos
imediatamente pressionando o botdo de parada de emergéncia. Ao mesmo tempo, o botdo é

bloqueado na posi¢éo stop.. O botao é liberado, transformando-CW ou CCW.

Nota 1: Sinal de excitacao (poténcia da maquina) é cortado apés este botéo é pressionado.
Nota 2: Unidade NC estd em um estado de reset.

Nota 3: Certifique-se de todos os problemas foram removidos antes de soltar o botdo.

Nota 4: Apés este botéo ser liberado, voltar ao ponto de referéncia com operagcées manuais ou o cédigo
G28.
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4.3.3 Modo de Selecéo

Area do modo de
exibicao
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Modo Funcéo
‘@
(1) Programas na memaria podem ser executados.
AUTO
(2) O nimero de seqiiéncia de programas na memoaria pode ser
Modo AUTO | pesquisado.
(MEMORIA)
.E Usado para as seguintes operacoes:
(1) Salvar programa na memoria.
sl (2) Alteracao do programa de insercéo e exclusdo de Programas
Edit modo (EDIT) (3) Programas da memoria de saida e editar outros programas
‘B
Os dados podem ser inseridos manualmente pelo MDI e painel
MDI

de operacéo da maquina.

MDI modo (MDD

‘=

MANUAL Executar alimentagdo manual e avanco rapido.

Manual modo (JOG)

‘@

MPG Alimentag&o guiada.
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MPG (GUIAR)

&

MACHINE
ZERO

Retorno de referéncia.
Retorno de

referéncia.
(REF)

DNC Executar programas de pecas de usinagem gue sao enviados a

ONC partir da interface USB para area de armazenamento DNC

Modo DNC
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4.3.4 Operacoes relacionadas com a operacdo manual

Além de operar automaticamente pelo programa, o comutador pode ser usado para as operacdes

manuais que se seguem.

4.3.4.1 Alimentacdao Manual

A maquina pode ser operado por alimentacdo manual.

1) Selecionar modo “MANUAL”.

2) Quando a funcdo de movimento rapido estd invalida, selecione mover eixo, e a maquina

move ao longo da dire¢éo selecionada.

Nota 1: Dois eixos podem ser controlados simultaneamente por operacdo manual.

Nota 2: Depois de ligado, o eixo selecionado ndo ira mover imediatamente, mesmo a

"selecdo do modo" serd ajustado para a posicdo "MANUAL". Agora, é necessario voltar a

selecionar um eixo.

3) Selecdo manual de avanco

Avanco
Conduzir rosca para a Conduzir rosca para
Mudar de ) . ] o ) . ]
. alimentacdo em unidade métrica alimentacdo em unidade
posicéo
polegada
mm/min pol/min pol/min mm/min
0% 0 0 0 0
10% 1.0 0.04 0.02 0.508
20% 14 0.055 0.208 0.711
30% 2.0 0.079 0.04 1.02
40% 2.7 0.106 0.054 1.37
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50% 3.7 0.146 0.074 1.88
60% 5.2 0.205 0.104 2.64
70% 7.2 0.283 0.144 3.66
80% 10 0.394 0.2 5.08
90% 14 0.551 0.28 7.11
100% 20 0.787 0.40 10.2
110% 27 1.06 0.54 13.7
120% 37 1.46 0.74 18.8
130% 52 2.05 1.04 26.4
140% 72 2.83 1.44 36.6
150% 100 3.94 2.00 50.8
160% 140 551 2.80 71.1
170% 200 7.87 4.00 102
180% 270 10.6 5.40 137
190% 370 14.6 7.40 188
200% 520 20.5 10.40 264
Q-? 210% 720 28.3 14.40 366
i 220% 1000 39.4 20.00 508
230% 1400 55.1 28.00 711
% 240% 2000 78.7 40.00 1016
=y Nota 1: Os valores listados natabela variam com diferentes maquinas
8 Nota 2: Erro de aproximacao listados natabela acima é de cerca de + 3%.

4) avanco rapido

Ju

RAPID

1) Selegao do modo manual
2) Pressione chave para fazer a funcéo rapida valido
3) 3) Selecione uma substituicdo rapida de FO, F25%, F50% e% F100 (O painel padrao tem
selecdes de FO, F50% e% F100)
4) Selecione mover eixo, a maquina se move ao longo da dire¢&do selecionada.
Nota 1: O modo de tempo de aproximacédo, constante de aceleracdo / desaceleracdo para
0 manual do avancgo rapido sdo 0s mesmos que o avanco rapido comandado pelo
GO00. Avanco FO é definido pelo parametro NC 113 do sistema. F25%, F50%,%
F100 e rapida da federacdo estdo em proporcéo.
Nota 2: Quando a maquina tem um limite de movimentos de armazenamento para
selecionar a funcéo o eixo com a funcdo de retorno de ponto de referéncia pode

ser definido pelo paradmetro sistema 10 BIT 0. Se a chave RAPID é pressionada
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apos ligar ou parada de emergéncia, mas antes de referéncia de funcdo de ponto
de retorno é realizada, o avanco ndo vai mudara para alimentacdo rapida, mas
mantera uma velocidade de avanco manual. Isso ocorre porque o tipo de
armazenamento de fim de curso nao tera efeito antes do retorno manual do ponto
de referéncia, evitando assim que a maquina rapidamente chegue ao fim do
caminho.

4.3.4.2 Alimentacédo Guiada (MPG)

O ajustamento preciso para a taxa da alimentacdo da maquina pode ser feito com um gerador
de impulsos manual

(1) Selegdo modo “MPG”

(2) Selecione mover eixo

(3) Gire o volante do MPG
CW............ + direcao
CCW............ - direcéo
Direcdo varia de acordo com diferentes especificacbes de (fabricantes de

maquinas-ferramenta)

(4) Quantidade de movimento: A selecdo de interruptores seguintes sao fixados no painel
ou unidade portatil. x 1 indica que a quantidade de movimento € multiplicado por um,
enquanto x 10 indica que a quantidade de movimento € multiplicado por 10; x 100 indica
gue a quantidade de movimento é multiplicado por 100.

Sistema de VALOR MOVIMENTO DE CADA ESCALA
entrada x1 x10 x100
Unidade métrica 0.001mm 0.01mm 0.1mm
Unidade polegada 0.0001pol 0.001pol 0.01pol

Nota 1: Se o MPG gira a uma velocidade superior a 5 rotagdes por segundo, a quantidade
de rotacdo de MPG ira diferir da distancia movimento da maquina. Portanto, nao
gire o MPG muito rapido.

Nota 2: Quando substituir x 100 é selecionada e o0 MPG é transformado rapidamente para
fazer as ferramentas ou mover a mesa de trabalho no "avanco rapido" , a maquina
estara sujeita a impacto se for interrompido abruptamente. A selecdo da funcao de
aceleracao / desaceleragcdo automatica também é ativada para alimentagdo manual.
Portanto, pode reduzir o choque mecanico.

4.3.4.3 Valor Manual Absoluto

Para o ajuste manual do valor absoluto, por favor consulte a "fungéo de alternar entre os menus".

Quando o interruptor esta ligado, a operacdo manual é adicionada para coordenar o eixo.
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(1> Quando a chave absoluta manual € ON, as coordenadas variam de acordo com a operagéao

manual.

X axis
|

Pela operacdo de Jog

P]_ L W R

= Z axis

0

(2) Quando a chave absoluta manual € OFF, as coordenadas ndo mudam.

!

P1
02 o

Yl Y2

01 ¥l

(Exemplo) Ha um bloco de programa como se segue:

o)
o)
-

G01 G90 X100.0 Y100.0 F100; (D
®)
5 X200.0  Y150.0 ; @
=y X300.0 Y200.0 ; 3@
(@]
>

a) Quando o bloco acima (Dfoi realizada, bloco (2)é realizada ap6s a operagdo manual (20,0

Mover na direcdo X, mover 100,0 na direcéo Y)

b
__-»e(220. 0, 250, )
(120. 0, 200. 0) P
T \ Interruptor absoluto esta OFF
Operacéo (200.0, 150.0)
JOG .
Interruptor absoluto esta ON
(100.0, 100, O)
X

Interuptor absaqluto (300. 0, 275. 0)
esta OFF CL =
(200.0,225.0) " Interruptor

absoluto esta ON
-==777(300. 0, 200. 0)

(150. 0, 200. 0}

Operagéo JOG __
(200. 0, 150. )

(150. 0, 125. 0)
(100. 0, 100. 0)
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b) Pressione a tecla FEED HOLD durante a execuc&o do bloco (2)Ap6s a operagdo manual (75,0
Y) for realizada, pressione a chave CICLO START para liberar o modo e continuar a execucao.
c) Pressione a tecla FEED HOLD durante a execucdo de (2o bloco. Ele reinicia apos a operagéo

manual (Y75.0) . Execute o bloco (2novamente.

(300.0,275.0)
(200.0,225.0) "
50,0200 ( iﬂﬁ’_ﬂﬂ—'"’ﬁ
( 150. U’ =00. (1)/#“"" T Interruptor absoluto esta OFF
Interruptor absoluto /? 300. 0, 200. (:])

Operacéo JOG 4 ON

d) Quando a operagcdo manual é seguida por um Unico eixo de comando, apenas 0 eixo
especificado retorna a sua posi¢do de programacéo absoluta.
N1 GOl G90 X100.0 Y100.0 F5000;

N2 X200.0;
N3 Y160.0;
Interruptor absoluto esta |i
ON [
__________ = ______V)__J
Operacéo JOG Inte’rruptor absoluto
RN N3 esta OFF

e) Quando a operacdo manual é seguido por um comando incremental, a posicdo que a
ferramenta se desloca para 0 mesmo com gue é comandado enquanto o interruptor absoluto do
manual é definido como OFF.
Nota: Quando a ferramenta do raio de compensacado C do deslocamento é ativado, insira
a operacdo manual. O caminho de movimento real da ferramenta é como se segue:
1- Interruptor manual absoluto esta OFF
Quando a compensacgao do raio da ferramenta C estd habilitado, o interruptor manual Absoluto
deve estar desligado para a operagcdo manual. Apds o reinicio, a ferramenta ira se mover

horizontalmente pela quantidade de movimento inserido na operagdo manual.
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Operagdc JOG __ .° /

Trajetéria do nariz da
ferramenta

Trajetéria programada

(1) Chave absoluta do manual estd ON

Se a chave absoluta do manual é definido como ON para a opera¢do manual no raio do modo
de compensacdo de ferramenta C. O caminho automatico de funcionamento da ferramenta por
comando absoluto ap6s a reposicdo é como se segue: O caminho de ferramenta para os blocos
apo6s a operacdo manual corre em paralelo com os vetores da origem do bloco seguinte.

O caminho da ferramenta é determinado pelos vetores entre os préximos dois blocos. Em
usinagem de canto com intervencao de operacdo manual, o calculo do caminho da ferramenta é
idéntico ao acima.

Se 0 programa é composto por comandos incrementais em vez de comandos absolutos, o caminho
da ferramenta é idéntico a que quando o interruptor manual absoluta é definido como OFF.
Realizar opera¢@o manual na execugéo de bloco

Exemplo 1 No caminho de programacao (PA PB — — — PC PD) da figura a seguir, a ferramenta
€ movida ao ponto PH entre PA e PB para a ponto PH de acordo com o manual de operacéo
fornecida a tecla FEED HOLD deve ser pressionada.

O ponto de extremidade PB do bloco atual transfere para ponto PB' devido o deslocamento
como resultado de operacdo manual e os vetores VB1 e VB2 originais do ponto PB também

trasferem para VB1' e VB2'.
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Trajetéria do programa do
comando absoluto

Trajetoétia do nariz da ferramenta
~ antes da operagéo JOG

Operagdo JOG

N&o é necessario para compensar o vetor entre os préoximos dois blocos (caminho de ferramenta
de PB para o PC e o caminho do PC para PD). Novo vetor com compensacéao (VC1'VC2 ') é gerado
a partir do relacionamento mutuo entre os dois blocos (caminho de ferramenta de PB' e PC para PD,
e 0 caminho do PC para PD). No entanto, o vetor VB2 'é idéntico ao vetor VB2, e o deslocamento
nao pode ser corretamente executado no caminho da ferramenta entre PB' e PC. No entanto, para os
blocos apds o ponto PC, a ferramenta de deslocamento pode ser executado de forma precisa.

Exemplo 2 Se a operacdo manual é inserida na usinagem de canto no caso de compensacéao de
raio, o caminho da ferramenta apds a operacdo manual sera determinado pelo mesmo método que
no Exemplo 1. Vetores VA2 ", VB1 'e VB2' na figura a seguir sao obtidos através da transferéncia dos
vetores VA2, VB1 e VB2 separadamente por uma quantidade do movimento giratorio. Novos vetores
resultam a partir de vetores VC1' e VC2. Os blocos apés o ponto PC serdo precisamente executados
pela compensacéao de raio.

Vel

B B

VB2 M I

B _ _ s > Vo1
/’/ N
-
VEL // N
e - Vo2
- //
=
Pc ’
- d
// ///
/ H/
/ ra

// Trajetéria do programa do
" comando absoluto

. .. .
Trajetoria do nariz ™,
da ferramenta
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(b) Se a operagdo manual é inserida apds a execugdo de um bloco, os vetores de VB1 e VB2 para
os pontos finais do bloco atual serdo movido em paralelo, e 0 método para a determinacdo do
seguinte caminho € o0 mesmo com (a). Operacdo MDI pode ser inserida depois de um bloco ser
executado por uma fungéo Unica de bloco. O caminho da ferramenta apés a operacdo de MDI é a

mesmo, apos a insercdo de uma operacdo manual.

I3
trajetéria programadja
(absoluto)

trajetdria do nariz da ferramenta

U
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4.3.5 Retorno do ponto Manual de referéncia (posicéao de referéncia)

A operacao manual pode ser usada para o ponto zero de retorno:

1) Selecione modo "Zero Maquina " .

2) Selecione a zero direcdo de retorno para cada eixo para fazé-lo avancar para o ponto de
referéncia. A maquina rapidamente move-se para o ponto de desaceleracdo e depois move no
sentido para o ponto de referéncia a uma velocidade FL (nimero de parédmetro 114). O avango
rapido de substituicao é ainda valido em movimento rapido.

3) Maquina péara no ponto de referéncia e a referéncia de retorno do indicador acende-se.
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Nota 1: O indicador acende uma luz apds o retorno ao ponto de referéncia. Se ele ainda esta

em modo de retorno zero da maquina, a maguina néo pode ser operada por modo manual.

Nota 2: Desligue o indicador de retorno de referéncia pelas operacdes seguintes: (1) Afaste-se

do ponto de referéncia (2) Pressione o botdo de parada de emergéncia.

Nota 3: Para a distancia até o ponto de referéncia, consulte o manual fornecido pelo

fabricante da maquina.

4.3.6 Operacdes relacionadas em execugdo automatica

A maquina pode operar automaticamente por programas.

4.3.6.1 Inicio de direcdo automatica

Segue 0s passos para iniciar e executar 0s programas armazenados na memdaria;

(A) Selecione o numero do programa. Consulte a 4.4.16 "Recuperacdo do numero de

programa".

(B) Selecione a operagéo automatica.

(C) Pressione o "ciclo de arranque"” para iniciar a execucdo automatica. Ao mesmo tempo, o

"Ciclo Inicial" acende-se.

Nota 1: Pressione o "Cycle Start” do modo em "Editar". Programas de leitura séo

armazenados. A forma de armazenar é a mesma que a chave imprensa ENTRADA

em parametrizacao.

Nota 2: "Ciclo Inicial" chave é invalida nas condi¢cBes seguintes:

(a)
(b)
(c)

d)

(e)
¢P)
(g)
h)

Chave FEED HOLD é pressionada.
Chave parada de emergéncia é acionada.
Sinal de reset é ativado (Contate o fabricante de maquinas-ferramenta
para detalhes)
interruptor de selecdo esta definido para uma posicao errada (excpt
AUTO, DNC, EDIT e modo MDI)
Quando o numero de seqiliéncia esta sendo recuperado.
Quando um alarme é dado.
Execucdo automatica esta selecionada.
Quando o sistema NC néo esta preparado (NO PRONTO).
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4.3.6.2 Parada de selecdo automatica

Pressione a chave Feed Hold

Pressione a chave Feed Hold , e indica a luz feed hold , e o indicador cycle start sai.

(a) Se aferramenta estiver em execugdo, a alimentacao desacelera até parar.

( b)) Se a maquina esta em estado de parada, ndo vai continuar neste estado, e da mesma
forma "Feed Hold" do Estado.

(c)  Amaquina para apoés as fungdes M, S, T ou B serem executadas.

4.3.6.3 Modo Automatico

4.3.6.3.1 Capacidade da &area de armazenamento de execu¢do do programa em modo

automatico

No modo automatico, a capacidade de area de armazenamento de programa executado é 256
KBytes. Espaco disponivel, alternar a pagina para o programa de verificacdo de pagina ou pagina do
programa no modo de edi¢do, pressione a tecla primeiro e "@CAN" é exibido na coluna de

caracteres e, em seguida, pressione a tecla [Shiff, o sistema ird comutar automaticamente para a
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pagina de lista de programa, espaco disponivel da area de armazenamento € exibido na coluna de

caracteres.
4.3.6.3.2 Transmitir o programa de usinagem para a memaria USB no modo Auto
4.3.6.3.2.1 O parametro relacionado com a funcédo do programa de transmissdo USB

Quando a interface USB € usada para o parametro de transmisséo, em primeiro lugar o conjunto
de interface USB, os parametros relacionados s&o parametro NC N0340 e N0341. Se a interface
USB é utilizada como uma unidade de entrada ou de saida, definir NO340 e NO0341 para O

separadamente.
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NC PARAMETER NO. 13PAGE 00033 N0033

—

0 0
0 | 180
— 0 8
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

4.3.6.3.2.2 Transmitir programa de usinagem de disco de U para a meméria USB

PROGRAM
Passos: 1) Pressione chave na unidade NC, e péaginas relacionadas sao exibidos em

LCD;

2) Pressione a chave expandida no teclado pequeno, e a operacgao do disco de U,
DNC na area de armazenamento, a sele¢éo da pagina DNC do programa pode ser

exibida;
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PROGRAM CHECK 00005 NO110

3) Pressione a tecla ! no teclado reduzido, as opcdes de operacéo sao exibidos. Os
contetdos do opgao podem ser selecionados movendo o cursor amarelo por UP / BAIXO.
00005 NO110

Copv program (DNC Vol.— UsbDisk) in DNC mode

U
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)

4) Quando o cursor é movido para amarelo "Copiar programa (usbdisk-> NcRam no modo

de edicdo", pressione chave -I para exibir a lista de arquivos do programa de

usinagem no disco U.
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PROGRAM: Copy program (UsbDisk—NcRam) 00001 N0O832

1314
631
196/‘121'-'?4‘5 txt

vulR4 (0. 02).NC 6784743
260K. TXT 266852

5) Os programas de usinagem necessarios podem ser selecionados movendo o cursor azul

com UP / DOWN. Pressione a chave - no teclado reduzido para transmitir o
programa de usinagem para a memoria. Ele ird pedir: cépia de conclusédo apos a duplicacéo
do programa de usinagem estiver terminado. Nimero de programa no canto superior direito
e numero de seqiiéncia do programa sao alteradas. Se a chave Copiar € pressionada em
modo de edicao, ele ira pedir: operacédo so é valida no modo de edicéo.

PROGRAM: Copy program (UsbDisk—NcRam) 09001 N9001

B 7 A2 720090925, txt 63
196"?: F4Z. txt 2693
vulR4 (0. 02).NC 6784743
260K. TXT 266852

chave é utilizada para carregar dados;

Refresh| chave é utilizada para atualizar o contetdo na tela. Normalmente, a tela de atualizacao é
necessaria para atualizar os contetdos quando plug-ins ou retirar o disco de U.

Return chave. Geralmente, ndo h4 nenhuma tecla de retorno no sistema para o usuario retornar a
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lista de nivel mais elevado no menu expandido.

4.3.6.3.2.3 Programa de saida de usinagem da memoria do programa para o disco U por

interface USB

Tome a interface USB como unidade de saida, ajuste o parametro N0341 a 0;
Passos: 1) O mesmo que o modo de entrada do programa, alternar a pagina para pagina U

operacao de disco, e introduzir itens de operacao do disco de U;

ROGRAM: FILE ACCESS 00033 NO033
OPERATION
Copy PRO. (UsbDisk—DNC Vol.)in DNC mode
Directory of DNC Vol. in DNC mode
Copy PRO. (UsbDisk—NcRam)in edit mode
Copv PRO. (NcRam—UsbDisk)in edit mode
A | |
il LSK sk INC EDIT 14:56:03 |
N || U-DISK YES RETURN |
O
o
@
2 2) Quando o cusor amareldao é movido para a posicdo PRO Copiar ". (NcRam->
o
-]
. - ~ . YES - . -
usbdisk) no modo de edicdo ", pressione a tecla para exibir a lista de

arquivos de programa de usinagem em disco U. No modo Editar, introduza o
namero do programa de entrada, por exemplo: O0002 programa, isto €, a chave

S-COPY
em 2, e entdo pressione a chave _I 0 programa 00002 é a entrada para

A_COPY
disco U. Pressione a chave __I diretamente no modo Editar para copiar

7

todos os programas para o disco U, e o nome do arquivo € "983 Pro.txt".
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PROGRAM: Copy program (NcRam—=UsbDisk) 00001 NO0OO1

Al 5 HLi 1314
FRE L E T EEFEF20090925. txt
196 FEFE. txt
vulR4 (0. 02). NC
260K. TXT
01, txt
983Pro. txt
983Pro(1). txt

Se houver um arquivo com um mesmo nome no disco de U, o sistema ira adicionar um
nimero de sequéncia com paréntesis atras do nome do arquivo, por exemplo: "983 Pro (1)
txt." E usado para distinguir aquele com o mesmo nome de arquivo. Quando o nimero de
arquivo ultrapassar o @mbito tela, as teclas do cursor sdo usados para exibir o contetido da
proxima pagina movendo o cursor azul.

PROGRAM: Copy program (NcRam—Us ) 00001 NOOO1

FILES  |SIZEGYIE) | |
FREAL T T EZF2F20090925. txt

1964~ F2F 4. txt

vulR4(0.02). NC

- chave é utilizada para copiar um programa especificado para o disco U;

_ chave para copiar todo o programa de usinagem para o disco U;
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4.3.6.4 Diregdo DNC

4.3.6.4.1 Capacidade da area de armazenamento DNC e o parametro relacionado de interface
UsB

No modo de direcdo DNC o programa de entrada , o programa de entrada para a area de
armazenamento DNC por interface USB, selecione o programa a ser usinado na area de
armazenamento DNC para processar.

Capacidade de area de armazenamento DNC ¢é 160 KBytes.

Para a funcdo de DNC, o primeiro definicdo de parédmetro da interface USB, parametros
relacionados NC s&o parametros N0340 e NO341. Se tomar interface USB como unidade entrada e

de saida, NO340 e N0341 deve ser definido para 0 separadamente.

4.3.6.4.2 Transmitir programa de processamento de area de armazenamento DNC pela interface
usB

T
o) PROGRAM
; Passos: 1) Pressione a chave na unidade NC, e as paginas relacionadas séao
'e) exibidas no visor LCD;
o
@ NC PARAMETER NO. 13PAGE 00033 N0O033
2 N BT NO. DATA
S 0340 0 0350 0
0341 0 0351 180
0352 8
0343 0 0353 0
0344 0 0354 0
0345 0 0355 0
0346 0 0356 0
0347 0 0357 0
0343 0 0358 0
0349 0 0359 0
NC PAR HELP
0340data para.: Input device selection When storing programs into memory
P 0
LSK ##x INC MDI 14:55:23
NC.PAR  PLC.PAR

2) Operacdo de disco U, na area de armazenamento DNC e a pagina de selecdo do

programa DNC pode ser exibido pressionando a tecla expandida no teclado

pequeno;
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PROGRAM CHECK 00001 N1508

3) As opg0es de funcionamento s&o exibidos pressionando a tecla - no

teclado pequenumero A opg¢édo de contetido pode ser selecionada movendo o
cursor amarelo com o cursor UP / DOWN.

2) Apods o cursor amarelo é movido para "Copiar PRO. (USB Disk-> DNC vol.) Em modo DNC ",

pressione chave - para exibir a lista de arquivos do programa de processamento no

disco U.
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ROGRAM: Copy program (UsbDisk— DNC Vol.) 00081 N0O081

Total size:160M Bvtes.All DNC programs :3 . The free
size:124, 6742MBytes

FILES SIZE (BYTE)

yulR4 (0. 02). NC 6784743

10 |
LSK #kx INC EDIT 11:34:37 |

| COPY CANCEL REFRESH RETURN |

5) Selecione o programa movendo o cursor azul com UP / DOWN. Transmitir programa

de wusinagem para a area de armazenamento DNC pressionando a

COPY
chave_l no teclado reduzido. HA um progresso rapido durante a

transmiss@o. ApOs a duplicacdo ser concluida, ele entra automaticamente em
programa de usinagem de area de armazenamento DNC para a selecdo de um

novo programa.

: Copy program (UsbDisk— DNC Vol.) 00081 NOO81

Copy completed?Z%
Total size:160M Brtes.All DNC programs :3 . The free
size:124. 6742MBrvtes

FILES SIZE (BYTE)

yulR4 (0. 02).NC 6784743

LSK %=k INC EDIT 11:35:12

COPY CANCEL REFRESH RETURN

Cancel Esta chave é utilizada para eliminar a duplicagdo do curso de carregamento.
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4.3.6.4.3 Selecione o programa de processamento na area de armazenagem DNC para

realizar a usinagem DNC

A fim de cumprir a exigéncia de seguranca execute os programas de alta capacidade, o
sistema GSK983Ma adota 160M area de memoéria DNC para armazenar 0s programas a serem
usinadas. Os programas de processamento podem ser armazenado na area de memoria DNC para
satisfazer os requisitos de usinagem. Portanto, € necessério para o usuario selecionar o programa
de usinagem antes da usinagem.

Etapas:

1) Entrar na lista de processamento de &rea de armazenamento DNC, e selecione um

programa de usinagem movendo o cursor azul com a chave UP / SOWN;

ROGRAM: Directory of DNC Vol. 00001 N1508

Total size:160M Byvtes. All DNC programs :2 . The free
size:153. 2751MBvtes

FILES SIZE (BYTE)
983 &I FEFF. txt
vulR4(0. 02). NC
P
LSK s INC arto | | 16:20:32
DEL SELECT | REFRESH | RETURN
DEL ) A : .
Esté chave é utilizada para excluir programas na area de armazenamento DNC;
SELECT ) o _ _ _
Esta chave é utilizada para confirmar o programa de usinagem selecionado pelo cursor
azul;

2) Quando a tecla ﬂ‘ € pressionada, 0 programa de processamento onde o
cursor azul se localiza é selecionado como um programa de usinagem DNC, e a tela
do programa DNC é inserida automaticamente. Pressione a chave em modo
DNC para selecionar o programa para usinagem DNC. O efeito tridimensional da
chave varia, o que indica que o programa de processamento se encontra num

estado de confirmagdo. O programa de processamento pode ser realizado

pressionando a chave | Cycle Start continuamente. Pressione a chave |Reset| para
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cancelar o estado de confirmacdo do programa de usinagem. Entdo pressione a

tecla para operar 0 programa novamente. O programa de usinagem € definido
como o estado de confirmacao da usinagem DNC, e o cursor do programa é movido

para a cabeca do programa.

ROGRAM DNC yulR4 (0. 02).NC 00001 N8364
N8368X23. 93Y-11. 091Z-16. 951

N8370X23. 705Y-11. 316Z-16. 732

N8372X22. 681Y-12. 34Z-15. 818

N8374X22. 44Y-12. 581Z-15. 621

N8376X21. 301Y-13. 72Z-14. 915

RELATIVE ABSOLUTE DISTANCE TO GO
X 26.543 | X 26.186 | X 0. 000
Y -9.232 | Y —9.322 | Y —0. 215
Z -19.355 | Z -19.355 | Z 0.372

Estado de usinagem |
DNC é realizado. I

PLAN:

Hohk | 16:27:00 |MOTION |

| | | RETURN |

4.3.6.5 Bloco Unico
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SINGLE

Quando é valido, a unidade de controle executa apenas um bloco de cada vez quando
a tecla "Ciclo Inicial" esta pressionada.

Quando o "bloco a bloco" é definido como 1 na pagina do ajuste da chave menu, o equipamento
de controle é interrompido apdés a realizacdo de um programa. Pressione "ciclo de comecar a" chave,
e a unidade de controle para apds o préximo bloco ser executado.

Nota 2: No ciclo fixo de usinagem, se o Unico bloco de funcéo é valido, aferramentaird

parar no ciclo de caminho (1) (2pu (6o ciclo fixo (veja a figura a seguir).
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______ -=avancgo rapido

— = alimentacgéo

5
oy
O — — — — -

Quando o calculo repetido de ciclo fixo ndo € 1, a execucdo para cada momento, exceto
para o bloco (6Xo ciclo final, e "Feed Hold" acende-se.
"Feed Hold" acende-se para parada dos blocos (1)(2)
Nota 3: Para os blocos M98P, M99 e G65, G66 ou G67, a parada do bloco Unico é invalida.
No entanto, se os comandos no bloco M98 ou M99 s&o enderecos exceto O, N, L e P,

a parada do bloco Unico é valido.

4.3.6.6 Reinicie ap6s Feed Hold ou Pare

(1) Selecione o modo automatico

(2) O indicador "Feed Hold” apaga quando a chave “cycle start” é pressionada.
4.3.6.7 Manual de Operacéo de execugao automatica

(1) No modo direcdo automética, ha direcdo de paradas pressionando a tecla "feed Hold" no painel
ou faca o "bloco unico" de funcéo valida.

(2) Registrar coordenadas da posicéo de parada exibidos pela unidade de exibicdo de posicao.

(3) Realize a operacédo manual (ver 4.3.4.3)

(4) Voltar a ferramenta para coordenadas gravadas (o ponto de inicio de operacdo manual)

(5) Restaurar ao estado anterior e o modo de operagdo manual antes de reiniciar o funcionamento
automaético.

(6) Pressione a chave cliclo start.
4.3.6.8 Operacédo de MDI em execucdo automatica

(1) Fazer a fungéo de "unico bloco" valido, quando o bloco atual é executado, alimentacéo eixo
para de esperar o préximo comando.
(2) Selecione o modo MDI.

(3) Entrada necesséria de comando, pressionando a tecla de inicio do ciclo é possivel executar
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comandos no modo MDI.

Depois que os comandos no modo MDI sdo executados, restaure 0 modo de parametro e o

estado antes da operacdo MDI. Selecione novamente o modo AUTO, pressione a tecla ciclo

start no painel de operacao para continuar a execucéo do programa.

Note 1: Os modais dados reservados no ciclo de movimento séo influenciados na execugao do

comando MDI.

Note 2: Os dados modais comandados pelo MDI estard ativo para a operagao automatica.

Note 3: Compensacao do raio de ponta de ferramenta ndo € permitida durante a operacao de
MDI.

Note 4. Operacao de MDI néo é permitida em estado de espera de alimentacao.

4.3.6.9 Pular Bloco

®

SKIP

QuandgSKIPjou menu no "BLOCO SKIP 1 ~ 9" na chave de definicdo é ON, e alguns blocos

-U A n n H A H 7
o) contém "/ n"(n=1a9),a unidade de controle é autorizada para saltar este bloco. Cada nimero de
~—+
N 1a9 correspondem a um comutador.
O
Ee]
@
=
QD
=
)
> MENU SWITCH NO. 02PAGE 00001 NOOO1
BLOCK SKIP 1 =J0  (0:0FF 1:0N )
BLOCK SKIP 2 =[  (o0:0FF 1:0N )
BLOCK SKIP 3 =Jo  (o0:0FF 1:0N )
BLOCK SKIP 4 =[p  (o0:0FF 1:0N )
BLOCK SKIP 5 =Jo  (0:0FF 1:0N )
BLOCK SKIP 6 =[o  (o0:0FF 1:0N )
BLOCK SKIP 7 =0 (o0:0FF 1:0N )
BLOCK SKIP 8 =[  (o:0FF 1:0N )
BLOCK SKIP 9 =[  (o0:0FF 1:0N )
P
LSK sk INC EDIT | | 17:01:29
SET MACRO SWITCH

Nota 1. Quando o bloco é lido no buffer, que decide a validade da funcao arbitraria de
salto do bloco. Portanto, esta funcéo é invalida para blocos que foram lidos no registrador
buffer.

Note 2: Esta chave no painel de operagdo pode fazer apenas um namero na escala
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de 1-9 sdo deslizado por um bloco arbitrario. Fabricante de maquina ferramenta determina

aquele controlado.

4.3.6.10 Substituir avancgo

Para a definicao de controle pela funcdo F, a substituicdo com incremento de 10% na escala

correspondente 0 ~ 200% pode ser defineda.

Movimento real pode ser exibido

CURRENT BLOCK

4.3.6.11 Execucéao seca

na pagina de comando do bloco de corrente.

00001 NOOO1

Se ou “Dry Run” no menu de opcédo de configuracdo € definido como ON durante a

operacdo da instrucdo de memoria ou MDI, a funcdo F ndo estara ativa e a ferramenta ira mover-se

como a velocidade seguinte.

Chave de avago répido
ON/OFF

Avanco rapido

Alimentacé&o de corte

Chave de avanco rapido
ON

Avanco rapido

Maximo movimento Jog

Chave de avanco rapido

Movimentacdo Jog (ver na

Movimento Jog
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OFF tabela)

Nota: Dry run de travessia rapida pode definir valido ou definido para ser invalido por parametro 7 BIT 0

(RDRN) .

4.3.6.12 Bogueio da maquina

* %)
MACHINE
Lock

Quando Machine Lock| ou menu de configuragéo "Machine Lock" € definido como ON, o pulso
de comando do movimento é contido. Portanto, a posi¢ao de inicio de alimentagéo do ciclo start ou

de operacdo manual é atualizado conforme comando de entrada, mas o transporte ndo é circular e
as coordenadas da maquina ndo sao alteradas. Esta funcdo é usada para os programas de
verificagdo.

Nota 1: Quando o comando G27, G28 ou G30 sao definidos, a maquina néo ir4 retornar para o ponto de

referéncia. Assim, o indicador retorna ao ponto de referéncia e ndo acende.

Y
) Note 2: As fungdes O M.S.T e B sédo executadas.
[N} Nota 3: O parametro NC 26 BIT O ativa a ventilagdo automéatica quando ha o bloqueio da
) maquina
§e;
@
2
g.
4.3.6.13 Chave de bloqueio de M.S.T.
® msT
M.S.T.LOCK

M.S.T lock | ou "Lock MST" do interruptor de menu em configuracdo estiver ativada, a funcao
MST e B é bloqueada, a funcao G ainda executa, e esta fungdo também é usada para a verificacéo

do programa.
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4.3.6.14 Bloqueio do mostrador

MENU SWITCH NO. 01PAGE 00001 NOOO1
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Quando o menu interruptor "Display Lock" na configuracdo estiver definido como ON, as
coordenadas relativas exibidas no visor de posicdo sao bloqueadas. Por exemplo: quando o sistema
de coordenadas é movido por operacdo manual, adota essa opcdo para evitar que o valor

apresentado seja alterado pela quantidade do movimento manual.
4.3.6.15 Imagem do espelho

Em funcionamento automético, quando o interruptor de imagem do espelho de X, Y e eixo 4 é
ligado, vai rodar reversamente os eixos. No manual de referéncia automética e retorno, retornam a
circulagdo entre o ponto de referéncia e o ponto intermediario € ndo se movem no sentido inverso, a
posicéo de exibicdo depende do movimento real da ferramenta. Esta funcdo pode ser conseguida
pela configuracdo do parametro com unidade MDI (ver secao 4.4.7)

4.3.6.16 Examinar substituicdo rapida

@
WFO

X1

€
VYLF50

X10

@
VLF100
X100

Qualquer opc¢éo de avanco rapido com substituicdo de 100%, 50% e FO pode ser defineda no
painel. Quando a taxa de rgpida € 10m/min, e a substituicdo é ajustada para posicionar a 50%, a
velocidade de alimentacao real é alterada para 5m/minimo

(1) FO é uma velocidade fixa fornecida pelo fabricante de maquinas-ferramenta (parametro NC é
NuUmero 113). A funcédo aplica-se aos seguintes condi¢cdes:

(2) O avanco rapido especificado por G0O;

(3) O avanco rapido em ciclo fixo;

(4) Ataxa de avanco rapido no G27, nos modos G28, G29 e G30;

(5)  Avanco rapido Jog;

(6) Ataxa rapida para manualmente voltar ao ponto de referéncia.

4.3.6.17 Funcéao de recuperacdo de numero da peca de trabalho externo

Selecione o nimero da peca a ser usinada pelo interruptor fixado no painel (Nao ha exemplo de

painel neste manual). (Programas de processamento tém sido armazenados em antemao) pressione
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a tecla start, o sistema ira executar os programas que correspondem ao trabalho do ndmero de
pecas. Usando esta funcdo, os usuarios ndo precisam procurar nimero de programas salvos, no
entanto, o tempo de operacao de espera e erros de operacdo sao reduzidos.

Preparacao do programa: Nas condicdes de utilizar esta funcéo, o nimero do programa especificado
deve corresponder ao nimero de peca de trabalho a ser usinado. Ou seja, selecionar um nimero de

01 ~ 31 para cada peca a ser usinada. O nimero de programa correspondente € como se segue:
O(: )00oo(OisEIA, : isISO)

‘ ——— Ndmero de pe¢a (01~31)

Qualquer niumero da peca de trabalho

Guarde-os para a memaria do programa da peca. Veja a figura a seguir: cada programa deve
comecar com o endere¢co O que se seguiu por numero de programa e terminam com M02, M30 ou

M99. Os programas que ndo sdo relevantes ao nimero da peca estdo autorizados a armazenar.

0 0001; 3
N 0001 GOO...... ;
........................ >
........................ Programas correspondentes a peca de trabalho 01
J
N 120 M02;
0002;
N 0001 GOO...... ;
........................ Programas correspondentes a pega de trabalho 02
N 300 M30;
0 0004;
N 001 GO0O.........
........................... Programas correspondentes a pega de trabalho 04
N 080 M02;
6247;
N 001 GO00.........

........................... Programas néo sao relevantes ao nimero de pecas
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N 034 M99;

Nota 1: Cada programa deve comegar com a letra 0 que se seguiu por niumero de programa e terminam
com MO02, M30 ou M99. M02, M30 e M99 ndo pode ser especificada no meio do programa. Se um é
especificado no meio, 0S seguintes programas serdo vistos como outro bloco (Quando os
programas estdo para ser guardadas em armazém, o numero de sequéncia de blocos de tras M02,
M30 ou M99 serdo vistos imediatamente como nimero de programa).

Nota 2: A quantidade permitida do nimero de pecgas é determinada pelo fabricante da maquina (Consulte
o manual do fabricante de maquina ferramenta)

Nota 3: Quando o sistema da maquina tem em sua parte externa a funcao de recuperagdo A de nimero

maximo autorizado. Nimero da peca é de 31. O nimero de programa correspondente da peca deve comecgar

com digitos 00.
(2) Métodos de Operacao
Métodos de operacao sédo diferentes com fabricantes de ferramenta de maquina. Métodos de
operacdo apresentados aqui sdo gerais. As operacbes devem ser feitas com manual de

instrucdes fornecido pelo fabricante da maquina-ferramenta.

Nota 1: Selecione modo Auto e defina o programa correspondente (01 ~ 31) do numero da peca pela
chave de rotagao fixada a bordo da operagdo da maquina. Pressione a tecla START, e programa
correspondente do nimero de peca especificado é retraido, e o processo é feito a partir do
programa.

Nota 2: Definir o nUmero de pecas para 00 e pressione inicio do programa, a tecla correspondente nao
sera retraida. Mas comece a partir da parte executavel do programa atual. Quando ele comeca a

partir do meio do programa ou programa executado irrelevante para o nimero da peca, uma vez
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que nimero de seqliéncia ou nimero do programa é retraido, o nimero de pecas definido para 00 e

pressione novamente a tecla START.

Note 3: Estafuncado néo é usada para executar MDI, mas apenas para execu¢ao automatica.

Nota 4: Se o nimero de programa correspondente para o nimero de peca ndo € armazenado na memoria,
alarme (nimero59) vai ocorrer pressionando a tecla START.

Nota 5: O mesmo numero de peca é selecionado por indexacdo de placa, ndo é sempre necessario
selecionar o programa correspondente. Consulte o manual do fabricante de maquinas-ferramenta
para operacdo do programa correspondente. Quando é selecionada a funcédo de nimero de peca
de trabalho, o programa de retrives de sistema NC no modo Reset ap6s o funcionamento

automaético ser iniciado.
4.3.7 Interruptor MPG (gerador de pulso manual)

Quanto ao eixo especificado na execug¢do automatica (defineda pelo pardmetro, o parametro NC
correspondente é nao.
314). Exceto execucdo automatica do préprio eixo, 0os movimentos que operaram por MPG

pode ser executado.

282



4.3.7.1 Interrupcao MPG

(1> Ainterrupcdo manual pode ser realizada, rodando o gerador de impulsos manual nas
seguintes condicoes.
Modo: Modo automético ou modo MDI.
Estado de funcionamento: de insercdo manual é possivel durante a corrida automatica e
interpolacao linear, e interpolacéo de arco.
No entanto, as seguintes condi¢des sao excluidos:
( I) Quando um alarme é dado;
(I Sem eixo em movimento;
(ID Quando a posicao é valida;
(IV) Quando intravamento é valido;
(V) Sem movimento de comando.

(2) Controlar sinal de selecédo do eixo.

Sinais de selecdo manual de eixo (HX, HY, HZ, H4, H5) sdo alimentados para cima (fazendo

contatos) para o eixo fazer a inser¢cdo manual.
4.3.7.2 Movimento de insergcdo manual

Quantidade de movimento: A quantidade de movimento por insercdo manual é idéntica com a
do alimento MPG. A quantidade de movimento depende da escala do gerador de impulsos manual e

substituicdes de alimentacdo manual (X1, X10 e X100) e é adicionado & da execugdo automatica.

Mover velocidade: A velocidade axial para a insercdo manual é o resultado da adicdo da
velocidade movimento de funcionamento automatico por inser¢do manual. Portanto, a velocidade
axial sera limitada a taxa de avanco rapido (quando o parametro NC # 306,6 CHR = 1) no caso em
que a velocidade axial excede a taxa de avanco rapido.

Com a parte que excede a velocidade de avanco rapido é perdida, a quantidade de movimento
néo é consistente com o valor exibido na placa de indexacéo.

(3) As relagdes de insercdo manual para varios sinais sdo como a tabela a seguir:

Sinal Movimento

7

Ele é afetado, ou seja, a ferramenta ndo se
Maquina bloqueada move, se a maquina estiver configurada para
ON

Que é afetada, ou seja, a coordenada relativa

Exibicéo bloqueada ~ i
ndo muda se o mostrador esta bloqueado

Imagem de espelho do eixo X Ela ndo é afetada, ou seja, a maquina move-se
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positivamente se o disco de méo é girado na

direc&o positiva

(4) As relagdes de interrup¢do manual para varios sinais sdo como a tabela a seguir:

Exibir Movimento

Nao afetado: pulso Manual-inserido ndo é

Coordenada absoluta o
adicionado ao coordenadas absolutas

Coordenada relativa Afetado: pulso Manual-inserido é adicionado

Coordenada de maquina Afectado: pulso Manual-inserido é adicionado

(5) Exibicdo da quantidade movimento: quantidade de movimento pela inser¢cdo manual pode
ser exibida pela chave (DGNOS numero 805~809. Quando DGNOS ¢ exibido, pressione a funcao
chave em DGNOS| MDI.

Numeros de dados de diagnésticos

805 |Quantidade do movimento manual inserido do Eixo X|

806 |Quantidade do movimento manual inserido do Eixo Y]

807 |Quantidade do movimento manual inserido do Eixo Z|

808 |Quantidade do movimento manual inserido do 4° Eixo |

809 |Quantidade do movimento manual inserido do 5° Eixo |

Unidade: 0.001mm (sistema métrico)
0.0001polegada(sistema polegada)
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Nota: Quando a desobstrucgao valida é defineda em sinal de reset (NC parédmetro # 7.3 é 1), Os

valores de movimentac&do podem ser apagados pressionando a tecla reset.

4.3.8 Funcao manual de velocidade

)| o ':guv.) ‘O

ccw STOP ORIENTATION

O eixo gira positivamente: Pressione m no modo manual, eixo gira CCW.

O eixo para: Pressione no modo manual, o eixo desacelera e para.

Inverter a rotac&o do eixo: Pressione em modo manual, eixo gira CW.

Nota: Sentido de rotacdo do eixo real é diferente para varias maquinas, por favor consulte

o manual de maquina ferramenta do fabricante.
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Orientacdo do eixo: Quando a maquina é correspondida pelo eixo do servo controlador, o

sistema ir4 enviar sinal de partida para o servo controlador pressionando a chave | ORIENTATION

no modo manual ou no modo Auto, MDI comando M19. Depois da orientacdo do eixo ser realizada

no controlador, o sinal de concluséo é enviado para CNC, e a orientacdo do fuso é terminado. Esta

funcao é utilizada principalmente para a ferramenta de mudancga do furo mandrilhado.

Substituir velocidade do eixo:

A substituicdo da Velocidade do eixo pode ser ajustada de 50% a 120% por essa opgao.

Quando a maquina-ferramenta tem a funcéo do codificador do eixo, o sistema ird apresentar a

velocidade do eixo. O valor da velocidade do eixo pode ser exibido no bloco de comando atual.

CURRENT BLOCK

00033 NOO33

G-CODE

GO0
G17
G90
G23
G94
G21
G40
G49
G80

LSK ek

I COMND RESTR

G50
G67

G54
G64

INC

JOG

T
M 3
L
P
Q
D
B
H
2000 F__% 0.0
CACT__ 00840D
| 15:05:43 |
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4.3.9 Funcao manual auxiliar

USER2

USEH4 USER
WASHING
USERS USER BLﬂWING
WORKPIECE |

¥

COOLING

As funcdes da chave logica de execucéo sao determinados pela programacédo PLC, por favor,
consulte o manual do usuario do PLC versao correspondente. Eles controlam ON / OFF de pegas de
maquinas separadamente. Normalmente, pressione ON e entao pressione OFF. A fungéo da chave

USER1 ~ de USER10 ndo sao definedas, que pode ser definedas por exigéncia do utilizador.

®
Y&
T. MAG.

DEBUGGING

4¢

MANL.
ROTATION

‘x&
T. CASE

’zé—

T. CASE
HORIZON

Y
Q
=
—
N
@)
o
®
=
Q
=
@)
-

Caixa de ferramenta vertical, magazine de ferramentas de depuragéo, caixa de ferramentas
horizontal, e rotacdo do braco mecénico: Esta série de funcdo € usada na depuracdo revista da

ferramenta. Consulte o correspondente manual PLC para detalhes.

LED exibe o nimero de ferramenta atual.

4.4 EXIBICAO E FUNCIONAMENTO DA UNIDADE NC COM LCD
EXIBICAO DO CARACTER
A unidade de NC é normalmente instalada na parte superior frontal da cabine de controle. E
constituida pelo mostrador e chave LCD, como mostrado na figura seguinte.

Nota: Diferentes instalacdes e diferentes unidades NC sao fornecidas para o sistema de 983M. Sé

um tépico é listado nesse manual
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Chaves Funcionais:
Diferentes telas sdo selecionadas e apresentadas por teclas funcionais.

Os nomes e contelidos de cada tecla funcional estdo listados abaixo.

Pressione
POSITION Exibir posicdo atual
uma vez
Pressione ] ) L ]
Define a visualiza¢éo e define os dados
uma vez
Pressione
SETTING Exibicdo e definicdo das variaveis de usuario macro
2 vezes
Pressione — L o
Exibicdo e definicdo do menu substituir
3 vezes
Pressione o .
Exibir o programa de deteccao
uma vez
Pressione i
Mostra o conteudo do programa (ver 4.4.24.12)
b PROGRAM| | 2 vezes
; ) Mostra o contetido do programa no modo EDIT.O programa
Pressione . .
o esta sendo executado ou executado e 0s seguintes
S 3 vezes . o )
@ programas séo exibidos no modo diferente do modo EDIT.
2 Pressione L L R
o Exibicao e definicdo do pardmetro NC
uma vez
PARAMETER :
Pressione L L R
Exibicdo e definicdo do parametro PLC
2 vezes
Pressione o L
Exibicdo e definicdo do valor de deslocamento
uma vez
OFFSET : N : . :
Pressione | Exibicdo e ajuste da compensacdo de origem da peca de
2 vezes coordenadas de trabalho
Pressione o )
Exibir o contetdo de alarme NC
uma vez
ALARM :
Pressione .
Exibir mensagem externa
2 vezes
Pressione | Mostrar valor de comando e a entrada do painel de comando
umavez | MDI
COMMAND :
Pressione o .
Exibir a mensagem de reinicio do programa
2 vezes
Pressione o o ]
Exibir os dados de diagndstico do sistema
DIAGNOSIS| | uma vez
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Pressione

2 vezes

Exibir a mensagem da gestéo da vida da ferramenta
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Introducédo para outras teclas no teclado MDI

Chave Reset Para reiniciar CNC e eliminar alarme.
/ 7
RESET
Y
Chave Input Quando endereco da chave ou chave numérica é

pressionado, os dados de entrada sao exibidos na
INPUT tela, mas ainda no buffer. Pressione a tecla de

entrada, e esses dados sédo guardados no registo.

Chave Cancel Excluir caracteres no buffer a partir do final
pressionando cancelar chave.
CANCEL
Chave Edit Insercédo, alteracdo e supressdo podem ser feitos
pressionando estas trés chaves em introduzir
5 ALTER]INSERTIDELETE dados.
L
e Shift Algumas teclas de endereco incluem dois tipos de
g personagens, que sao selecionadas pressionando
g SHIFT a tecla shift. Caracteres de entrada no canto
§' inferior direito quando sinal "" é exibido na tela.
Chave Address

Letras de entrada pressionando a tecla endereco.
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Chave numérica e chave de caracter

Os digitos e pontuacdo podem ser a entrada
pressionando a tecla numérica. Digite "," pela
chave EOB.

Pagina virada para cima e para baixo (Page Up /
Down): Vire a tela de exibicdo para a frente ou

para tras para uma pagina.

Mover 0 cursor para cima e para baixo

Chave flexivel: a sua funcdo é defineda pelo

conteudo da parte inferior de exibi¢do na tela.

Chave extendida
Chave de retorno
'

4.4.1 Estado de exibicado

Aindicacédo de estado do sistema é apresentado na parte inferior da tela:
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(1) Editando o tipo de exibicao

_16:06:18 | |

o [ [

(2) exibigdo do estado de alarme

-

(3) editar a exibigdo de busca

R R B
[ smw] sa |

(4) Exibir sistema reiniciar

J JRCCTN T R S

U
Q
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o
)

(5) Edigao de programa de Segundo plano

N e prfee [

(6) Parar de desenhar

292



=y EEEE iEEE P:5 15:11:49 (STOP

| G. PARA

IGRAPH DRAW | E.NDl c/s | |

(7) E no desenho

nEEE A== iEEG P:5 14:53:56 |DRAWING

G. PARA I GRAPH DRAW END C/s

(8) Elaboragéo continua ou selecdo de bloco Unico

S kR sk B:S 11:33:05 [DRAWING CYC
| G. PARA I GRAPH DRAW | END | c/s | |

Os simbolos indicadas sdo como se segue:

NAO esté pronto: Ele indica que o sistema de controle ou servo ndo funcionar.

LSK: Indica que o simbolo é ignorado quando a entrada de dados.

BUF: Indica que um bloco € lido, mas nédo executado. Os blocos ndo executados ainda existem
apos reset em modos diferentes de MDI.

ABS: Ele indica que os comandos MDI sdo absolutos. Pressione a tecla SHIFT ao inserir o
estado INC.

Inc: Ele indica que os comandos MDI sdo incrementais, pressione a tecla para entrar no estado
ABS.

SRCH: Indica que a sequéncia nimero de recuperacdo da funcdo estd funcionando (este
simbolo esta piscando).

RSTR: Indica que o periodo de reiniciar o programa para a conclusado de retornar para o Ultimo
eixo (este simbolo esta a piscar)

Alarme: Indica que o alarme estd sendo dada. Pressione a tecla de alarme para exibir o
formulario de alarme (este simbolo esta a piscar)

Edicdo: Indica que editar a funcdo funcionara. Piscando indica que o programa esta sendo
transmitido. A operacao de edicao para parar deve ser feita quando o simbolo existe.

O programa é editado em segundo plano: A funcéo de edicao de plano de fundo é usado.

Ele esta a redigir: O caminho esta a ser elaborado quando o sistema esta sendo executado.

Parar de desenhar: A funcao do desenho é interrompida.
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Desenho parado / no desenho blocos continuos por bloco Unico: A funcdo de desenho é usado
diretamente. O caminho pode ser elaborado sem execucéo do programa.

18:55:57: Exibicdo do tempo de display: tempo de 18: 55: 57
4.4.2 Chave de entrada

A entrada de contelido por endereco ou chave de teclas numéricas sdo exibidos na parte inferior da

tela.

PROGRAM 00009 N0O009

00009
%

[co2X=00 0vonn oMiz2-
e —

sex ik INC PDIT | 15:52:17 |
CHECK DIR IPRGRAM BG.EDT || BG. END

Quando a tela é exibida, pressionandoPOSITION | ou [ ALARM | das teclas de funcéo, os

dados ndo podem ser introduzidos.

Pressione uma vez para entrada D, e pressione de novo para entrada H.

Apenas uma palavra composta por um endere¢o e um nuamero pode ser digitado quando a
edicdo do programa ndo esta sendo executada.Pressione para apagar uma palavra.

Na edicdo do programa, uma ou mais palavras podem ser de entrada, e um bloco ou uma
sequéncia de até 32 caracteres podem ser inseridos.

Os ultimos caracteres introduzidos podem ser eliminados se pressionar a chave] CANCEL|. Se a
chave é pressionada continuamente, os caracteres digitados serdo apuradas em
sucesséao.

Nota: No modo Editar, o programa de edi¢do € ativado quando a chave |PROGRAM | é

pressionada
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4.4.3 Visualizacdo do numero de programas e numeros de sequéncia

Os nuameros de programa e as sequéncia de nimero sdo exibidos na parte superior da tela,
como mostrado na figura seguinte.

PROGRAM

00009 NOOO9p,

A definicdo do numero do programa e o nimero de sequéncia sdo apresentados como a

seguinte tabela:

Modo Operacéo Conteldo
) . _ Exibir o dltimo nimero de sequéncia
Os outros | Outras operagdes seguintes
executado
modos de | —
o Numero de seqiéncia de . o o
edicéo . Ndmero de sequéncia exibida
recuperacao
(MENORY) | A chave funcional esta em
Retornar para a cabeca do bloco
Modo estado de | PROGRAM
] Mostrar este bloco
automatico Pressione chave do cursor
A chave funcional esta em | Visitar programas ao longo da
estado de PROGRAM direcdo + a partir da posicdo da
Pressione chave do cursor]] | memoria atual
(EDIT) A chave funcional esta em
Modo edit estado def PROGRAM Visitar programas ao longo da
odo editar
Pressione a chave do | direcdo - Mostrar o primeiro valor N
cursot.
Pressione RESET para | Retornar para a cabe¢a do bloco
entrar no estado iniciar Mostrar este bloco
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(MEMORY) i . o
Numero de programa de | Mostrar o numero de sequéncia
Modo
recuperacao recuperada
automatico

4.4.4 Exibicao do alarme (chave funcional | ALARM

Quando ALARM ¢ indicada na parte inferior direita da tela em caso de alarme, mensagens
de aviso poderam ser visitada pelos seguintes procedimentos:
Pressione a chave | ALARM | quando a informacdo sobre a operagéo, pressione a chave

ALARM | novamente para exibir a mensagem de alarme.
Consulte o Apéndice 6 para o significado do nimero do alarme.

ALARM MESSAGE 00001 NOlll-_I:

NO. | MESSAGE |[~
041 Overcutting is caused in tool radius compensation

Y]

Q

=

~—+

N

@)

©

(9]

= L

QD

:. -

S LSk BUF INC a0 [ 14:53:57

ALM EX. MSG |

Nota: Uma vez que o alarme ocorre, o contelldo de alarme exibira automaticamente na

tela.
4.45 Informacédo de operacao (conteudo da mensagem de alarme externo)

Uma vez que a maquina envia mensagem de operacao, a mensagem exibira automaticamente

na tela.

296



NO. MESSAGE -
2090 FEED OVERRIDE 0%

Se as informacdes de operacdo sdo necessarias para exibir depois que alguma outra pagina for
selecionada, pressione a chave | ALARM | . Quando a mensagem de alarme for mostrada,

pressione a chave | ALARM | novamente.
4.4.6 Exibicao de posicéo atual e reinicializar (chave funcional POSITION |

(1) Pressione a chave .

(2) Pressione a chave | PAGE | Os dados sédo apresentados em um dos seguintes trés

modos.

( I) Exibig&o da posigao num sistema de coordenadas relativa.

RELATIVE

O operador pode limpar as coordenadas relativas.

Limpar: Pressione X |. [ Y]ou[Z, os caracteres de endereco pressionado pisca continuamente.
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Pressione chave [SHIFT | novamente, a posi¢ao relativa do endereco de piscar serd apagada.
Nota: Sé é possivel no estado de parada de execugdo automatica.

(IID Exibigao de posi¢cdo em um sistema de coordenadas absoluto

(ID
(a)
(b)
(c)
(d)
(e)

Exibir todas as posicoes.

Visualizar a posicao atual pelas seguintes coordenadas simultaneamente.
(RELATIVE) sistema de coordenada relativa

(ABSOLUTE) sistema de coordenada absoluta

(MACHINE) sistema de coordenada da méaquina

(DISTANCE TO GO) Distancia para ir

00001 NOOO1

DISTANCE TO GO indica a quantidade restante movimento de um bloco. A posicédo de cada
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sistema de coordenadas ndo pode ser limpo na interface posicdo ALL. A unidade de sistema de

coordenadas da maquina é a mesma que a do sistema de maquina.

4.4.7 Exibicdo do valor de comando (chave funcional | COMMAND ))

(1) Pressione a chave | COMMAND |.

(2) Pressione a chave [PAGE| . A pagina é exibida pelos seguintes trés modos:

( I) Ele exibe o valor de comando que é originalmente definido.

CURRENT BLOCK 00001 NO106

Como mostrado na figura acima, os digitos seguintes% F carater indica o controle de programa

gue multiplicam controladamente pela substituicdo da alimentacgéo.
SACT: SACT e os digitos seguintes indicam velocidade real do eixo.
(ID Ele exibe o valor de entrada de comandos, por MDI ou pelo valor do comando a ser executado

na préxima vez.
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NEXT BLOCK-MDI 00001 NO146

(II) Ele exibe o valor do comando do préximo bloco a ser executado durante a compensacgao

da ponta do raio da ferramenta C
QUEUED BLOCK 00001 N0222

Y
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Q
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4.4.8 Definicéo (chave funcional | SETTING ))

4.4.8.1 Exibicéo e definicdo de entrada, saida, etc.

(1) Pressione a chave | SETTING |,

(2) Pressione a chave PAGE| . Configuragdo e visualizagdo tem os seguintes dois modos.

(I) Definicdo e exibicdo de entrada e saida.
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SETTING DATA NO. 01PAGE 00001 N0O642

o
o
o
o
o
o

Definicao (valida quando o programa de bloqueio esta ON, invalido quando esta bloqueado, cujo
estado pode ser mudado pelo parametro 11 BIT5 DECI)
(a) Definir o modo de sele¢do de modo MDI.
(b) Pressionar a chave de cursor para mover o cursor para o item a ser alterado. O cursor ndo
pode ser movido com o enderego chave N.
Introduzir 1 ou O, pressionando a tecla P, como mostrado na tabela a seguir.

0 1
X imagem do espelho imagem do espelho imagem do espelho ON
(X imagem do espelho) OFF
Y imagem do espelho imagem do espelho imagem do espelho ON
(Y imagem do espelho) OFF
imagem do espelho do eixo imagem do espelho imagem do espelho ON
4 OFF
(4
THMAXISMIRRORIMAGE)
TV checar Né&o sim
(TV Checar)
(Caodigo de Furagéo) EIA ISO
(Unidade de entrada) Mm Polegada
(Dispositivo de entrada 1) DNC (setto0)
(Dispositivo de entrada 2) N&o usado Entrada RS232C

Na operag&o, pressione P |, [OJou [ 1], na chave em sequéncia.
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Nota 1: A funcéo ndo selecionada nao pode ser defineda. Por exemplo: (UNIDADE DE ENTRADA) = 1 néo
pode ser usada para uma usinagem de sistema métrico quando a funcédo de selecdo do sistema for
métrica o interruptor ndo estara disponivel. Coédigo de saida (PUNCH CODE) = 1 ndo pode ser definido
guando o cédigo ISO func¢ao de selecdo de entrada ndo estiver disponivel.

Nota 2: CODIGO DE ENTRADA é automaticamente reescrito quando o G20 (em sistema de polegada) e
G21 codigo (no sistema métrico) for executado.

Nota 3: Quando os dados sdo de entrada, o codigo especifico padrdo ISO ou EIA é irrelevante para a
entrada. 1ISO ou EIA cédigo podem ser identificado automaticamente.

Nota 4: O dispositivo de saida para a saida de dados sao definidos por n° 341



(II) Outras definecdes e exibicdes

SETTING DATA NO. 02PAGE 00001 N0O642
NO. DATA NO. DATA
0057 5 0156 0
0058 30 0157 0
0059 58 0180 0
0067 1000 0319 00000000
0068 1000 0340 0
0141 278 0341 0
0151 0 0355 0
0152 0 0356 0
0153 0 0407 0
0155 0 0450 0

PAR HELP
0057data para.: Run time display (increment by 1h)
P -9999 |
LSK sk INC MDI 15:35:55
SET MACRO SWITCH

Os nuameros exibidos e seus significados sédo os seguintes;

Ndmero
de dados Significado
057 Tempo de movimento  (Unidade: hr) (TMHOR)
058 Tempo de movimento  (Unidade: min) (TMMIN)
059 Tempo de movimento  (Unidade: s) (TMSEC)
067 Ciclo fixo G73(alta velocidade ciclo de furacdo), define quantidade de
retracdo (CYCR)
068 Ciclo fixo G83(ciclo de furacdo profunda), a alimentacao rapida é alterada

para uma distancia especificada (CYCD) de controle de corte .

141 Tempo de movimento (TIMEL)

X valor do ponto extremo 1 de limite de armazenamento de movimento 2

151
(LT2X1)

15 Y valor do ponto extremo 1 de limite de armazenamento de movimento
2(LT2Y1)

153 Z valor do ponto extremo 1 de limite de armazenamento de movimento 2
(LT2Z21)
X valor do ponto extremo 1 de limite de armazenamento de movimento 2

155 (LT2X2)

156 Y valor do ponto extremo 1 de limite de armazenamento de movimento 2
(LT2X2)

157 Z valor do ponto extremo 1 de limite de armazenamento de movimento 2

(LT2X2)
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180 Definir nimero de sequiéncia para a correspondente parada
319 Definicdo (PRG8.MSBL)
340 Selecao do dispositivo de entrada (IDVICE)

341 Selec¢do do dispositivo de saida (ODVICE)

Ajusta automaticamente a distancia de desaceleracédo do ponto final do

355
canto interno (AOVEL)

Ajusta automaticamente a distancia de desaceleragdo do ponto final do

356 _
canto interno (AOVLS)

407 Escala
Nota 1: Os dados da tabela acima foram tomados como dados de configuracdo do

parametro correspondente.

Nota 2: Os mesmos numeros de dados na tabela acima devem ser definido como a forma
de namero de pardmetro correspondente.

Nota 3: Por favor, consulte o apéndice 5 (parametro) para detalhes.

Nota 4: Os conteldos detalhados de dados de numero 340 e 341 sdo as seguintes.

O DVICE seleciona o dispositivo de entrada de armazenamento de dados para a memodria.
Quando o dispositivo de entrada de conjunto é (DISPOSITIVO DE ENTRADA) 2 = 1, essa
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configuracdo é valida.
O DVICE seleciona o dispositivo de saida que € usado para saida de dados ou definido pelo

parametro.
Definicdo Dispositivo de Entrada / saida
0 Interface USB
2 Interface RS232 é usado para entrada e saida. Defina a taxa de transmissao
e outro parametro para 311.

Definigdo (valido quando o bloqueio do programa esta ON, invalido quando ele esté bloqueado,
cujo estado pode ser trocado pelo parametro 11 BIT5 DECI)
Selecionar modo MDI.
(a) Pressione a tecla de cursor para mover o cursor para o item a ser alterado. O cursor ndo
pode ser jogado com o endere¢o na chave N.

(b)  Durante a operagéo pressione [P | Numerical key e [INPUT| na chave em sucessé&o.
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4.4.8.2 Indicacdo e ajuste de variaveis de usuarios de programas de macro

E possivel exibir todos os valores comuns varidveis e valores de variaveis locais do corpo

atualmente chamado programa de macro usuario em LCD.

Quando o valor da variavel é <nulo>, a tela ficara em branco. Quando um valor absoluto é mais

99999999, ele exibe "sobre o fluxo". Quando um valor absoluto ndo é zero, mas menos de

0,0000001, ele exibe “fluxo UNDR”

[ACRO VAL NO. 01PAGE

00028 N00238

NO. DATA NO. DATA
0001 100. 000 0011
0002 -0. 42983 0012
0003 0013
0004 0014
0005 ~UNDR FLOW 0015
0006 —UNDR FLOW 0016
0007 ~OVER FLOW 0017
0008 —OVER FLOW 0018
0009 0019
0010 0020

PAR HELP

M

L5K =k  INC AUTO 15:43:26

| SET I MACRO SWITCH

(1) Selecione chave MACRO |da pagina | SET.

Pressione chave [SETTING| para entrar na pagina SETTING DISPLAY. Pressione novamente

para entrar na pagina MACRO

(2) Porque a tela conclui seis paginas, € necessario pressionar a chave PAGE| para exibir a

pagina desejada.

Pagina 1——Variaveis locais #1-#20 de agrupamento de chamada atual.

Pagina 2——Variaveis locais #21-#33 de agrupamento de chamada atual..

Pagina 3——Variavel comum #100-#119.,

Péagina 4—— Variavel comum #120-#139,
Page 5—— Variavel comum #140-#149,

Page 6—— Variavel comum #500-#511,

(3) O cursor pode ser movido para a posi¢ao para ser exibido

Método 1: Pressione o cursor e mova-o em sucessdo. Ele muda para a proxima pagina uma vez

gue o cursor vai além da pagina atual.
Método 2: Chave variavel , pressione chave INPUT| para pesquisar a posicdo do namero

variavel correspondente.

Selecione modo MDI
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(a) Quando o cursor é movido para o nimero varidvel para ser alterado, P |, o valor de
ndamero variavel sdo digitados, pressione a chave [INPU para definir o valor de

entrada. (o valor de ajuste pode ser a entrada apds o blogueio de protecdo ser ON).

4.4.9 Operacdo MDI (Funcdo chave | COMMAND )

Um bloco a ser executado que pode ser introduzido por unidade de NC.
(1) Por exemplo: X 10.5 YZ200.5
(a) Seleg¢édo do modo MDI
(b) Pressione achave COMMAND
(c) Pressione a chave , “NEXT BLOCK (dados de entrada do programa)” aparece no

canto superior esquerdo da tela.

INEXT BLOCK-MDL

00028 N0O028

G-CODE
X T
o Y M
2 Z L
N GI1 A P
o I Q
J D
3 K B
M) F H
o R
> S
X 10.5 |
LSK #%x INC MDT | 15:45:43
_" COMND RESTR

(d) Pressione @ \ZI e achave em sucesséao. Confirme se a entrada

de dados esta correta antes de pressionar a tecla INPUT. Se ele estiver incorreto, pressione a tecla

CANCEL e digite 0 nimero correto novamente.

(e)Pressione Y | [o][o]]-] e chave INPUT] em sucess&o. Se o numeral de

entrada estiver incorreto, processa-lo como forma de introduzir X.
(f) Pressione a chave CYCLE START no painel de controle da maquina para executar o

comando.
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NEXT BLOCK-MDI 00028 N0028

(2) O método de exclusao Y200.5 antes que a tecla CICLO START seja pressionada.
Pressione a chave[Y |, DELETE, [NPUT| na sucessao.

A chave CYCLE START no painel da maquina realiza somente o comando X .

(3)  Excluir o parametro modal.
Desde modal os coédigos G e F, D e H de dados ndo podem ser apagados, é necessario a

entrada do parametro modal correto para revisao.

Nota: No modo MDI, G90/G91 o comando é invalido, e é realizado por comutagdo ABS
(programacédo absoluta) / INC (programacéo incremental). ABS indica que o comando MDI é um

comando absoluto. INC indica que MDI é um comando incremental.
4.4.10 Iniciar e executar o MDI
Pressionando a chave CYCLE ATART , o comando de entrada por MDI é executado.

4411 Reinicializar

/7
RESET
’/

Esta chave é geralmente usada para cancelar o estado de alarme.

Pressionando essa chave, o NC transforma-se no estado seguinte.:

Antes de reiniciar Depois de reiniciar

Comandos de movimento estdo | Ferramenta desacelera para parar, permanecendo a

sendo executados guantidade de movimento cancelada
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M. S. TorB Quando a sequéncia de transmissdo € interrompida,

Esta sendo transmitida consulte o manual da maquina para a¢bes no lado da
méquina.

Armazenamento | Modo MDI Os contetidos no BUFFER nao séo eliminados

de Dbloco no | Outros Conteudos em buffer de armazenamento séo eliminados e o

BUFFER modos MDI | sinal de BUF desaparece.

Definir o sistema de NF para redefinir estado pressionando tecla RESET em qualquer caso. Em
outros modos de MDI, o sistema de NF é definido como estado LABEL SKIP.

4.4.12 Deslocamento de posicao de ferramenta

Definicéo e exibicdo de compensacao de raio da ponta da ferramenta (fungédo chave
OFFSET)
(1> Pressione a chave |OFFSET].

(2) Pressione a chave PAGE| para exibir a pagina requerida.

T . .
o 1° pagina nuamero de deslocamento  1-12,
N 2° pagina nimero de deslocamento 13-24,
g 3° pagina nimero de deslocamento 25-36,
0]
N 4° pagina nimero de deslocamento 37-48.
o i
>
9° pagina nimero de deslocamento 97-108.
16° pagina nuamero de deslocamento 181-184

OFFSET  NO. 01PAGE 00028 N0028
NO. DATA NO. DATA
0001 [ -999.999 | 0007 [ 000.000 |
0002 [ 000.000 | 0008 [ 000.000 |
0003 [ 000.000 | 0009 [ 000.000 |
0004 [ 000.000 | 0010 [ 000.000 |
0005 [ 000.000 | 0011 [ 000.000 |
0006 [ 000.000 | 0012 [ 000.000 |

RELATIVE
X 27. 254 Y -19. 785
Z —25. 000
P I
LSK s INC MDI | 15:47:04
_l OFFSET WORK INPUT
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1" valor de deslocamento da pagina

(3) Mover o cursor para 0 niumero de corretor para ser alterado.
Método 1: Pressione a tecla do cursor continuamente, e o cursor se move em seqiiéncia. Ela
muda para a proxima pagina, se o cursor estiver sobre uma pagina.
Método 2: Chave em N, [OFFSET Numbet, pressione chave .
(4) Selecédo do modo pode ser configurado para qualquer posicao.

(5) Chave em [ P],|OFFSET VALUE|, e pressione a chave [NPUT].

se P [1][5] [.][4]e as teclas sdo pressionadas o niimero compensado 19, ele

€ mostrado na figura a seguir.

OFFSET NO. 02PAGE 00028 N0028

000. 000 000. 000

Nota 1: Quando o deslocamento é alterado em execuc¢do automética, o novo valor de deslocamento néo é
valido até que o numero de deslocamento for definido como comando D ou H.
Nota 2: Limpar todos os valor de deslocamento de entrada por 0-9999 INPUT.

4.4.13 Definicdo e exibicdo do ponto de deslocamento de origem da peca de

trabalho

(1) Pressione a chave |OFFSET | duas vezes, e a pagina de deslocamento da pega é exibida.
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WORK COORDINATES NO. 01PAGE

00028 NO028

X 0. 000 X 0. 000
Y 0. 000 Y 0. 000
A 215. 555 z 0. 000
654 656
X 35. 489 X 0. 000
Y 56. 457 Y 0. 000
A 0. 000 z 0. 000
i |
LSK sk INC MDI | 15:49:27 \
| OFFSET I WORK MEASU |

(2

Pressione a chave |PAGE| . Pagina necessaria sera exibida em duas paginas. Os contetdos

exibidos em cada pagina séo os seguintes.

D)

(i)

EXT:
G54:
G55:
G56:

Pagina 1 (deslocamento de coordenada da peca 01)

Sistema de deslocamento de coordenada da peca

Deslocamento do ponto de origem da peca no sistema de coordenadas 1
Deslocamento do ponto de origem da peca no sistema de coordenadas 2
Deslocamento do ponto de origem da peca no sistema de coordenadas 3

Pagina 2 (deslocamento de coordenada da peca de 02)
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G57: Deslocamento do ponto de origem da peca no sistema de coordenadas 4
G58:

G59:

Deslocamento do ponto de origem da peca no sistema de coordenadas 5

Deslocamento do ponto de origem da peca no sistema de coordenadas 6

Mova o cursor para o numero ser alterado
Pressione o cursor |f| ou ||| para mover o cursor em sequéncia. Ele vai mudar para a pagina

seguinte se o cursor estiver em uma pagina.
A selecdo de modo pode ser configurado para qualquer posicao.

Metédo 1: Chave X |. [Y
coordenadas da compensacdo da peca a ser alterado ou a ser definido, em seguida,
pressione] INPUT |

Metodo 2: Chave @ @ @EX @ e ent&o pressione a chave

‘“MEASUR”, ele automaticamente definirhA a coordenada atual da méaquina para o

Z | ou | 4TH/5TH | e o sistema de deslocamento de

~

deslocamento de origem da peca do sistema de coordenadas da peg¢a que deve ser mudado.
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Nota: A definicdo do escopo de deslocamento de coordenadas da pe¢a € 0 mesmo que 0
intervalo de valores de coordenadas.

4.4.14 Método de mensuracédo do sistema de coordenada da ferramenta

(1) Pressione a chave para selecionar a pagina do valor de deslocamento.
(2) Selecione a ferramenta padrao, e manualmente faca o contato com o ponto fixo (ou ponto de
referéncia da peca de trabalho) da maquina-ferramenta.
(3) Pressione a chave e para limpar as coordenadas correspondente de eixo Z.
(4) Em seguida, selecione a ferramenta a ser medida, e torne-o contato manualmente com o
mesmo ponto fixo
(5) Neste momento, a diferenga entre a ferramenta padrdo e da ferramenta a ser medida é
apresentada no visor posicéo relativa.
De acordo com a definicdo de deslocamento, mova o cursor para 0 nimero de deslocamento e
pressione Z e a chave de entrada, mas ndo fundamental, em valor numeérico, o valor medido da

diferenca € o valor de deslocamento de entrada.

L 1
[ Esse valor de diferenca é definido

—-—
}  como valor de deslocamento.

7 r

ferramenta
padréo

ponto fixado
o

4.4.15 Visualizacdo do Programa (chave de funcdo PROGRAM)

(1> No modo editar, pressione a chavePROGRAM, a péagina que contém o programa

selecionado é exibida.
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PROGRAM 00001 NOOO1
00001

Consulte o nimero de Programa em Secéo 4.16 para a exibicdo de um programa selecionado.

Pressione a chave ou PAGE| para visualizar o conteddo do programa, em
sequéncia.
Pressione a chave , @ pagina é exibida em frente. Ao pressionar a chave , a

pagina é exibida no sentido inverso.

(Nota 1) selecdio de modo de Ajuste para o modo Editar e da chave é
pressionado, o contetdo do programa é exibido no bloco a ser executado ou executado . No entanto,
0 inicio do programa sera exibido quando ele for retornado para o inicio do programa (ver 4.4.24.4).
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Na operacédo automatica.
Pressione a chave PROGRAM |, ele exibe a pagina que contém o programa que esta sendo

executado.

00001 NO118
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(a) Significado do cursor (em funcionamento automatico)

(b)  Quando o cursor pisca, o proximo bloco a ser executado € exibido.

(c) Quando o cursor ndo piscar, 0 programa em execucdo ou executados séo exibidos.
Nota 1: A rigor, quando o registro buffer esta vazio, o cursor inferior pisca no modo de execugao
automatico, ou na alimentacdo segura, que indica que o proximo bloco a ser executado vai ser lido no
buffer, registre-se para continuar o funcionamento do programa.

Nota 2: A chave da pagina ou tecla de cursor é pressionado no modo Editar para mover o cursor para o
modo Automatico de funcionamento. Neste momento, o bloco de localizagdo no cursor no modo de
edicdo é lido no registo do BUFFER.

(2) Outros modos Edit e modo AUTO
Pressione a chave PROGRAM para exibir a tela contém o bloco que esta sendo executado e 0s

seguintes blocos a serem executados.

4.4.16 Numero do programa de Recuperacao (chave funcional PROGRAM)

Quando varios programas sao armazenados no armazenamento, cada um deles podem ser
recuperados.
| 0 1001 0 3054 0 1972

——————— NUmero de programa de recuperacao

(1) Metodo 1
(a) Selecione modo (EDIT ou modo AUTO)

(b) Pressione a chave PROGRAM .

(c) Entrada | O | e | program number. to be retrieved e entdo pressione A

pagina do programa é exibido depois de ser recuperada.
(d) Método 2
(e) Selecione o Modo AUTO.

(f>  Pressione a chave .
(g) Pressione@, e a chave o cursor em sucessao.
(2) Metodo 3
(a)  Selecione modo Edit
(b)>  Pressione a chave .
(c) Pressione @ para exibir o programa seguinte armazenado. Pressione o
cursor continuamente, e 0s programas gravados serdo mostrados em sucessao, o

gual é utilizado para verificar o numero do programa salvo.
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Nota 1: Ele retorna ao inicio, quando os numeros de programas armazenados sao exibidos uma vez.

Nota 2: O conteudo no registro BUFFER seré cancelado quando comeca a busca do nimero de programa.
4.4.17 Entrada de um unico arquivo de programa

(a) Cada chave funcional pode ser pressionada quando o bloqueio de programa estiver ligado.

(b) Selecione EDIT ou modo AUTO .

(c) Conecte o cabo de comunicagdo para tornar o dispositivo de entrada (PC ou caixa
comutadora USB) em um estado de preparagéo.

(d) Quando o programa de entrada estd sem o niUmero de programa ou precisa modificar a

chave do niumero de programa:
Chave @ IProgram Number. (Quando o programa de entrada contém o nimero de programa

ou ndo precisa de modificacdo, esta operacdo ndo é necessaria).

(e) Pressione a chave , 0S programas estdo sendo transmitidos, e EDIT é
intermitente e é exibido na parte inferior da tela.

(f) Pressione a chave , 0 conteldo exibido desde o inicio do programa de entrada.

Nota 1: A primeira e a Gltima linha do programa deve ser o caracter "%".

Nota 2: No processo de comunicagdo, ndo é permitido cortar a alimentacdo, de outro modo, o alarme 101

ocorre e os programas do sistema seréo perdidos.

4.4.18 Arquivo de programa de entrada com Multiplos Programas

|01001 MO2; |03054 M30; |01972 MO2 % ;

(a) Programa bloqueado é ON.

(b)  Aoperagdo é a mesma com a sec¢do 4.4.17.
Para transmitir e armazenar todos os programas, pressione @ —9999, DATA INPUT|

Nota 1: A primeira e a ultima linha da cabe¢a do programa deve ser o caracter "%", e ndo ha "%" no meio,

caso contrario, os dados ndo completaram a entrada.

Nota 2: No processo de comunicagdo, t ndo é permitido para cortar a alimentacdo, de outro modo, o alarme

101 ocorre e os programas do sistema serdo perdidos.
4.4.19 Programas de entrada por chaves

(a) O programa entrara diretamente para a memoéria pela unidade de NC.
(b) Selegéo do modo Edit.
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(c) Pressione a chave | PROGRAM | para exibir o programa atual.

(d) Entrada do numero de programa estocado pressionando a chave @ PROGRAM
INUMERO |, | INSERT

programa de protecédo € ON)

, € é voltado para uma nova tela (valido quando o bloqueio do

PROGRAM 00009 N0O009
00009
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(e) Chave em bloco
[Exemplo] Ao introduzir G92 X500.0 Y200.0 M12:

G 9 2 X 5 0 0 . 0 Y
2 0 0 . 0 M 1 2 EOB
PROGRAM 00009 N0009
00009

%

[692X500. 0Y200. OM12;
sk sk INC EDIT | 15:52:17 | |

| CHECK DIR | PRGRAM BG. EDT | BG. END |

(f)  Se achave de caracter estiver errada, pressione a chave | CANCEL | para apagar o ultimo

caracter digitado. Pressionando a chave | CANCEL | continuamente ele exclui a chave no
caracter um por um na parte de tras. Se o nimero de caracter do bloco exceder a 32, o bloco
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nao pode ser inserido. Agora, o bloco pode ser dividido em varios segmentos com ponto de

guebra apropriado.
(g) Se o programa de entrada estiver correto, pressione a chave | INSERT
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PROGRAM 00009 N0009

Entrar no bloco por este método
(h)  Para corrigir uma chaveta no bloco, o funcionamento € o mesmo que a se¢ao de modificagéo
de programas.
) Para o reinicio, mover continuamente o cursor para o Ultimo caracter digitado, o
procedimento é 0 mesmo com a operacao de insercao.
(j>  Quando todos os blocos séo de entrada, pressione a chave se vocé quiser retornar

ao comeco.
4.4.20 Deletar Programa

(Vélidos, quando a fechadura do programa for ON) programas de exclusdo armazenados na
memoria.

(a) Sele¢édo do modo Edit .

(b) Pressione PROGRAM |.

(c) Pressione @ nimero programa, e chave | DELETE | , o programa com este nimero é
excluido.

4.4.21 Deletar todos os programas

(valida quando o bloqueio do programa estd com programas de exclusdo) armazenados na

memodria.

(a) Selecionar modo Edit.

(b) Pressione a chave PROGRAM | .
(c) Pressioneachavel0 ], [-], [9], [9]. [9], [9], eDELETH.
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4.4.22 Programa de saida

Armazenamento do programa de saida da memoria.
(a) Pressionar a chave , e verifique o cédigo a ser definido.
(b) Faga o dispositivo de recepgao (PC ou USB mudar de caixa) em um estado de recepgao.
(c)  Selecione o modo EDIT.
(d)  Pressionar a chave (Esta operacéo ndo € necessaria 0 tempo todo).

(ed Pressionar [ O |, Numero de programa, chave para a saida de todos os

programas selecionados para a final de recebimento.
) Nota 1: Pressione a chave |RESET| para parar a saida do programa durante a transmiss&o.

Nota 2: Quando o dispositivo receptor (PC ou USB caixa de interruptor) é conectado ao sistema de NC, corte

a energia do sistema de NF e no dispositivo receptor.
4.4.23 Saida de todos os programas

Armazenamento de todos os programas de saida na memoria.
(a)  Pressionar a chave , e verificar o codigo a ser definido.
(b) Faca o dispositivo de recepc¢édo (PC ou USB mudar caixa) em estado de recebimento.
(c) Selec¢do do modo EDIT.
(d) Pressionar a chave (Esta operacéo nao é necessaria o tempo todo)

(ed Pressionar a chave @ -9999, Data output para a saida de todos os programas

selecionados para a final de recebimento.
Nota 1: A seqUéncia de saida do programa né&o esta defineda.
Nota 2: Quando o dispositivo receptor (PC ou USB caixa de interruptor) é conectado ao sistema de NC, cortar

a energia do sistema de NC e do dispositivo de recepcéo.

4.4.24 Pesquisado numero de sequéncia

(Funcéo chave | PROGRAM

A busca do numero de sequéncia é geralmente usada para procurar um numero de seqiiéncia
no meio de um programa e iniciar ou reiniciar o programa do bloco cujo nimero de sequéncia é
recuperado. A pulacéo de blocos ndo tem influéncia sobre o sistema de NC. Ou seja, no processo de
pulo de bloco, as coordenadas dos blocos pulados, M, S, T ou g cédigos ndo alteram as
coordenadas e valores modais do NC. Quando é fornecido um programa de macro do usuario, 0
nimero de seqiliéncia ndo aparece na busca.

Portanto, os cédigos necessarios M, S, T, G o sistema de coordenadas devem ser definido para
0s blocos a serem iniciados ou reiniciados de acordo com a pesquisa de nimero de seqiiéncia. Este

bloco procurado € geralmente um ponto de quebra de um processo. Se a busca reiniciar o programa
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€ necessario a usinagem, M, S, T, G e os coédigos de sistema de coordenadas devem ser

especificados em MDI, de modo a procurar o estado atual da maquina e do sistema NC.

(a) Selecione modo AUTO.

de sequéncia a ser pesquisado.

. J
~"
Selecdo numero de programa
“ J
'

intervalo de pesquisa
(c) Se o numero de sequéncia a ser pesquisado no programa, seguir a operacao (c). No entanto,
guando o nimero de sequéncia a ser pesquisado nao existe no programa, o nimero do

programa com o numero de sequéncia a ser pesquisado deve ser selecionado.

(d) Pressione a chave | PROGRAM |.

(e) Chave em e 0 nimero de sequéncia a ser pesquisado. Em seguida, pressione o cursor

da chave para encontrar o nUmero de seqiiéncia.
Nota 1: No decorrer da pesquisa, as coordenadas e parametros modais ndo séo atualizados
Nota 2: Os seguintes itens devem ser verificados durante a recuperagéao.
Selecdo de TH
Selecdo de TV
Pule um bloco opcional
Checar alarme (03, 04, 05, 10)
Nota 3: M98Pxxxx (chamada de um sub-programa) ndo é executado durante a pesquisa do numero de
seqiiéncia. Portanto, quando o nimero de seqiiéncia no subprograma chamado pelo programa

selecionado atual for procurado em modo automatico, sera dado o alarme do n. ° 060.

programa principal sub-programa

01234 05678

88

MO8 P567

MO9

No exemplo acima, o alarme ocorre se N8888 for procurado
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4.4.25 Reinicializar o programa

Quando a maquina reinicializar apos a ferramenta estar danificada ou parar de usinar, a
funcao de reinicializacao inicia a maquina a partir de um bloco a ser reiniciado de acordo com o
ndmero de sequéncia especificada.

1- Ferramenta é danificada (Método P)
(a) Pressionar a chave FEED HOLD , retrair a ferramenta e alterar uma nova ferramenta.
Alterar o deslocamento, se necessario.
(b) Reiniciar o programa conjunto chave do painel de operacéao para ON.
(c) Pressione a chave do programa para exibir o presente programa

(d) Regresso ao ponto de partida do programa pressionando a tecla do cursor .

(e) Pressione P, | Sequence Number | a chave do cursor m para pesquisar o bloco a

ser reiniciado. Se 0 mesmo nimero de seqliéncia aparecer por muitas vezes. Quando
a busca de nuimero de seqiiéncia chama um sub-programa para muitas vezes, 0s
guatro digitos mais sdo especificados como o numero de vezes de aparéncia de bloco

e 0s quatro digitos mais baixos como o seu numero de seqiéncia.

P12 34 012 3 Cursorl[]]
| | | |

NUmero de vezes nimero sequéncial

(f>  Se o numero de vezes que for 1, os digitos mais elevadas que quatro podem ser

Y
Q
=
—
N
@)
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=
Q
=
@)
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omitidos. Os zeros anteriores podem também ser omitidos quando o nimero de vezes

for verificado.

(g) ApOs a pesquisa, o LCD muda para exibir a pagina para o programa reiniciar.

[PROGRAM RESTART 00009 NOOO9
OBJECT M-CODE
X -35. 489 desk ok skok ek skek
Y -56. 457 sk ok skek ok skok
Z —215.535 desk ok skok ek skek

ek ek ek ok ok
REOGRok ek kg ok
ek ek ek ok ok

DISTANCE TO GO sk sk ok dox sk
X 0. 000
Y 0.000 |T Kok ok
Z 0.000 g .
B ok
0
LSK s  INC EDIT | | 14:53:57 |

| COMND I RESTR

Posicao de objeto indica a posi¢do de reinicializacdo de usinagem.

320



Distancia a percorrer indica a distancia a partir da posicao da ferramenta atual para a posicao de

reinicio da usinagem.

M exibicdo do cédigo M comandado pelo menos 35 vezes.
T exibicdo do cddigo T comandado pelo menos 2 vezes.

S exibi¢do do cédigo S comandado na Ultima vez.

B exibicdo do cddigo B comandado na Ultima vez.

Exibir o primeiro cddigo comandado no inicio.

Exibir o programa reiniciar comando ou o comando CYCLE START que apura cada cédigo em

estado de reset.

H) Definir o PROG RESTART mudando para OFF

I) Observar a pagina: A saida pelo painel de MDI no modo de MDI se os codigos M, S, T a
ser saida existe. Neste caso, os cddigos de M, S, T a ser saida ndo aparecem sobre o programa

de reiniciar pagina.

J) No modo AUTO, quando a ferramenta se move para a posicdo de reiniciar
usinagem, verifique se a distancia indicada pela DISTANCE TO GO esta correta e
se a ferramenta da peca contatos. Pressione a tecla CICLO START depois move
manualmente a ferramenta para uma posicdo que o movimento da ferramenta ndo
entre em contato com a peca. Agora, a ferramenta se move para a posi¢do de
reiniciar por funcionamento a seco na sequéncia do eixo Z X,, e reinicia a

usinagem.

b) Reinicia a usinagem (tipo Q ) apds a ocorréncia das seguintes condi¢cdes

(a) Mudar para off a alimentagéo.

(b)  Pressione o botdo EMERGENCY STOP .

(c) A méagquina para imediatamente devido ao tipo de armazenamento limite do alarme.

(d) Mudancgas no sistema de coordenadas apés a Ultima operagao automatica.
Exemplo:

(i) Especificar comando G92 através de MDI.

(i)

Mover o sistema de coordenada

(iii) Definir o sistema de coordenada automatica depois do ponto de referéncia de retornimero

(iv) Pressionar a chave |SHIFT].

(v)
(a)

(b

Coordenadas sao mudadas devido ao reset.

Depois de ligar ou lancamentos de parada de emergéncia e alarme de fim de curso, a
maquina executa o retorno do ponto de referéncia antes do reinicio (veja as notas abaixo).

A ferramenta é movida manualmente para o ponto de inicio do programado da usinagem.
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Defina os dados modais e coordenacgdo do sistema ao estado que € o0 mesmo que o estado

de reinicializacdo da maquina.

(c)  Se necessario, defina ou mude o offset.

(d)  Definir a tecla Reiniciar programa no painel de operagdo da méquina para ON.

(e) Exibir o programa pressionando a chave . Pesquisar programas necessarios
qguando ele ndo estiver disponivel.

(f)  Retornar o programa para o inicio. Pressione a chave do cursor no modo AUTO .

Use achave | Q | | Sequence Number | , da chave do cursor para pesquisar 0 niUmero

de seqiiéncia que é o reinicio do bloco.

a) Quando o mesmo numero de sequéncia aparece para muitas vezes durante a pesquisa, 0S
maiores que 4 digitos sdo especificados como niimero de vezes da sequéncia do ndmero
e os digitos inferiores a 4 digitos como o nimero de sequéncia.Quando a recuperacéo é
terminada, o conteldo exibidos pela tela LCD é o mesmo quando o sistema € iniciado.

b) Defina o programa Restart mudando para OFF.

c) Observe atela, se M, S, T e codigo B ndo sao exibidos na pagina de reiniciar o programa.

d) Quando a ferramenta se desloca para o inicio da posicao de usinagem, certifique-se que a
ferramenta ndo entra em contato com a peca. Se necessario, mover manualmente a
ferramenta para uma posi¢do que nao contata com a peca de trabalho.

e) Verificar se a distancia indicada pela DISTANCE TO Go é adequada.

f) Retorne para o modo automético e pressione a chave Cycle Start, a ferramenta se move
para a posicao de reiniciar por funcionamento a seco em sequéncia do eixo 4, X, Ye Z, e

U
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reinicia a usinagem.

Nota 1: Nas seguintes condi¢gdes, o programa néo € reiniciado pressionando E | Sequence Number | ea

chave do cursor [ |].
(a) Depois de ligado, nenhuma operagao automatica é realizada.

(b) Operacdo automatica ndo é realizada apds o lancamento ou parada de emergéncia ou alarme do
limite de armazenamento de curso.
O funcionamento automatico é definido apds o sistema de coordenadas ser estabelecida, alterada ou
movida (deslocamento de origem da peca externa ser alterado)
Acima (a), (b) ou 94—97, causa alarme de reset P/S 97.
P/S 94 alarme é emitido pelo estabelecimento de um sistema de coordenadas.
P/S 95 alarme é emitido pelo movimento de um sistema de coordenadas.
P/S 96 alarme é emitido pela alteragdo de um sistema de coordenadas.

O bloco para areinicializagdo da usinagem é um dos muitos blocos. O bloco segue o bloco quando o sistema
de coordenadas € passado, defineda ou alteragdo antes da interrupcdo de usinagem.

Nota 2: No tipo P ou Q, a ferramenta se move para a posi¢do de usinagem reiniciando por um eixo de cada vez.
A parada de um bloco Unico é possivel apds o movimento do eixo ser terminado. No entanto, a
operacdo manual, em vez da opercdo MDI pode ser inserida. Os eixos de retorno ndo podem se mover.

Nota 3: Quando os sinais de entrada, deslocamentos e outras condi¢cdes séo diferentes do passado em busca,
a ferramenta ndo pode retornar para a posicéo de usinagem de partida. Coloque o interruptor Gnico do

bloco para ON ou alterne para o modo Auto para operagao continua de busca.
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Nota 4: Quando a alimentagao segura é ativada durante a operagcao de busca ou areposicédo é realizada ap6s
a pesquisa, realizar a operacdo do programa reiniciar desde o inicio. Apds a pesquisa, a alteragcédo de
parametros 007 "CLEAR" para o estado de reset no modo MDI em tempo de reset.

Note 5: Quando o programa de reinicio automatico esta definido como ON, o ciclo start pode ser ignorado.

Note 6: Defina 0 manual absoluto mudando para a posi¢cdo ON para a operagdo manual ndo importa se € antes
ou depois da usinagem.

Quando um programa reiniciar a operagao instantaneamente apos a operagcdo manual ou quando a operacdo
manual é realizada ao longo do eixo que ndo tenha retornado para a posicdo de usinagem de reiniciar,
0 movimento em questdo é assumido para ser realizado como o interruptor manual absoluto é definido
para a posicdo ON independentemente se o interruptor manual absoluto estiver na posi¢éo ligado ou
desligado.

(a) Nota 7: Em principio, a ferramenta ndo pode retornar para a posi¢do correta, nos seguintes casos:

(b) O interruptor manual absoluto é definido como OFF para a operagdo manual.

(c) Quando a ferramenta é movida no estado de bloqueio da maquina ou de comando eixo Z é
cancelado.

d) Funcao de imagem do espelho é usado.

(e) O sistema de coordenadas néo esta definido no inicio da programacao incremental.

€D Quando a operacdo manual é inserida durante o retorno de um eixo.

(@) Quando o bloqueio da maquina estiver desativado ap6s o reinicio do programa estiver comandado.

Quando quando o sistema de coordenadas é estabelecido ou movido apés a pesquisa. No entanto, na
condicao de (c), o retorno de tipo P da ferramenta esta disponivel em blocos executados com imagem
espelhada e a usinagem é desligada nos blocos seguintes. Neste caso, o estado do espelho imagem de
usinagem € o0 mesmo que da interrup¢ao. no espelho a imagem permanece o mesmo. O alarme né&o é
dado, em qualquer caso.

Nota 8: Quando o bloco especificado inclui apenas M98, M99, macro programa chamando de comando (M65,
G66 e G67) ou macro instrugdo do programa, ou bloquear ndo especificado é pesquisado, alarme n°®
60 sera dado.

Note 9: Depois da ligagdo ou liberacdo de parada de emergéncia ou alarme de limite de curso (parar
imediatamente), o funcionamento do programa é comandado para reiniciar e G28 é detectada sem
retornar ao ponto de referéncia, P/ S de alarme (98) seréa emitido.

Note 10: Ap6s a pesquisa, P/ S de alarme (99) é dado quando um comando de movimento for executado
através de operac6es de MDI antes do movimento do eixo.

Note 11: Apés o reinicio do programa ser comandado ", RSTR" pisca na parte inferior da tela LCD antes do
retorno do ultimo eixo (2).

Note 12: O bloco antes de reiniciar tem como comando ou comando incremental G28, G30. A posicédo
absoluta do eixo 4 pode ser exibido no intervalo de 360 °. Neste caso, 0 eixo 4 gira o eixo na dire¢do de
retorno do ponto de referéncia negativo.

4.4.26 Comparacao e funcao de parada para o Bloco

(a) Esta fungdo é utilizado para parar a usinagem ap6s um comando ser executado para um
nimero de sequéncia predefinido.

(b)  Selecione modo MDI .

(c) Pressione a chave para exibir a pagina de "definicdo de dados 2". Mover o
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cursor para o niimero 180, pressionando ou chave ou pressionando chave

-

(d) Chave no comando na sequéncia do P |,

» e [INPUT]

(e) Selecione o modo AUTO. Configuraure a maquina para o estado de preparagdo para

numero de sequéncia de Stop

operacdo automatica.
(f)  Pressione a chave Cycle Start .
A maquina para apds os dados no bloco cujo numero sequéncial foi predefinido no passo (c).
NUmero de sequiéncia programada é desmarcada enquanto a maquina estiver parada.
Para realizar uma outra comparacdo de parada, repetir os procedimentos acima a partir de (a).

Nota 1: O Numero de sequéncia ndo pode ser usado para comparacado de parada.

Nota 2: nimero de seqiiéncia programada é desmarcada por reset.
4.4.27 Entrada de valor OFFSET (Qualquer chave funcional)

(1) Formato
Digite o valor de deslocamento do dispositivo de entrada (PC ou caixa comutadora USB) como o

seguinte formato:
G10.PpRY
P: Numero Offset
r: Valor Offset (G90 ‘e entrada absoluta, G91 ‘e entrada incremental)

Nota: Devido G10 ser um cédigo ndo-modal, cada valor de deslocamento deve iniciar com G10 e terminar

com% (ISO).
4.4.28 Valor de saida Offset(chave funcional: OFFSET)

(1) Dispositivo receptor (PC ou USB mudar caixa) esta preparada para receber dados.

(2) Definir modo de operacédo para modo EDIT.

(3) Pressione chave :

(4) Chave em E, —9999, e entéo pressione chave . O formato de saida de todos os
ndmero de deslocamento sdo os mesmos como formato de entrada. (Se € a produgdo em

modo absoluto, G90 é a saida a frente do programa)

Nota: Quando dispositivo de recep¢do (PC ou USB caixa de comutacgao) esta ligado ao sistema de NC, cortar

a alimentacéo do sistema de NC eo dispositivo de recepcéo.

4.4.29 Exibicdo do Parametro (chave funcional): |PARAMETER)|)

PARAMETER
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Pressione PARAMETER| para exibir parametros, que tem varias paginas. Pressione chave
para exibir os parametros que vocé precisa (referente ao apéndice 5 para o significado do

parametro)

4.4.30 Editar programa (funcdo chave: PARAMETER))

PROGRAM

Esta fungéo é utilizada para alterar o contetido do programa salvos.

(1) Exibir modo de sele¢do mudando para EDIT.

(2) Pressione chave | PROGRAM | .

(3) Selecionar um programa. Processe com (4) se o programa foi selecionado. Caso
contrario, executar a busca por nimero de programa.
(4) Procure a palavra a ser alterada: por varredura ou por palavra.
(5)  Alterar, inserir ou deletar as palavras.
Nota 1: Definir paralvra e editar a unidade

Uma palavra compreende um endereco e o numeral que se segue. Para 0 usuério de
macro programa, no entanto, o conceito da palavra é por tempo indeterminado. Dai o
conceito de "unidade de edicdo" € adotado. Unidade de edicdo serve como o objeto da
alteracdo e deletar em operacéo Unica. Mover o cursor para o inicio da unidade de edicédo
em um Unico exame. Para inser¢cdo de dados, os dados séo inseridos atras da unidade de
edicao.

Definicdo da unidade de edicao

(DA partir de um endereco para o proximo.

(@Endereco é um caracter: WHILE, GOTO, END. DO, =, ou ; (EOB) .

De acordo com a definicdo, uma palavra é também uma unidade de edicdo. Com base as
seguintes explicacfes sobre edicdo, estritamente falando, a palavra deve ser
chamado de "Edit Unit"

Nota 2: Durante a execucdo do programa, a usinagem é temporariamente parada por
um bloco Unico de parada, alimentacao segura e outras funcdes. No entanto, continuando
a executar um programa nao € permitido ap6s a insercdo do programa, alteracdo e
exclusdo de um programa. Caso contrario, o programa ndo pode ser corretamente
executados de acordo com a especificacdo de dados do programa. O programa € exibido
no LCD depois de usinagem subsequiente.
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Para alterar os dados armazenados em modo de edicdo, eles devem ser alterados em

condicdo de reposicdo antes da execucdo do programa ou quando a operacdo é realizada

apos a redefinicao edicao.
4.4.30.1 Scanear palavra

(1) Pressione a chave cursor [ | | .

gNlQBlelOOO Y1250 ¥1234 ; NeE678 ; MO3 S

A ANVAV ANV NN

o R A T

O cursor se move para frente, palavra por palavra na tela. O cursor é exibido sob o endereco de
caracter da palavra selecionada.

(2) Pressione a chave do cursor .

gNlZSﬂleUUU T1250 ; £1234 ; Nse87s8 s M03 ; S

N A ALV ALV AN AN,

ENEENEEIEEIENIEnIEEEE

Y
Q
=
—
N
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O cursor move-se inversamente palavra por palavra na tela. O cursor € exibido sob o endereco

carater da palavra selecionada.

Por exemplo:
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%

Descrigé:o aqui

PROGRAM 00009 NOOO9

(3) A busca continua pode ser realizado pressionando para baixo e, segurando o cursor m ou

chave [1].

(4) A péagina seguinte é exibida e inicia a procura a partir do inicio da pagina, pressionando a chave

L]

(5) Apéagina anterior é exibida e a procura inicia a partir do inicio da pagina, pressionando a pagina

1] chave.

(6) Exibindo pagina por pagina é possivel, pressionando e segurando o cursor ou chave |I| .
4.4.30.2 Procurando palavra

Procure uma palavra especificada a partir da posicao atual para a frente.

N0004 X1000 Y1250: X1234: NO0O9 MO3:

| |
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Palavra atual X1234 mostrado na indexacao

— Direcao da indexacéao

(1) Chaveem|X], [1], [2], e com o teclado.

Nota 1: A busca por S1234 néo pode ser feita se ele s6 entrar S123 com o teclado.
(2) Nota 2: A busca por S009 nédo pode ser realizada uma vez que s6 entra S9 com o
teclado. S009 deve ser digitado com o teclado para a pesquisa.
(3) Pressione a chave para iniciar a pesquisa. O cursor é exibido abaixo de X

x1234 apés a pesquisa.
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4.4.30.3 Busca por endereco

Procurar um endereco especificado a partir da posicao atual para a frente.

N1234X100.0 Y1250: X1234: N5678, MO3:

I I

Palavra atual O MO3 para indexacgéo

Chave em M.

(1) Pressione o cursor chave para iniciar a pesquisa. O cursor é exibido abaixo M

apoés a pesquisa.

(2) Nota 1: Depois de uma palavra ser digitada, pressione a chave para
limpar esta palavra e exibir uma em branco. S6 CAN é exibido pressionando chave
CANCEL| .

Nota 2: Se a busca da palavra e de pesquisa de endere¢gos néo inicie pressionando o cursor

:

4.4.30.4 Métodos de voltar para o inicio de um programa

01100 ; NO001 X12.34; Z15.67; G01X12.5; MO04

I !

Iniciando palavra atual

(1) Método 1

Um programa é exibido desde o seu inicio quando a chave € pressionada no modo

EDIT.

(2) Método 2
(3) Executar a busca por nimero de programa.
(4) Meétodo 3

(a) Definir o modo Automatico.

(b) Pressione a chave | PROGRAM | .

(c) Pressione o cursor para retornar ao modo Edit para editar uma parte do programa.

4.4.30.5 Inclusao de palavras (valido quando o bloqueio do programa é ON)

Inserir T105

¢_I

N1234 X100.0 Y1250 : X1234; N5678 MO03:
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Objeto de procura

(1) Rapidamente busca e varredura a palavra que precede a posi¢do onde uma palavra é

inserida.

(a) Ver 4.24.1 para scanear.
(b) Ver 4.24.2 para procurar a palavra. Quando Y1250 estiver em frente da posi¢éo

atualmente indicada, em primeiro lugar mover o cursor para o inicio do programa.

(2> Chaveem([T] [ 1], [ 0], [ 5] e pressione a chave .

3
PROGRAM 00009 N1234

Inserir Antes
PROGRAM 00009 N1234

Inserir depois
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Nota 1: Quando o que é inserido ndo é um endere¢co, mas um numeral, o numeral inserido é adicionado a
palavra indicado pelo cursor. (No exemplo acima, a inser¢ao de 2,5 ird gerar Y12502.5 quando o cursor
se encontra por baixo Y de Y1250)

Nota 2: Um numeral também pode ser adicionado a volta de todos os enderecos.

Por exemplo: EOB, SE, etc Quando o cursor esta sob ";", ainsercdo de 23 ira gerar ", 23". No entanto, ndo faz

qgualquer sentido em programacao.

4.4.30.6 Alteracdo de palavras (Valido quando o bloqueio do programa € ON)

N1234X100.0 Y1250: T105: S1234:

!

Mudar para M15

(1) Pesquisar e analisar a palavra a ser alterada.

(2) Chave em , , , e pressione a chave :
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N1234X100.0 Y1250: M15: S1234:

Alterar programa

4.4.30.7 Inclusdo e Alteracdo de Palavras, Blocos e Fios (Ativar quando o

bloqueio do programa for ON)

Palavras, blocos, cadeias de caracteres ou mais conteddos podem ser inserido (até 32
caracteres). No exemplo acima, para inserir chave T105 M20, M20- na T105 M20 chave

:

PROGRAM 00009 NH678

Y
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T15M20 |

00009 N5678

Apés ainsercéo
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Do mesmo modo, uma palavra indicado pelo cursor pode ser alterada para palavras, blocos ou fios,

etc
Nota 1: Quando o cursor esta embaixo de Y em Y1250, através da insercédo de 25 M2, torna-se Y1250 2,5 M20.
Note 2:Quando o cursor estd embaixo de Y em Y1250 T105, através da insersdo de 2.5 M20 isto torna-se
Y1250 2.5 M20.

4.4.30.8 Deletar palavra (valido quando o blogueio do programa estiver ON)

N1234 X100.0 Y1250 T105: X1234:

!

Deletar Y1250

(1) Procurar e scanear as palavras a serem deletadas.

(2) Pressione a chave | DELETE | .

N1234 X100.0 T105: X1234:

O bloco depois de deletar
4.4.30.9 Exclusao do contetdo antes EOB

v Palavra presente

N1234 X100.0 Y1250 T105 M13: X1234:

L—Ncance de exduséa-.‘

Pressione o e chave DELETE para apagar a parte antes de EOB eo cursor se move
para baixo as do endereco de caracter da proxima palavra da cabeca do programa.

4.4.30.10 Exclusédo dos blocos (ativar quando o bloqueio do programa estiver

ON)

O alcance da excluséo cobre a partir da palavra atualmente indicada para o bloco cujo numero
sequéncial é especificado.
v Palavra presente v chave em N2233

N1234 M10; M15X100.0-+--- T0122; N2233 T1200; N3344Y10.0:

[ Alcance de exclusae >
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(1) Introduza o nimero de seqtiéncia do Gltimo bloco a ser eliminado. Chave em [ N], [ 2], [ 2],

e nesse exemplo.
(2)  Pressione a chave :

4.4.30.11 Iindice de classificagdo para a memoéria

A edicdo frequentes de programa de peca, por vezes, impede a memoéria de utilizacao
econbmica, resultando em falha de armazenar os dados do programa cujo comprimento é

especificado. Por isso, é necessario fazer triagem do conteudo.

No modo EDIT , pressione a chave | CANCEL | e | SHIFT | em sucess&o e mude de selecéo

do programa e tela do programa. Depois da triagem, o niUmero de caracteres que pode ser retido na

memodria indicada na parte inferior da tela.

Nota 1: Para um programa, a memoria armazena pelo tamanho especificado. Para muitos
programas, algumas areas de armazenamento sao usados para identificar esses

programas.

Nota 2: Na parte réapida da edicdo do programa,se as areas de armazenamento a serem
alteradas ou inseridas exceder o comprimento real serdo desperdicadas. Classificacdo da

memoria pode eliminar esses residuos.
4.4.30.12 Exibicdo de todos os numeros armazenados dos programas

Uma vez que o contetido da memdria descrito em 4. 4.30.11 s&o classificados, todos o0s

nimeros de programas armazenados sao exibidos.

[DIRECTORY NO. 01PAGE

00009 N5678

:0001 :0004 :0005 :0009 :0028
:0033  :0184 :0314 :1000 :9001
19013 :9014  :9015

LSK % INC EDIT 14:53:57 | |

| CHECK

DIR PRGRAM BG. EDT I BG. END |
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4.4.30.13 Edicéo do programa de Macro do usuario (valido quando o bloqueio do
programa estiver ligado ON)

O macro programa de usuario pode ser editado pela chave | SHIFT| no modo Edit quando o

programa blogueado é liberado. As seguintes diferengas devem ser observadas.

(a) chave
Uma vez que a chave é pressionada, o cursor muda para “—” o estado inicial “A”.

(Introduza o cursor pelo teclado: o cursor localizado no caracter, onde a entrada de dados
anterior). Neste estado, pressione a tecla com um personagem no canto inferior direito do
mesmo, este personagem no canto inferior direito pode ser inserido.

Depois de inserir um caracter, o cursor restaura a “—". Se a chave for pressionada
duas vezes, o cursor também restaura a “—".
(Exemplo)

00009 N5678

(b) Exclusao, inser¢do e modificagdo de um programa
Ao editar um programa de macro do usuario digitado, o cursor € movido nos seguintes locais:

(i) Endereco

(ii) Ao de um bloco opcional pulado

(ii) No inicio esquerdo # de uma instrucédo de substituicdo

(iv) Posicao (=) OR;

(v) Nos caracteres liderados com IF, WHILE, GOTO, END, DO

Na tela de LCD, existe um espago em branco para um caracter antes dos caracteres acima. A
alteracéo de eliminacgéo, e de inser¢éo pode ser realizada na area entre a posi¢ao do cursor dianteira
e traseiro

(Exemplo) Posigéo do Cursor
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NOO1X-#100: #1=123; NOO2 / 2X[12/#3]:
NOO3X-SQRT[#3/3*[#4+1]]:  NOOAX# 2 Y#1:
NOO5#5=1+2-#10; _ IF[#1 NE 0]GOTO 10:
WHILE[#2LES]DO1:  #[20+#2]=#2*10: _
#2=#2+1: END1:

Nota 1: O cursor ndo pode parar em | T] T

Controle OUT/IN
(Exemplo) [#1=100]:

O cursor ndo pode parar aqui.
Nota 2: Posicdo do cursor varia de acordo com a mudanca de programa .

(Exemplo) antes da alteracdo X100 Y200:
If Y200 é alterado dentro de 100 com chave ALTER], isto sera X100 100:

(c) Abreviacdes de macro programa de palavras
Para alterar ou inserir uma palavra no macro programa, os dois primeiros caracteres sao suas
siglas. A parte sublinhada pode representar a palavra como uma abreviatura.
WHILE, GOTO, END, XOR, AND, SIN, COS, TAN,
ATAN, SORT, ABS, BCD, BIX, FUP, ROUND.,
(Exemplo): Quando WH[TA[#1*AB[#2]]LEROI[#3]] € inserido como dados de entrada de teclado, os
dados reais serdo introduzidos:
WHILE[TAN[#1*ABS[#2]]LEROUND[#3]]

4.4.30.14 Edicéao pratica (valido quando o bloqueio de programa é ON)

Editar outro programa para ser editado no fundo quando um programa estiver sendo executado
(edicéo de fundo). Seu método de edicdo € o mesmo com o programa de edi¢cdo (em primeiro plano
a edicdo do programa). Pressione a tecla funcional no lado inferior da tela, e "Na edicdo
pratica" é exibido piscando no canto superior da tela, outros programas podem ser editados. Apds a

operacdo ser concluida, pressione a chave | BG END| para retornar o programa para a execucgao.
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PROGRAM CHECK 00001 NOO0O1

Nota: O alarme que ocorre na edi¢do pratica ndo tem nenhum efeito sobre a execug¢do do primeiro planimero
Do mesmo modo, o alarme que ocorre no primeiro plano de execuc¢éo ndo tem efeito sobre a edi¢do de fundo.
O programa de execucdo do primeiro plano pode ser visto na edicdo de fundo. No entanto, o alarme
(NUMERO160) ocorre se 0 programa que esta sendo executado em primeiro plano for alterado.

4.4.31 Exibicao e tempo de execucéao

Tempo de execugdo automatica pode ser acumulada e exibida em horas, minutos e segundo
(em 2s) na tela.

Tempo é apresentado como indicado na figura abaixo, quando a chave tecla é
pressionada. Pressione a tecla PAGE para outras paginas

SETTING DATA NO. 01PAGE 00001 NO116

HEEREE SRS
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Nota 1: O tempo acumulado inclui o tempo de execugdo automatica, mas nao os tempos de parada de bloco

unico e alimentacéo segura.

Nota 2: Se a alimentacéo é desligada ap6s a parada de funcionamento automético, um erro de tempo de até 6

minutos pode ser causada depois de liga-la.

Nota 3: Se necessario, o tempo pode ser predefinidos através de operagdes de configuracdo. O numero de
dados é de 57, 58, 59.

4.4.32 Funcao de opcao do menu

E possivel substituir o estado ONOFF da funcédo do interruptor no painel da maquina pela
unidade do NC.Usando esta funcéo, pode ser reduzido o nimero de interruptores no painel. ONOFF
estado pode ser definido pelos seguintes sinais da unidade do NC.

(1 (SINGLE BLOCK)

(2) (DRY RUN)

(3) (AUX FUNC. LOCK)

(4 (MACHINE LOCK)

(5 (DISPLAY LOCK)

(6 (MANUAL ABSOLULE)

D) (Z-AXIS NEGLUTE)

(8 (X. Y. Z. A. 5MIRROR IMAGE)
(D (BLOCK SKIP1—9)

Depois que os dados sdo armazenados na memobria, esses estados permanecem inalteradas
mesmo até o poder de NC estar desligado ou ligado novamente.

Estes sinais ndo sdo completamente determinados pela configuracdo da unidade de NC, que
pode ser ligada ou desligado por teclas correspondentes no painel de operacdo. Quando estes
sinais exibidos na unidade NC séo definidos como ON, as chaves correspondentes no painel serdo
ignoradas, ndo importa se as teclas correspondentes no painel ou no estado de definicdo SETTING
€ ON/OFF.

Definicdo e exibicdo: Os estados dos sinais acima podem ser exibidos através das seguintes
operacoes.
(i) Selecione a chave :

Quando a definicio da pagina for exibida, pressione a chave duas vezes para entrar
na pagina :

(ii) Pressione a chave para selecionar a pagina a partir de duas paginas exibidas.

Pagina 1: Exibe o contetudo dos pulos dos outros blocos opcionais

Pagina 2: Pulo do bloco opcional 1~9

Definicao
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Operar como se segue apos os procedimentos acima.
(i) Mover o cursor para o item a ser alterado.

Mover o cursor para o item a ser alterado.Pressionando o cursor chave [f Jou [

(iv) Quando o endereco da chave IE| é pressionado, digite 1 para ligar e O para desligar.

Pressione a chave na seguinte sequéncfa (0)

P) (ENTRADA).

)

MENU SWITCH NO. 01PAGE 00001 NO116

MENU SWITCH NO. 02PAGE 00001 NO116
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4.4.33 Operacéao para a tecla de funcao LCD Soft

4.4.33.1 Introducéo

Chave funcional (POSITION, [PROGRAM, [OFFSET|, ...... etc.) aqui séo tomadas como teclas

funcionais, quais significados sdo exibidos no LCD. As introducdes de cada pagina sao obtidos

pressionando as seguintes teclas funcionais:

4.4.33.2 Exibicao

(1) Pressione a chave POSITION para exibir a posicéo atual.
Pressionando a chave |REL|, a posigéo atual do sistema de coordenadas relativa é mostrada no

LCD.

RELATIVE

RELATIVE

X 788. 999
Y —670. 939
Z —25. 000

RINNING TTME:  0001H O08M 163
LSK s INC AUTO | 14:53:57 | \

|| REL ABS ALL co—val/2 ORIGIN |

Pressione a chave |PAGE] para exibir a posicdo do sistema de coordenada absoluta.
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Pressione a chave |PAGE| para exibir a posicdo do sistema de coordenada integrado.

00001 NO116

(2) Exibigdo do Programa
Pressione a chave PROGRAM para exibir o programa. A edicdo antecedente é realizada
pressionando a chave | BG.EDT | (editar os programas, exceto o que esta sendo executado) .
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00009 N1234

Pressione a chave para exibir o programa listado. A exibicdo dos programas listados é

COomo se seqgue:

e alerd

DIRECTORY NO. 01PAGE 00009 N5678
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(3) Exibigao de deslocamento

Pressione a chave OFFSET]| para exibir o correspondente deslocamento de cada nimero de
ferramenta no LCD. Selecione os dados exigidos pressionando a pagina | 1 Jou e 0 cursor

chave [ 1] ou [ | ] . Enquanto isso, a posigdo atual do sistema de coordenadas relativa é mostrada

na parte inferior do LCD.
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OFFSET NO. 01PAGE 00009 NO009

000. 000 000. 000

(4) Exibicao do comando
Pressione a chave |Command para exibir a seguinte figura:

CURRENT BLOCK 00001 NO202

Ent&o pressione a chave |PAGE|, o conteudo ¢é alterado conforme a figura a seguir.
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NEXT BLOCK-MDI 00001 N0O202

QUEUED BLOCK 00001 N0202
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(5) Definicao da fungdo
Pressione a chave[Setting para exibigéo da figura a seguir.
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SETTING

DATA

NO. 01PAGE

o
o]
o]
o]
o]
o]

00001 N

Pressione chave funcional [Setting| , e varias define¢cdes de dados sédo apresentados na tela. A

configuragdo de tempo de funcionamento é apresentado na segunda pagina pressionando a chave

Page|

SETTING

DATA

NO. 0ZPAGE

00001 NO

00000000

Pressione a chave | MACRO |, o local variavel comum do usuario de macro programa serao

exibidos na tela de LCD.
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00001 NO202

MACRO VAL NO. 01PAGE

No. DATA No. DATA
0001 123. 000 0011
0002 145. 000 0012
0003 ~1. 99548 0013
0004 0014
0005 0015
0006 0016
0007 0017
0008 0018
0009 0019
0010 0020

PAR HELP

P

LSK ##x  INC MDI | 14:53:57 |

| SET I MACRO  SWITCH

Pressione a chave [Switch, e a mudanca no menu de exibicdo é mostrada como se¢&o 4.26

(funcdo de mudanca do menu).
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Alarme e exibi¢do das informacdes de operacdo

ALARM MESSAGE 00001 NO114
NO. | MESSAGE |[~
041 Overcutting is caused in tool radius compensation

LSK BUF INC ato [N 14:58:57 |

| ALM EX. MSG | |

Pressione a chave funcional ALARM para exibir o contelido de alarme, como mostrado na figura
acima. Pressione a chave EX.MSG| para exibir a mensagem externa, como mostrado na figura

seguinte.

EXTERNAL MESSAGE 00001 NO114
NO. | uESSAGE |[~
2090  FEED OVERRIDE 0%

LSK ##%  INC AUTO 14:53:57 ‘

| ALM IEX.MSG |

(7) Exibicdo de pardmetro
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INC PARAMETER NO. 01PAGE 00001 NO114
NO. DATA NO. DATA
0000 11110011 0010 10100100
0001 11101100 0011 00010010
0002 00111101 0012 11110000
0003 11111111 0013 00000000
0004 01101111 0014 01111001
0005 00000000 0015 01111001
0006 00000000 0016 01111001
0007 01100011 0017 01111001
0008 00001001 0018 00000011
0009 11000000 0019 01010101
NC PAR HELP
0006bit para: Reserved][6 5. _peed arrival sig. is chehed 5 SV OFF signal valid][4
Stop immediat el once overtiravell[3 Feedrate unit:l/ 10102 Min. diz paly unit:0. 0lmm] [1
Min. input increment:(0.0lmm][0 inch system) [1:¥ 0:¥]
B I
LSK ek INC AUTO 14:53:57
JI NC. PAR  PLC. PAR

Pressione NC.PARjou PLC.PAR)| chave para exibir parametro do sistema relacionado em LCD.

Pressione a chave ou e 0 cursor chave ou para exibir os parametros
necessarios.

(8) Exibicao de dados de diagndstico

;? DIAGNOSE  NO. 01PAGE 00001 NO114
Q
; NO. DATA NO. DATA
0000 00000001 0010 00100000
o 0001 00010010 0011 00000000
S 0002 00100000 0012 00001000
@ 0003 00000000 0013 00000000
o 0004 00000000 0014 00000000
= 0005 00000000 0015 00000000
g 0006 00100000 0016 00000001
0007 00000001 0017 00000000
0008 00000000 0018 00000000
0009 00001000 0019 00000000
DGN HELP
0001
[P
LSK #¢ INC aro | | 14:53:56 |

| I DGNOS TOOLLF PLC VERSION |

Cada pagina exibe 160 dados de diagnéstico pressionando a chave funcional DGNOS |.
Pressione a chave ou e o cursor chave ou para exibir dados de

diagnésticos exigidos.

4.4.33.3 Valor de deslocamento medido pela entrada direta da origem da peca de

trabalho

A coordenacédo do valor do sistema de coordenadas relativa pode ser definido como o valor do
deslocamento da origem da peca, que é especificado na tela LCD do deslocamento de coordenadas
da peca. O sistema de coordenadas em relacdo clara no ponto de referéncia usa esta funcao, e
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entdo manualmente move para a origem da peca. O valor da coordenada do sistema de
coordenadas relativo pode ser definido como o valor de deslocamento de origem de peca de
trabalho, e é facil de definir o valor de deslocamento da origem da peca de trabalho.
(1) Operacéo
(a) Limpar o sistema de coordenadas relativa de acordo com a seguinte operacéo. O valor
de deslocamento de origem da peca pode ser definido no LCD.
Limpar o sistema de coordenadas relativa
Sistema de coordenadas clara em relagéo ao eixo X, pressionando a chave
(esta operacédo é também aplicada para Y, Z, eixo 4 e 5)
(b) Defina o valor de deslocamento da origem da peca de trabalho
Mover o cursor para 0 numero necessario de deslocamento, e pressionar a chave
, X coordenar o valor do sistema de coordenadas relativo é definir como o X o valor de
deslocamento da origem da pec¢a do nimero de deslocamento selecionado da peca.
Esta operag&o é também aplicado paraoeixo Y, Z, 4 and 5.

WORK COORDINATES NO. 01PAGE 00001 NO114
EXT G35
X 0. 000 X 0. 000
Y 0. 000 ¥ 0. 000
z 215. 555 z 0. 000
654 656
X 35. 439 X 0. 000
Y 56. 457 ¥ 0. 000
z 0. 000 z 0. 000
[P
LSK @ INC AUTO | 14:53:56 | |

| OFFSET I WORK MEASU |

4.4.33.4 Funcao de mensuracao do sistema de coordenadas da peca

Atual maquina ferramenta coordenada pode ser conjunto ao sistema de coordenadas da peca
de trabalho relacionados automaticamente pela fungcdo de medida de coordenadas de peca com
chave de medida, que facilita a definicdo de coordenada de peca de trabalho.

(1) Pagina 1 (deslocamento 01 da coordenada da peca)
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G55:

G56:

WORK COORDINATES NO. 01PAGE 00001 NO114

0. 000
0. 000
0. 000

-123. 456
123. 456
0. 000

Figura. 4.4.33.5

Valor de deslocamento de coordenada da peca

Valor de deslocamento de origem da peca do sistema de coordenada da pecal
(G54)

Valor de deslocamento de origem da peca do sistema de coordenada da peca 2
(G55)

Valor de deslocamento de origem da peca do sistema de coordenada da peca 3

(G56)

(2) Pagina 2(deslocamento 02 da coordenada da peca)

WORK COORDINATES NO. 02PAGE 00001 NO114

0. 000
0. 000
0. 000

0. 000

0. 000
0. 000

0. 000
0. 000
0. 000

Figura. 4.4.3.6

G57: Valor de deslocamento de origem da peca do sistema de coordenada da peca 4
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(G57)
G58: Valor de deslocamento de origem da peca do sistema de coordenada da peca 5
(G58)
G59: Valor de deslocamento de origem da peca do sistema de coordenada da peca 6

(G59)

Passos da criacdo do sistema de coordenadas da peca usando a fungdo de medida do sistema
de coordenadas da peca:

(1) Mover o cursor para o niumero de seqiiéncia de sistema de coordenadas da peca a ser
alterada.

(2) Chave em 0

MEASUR, e o valor de coordenadas atual da maquina € automaticamente defineda para a posi¢éo

Y||[0

Z|[0]|ou|4TH/5TH || 0

, entdo pressione chave

’ ’

do valor do deslocamento da origem da pec¢a do um sistema de coordenadas da peca a ser alterado.

4.4.34 Entrada/Saida do Parametro NC

4.4.34.1 Saida do Parametro NC

O método de saida parametro NC para o dispositivo receptor (caixa de interruptor de PC ou
USB) é 0 mesmo que a saida do programa.
(a) Conecte o sistema NC e dispositivo de recepcao para tornar o dispositivo num estado de
recepcao.
(b)  Selecionar o modo EDIT.
(c) Entrada P |—9999 em sucesséo, entdo pressione a chave e a saida de
parametro NC (0000~0735).
(d) Para o pardmetro de compensacéo do erro de entrada do passo da rosca do eixo, a
primeira entrada é 1000, e entdo pressione a chave , alterne para a tela do
parametro de compensacéo do erro de passo de rosca.

(e) Entrada sucessivaslzl— 9999, entdo pressione a chave e saida do
parametro NC (1000~5127).

4.4.34.2 Entrada do parametro NC

(a) O método de introducdo de pardmetro NC a partir do dispositivo de entrada para o
sistema de NC (PC ou USB caixa de comutacéo) € o mesmo que com a introdugéo do
programa.

(b) Quando o sistema de NF e o recebimento do dispositivo estdo conectados, abra o

arquivo com o parametro NC, e os itens de configuracdo corretamente definedas de
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transmisséo.
(c) Ligar o interruptor de protecdo do parametro,e o alarme "100 PARAM" é exibido no LCD.
(d) A exibigdo de interface é alterada para o parametro de interface NC, selecione EDIT
como modo de operacéo.
(e) Pressione o botdo de parada de emergéncia do painel de operacéo.
()  Entrada P | —9999 em sucessao, e pressione a chave Data input |
As operacdes acima sdo realizadas, os parametros NC sao introduzidos a partir de computador
ou caixa comutadora USB, e definido para o armazenamento de parametro NC. Depois que 0s
parametros sao lidos, o alarme 000 ocorre.
(g) Restaurar a protecdo do pardmetro alternando para OFF.
(h)  Botdo de emergéncia no painel da maquina
Nota: No principio, a operacado acima ndo sdo executadas pelos usuérios.

4.5 Funcao Gréfica

4.5.1 Tipo de exibicao do grafico

Funcdo de exibicdo de grafico dindmico: € capaz de mostrar o caminho da ferramenta do
programa que esta sendo executado na tela. E o grafico pode ser escalado para cima ou para baixo
com a funcdo de visualizacao gréfica.

Funcgdo de exibicdo de imagem estatica: o caminho do programa pode ser mostrado na tela. O
grafico pode ser escalado para cima ou para baixo automaticamente e sua figura em trés dimensdes

pode ser desenhada.
Nota: O pardmetro grafico deve ser definido corretamente antes do desenho.

4.5.2 Definicao do parametro gréafico

Pressione para baixo a chave [grafico (GRA) ], ea figura seguinte sera exibido no LCD. O
parametro grafico contém duas paginas, que podem ser trocadas entre duas paginas pela chave

PAGE ou cursor chave |v], A .
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GRAPHIC PARAMETER NO. 01PAGE 00001 NO114

100

[0
o
o
o
[0
| 100 |
o

Pressione o cursor chave |vV|ou |A| para mover o cursor para o0 parametro a ser definido.

Pressione P + dados, [INPUT] chave para entrada de parametro gréfico.
4.5.3 Significado do Parametro gréfico

4.5.3.1 Nome do programa

Quando o valor é definido como um ndmero negativo, 0 que indica que o gréafico é
desenhado pela funcao de exibicdo de grafico dindmico, ou seja, o caminho de ferramenta do
programa que esta sendo executado € desenhado na tela.

Quando o valor ndo é definido como um nimero negativo, esse € um namero de programa
da area de armazenamento a ser chamado, que indica qual a funcdo de exibicdo estéatica é

usada. Ou seja, 0 programa na area de armazenamento € chamado e sua trajetéria de
movimento é desenhada na tela. Isso exige atencdo especial se o nimero de entrada de
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programa ndo existir na area de armazenamento, o alarme irA ocorrer no processo de

elaboracéo.

Nota: Na funcéo de exibicdo gréfica estatica ndo é permitido as rigidas instru¢ées de rosca ou
programas que contenham endereco de instrucdo de alimentacdo do eixo que ndo sejam 0s
eixos X, Y, Z. Caso contrario,o alarme nimero 9 ndo sera exibido ou solicitado normalmente.

45.3.2 Elaboragéo, caminho de ferramenta
Parametro de retorno nao é valido temporariamente.

45.3.3 Sistemade coordenada

Definir o plano de elaboracéo, e os sistemas de coordenadas correspondentes para cada valor

de ajustes sdo como se segue:
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I

- - X
definir para 0 definir para 1 definir para 2
Z X T
) )\ ) L Y L z
definir para 3 definir para 4 definir para 5
. T
L Z )\ it
- . X
definir para 6 definir para 7

354



45.3.4 Alcance (maximo), (minimo)

Defina o0 maximo ou minimo valor de elaboracao de alcance na tela.

Valor (MAX) , Valor (MIND
X= 0, 0
Y= 0, 0
Z= 0, 0

Faixa de ajuste: 0~+99999999

1=0.001mm or 0.0001pol (usualmente)
1=0.0001lmm or 0.00001pol (unidade entrada /10)
Exemplo (duas-dimensdes)

Unidade de entrada 0.001mm
Elaboracao de plano 2 (sistema de coordenada=2)
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»
»

Ponto de inicio do programa
(70, 120

30

v

40

A
A 4

90

A
A 4

Desenho para toda a trajetéria da ferramenta

Se 0 valor méaximo e minimo sao definidos como:

- Valor (MAX) , Valor (MIN)
% X= 70000, 0
N

Y= 0, 0
O
-8 /= 120000, 0
=8 O centro do grafico € (35000, 60000)
o
S A escala é defineda automaticamente

Desenho para a parte da sombra

Valor (MAX) , Valor (MIN)
X= 30000, 0
Y= 0, 0
Z= 90000, 40000

O centro do grafico é (15000, 65000)

A escala é defineda automaticamente

A. Para mover a posicdo de elaboragéo, altere os valores de MAXIMO e MINIMO com o mesmo
valor.

MAX+a, MIN+a

a<0, Para cima ou para desviar para o lado direito
a>0, Para baixo ou desviar para o lado esquerdo

Em trés dimensédo: a<0, desvios graficos para o sentido positivo do eixo

a>0, desvios graficos ao sentido negativo do eixo
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Nota 1: M&ximo é maior que o0 minimo
Nota 2: Ap6s o0 maximo e o minimo serem definidos, o centro da figura correspondente é
defineda automaticamente. A escala é defineda automaticamente em duas dimensdes

de coordenadas, mas é ajustado manualmente em coordenada tridimensionais.

4535 Escala

Definir a escala grafica (O valor é valido quando 0 maximo e o0 minimo nao estéo definidos. Se o

maximo e o minimo séo definidos, o valor sera alterado automaticamente)

Faixa de ajuste: 1~10000 Definir unidade: 0.01 dobrar
56 4rarm
75, 2rn
75 2mtn 56 4t

Dimenséo gréfica

A figura acima indica que o intervalo maximo grafico de LCD abrange 150,4 milimetros
horizontalmente e verticalmente 112,8 milimetros. Se o &mbito do desenho é superior a esta gama, a
escala que varia de 0,01 ~ 100,00 pode ser usada. A escala bi-dimensional elaborada é defineda

pelos seguintes fatores.

ESCALA=menor do que H ou V.

ESCALA H= - _< .
Comprimento de caminho programado horizontal
ESCALA V= p

Comprimento de caminho programado vertical
a : 150.4mm (Mostrar pelo mostrador preto e branco)
288mm (mostrar pelo mostrador colorido)
B: 112.8mm (Mostrar por raio)
216mm (Mostrar por diametro)

Escala prossegue de acordo com o centro de tela LCD.
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O centro do grafico é tomado como ponto padréc da escala

‘ programa . ] .
: Faixa do grafico depois da escala

-  Faixa do grafico antes da escala
(J( ."“f

J——
Gc: Centro do gréfico

A GC

- - Faixa do grafico antes da escala

- Faixa do grafico depois da escala

O centro gréfico é tomado como ponto de referéncia de escala.
Programa:

Faixa de grafico apos a escala

Faixa de grafico antes a escala

Gc: centro do grafico
4.5.3.6 Angulo de rotacéo

O parametro indica a rotacdo tri-dimensional gréfica, que é valida apenas em trés dimensdes
gréficas.
Faixa de definig&o: -180~180 graus
3.6 No LCD, o caminho da ferramenta € defineda pelo valor de coordenadas da pec¢a do

movimento da ferramenta, e origem da peca de trabalho correspondente do centro do LCD..

GcX = (Maximo de X + Minimo de X) / 2
GceY = (Maximo de Y + Minimo de Y) / 2
GcZ = (Maximo de Z + Minimo de Z) / 2

O valor maximo / minimo de X / Y / Z séo definedas pelos parametros graficos. Uma vez que
estes parametros sao definidos, eles permanecem validos até que o "Stop" seja pressionado apds
pagina do gréfico ser selecionado.

Mesmo a origem de coordenadas da peca € alterada; a origem grafico e centro ndo séo
358



alterados na tela. Isto €, de coordenadas da peca sempre coincide com a origem grafica (ver figura

abaixo).
(Exemplo)
Y Y
A \Ge(=30mm ,50mm) '} ponto de desenho(GDmm,Qﬂmm)

—————— |&—<— G92 X60 Y90 A
| ponto de desenho  pés execugéo |
| I

| —— > Ge |

| !

| ]

| | |

-—X

ponto de origem do grafico ponto de origem do grafico = origem de coordenada da peca

Como mostra na fig. acima, quando o comando G92 é executado o trajeto do desenho é mostrado pela seta
== A posi¢céo do ponto de origem do grafico e do centro do gréfico ndo sdo mudados.

Exemplo: Quando o centro grafico é calculado na figura em duas dimensdes, tomar 0,001 milimetro

da unidade, por exemplo.

Max. 500000 em direcdo vertical

Min. -300000 em direcéo horizontal Max. 600000 em direcéo horizontal

/{

LCD centro 450000,400000

wLS

Min. -300000 €m direcdo vertical

Minimo -300000 na dire¢éo vertical
Centro grafico na posicéo horizontal = (600000 +300000) /2 = 450000
Escala = 150.4 / 300 = 0.501

Centro grafico na posicéo vertical = (500000+300000) /2 = 400000
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Escala =112.8 / 200 = 0.564

Escala = Minimo {0.50,0.56} = 0.50, a escala é defineda automaticamente para 50.

Se o parametro de centro do grafico e a escala precise ser alterado, definir a escala apdés 0 maximo e
minimo do eixo estarem definedas.

Figura em trés dimensdes
Coordenada de ponto terminal

/ Valor de coordenada de Z é

A

]

(X2,Y2) e

(X1,Y1)

G90 G01 Z80. F300

Embora o valor da coordenada de Z s&o os mesmos, os
pontos correspondentes no LCD deve ser diferente

Coordenadas de ponto terminal

/ Valor de coordenada de Z
é 80000mm

)

U
Q
=
—
N
©)
©
1)
=
Q
=
o
S

G90 GO1 Z80. F300

(X2,Y2)
(X1,¥1)

Embora o valor de coordenada de 7 sdo os mesmos, 0s
pontos correspondentes no LCD deve ser diferente.
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Como forma de conhecer os pontos acima, correspondentes LCD de Z sob valor da coordenada
absoluta ndo sdo os mesmos, e X, Y sdo diferentes também. Portanto, a escala ndo é defineda
automaticamente com a configuracdo da maximo e minimo Os valoresira ser iram ser definidos

somente pelo utilizador, conforme necessario.
45.3.7 Ponto de partida
Ele é usado para fixar o ponto inicial da ferramenta.

4.5.4 Elaboracao

GRAPH
O menu gréfico e a interface podem ser deslocados pela chave ou entrar na interface

gréfica com menu [gréfico] no final da interface do menu grafico. Como mostrado na figura seguinte

(o conjunto do sistema de coordenadas € o plano xzy, e o 4ngulo de rotacdo é de 60 graus.

00090 NO090

deksk skl skl P:5 14:53:56 |DRAWING

| G. PARA I GRAPH DRAW END c/s |

Iniciar e parar a elaboracéo serdo trocados pressionando o Menu (Redacé&o) (Stop) na interface

gréafica. O bloco continuo e Unico sao trocados pressionando [continua / Unico] chave. Como para

movimento rapido, o caminho da ferramenta é indicado por uma linha de pontos (---------------- ),como

parao movimento de corte, o caminho da ferramenta € indicada por uma linha cheia (--------------- ).
Funcao de exibicao de gréaficos estaticos (0 nome do programa € um valor positivo):

A chave [continua / Unica] é valida agora. Pressione o Menu (Redacao) para entrar no estado de
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elaboracao. A "elaboracao inicio" prompt expressa o caminho que esta sendo desenhado. Agora, se
o prompt "Single" é valido, pressione Menu (redacédo), uma vez para desenhar a figura de um bloco.
Apbs elaboracdo, se o prompt “continuo" é valido, pressione o Menu (redacdo) uma vez, para
desenhar a figura até a execucdo do programa estar terminado ou a tecla Menu (parar) e ser
pressionada.
Funcéo de exibicao dindmica grafica (nome do programa € um valor negativo)

Chave [continua / Unica] é invalida agora. Pressione o Menu (Redacao) para entrar no estado de
elaboracdo. Ou seja, desenhar a trajetdria da ferramenta do programa que esta sendo executado.

Ele vai parar até que a tecla Menu (stop) for pressionada.
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Apéndice

APENDICE
APENDICE1 EXIBICAO DA VERSAO DO SISTEMA

Aversao do sistema é exibida imediatamente apds ligar
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APENDICE 2 LISTA DE CODIGOS G

Cdd. G NUumero Funcéo
Grupo
GO0 * Posicionamento (avancgo rapido)
GO1* o1 Interpolacgéo linear (alimentacao de corte)
G02 Interpolagéo circular (CW)
GO03 Interpolacgéo circular (CCW)
G04 Permanecer
GO7 Atribuicdo hipotética do eixo
G09 00 Checar parada exata
610 Quantidade de deslocamento, definicdo da
quantidade do ponto de origem do deslocamento
G17* XY selegéo plana
G18 02 ZX selecéo plana
G19 YZ selecéo plana
G20 06 Entrada em polegada
G21 Entrada metrica
G22 Limite de curso armazenado ON
G23 04 Limite de curso armazenado OFF
G27 Checar retorno do ponto de referéncia
G28 Retorno do ponto de referéncia
G29 00 Retorno do ponto de referéncia
G30 2°, 3°, 4° Retorno do ponto de referéncia
G31 Funcéo pular
G33 01 Rosqueamento
G40 * Cancelar compensacéao de corte
G41 Compensacéo de corte & esquerda
G42 Compensacéo de corte & direita
> GA3 % C.ompensagéo do comprimento da ferramenta +
© direcdo
-8 Compensacdo do comprimento da ferramenta +
'3. Gaax o8 direcédo
x GA9 * Cancelar compensagdo do comprimento da
ferramenta
a5 Aumento do deslocamento do comprimento da
ferramenta
G46 00 Reducéo do deslocamento da posi¢do da ferramenta
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Anexo 2. Lista de cédigos G

Duplo aumento do deslocamento da posicdo da

G47
ferramenta
648 Duplo reducdo do deslocamento da posicdo da
ferramenta
G50 * Escala OFF
G51 H Escala ON
G54 * Sistema de coordenada da peca sele¢éo 1
G55 Sistema de coordenada da peca selecéo 2
G56 14 Sistema de coordenada da peca selegcéo 3
G57 Sistema de coordenada da peca selecéo 4
G58 Sistema de coordenada da peca selecéo 5
G59 Sistema de coordenada da peca sele¢éo 6
G60 00 Posicionamento Unico sentido
G61 Checar modo de parada exata
G62 15 Substituicdo automatica do angulo
G64 % Modo de corte continuo
G65 00 Chamada de macro personalizado simples
G66 Chamada de macro modal
G67 * 2 Cancelar chamada de macro modal
G68 Coordenar rotacao
G69 * 16 Cancelar coordenar rotacéo
G73 Varios ciclos de furagéo
G74 Ciclo de rosqueamento contra
G76 Término do mandrilhamento
G80* Cancelar ciclo fixo
G81 Ciclo de furagao, mandrilhamento local
G82 Ciclo de furacéo local, em frente
G83 09 Varios ciclos de furagéo
G84 Tocar ciclo
G85 Ciclo de mandrilhamento
G86 Ciclo de mandrilhamento
G87 Ciclo de mandrilhamento contrario
G88 Ciclo de mandrilhamento
G89 Ciclo de mandrilhamento
G90 * Programacéo absoluta
G91* 03 Programacéo incremental
G92 00 Definicdo do sistema de coordenada

365

>
©
©
®
>
Q
X




CIGSI I MISXFIE  Sistema CNC GSK983M3Ma Centro de usinagem de fresagem

Manual do usuario

G94 % Alimentag&o por minuto
G95 % Alimentag&o por rotagéo
G96 Controle de velocidade constante da superficie
Go7 % 13 Cancelar controle de velocidade constante da
superficie
G98* Retorno para o ponto inicial em cancelar ciclo
G99 10 Retorno ao ponto R em cancelar ciclo
G180 Cancelar ciclo de rosqueamento rigido
G184 Ciclo de rosqueamento rigido

Note 1: Os c6digos G com * sdo as iniciais dos codigos G de cada grupo. Eles séo fixados em power-on
ou estado de reset. (Os cddigos iniciais G especificados por parametros do sistema sao validos
no estado de reset.)

A selecdo dos cdédigos iniciais (G00, G01, G43, G44, G49, G90, G91land G94, G95) em poder do
estado é defineda por parametros. Se G20 ou G21 é o cddigo inicial depende do estado antes de
desligar.

Note 2: Cédigos G do grupo 00 ndo sao coédigos modais e sdo valido apenas nos blocos especificados.

Nota 3: Quando um cdédigo G nao listado na lista de codigos G for especificado, ou um cddigo G que néo

tem opcdo correspondente for especificado, um alarme n © 010 é de saida. No entanto, G38, G39

sdo ignorados.

Nota 4: c6digo G multipla podem ser especificadas no mesmo bloco se cada codigo G pertence a um
grupo diferente. Se os coédigos miultiplos de G que pertencem ao mesmo grupo Ss&o
especificados no mesmo bloco, apenas o Gltimo cédigo G especificado é valido.

Nota 5: Se um cdédigo G pertencente ao grupo 01 estd especificado em um ciclo fixo, o ciclo fixo é

cancelado automaticamente. Isto significa que o mesmo estado de G80 esta definido. Note-se que os cédigos

g no grupo 01 ndo séo afetados por um cédigo G especificado no ciclo fixo.
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Nota 6: G-20 e G21 (codigos especiais G) pode ser substituido por G70 e G71 por parametrizagao (SPG).
Nota 7: cédigos G séo indicados pelo nimero do grupo.



Anexo 3.

Faixa de valor de comando

Apéndice 3 Faixa de Valores de comando

Entrada pol
mm entrada Entrada pol Entrada mm )
. . . Saida pol
mm saida Saida mm Saida pol
Incremento  minimo  de 0.001mm 0.0001pol 0.001mm 0.0001pol
entrada 0.001° 0.001° 0.001° 0.001°

Curso maximo (inicio a
partir do ponto de

referéncia)

+99999.999mm

+99999.999mm

+3937.0078pol.

+99999.999pol

Valor méximo de comando

+99999.999mm
+99999.999°

+9999.9999pol
+99999.999°

+99999.999mm
+99999.999°

+99999.999pol
+99999.999°

Alimentagéo
de corte | Alimentagéo 1 mm/min~ 0.01 pol./min~ 1 mm/min~ 0.01 pol/min~
(quando  a | por minimo 30000mm/min | 1200.00pol/min | 30000mm/min | 1200.00pol/min
substituicao
é 100%)
Avanco rapido de ] ) ] ]

] ) 30 mm/min~ 30 mm/min~ 3.0 pol/min~ 3.0 pol/min~
velocidade (eixos
) 60000mm/min | 60000mm/min 2400.0pol/min 2400.0pol/min
independentes)
Coordenada do 2° ponto de
referéncia (comecando a 0 mm~ 0 mm~ 0 pol.~ 0 pol~

partr ~ do  ponto  de | £99999.999mm | £99999.999mm | +3937.0078pol | +99999.999pol
referéncia)
Deslocamento da 0 mm~ 0 pol.~ 0 mm~ 0 pol~
ferramenta +999.999mm +999.999pol +999.999mm +999.999pol
Incremento minimo  de
0.001mm 0.0001pol 0.001mm 0.0001pol
entrada
Dados de compensacao de omm~ 0 mm~ 0 pol~ 0 pol~
folga (valor valido) 0.255mm 0.255mm 0.0255pol 0.0255pol
Valor de compensacéo de
_ Omm~ Omm~ Opol~ Opol~
erro do passo (a partir do
. +0.007mm +0.007mm +0.007pol +0.007pol
ponto de referéncia)
Limite da faixa de Oomm~ omm~ Opol~ Opol~
armazenamento +99999.999mm | £99999.999mm | +3937.0078pol | +99999.999pol
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Permanecer Os ~ | O0s ~ | O0s ~ | Os ~
99999.999s 99999.999s 99999.999s 99999.999s
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Anexo 5. Parametro

APENDICE 4 NOMOGRAMAS

A4. 1 Caminho da ferramenta no canto

(1) Geral

Atraso de sistema de servo (devido & desaceleracdo / aceleragdo exponencial no corte ou
causado pelo sistema de posicionamento, quando é usado um motor de servo DC) é acompanhado
por curvas, um ligeiro desvio é produzido entre o caminho de ferramenta (caminho de ferramenta
Centro) e do programado, conforme mostrado na Figura 4.1 (a). T1 de constante de tempo da

desaceleracéo/ aceleracdo exponencial é fixo para O.

- trajeto
< —* programado

- — s trajeto da
ferramenta

Figura. 4.1 (a) o caminho no canto

O caminho da ferramenta é determinado pelos seguintes parametros:

(@) Avanco (Vy, V3)

(b) Angulo de canto ()

(c) Tempo de aceleracdo / desaceleracéo exponencial constante (T,) durante o corte (T, = 0)

(d) Ganho da malha do sistema de posicionamento

(e) Presenca ou auséncia do registo BUFFER

Os parametros acima sao utilizados para analisar o0 caminho teérico da ferramenta e o caminho
de ferramenta acima séo desenhados com o pardmetro que € definido como um exemplo. Quando,
na verdade a programacao, os itens acima devem ser considerados e a programacao deve ser
realizada com cuidado para que a forma da peca de trabalho esteja dentro da precisédo desejada.

Em outrds palavras, quando a forma da peca de trabalho ndo estiver dentro da precisao tedrica,
os comandos do bloco seguinte ndo deveram ser lidos até que a velocidade de avanco especificada
torne-se zero. A func@o de temporizacdo € utilizado para parar a maquina durante o periodo
adequado.

(2) Andlise
O caminho da ferramenta mostrado na figura. 4.1 (b) é analisado com base nas seguintes
condicdes:

(@) O avanco é constante em ambos 0s blocos antes e depois da curva.
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(b) O controlador tem um registo Buffer. (O erro difere com a velocidade de leitura do leitor de

fita, 0 nimero de caracteres do bloco seguinte, etc)

(condicéo
rapida)

Yya Vi

/ BLOCOZ

]

Bloco 1

Vvl

Fig.4.1 (b) Comando

Vy1 = V-cosp1
Vyl = V-sin@1
Vyx2 = V-cosp2
Vy2 = V-sin@2

m— (pl-92) =6

[Descri¢des dos simbolos]

V: Avango em ambos os blocos antes e depois do canto

Vx1: X- componente do eixo de avango do bloco anterior

Vy1: Y- componente do eixo de avango do bloco anterior

Vx2: X- componente do eixo de avanco do bloco anterior

Vy2: X- componente do eixo de avango do bloco anterior

0: &ngulo de canto

@1: Angulo formado pela direcéo do caminho especificado de bloco anterior e do eixo X
@2: Angulo formado pela dire¢éo do caminho especificado de bloco anterior e do eixo X
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Anexo 5. Parametro

Valor inicial

Célculo do valor inicial

O valor inicial se inicia quando comeca a curva, isto é, as coordenadas X e Y no final da
distribuicdo de comando pelo controlador, sdo determinadas pela velocidade de avango e o tempo

de sistema de posicionamento constante do servo motor DC.
Xo= VXq (T1+T2) ......... (1 Yo = Vyj_ (T1+T2) ......... (2)
T1: Tempo de aceleracéo / desaceleracdo exponencial constante. (T=0)

T2: Constante de tempo de sistema de posicionamento (inverso da malha de ganho de posi¢ao)

Andlise do caminho de ferramenta de canto
As equacbes abaixo representam o avanco para a direcdo de secdo de canto no eixo X e

direcdo do eixo Y.

Vx1 t t
Vx (1) = (Vxo—VxXy) [1—_|_ = {Tlxexp(—T—j—szexp(—T—j 1+ Vx1]

1= 12 1 2
=Vxz|1- Vxl T, xexp _t —-T, xexp L | 3
T,+T, T T,
Wy, —Vy t t
Vy (1) ==L 22T xexp| —— |—-T, xeXp| —— [+ + W0  ceeeieneenannnn. 4
y T,-T, {1>< p( TlJ 2 % p( TZJ}*‘ Y2

As coordenadas do caminho da ferramenta no tempo t sdo calculados a partir das equacdes
seguintes:

X (1) = [vx()dt - X

= VX VX T2 xexp _t ~T2 xexp L V(T +Ty =t) oo (5)
Tl _T2 Tl TZ

Y (D =[vy(t)dt-Y,

Vo =V o t 2 t
= = Toxexp| —— | =T5 xexp| —— |r =WYoo (T; + T, —=t) overennnnn. (6)
T, T, 1 X€exp T, 2 XEXp T, Y2( 1+ 1 )

A4.2 Erro de direcdo do raio no circulo de corte

Quando um servo motor DC é usado, o sistema de posicionamento ira produzir um atraso
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entre 0 eixo de entrada e eixo de saida. Uma vez que os avancos da ferramenta ao longo do

segmento especificado, um erro ndo é produzido em interpolacao linear. Em interpolagéo circular, no
entanto, os erros radiais podem ser produzido, especialmente para o corte circular a altas

velocidades. Este erro pode ser obtido como se segue:
AR: erro de raio méximo (mm)
V: avangco (mm/s)
r: raio em circulo (mm)
Ty: tempo de aceleracdo / desaceleracao exponencial constante (s) duracao de corte (T;=0)
T,: constante de tempo de sistema de posicionamento (s) (inverso do ganho da posi¢do da

malha)

A r= UZTE (1

TRAIETORIA DO COMANDO

TRAJETORIA ATUAL

Uma vez que o raio de usinagem r (mm) e erro permissivel A r (mm) da peca de trabalho é dada
na usinagem real, o limite permissivel de avango V (mm / s) é determinada pela equacao (1).
Uma vez que a aceleracdo / desaceleracdo constante durante o corte, que é definido por este
equipamento varia de acordo com as maquinas-ferramentas, por favor consulte o manual emitido

pelo fabricante da maquina.
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APENDICE5 PARAMETRO

Exibicdo e definicdo do parametro

Quando o parametro NC é ligado ao servo-motor ou uma maquina-ferramenta, para utilizar
totalmente a caracteristica do servo motor, os parametros sdo ajustados para determinar as
especificagbes e fungdes da maquina. A configuracdo dos parédmetros depende da maquina.
Consulte a lista de parametros preparado pelo fabricante da maquina. Normalmente, o usuario final

nao precisa alterar a configuracdo de parametro.

A5.1 Exibicdo dos parametros

PARAMETER
(a) Pressione a chave

N
(b) Selecione a pagina desejada pressionando a chave PAGE|, ou pressionando +
INPUT
NUmero do parametro +
A5.2 Definicdo de Parametros
Definir parametros no modo MDI
PARAMETER ~
(a) Pressione a péagina para exibir a pagina PARAMETRO NC , e pressione chave

PAR. 5W
|I: para exibir o pardmetro que altera a configuragdo da pégina. Defina a opgéo de
parametro para 1 para habilitar a escrita parametro. O estado do interruptor de desligar depois do

parametro é 0 mesmo que o status anterior.
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PARAMETER SWITCH

00090 NO090

(b) Selecione modo MDI ou parada de emergéncia.

PARAMETER
(c) Pressione a chave

N

INPUT
(d) Pressione + 0 N° do parametro para ser definidos +

. Quando o numero do
pardmetro a ser definido é selecionado, o cursor sera exibido abaixo do nimero. (O

cursor também pode selecionar as paginas.)

= INPUT
Definir os parametros pressionando L+ definir dados +

CANCEL
Pressione a chave ' - se os dados é mis-entrada.

(f) Confirmar a definicao.

(9) Apés a definicdo do parametro ser concluida, mudar o PRM. WT em OFF (no sistema
CNC).

(h) Cancelar o alarme (Numero 100) estado pressionando a tecla de reiniciar ou liberar o
modo de parada de emergéncia.

Ab5.3 Lista de parametro

Ndmeroparametro

0/0|6 ORWD | SCTO | EENB | OTCS | FMIC | MDL | MIC | SCW

7 6 5 4 3 2 1 0

ORWD Parametros reservados

SCTO Ao especificar o comando S ou mudar de marcha rapida para alimentacéo de corte, a
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verificacdo da chegada de velocidade é: (veja parametro # 062)
1: realizado
0: ndo realizado
EENB SERVO OFF sinal é:
1:habilitado
0:Desabilitado
OTCS Quando a ferramenta tocar e alterar o limite de langcamento
1: parar imediatamente (perdas mecénicas)
0: parar gradualmente (sem perda mecanica)
FMIC Quando a entrada Metric, alimentacdo por minuto e avanco de comando F sem ponto
decimal séo adotadas
1: a unidade de avango é 1/10. (0.1mm/min)
0: a unidade de avanco ndo é 1/10. (0.1mm/min)
MDL 1: a unidade minima é 0.01 mm em modo de entrada métrica, e 0.0001pol em modo de
entrada em polegada.
0: a unidade minima é 0.001 mm em modo de entrada métrico, e 0.0001 em modo de
entrada em polegada.
MIC 1. menor incremento de entrada é 0.01lmm em modo de entrada métrica e 0.0001pol
em modo de entrada em polegada.
0: 0 menor incremento de entrada € 0.001mm em modo de entrada métrica e 0.0001pol
em modo de entrada em polegada.
SCW 1: maquina em polegada (menor incremento de programa € 0.0001pol)

0: maquina métrica (menor incremento de programa é 0.001mm).

0[0]|7 ADFT | EOM | CINP | DCS | CLER | TVC | PPD | RDRN
7 6 5 4 3 2 1 0

ADET Compensacao de desvio automético
1: realizado (referem-se aos parametros #124, #125, #126, #127)
0: ndo realizado
EOM 1: Quando M30 é comandada, se o sinal FIN envia para os retornos do lado da
magquina, o primeiro bloco do programa é executado continuamente. Se o sinal for de
reset externo ao invés de sinal de retorno FIN, o sistema retorna para a cabeca do
programa e entra em estado de reset (no modo AUTO).
0: Quando M30 é realizado, se o reset & sinal de rebobinagem nao é usado, o sistema
nao retorna para a cabeca do programa (no modo de AUTO).
CINP 1: Entre dois blocos néo cortantes, quando o avango de comando € reduzido a 0, o
proximo bloco é executado depois de confirmar a posicdo de chegada mecanica.

(Esta confirmagédo é chamado na posigdo-check)
375
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0: Entre os dois blocos de non-corte, o proximo bloco é executado imediatamente apés

0 avancgo de comando é reduzido para 0. (ndo faz selecdo em posicéo)

DATA
DCS 1: Quando pressionar a chave ou a chave no painel MDI, o NC inicia a
magquina. (Somente no modo MDI)
DATA
_ OUTPUT . o
0: Quando pressionar a chave ou a chave no painel de MDI, o sinal é

transmitido para o painel de controle da maquina e a maquina se inicia.
CLER 1: NC entra no estado claro usando a chave reset, sinal reset externo, reset &
rebobinamento. (Consulte 0 anexo 7 para estado claro)
0: NC entra no estado de reset usando a chave reset, sinal externo, reset e sinal de
retrocesso.
TVC 1: Selecdo de TV ndo é realizada na se¢ao de nota no modo de saida de controle
0: Selecdo de TV é realizada na secédo de nota no modo de saida de controle
PPD 1: As coordenadas absoluta e incremental sdo alteradas quando um sistema de
coordenadas é definido.
0: Apenas as coordenadas absolutas incremental sdo alteradas quando um sistema de
coordenadas é definido.
RDRN 1: O funcionamento a seco é valido para avanc¢o rapido

0: O funcionamento a seco é valido para avanco rapido

0/0)|8 ICR GSP | G44 | G90 | G95 | G43 | GOO

7 6 5 4 3 2 1 0

ICR 1: O cbdigo EOB é saida por LF quando é usado o sistema de cédigo I1SO..
0: O codigo EOB é saida por LF LF CR CR , quando € usado o sistema de cédigo
ISO.
GSP 1: codigo especial G sdo usados. (cédigo padrao G, G20, G21 torna-se codigo especial
G70, G71)
0: Cédigos padrao G sdo usados.
G90 1: O sistema entra em estado G90 ap6s ligado ou em estado claro
0: O sistema entra em estado G91 apos ligado ou em estado claro
G95 1: O sistema entra em estado G95 apés ligado ou em estado claro
0: O sistema entra em estado G94 ap6s ligado ou em estado claro
GO0 1: O sistema entra em estado GO0 ap6s ligado ou em estado claro

0: O sistema entra em estado GO1 apos ligado ou em estado claro

G44, G43
G44 | G43 Estado inicial
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1 0 O sistema entra em estado G44 ap6s ligado ou em

estado claro.

0 1 O sistema entra em estado G43 ap6s ligado ou em

estado claro.

0 0 O sistema entra em estado G49 ap6s ligado ou em

estado claro.

0[{0|9 FIX2 | RWL | MCF | FMFS | FCUT | ILVL | EFR1 | TDRN

7 6 5 4 3 2 1 0

FIX2 1: cddigo de saida M em ciclo fixo (ciclo fixo II)
0: N&o exibe o codigo M em ciclo fixo; parar o eixo de saida; rotagédo reversa do eixo
SRV. (ciclo fixo)
RWL 1: A area fora do limite do curso armazenado 2 é a rea proibida.
0: A area de dentro do limite de armazenamento de lancamento 2 é uma éarea
proibida.
MCF 1: Emite o sinal de movimento externo EF quando a execugcdo G81 é finalizada (o
eixo Z ndo move).
0: Nao exibe o sinal externo de movimento EF quando a execucdo G81 esti
terminanda (movimentos eixo Z).
FMFS  1: Produz o sinal auxiliar FMF duas vezes no ciclo fixo.
0: Produz o sinal auxiliar FMF uma vez no ciclo fixo.
FCUT  1: Movimento dos eixos X, Y no ciclo fixo é representado pelo cédigo G em grupo 01.
0: Movimentos dos eixos X, Y no ciclo fixo é representado pelo avanco rapido.
ILVL 1: Alterar o ponto inicial do plano (G98) pressionando a chavet LE
0: O plano ponto inicial (G98) ndo pode ser alterado mesmo pressionando a

chavel®

EFRI 1: Saida EF com o PHOTOCOUPLER.
0: Saida EF com o relé.

>
o
o
®
S
Q
X

TDRN  1: Funcionamento a seco é valido para o rosqueamento.

0: Funcionamento invalido para o rosqueamento.

0|10 TCW | CWM | SOV | TLCC | OFSD | SOVS | RERT | ISOT

7 6 5 4 3 2 1 0
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TCW, CWM: Simbolos durante o digito analogico de saida S4

SOV

TLCC

OFSD

SOVS

RERT

ISOT

TCW | CWM Simbolo

0 MO3 M04 séo positivos

0 MO3 é positivo, M04 é negativo

0
0 1 MO03 M04 séo negativos
1
1

1 MO3 é negativo, M04 é positivo

1: A substituicdo do eixo é valido

0: A substituicao do eixo é valido

1: O valor de deslocamento é mudado por G43, G44 é valido desde o préximo
bloco.

0: O valor de deslocamento é mudado por G43, G44 é valida a partir do seguinte
cédigo H, D.

1: nimero de deslocamento da posicao da ferramenta (G45~G48) é representado
pelo cédigo D .

0: nimero de deslocamento da posicao da ferramenta (G45~G48) é representado
pelo cédigo H .

1: A substituic&o do eixo é fixo para 100, ao bater

0: A substituicéo do eixo ndo é fixo para 100, ao bater

1: No modo EDIT, as partes dos programas podem ser armazenadas na memoria
usando a chave Ciclo Start.

0: No modo EDIT, as partes dos programas ndo podem ser armazenadas na
memodria usando a chave Ciclo Start

1: Quando o limite do curso armazenado é ativado, a alimentacdo manual rapida é
valida mesmo se o retorno do ponto de referéncia néo for realizado.

0: Quando o limite do curso armazenado € ativado, a alimentacdo manual rapida sé

€ valida se o retorno ponto de referéncia for realizado.

1 DGNE | SETE | DECI | SSPB VCT | SUPM | ADL4

DGNE

SETE

DECI

SSPB

7 6 5 4 3 2 1 0

1: A saida de dados séo validas durante o diagndstico

0: A saida de dados séao validas durante o diagndstico

1: “SETTING” é ativado quando o blogueio do programa € ON.

0: “SETTING” é desativado quando o blogueio do programa € ON.

1: E desacelerada se o sinal for "1" ao retornar para o ponto de referéncia
0: E desacelerada se o sinal for "0" ao retornar para o ponto de referéncia

1. quando o sinal do eixo de parada SSP é “0”, o eixo para.
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0: quando o sinal do eixo de parada SSP ‘é “1”, o eixo para.
VCT 1: O vetor de compensacéo de ferramenta pode ser especificado pelo I, J, K.
0: O vetor de compensacdo de ferramenta ndo pode ser especificado
(usualmente, ele é obtido por meio de calculo automatico).
SUPM 1: Na compensacdo de corte modo C, o tipo B é usado em operacbes de
arranque e parada.
0: Na compensacdo de corte modo C, o tipo A é usado em operacdes de
arranque e parada.
(Refere-se ao Volume | para os tipos A/B )
ADL4 1: O eixo 4 é usado como eixo linear.

0: O eixo 4 é usado como eixo de rotagéo.

0[1|2 ZGM4 ZGMZ | ZGMY | ZGMX | ZM4 | ZMZ | ZMY | ZMX

7 6 5 4 3 2 1 0
ZGMX, ZGMY, ZGMZ, ZGM4 respectivamente define os métodos de referéncia do ponto
de retorno em X, Y, Z, do eixos 4.
1: Alterar modo de magnetismo

0: modo de grade

ZGMY, ZGMX, ZGM4, AYATA respectivamente definem o ponto de referéncia os métodos de
retorno em X, Y, Z, 4 eixos.
1: a referéncia de direcao retorno ponto e a direcdo da reacao inicial sdo negativas (-).

0: a referéncia de direcao retorno ponto e a dire¢do da reacao inicial sdo positivas (+).
Nota 1: Para os eixos de referéncia com funcéo de retorno do ponto, a dire¢do de retorno do ponto de
referéncia é a mesma direcdo da reagdo inicial ao estado ligado. No entanto, para os eixos de
referéncia, sem funcdo de retorno do ponto, este pardmetro significa apenas a dire¢cdo da
reacdo inicial.
Nota 2: Depois de ligar, a reacao de compensacéao € realizada quando os eixos estao se movendo na

direcdo defineda por este parametro.

013 PSG2 | PSG1
7 6 5 4 3 2 1 0
PSG2. PSG1: Arelacéo do eixo para posicdo do encoder -g
Multiplicacao PSG2 PSG1 3
X1 0 0 §
X2 0 1 >
X4 1 0
X5 1 1

dados de rotacgdo do eixo
dados de rotacdo de posigdo do encoder

Multiplicag@o=
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0 1 4 ‘ ‘DMRX ‘DMRX ‘DMRX ‘GRDX ‘GRDX ‘GRDX ’GRDX |
7 6 5 4 3 2 1 0

0 1 5 ‘ ‘DMRY ’DMRY ’DMRY ‘GRDY ‘GRDY ‘GRDY ‘GRDY ‘
7 6 5 4 3 2 1 0

0 1 6 ‘ ’DMRZ ’DMRZ ‘DMRZ ‘GRDZ ‘GRDZ ‘GRDZ ‘GRDZ ‘
7 6 5 4 3 2 1 0

01 7 ‘ ‘DMR4 ‘DMR4 ‘DMR4 ‘GRD4 ‘GRD4 ‘GRD4 ’GRD4 ’
7 6 5 4 3 2 1 0

4 1 0 ‘ ‘DMRS ‘DMRS ‘DMRS ‘GRDS ‘GRDS ‘GRDS ‘GRDS ‘
7 6 5 4 3 2 1 0

DMRX, DMRY, DMRZ, DMR4, DMR5 respectivamente definem a deteccdo multiplicando

indices usados em X, Y, Z, dos eixos 4 , 5.

Definir codigos Multiplicacdo
Bit6 Bit5 Bit4 pulso do codificador

0 0 0 1/2
0 0 1 1
0 1 0

0 1 1 2
1 0 0 32
1 0 1 3
1 1 0

1 1 1 4

n: representa X, Y, Z, eixos 4, e 5.
GRDX, GRDY, GRDZ, GRD4, GRDS5 respectivamente definem as capacidades de

contra-referéncia utilizados em X, Y, Z, nos eixos 4 ,e 5.

definir codigos (GRDn) Capacidade do ciclo
Bit3 Bit2 Bitl Bit0
0 0 0 1 2000
0 0 1 0 3000
0 0 1 1 4000
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0 1 0 0 5000
0 1 0 1 6000
0 1 1 1 8000
1 0 0 1 10000

n: representa X, Y, Z, eixos 4, e 5
A capacidade do contador de referéncia = relacao de deteccdo de pulso x multiplicando por

evolucéo do encoder (normalmente 2500ppr)

Nota: Quando os cddigos diferentes acima séo definidos, a capacidade é de 8000.

Lista de configuragBes de rosqueamento normal: (o nimero de codificador de linhas de padrdo do

motor: 2500p/rev)

) Relagéo de Passo
Quantidade de o o
) multiplicagéo do ] ) definido
movimento por revolu¢do Relacdo de | Movimentagdo | Capacidade
comando (CMR) o . pelos
multiplicacdo | de relacdo de | do contador R
Valor ) parametros
) . do comando | transmissao de
Rosca | Eixo de definido pelo o . (NC
_ _ | Rosca | valor R (DMR) elétrica referéncia R
Metrica | rotacéo | pardmetro parédmetro
0
P (#27~30,414) 14~18,410)
1 mm 1° 0.1 1 2 0.5 0.8 2000 00000001
pol
2 mm 2° 0.2 1 2 1 0.8 2000 00010001
pol
3 mm 3° 0.3 1 2 1.5 0.8 3000 01000010
pol
4 mm 4° 0.4 1 2 2 0.8 4000 00110011
pol
5mm 5° 0.5 1 2 2 1 5000 00110100
pol
6 mm 6° 0.6 1 2 3 0.8 6000
pol
S
8 mm 8° 0.8 1 2 4 0.8 8000 5
©
pol @
>
10 mm 10° 1.0 1 2 4 1 10000 Q
pol =
12 mm 12° 1.2 0.5 1 3 0.8 6000
pol
16 mm 16° 1.6 0.5 1 4 0.8 8000 01110111
pol
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0/1/|8 DIC IPL2 | CPF2 | CPF1
3 2 1 0
CPF2, CPF1 define a frequéncia de pulso de compensacao de folga (para todos os eixos).
Frequéncia CPF2 CPF1
32 0 0
64 0 1
128 1 0 (deve ser definido como 256KHZ )
256 1 1

IPL2  1:unidade de entrada 1/2
0: unidade de entrada 1/1

DIC 1: unidade de entrada 1/10
0: unidade de entrada 1/1

0[1(9 | TIV,F | | TF’N |

7 6 5 4 3 2 1 0

TMF O tempo a partir do cédigo M, S, T, B sendo enviado para a leitura dos sinais MF (cédigo
M), SF (coédigo S), TF (codigo M), BF (cédigo B). (Intervalo de tempo 16ms)
TFIN O tempo da funcdo auxiliar do término do sinal FIN admite largura de 16 ms ~ 265ms.
(16ms intervalo de tempo)
TMFou TFIN=16x (N+1) ms N=0~15
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codigo M [ ,.f}

w o — | | AL
I | W/
Y
FIN : —‘
—l THE - —=1—X —= TFIN =
Isso € ignorado quando  X<TF|M.
>
o
©
)
TMF TFIN Definicéo 2
=
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16ms acima 16ms 0 0 0 0
32ms acima 32ms 0 0 0 1
48ms acima 48ms 0 0 1 0
64ms acima 64ms 0 0 1 1
80ms acima 80ms 0 1 0 0
96ms acima 96ms 0 1 0 1
112ms acima 112ms 0 1 1 0
128ms acima 128ms 0 1 1 1
144ms acima 144ms 1 0 0 0
160ms acima  160ms 1 0 0 1
176ms acima 176ms 1 0 1 0
192ms acima  192ms 1 0 1 1
208ms acima  208ms 1 1 0 0
224ms acima  224ms 1 1 0 1
240ms acima  240ms 1 1 1 0
256ms acima  256ms 1 1 1 1
0[2]0 [CLSI ‘ ‘ ‘ ZTN5 ‘ ZTN4 ‘ ZTNZ ‘ ZTNY ‘ ZTNXj
7 6 5 4 3 2 1 0
CLSI 1: N&o detecta a posicéo de servo de circuito LSI

0: Detecta a posigéo de servo circuito LSI
ZTNX, ZTNY, ZTNZ, ZTN4, ZTN5 respectivamente define a presenca e a auséncia de referéncia
da fungéo de retorno do ponto de X, Y, Z, Eixos 4, e 5.
1: com a funcéo de retorno do ponto de referéncia

0: sem a funcéo de retorno do ponto de referéncia

021
G84S | SFOU | EDMZ | EDMY | EDMX | EDPZ | EDPY | EDPX
7 6 4 1 0
G84s 1: quando o digito S-12 de saida A e S anal6gico de saida A sdo usados no ciclo

fixo G74 e G84, o método B é valido.

0: quando o digito S-12 de saida A e S analdgico de saida A s&o usados no ciclo

fixo G74 e G84, o método A é véalido. (Refere-se ao programa manual PLC para o
método A/B) .

SFOU Para o digito S-12 de saida A e S saida analogica A, quando se muda a

engrenagem nao € realizada, o S cédigo sinal SF é:
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1: saida
0: sem saida
EDMX, EDMY, EDMZ representam respectivamente os comandos de sentido negativo dos eixos
XY, Z
1: A desaceleracdo externa é valida tanto para o avanco rapido e alimentagcéo de
corte.
0: A desaceleracao externa é vélida para o avango rapido.
EDPX, EDPY, EDPZ representam respectivamente os comandos do sentido positivo dos eixos X,
Y, Z.
1: A desaceleracdo externa € vdlida tanto para o avango rdpido como para a
alimentacéo de corte.
0: A desaceleragdo externa é vélida para avanco rapido.

0|22 SIJ | PMXY2 | PMXY1 | RS43 | FXCD | TAPSG | FXCS

7 6 5 4 3 2 1 0

S1IJ  define o método de retorno ferramenta no ciclo fixo G76 ou G87:
1: Endereco |, J especifica a direcdo e a distancia de movimento
0: O endereco Q especifica a distancia do movimento; parametros PMXY1, PMXY2
determina a direcao.
PMXY2, PMXY1 direcdo ao regresso da ferramenta é defineda em ciclo fixo G76 ou G87
(valida quando SIJ = 0)

PMXY2 PMXY1 Direcgéo do
retorno
0 0 +X
0 1 —X
1 0 +Y
1 1 =Y
RS43 1: O vetor de deslocamento de G43/G44 se mantém apds a reinicializacao.

0: O vetor de deslocamento de G43/G44 é eliminado apds a reinicializacado.

>
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FXCD 1: A permanéncia do programa € valida no ciclo fixo G74/G84
0: A permanéncia do programa € invalida no ciclo fixo G74/G84
TAPSG 1: Emite o sinal de toque em ciclo fixo G74/G84
(Valido quando o parametro de NUumero9 FLX2=1)

0: Nao emitir o sinal de toque.
FXCS 1: Nao exibe o M05, eixo CCW ou eixo CW no ciclo fixo G74/G84. (valido quando o

385



CLGSI I MISK¥E

Sistema CNC GSK983Ma Centro de usinagem de fresagem
Manual do usuério

386

parametro NUmero9 FIX2=1)
0: saida de M05, eixo CCW ou eixo CW no ciclo fixo G74/G84.

0/2|3 EXIOD
7 6 5 4 3 2 1 0
EXIOD 1: O valor externo do ponto desvio de zero multiplicado por 10

0: O valor externo do ponto desvio de zero ndo multiplicado por 10

24 PML2 | PML1 | DLME | RDAL | ADW2 | ADW1 | ADWO | FMT
7 6 5 4 3 2 1 0
PMC2, PMC 1  Aumento da compensacao do erro de passo é definido

O montante de compensacao € saida depois de ser multiplicado por substituic&o.

PML2 PML1 Aumento
0 0 x1
0 1 x2
1 0 x4
1 1 x8

DLME 1: Quando os programas sdo armazenados usando RS232, todos os programas ja
armazenados serdo automaticamente eliminados.

0: ndo sera automaticamente eliminado.

RDAL 1. Quando RS232 é usado para armazenar programas, geralmente, todos os
programas sdo armazenados.

0: Quando RS232 é usado para armazenar programas, a operacdo de MDI

determina para armazenar um programa ou de todos os programas. (a operacdo é

o

DATA
INPUT
— 9999 )

ADW2, ADW1, ADWO Se houver o eixo 4, quando os dados de saida séo visualizados na

tela de LCD, o nome do eixo 4 é selecionado.

ADW?2 ADW1 ADWO Endereco
0 0 0 A
0 0 1 B
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R R O O
o| O k| K
Rl O r| O
Sl <lclo

FMT 1: Na parte da area de edi¢do do programa, a verificacao de paridade é realizada.
0: Na parte da area de edicao do programa, a verificagcao de paridade ndo é realizada..
Em estado de selecdo de preparacdo, o parametro € automaticamente ajustado para 1 e ndo

pode ser ativado / desativado externamente.

0|26 NGMP | OFFVY OGE CKIM

7 6 5 4 3 2 1 0

NGMP O montante de movimento MPG 1 é:

NGMP MP2 MP1 Montante de
movimento
0 0 0 0.001mm/0.0001pol
0 0 1 0.01mm/0.001pol
0 1 0 0.1mm/0.01pol
0 1 1 0.1mm/0.01pol
1 0 0 0.01mm/0.001pol
1 0 1 0.001mm/0.0001pol
1 1 0 0.1mm/0.01pol
1 1 1 0.1mm/0.01pol
OFFVY 1: Sem servo o alarme ocorre, mesmo se VRDY é conectado antes PRDY de
saida.

0: Servo alarme ocorre, quando VRDY é conectado antes PRDY de saida.
OGE 1: Amemodria é classificada quando procura um programa.
0: Amemodria nao é classificada quando procura um programa.
CKIM 1: Ignora o sinal de bloqueio da maquina durante a execucao automatica. (O Estado
no inicio do ciclo é valido)
0: O sinal de bloqueio da maquina é valido.

Nota: o bloqueio da maquina é sempre valido no modo MANUAL.

MP1, MP2: PLC sinal de alimentacdo incremental

0|27 CMRX

0/2|8 CMRY
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0(2|9 CMRZ
0[3|0 CMR4
4114 CMRS

CMRX, CMRY, CMRZ, CMR4, CMR5 respectivamente definem o comando multiplicando
indices usados parao X, Y, Z, 43, 5 2 eixos.
(1) Quando o parametro 0316.5 ACMR=0 (padrao)
Quando os codigos diferentes do abaixo sdo definidos neste modo, o razdo de

multiplicacéo é 1.

1 0.5
1
4 2
10 5
20 10

(2) Quando 316,5 = 1 (um comando aleatério de razdo de multiplicacédo é utilizado), o
método de fixacao da proporcao da multiplicacdo é como se segue:

A, s razdo de multiplicacdo é entre 1/2~1/27

definir valor = +100

R)

B, razéo de multiplicacdo é entre 2~48
Definicao do valor =2x (CMR)

Nota: O comando de relagao de multiplicagdo é aqui um valor integral.

0/3|1 VLOCX
032 VLOCY
0[3|3 VLOCZ
0/3|4 VLOC4
4115 VLOC5
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VLOCX, VLOCY, VLOCZ, VLOC4, VLOCS respectivamente definem o valor minimo de avanco

do comando de aperto para X, Y, Z, 4 2, 5 @ eixos.

velocidade de comando
+{¥ELD)

valor de deslocamento da posicdo +

geralmente esse valor € 0

0|35 MBUF1

0|36 MBUF2

MBUF1, MBUF2 o codigo M sem buffer pode definir até 2 valores (dentro de 00 ~ 97).

037 SPGST

SPGST O valor de ajuste da rotacéo do eixo do motor (digito S12 ou S saida anal6gica A/ B)
durante a mudanca de velocidade
Valor de configuracdo: 0~255

rotacdo do eixo do motor
-~ ¢ ~ - x 4095
maxima rotagéo do eixo do motor

Valor de configuracdo =

>
o
o
®
S
Q
X

0|38 SPSOR

SPSOR  Arotacdo do eixo do motor quando o eixo para (digito S12 ou S saida analdgica

A/B)
Definir valor: 0~255 unit: r/min
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0[3(9 PECZRX
0(4|0 PECZRY
0|41 PECZRZ
042 PECZR4
411|6 PECZR5

PECZRX~5 definem respectivamente o campo do ponto de origem de erro para X, Y, Z, 4°,5°
eixos.

Definir valor: 0~127

Definir alguns pontos correspondentes ao ponto de referéncia (ponto zero da maquina), por
exemplo, o passo do ponto de origem de erro é definido como 0, o ponto de definicdo 1 esta na
posicdo de 8,000 milimetros, portanto, faixa de compensacdo da configuracdo 127 pontos em

1.016,000 milimetros posicdo é 0 milimetros ~ 1.016,000 milimetros.

definicdo do

ponto (] 127

;
' ¥

\ ] ;

coordenada E +9, Ol_i)?_mm +16.1000am ! " +1 ._11%—:, 000mm

- . 1 :
da magquina erro de passo 0 ponto = 00

. Y ]

1
1
i
sistema de |

Quando o campo intervalo de compensacéo de erro (parametro 163~166) é 8000.

0143 UMMCD4 O cédigo M que chama o macro programa
09020

0|44 UMMCD5 O codigo M que chama o macro programa
09021

0|4|5 UMMCD6 O codigo M que chama o macro programa
09022

0|46 UMMCD7 O cédigo M que chama o macro programa
09023
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0147 UMMCD8 O c6digo M que chama o macro programa
09024

0148 UMMCD9 O codigo M que chama o macro programa

09025

0149 UMMCD10 O cédigo M que chama o macro programa
09026

0|50 UMMCD11 O cdodigo M que chama o macro programa
09027

0|51 UMMCD12 O cédigo M que chama o macro programa
09028

0|52 UMMCD13 O cédigo M que chama o macro programa
09029

UMMCD4 ~ UMMCD13

O numero de cbédigos M que chamam de programas macro pode ser definidos até 10 (pode ser
a atribuicéo de valores de argumento)

Definicdo do valor: 01~97

0|53 MACINTON

MACINTON: Macro personalizado interrompe cédigo valido M
Definir valor: 03~97

Este parametro é valido quando o parametro Numero25 bit 4 MPRM=1.

0|5|4 MACINTOF

MACINTON: Macro personalizado interrompe o cédigo valido M
Definir valor: 03~97

Este parametro é valido quando o parametro Numero25 bit 4 MPRM=1.

0[5[7 TMHOR (h) >
o
©
D

0[5]8 TMMIN (min) =
=

0[59 TMSEC (s)

Exibindo tempo de usinagem :
TMHOR 0~255 (aumentar por 1 hora)

TMMIN 0~59 (aumentar por 1min)
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TMSEC 0~58 (aumentar por 2 sec)

O tempo de usinagem (sinal do inicio de ciclo STL) é exibido em horas, min, sec.

O tempo de usinagem é armazenado no armazenamento nao volatil mesmo que a energia seja
cortada. O tempo é escrito no armazenamento a cada 6 minutos, e, por conseguinte, o tempo do que
excedeu integrante multiplo de 6 minutos é limpo.

(Também pode ser definido na tela “SETTING” )

0/6|0 IDXUNT

IDXUNT angulo de indexagcdo minimo da tabela de indice
Valor definido: 1~255 Unidade: deg (deg)

Quando o valor de ajuste € 0, 0 angulo de indexagcdo minimo é 0.001deg

E valido quando o parametro Nimero314 bit 5 IFIX=1 Se uma quantidade de movimento que
excede o valor multiplo integral de ajuste IDXUNT ¢é especificado, um alarme P / S ocorre.

Se o valor de definicdo do comando do sistema de coordenadas (G92), o valor do pardmetro de
configuragdo automatica do sistema de coordenadas e o valor do pardmetro da origem da peca
compensado a quantidade que excede o multiplo valor integral de ajuste IDXUNT, um alarme P/ S

(NUmero180) ocorre.

0|6 |1 FIDN

FIDN a constante quando uma graduacdo no avanco MPG muda durante a alimentacéo do
digito F1

A F= F max;j

= 100N (Frmaxi = Fmax1 OF Frmaxz)

A equacado acima, define como n. o nimero de revolucdes do gerador de impulsos manual,
necessarios para atingir a velocidade de avanco Fp,. € obtida. Fp refere-se ao nivel do teto de
avanco para um comando de alimentacdo de F1 digitos, e é definido pelo parametro
NUmero065,066.

Definicdo do valor: 1~127

Frax o nivel do teto de avango para F1~F4(parametro Niamero065)
Frnaxe o nivel do teto de avango para F5~F9 (pardmetro NUmero066)
0|6|2 SCTTIM

SCTTIM  Verifique se a configuracdo de tempo de atraso para chegada de velocidade do eixo.

O tempo de funcdo S, que esta sendo executado para o eixo selec¢édo de sinal de
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chegada de velocidade é definido. (Referem-se ao parametro de niimero 6 bits
SCTO 2)

Definicado do valor: 0~255 Unidade: ms

sinal de chegada de velocidade

do eixo
comando 5 -
-
tempaorizador e
-
distribuicdo de pulsos ST r-_""q.
063 ZDL5 | EX5NG | HIRS | AP5 | G605
7 6 5 4 3 2 1 0
ADL5 1: O 5° eixo é um eixo linear.
0: O 5° eixo é um eixo de rotacao.

HIR5 1: Alinterrupg&o do controle manual para o eixo 5 é valido

0: Alinterrupcao do controle manual para o eixo 5 é invalido.
EX5NG  1: O sinal de ignorar para o eixo 5 € valido.
0: O sinal de ignorar para o eixo 5 é invalido.
AP5 1: Configuracéo do sistema automatico de coordenadas do eixo 5 é valido.
0: Configuracdo do sistema automatico de coordenadas do eixo 5 é invalido.
G605 1: Adirecao de aproximacao da 5° posicdo de sentido Unico é negativa.

0: Adirecdo de aproximacgao da 5° posicao de sentido Unico é positiva.

0|6|4 SCLZ SCLY | SCLX

7 6 5 4 3 2 1 0

>
o
o
®
S
Q
X

SCLX, SCLY, SCLZ a funcao de escala (valido/invélido) dos eixos X, Y, Z séo definidos

repectivamente.
1: habilitado
0: Desabilitado
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FIDMAX1

FIDMAX2

FIDMAX1, FIDMAX2 define o valor do nivel do teto de avanco para um comando F1 digitos

FIDMAX1 o valor do nivel do teto de avango F1~F4.

FIDMAX2 o valor do nivel do teto de avango F5~F9.

Definicao de valor: 0~15000 unit: mm/min (sistema metrico )

0~6000 unit; 0.1pol/min (sistema em polegada)
Refere-se ao parametro Niumero061.

CYCR

CYCR aquantidade de retracao é definido em ciclo fixo G73 (alta velocidade grande namero
de ciclo de furacéo)

Definir valor: entrada métrica 0~32767, unidade: 0.001mm,
Entrada em polegada 0~32767, unidade: 0.0001pol.
Este valor também pode ser definido na MDI e painel LCD (SET endereco)

G73 (alta velocidade do ciclo de furacdo) o valor de "d" é definido pelo parametro NUmero67
(CYCR). Alta eficiéncia de perfuracéo e retragdo em alta velocidade de rotac&o pode ser realizado. E

conveniente para a remocéao de parte e pode minimizar a quantidade de retracéo.
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G73 (98) G73 (G99)
‘é_ nivel inicial
L —’H."r Iy
| |
| |
ponto R [ I ponto R nivel

. 4 |

| +

T | AT

E Y| | 3 | : |

' :

A f | A

! | i : I | | |

¥ 1' ¥ | q T | |

| |

q | g :

| r I Y I

\ \ |

\ | \ |

N \ |

b, | A |

\ | )

L 5 &

ponto 2 ponto 2
0/6]|8 CYCD

CYCD define o valor da distancia "d" ao mudar de marcha rapida para o corte de alimentacéo
no ciclo fixo G83 (peck ciclo de perfuracdo). Ele deve ser definido antes de furacéo
do ciclo (G83).

Definir valor: entrada métrica 0~32767, unidade: 0.001mm

Entrada em polegada 0~32767, unit: 0.0001pol

Também pode ser definido em tela “SETTING”.

>
o
o
®
S
Q
X
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583 (G98) 83 (G99)
J,{ nivel inicial
_'h"-».l-:l *
ponto R . !
by -
a i: L e
T i : "
[ 9 | 0 T.
q : v o
I o : T‘
A y 'pontoZ
_l'—f*_-,_ PR

CRCDL

CRCDL Na compensacéo de corte modo C, quando o lado de fora da maquina ao longo do
angulo agudo de cerca de 90 ° é executado, o0 valor maximo de ignoracédo da

distancia movimento é definido.
Definir o valor: entrada métrica 0~16383 unit; 0.001mm
unit: 0.0001pol

Entrada em polegada 0~16383

— ) )
"""""""""""""" _'l': ) /L ~ .
£y~ pax D
SR — A %
9 - \
I { e 1
[ \ 3 ay
| | W AR/,
| J Y /
k. .
-

| J
,\ caminho do ponto de centro da
i ‘— ferramenta depois da compensacao

i_ programacdo do caminho

Quando AX<CRCDL, AY=<CRCDL, a distancia movimento pode ser ignorado, desta forma, o

impacto da ferramenta para a peca de trabalho é evitavel.
INPX

0[{7|0
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0|71 INPY
0|72 INPZ
0|73 INP4
41215 INP5

INPX, INPY, INPZ, INP4, INP5 definir a area em posicao de eixos X, Y, Z, 4°, 5° respectivamente.
(Valor de configuracdo padrdo 10)

Definir o valor: 0~32767 unidade de detec¢do (parametro relevante: Namero 7 CINP)

0|74 STPEX
0|75 STPEY
0|76 STPEZ
oO|7|7 STPE4
412|6 STPES

STPEX, STPEY, STPEZ, STPE4, STPES respectivamente definir o limite de desvio de posi¢cdo
quando o X, Y, Z, 4° e 5° eixos estdo parados.
Definir valor: 0~32767 unidade de deteccao (valor de definicdo padrao 500)

Alarme 410, 420, 430, 440, 450 ocorre quando esta fora da faixa.

0[7]8 SERRX
RE SERRY
>
o8]0 SERRZ S
D
>
o
0l8]1 SERR4 ~3
427 SERR5

SERRX, SERRY, SERRZ, SERR4, SERR5 respectivamente definem o limite de desvio de

posicdo quando o X, Y, Z, 42, 5 @ eixos estdo se movendo.
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Definir valor: 0~32767 unidade de diregdo  (Valor de definicdo de padrdo 10000)
Alarme 411, 421, 431, 441, 451 ocorre quando esta fora da faixa.

082 GRDSX
0|83 GRDSY
0|84 GRDSZ
0/8|5 GRDS4
41211 GRDS5

GRDSX, GRDSY, GRDSZ, GRDS4, GRDS5 respectivamente definem o valor de mudanca da
grade de X, Y, Z, 42, 5 @ eixos.

Definir valor: 0~+32767 unidade de detecc¢éo

Quando o ponto de referéncia esta a deslocar para a direcdo negativa, 0 parametro é negativo.

Nota: O valor de ajuste deve estar dentro da gama do contador de referéncia. Consulte os parametros

Nimerol4 ~~~V 17 para obter detalhes.

0|86 LPGMX
087 LPGMY
0|88 LPGMZ
0[8(9 LPGM4
41212 LPGM5

LPGMX, LPGMY, LPGMZ, LPGM4, LPGM5 respectivamente definem a relagcdo de ganho do
servo multiplicando por X, Y, Z, 4 2, 5 2 eixos.

definicdo do valor = 2048 x Uex1000 x %1000

LxVe

Ue = A tensgo analdgica correspondente a velocidade nominal do motor (geralmente 10V).
Ve = velocidade nominal do motor (r/min)
L = 0 deslocamento por revolugdo igual a distancia do curso mecanico (mm ou polegada)

7 = Unidade de deteccdo (mm ou polegada)
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Exemplo: O servo motor é: quantidade de movimento de rotagcdo: 2mm; velocidade nominal do
motor:1500r/min; unidade de detecc¢do: 1/1000mm h

10x1000 5 1

2x1500 1000

O resultado do calculo é arredondado.

definicdo de valor = 2048 x %1000 = 6826

Valor de referéncia (unidade de detec¢ao: 1/1000mm h)

Movimento Ganho de malha do Servo multiplicando a
mecanico por relagéo
revolugdo (unit: mm | 10V/1500r/mi | 10V/2000r/mi | 10V/2500r/mi
or deg) n n n

10 1365 1024 819

8 1706 1280 1024

6 2275 1706 1365

5 2730 2048 1638

4 3413 2560 2048

3 4551 3413 2730

2 6826 5120 4096

1 13653 10240 8192

0(9|0 LPGIN

LPGIN define a posicao de ganho da malha de controle
Definir valor: 1~9999  Unidade: 0.01s™*

Definicdo do valor padrao: 3000

0/9|1 JOGF

JOGF define o avanco JOG quando a substituicdo de alimentacao é 100%
Define valor: 1~150 unidade: mm/min, deg/min (mm saida)
1~60 unidade:0.1pol/min, 0.1deg/min (saida em polegada) ou 1deg/min

(saida em polegada)

>
o
o
®
S
Q
X

Define o valor padrdo: 20
Nota: No modo de saida polegadas, se a velocidade de rotacdo é 0.1deg/min ou 1deg/min é determinado

pelo parametro ROT10 (Nimero306), entretanto, o ADNW parametros (n © 318), JOGFAD (Nimero 348) também

deve ser referénciado.

0]92 RPDFX
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0[9]3 RPDFY
094 RPDFZ
0[9]5 RPDF4
4128 RPDF5

RPDFX, RPDFY, RPDFZ, RPDF4, RPDF5 respectivamente define o avanco rapido de X, Y, Z, 4°,
5° eixos.
Definir valor: 30~60000 unidade: mm/min (saida metrica)

30~2362 unidade: 0.1pol/min (saida em polegada)

0|96 LINTX
0|97 LINTY
0/9|8 LINTZ
0/9(9 LINT4
4129 LINTS

LINTX, LINTY, LINTZ, LINT4, LINT5 respectivamente define a constante de tempo de
aceleracao e desaceleracao linear de X, Y, Z, 4 °, 5 © (eixos de avanco rapido).

Definicdo do valor: 8~4000 unit: ms

1/0|0 EXPTX
1/0(1 EXPTY
102 EXPTZ
103 EXPT4
41310 EXPTS5

EXPTZ, EXPTY, EXPTZ, EXPT4, EXPT5 respectivamente define o tempo de aceleracdo /
desaceleracdo exponencial constante quando a alimentacdo manual para X, Y, Z, 4 2, 5 @ eixos.

400



Anexo 5. Parametro

Definir valor: 8~4000 unit: ms

1(0]|5 FEEDT

FEEDT: o tempo de aceleracdo / desaceleracdo exponencial constante em alimentacdo de
corte.

Definir valor: 8~4000 unidade: ms

1(0|6 FEDMX

Tipo A Parametro NUumero318 (ADNW = 0) pode ser aplicado a todos os eixos. A
velocidade permitida tangencial ndo pode ser ultrapassada, caso contrario, a
velocidade de avanco serdo controladas dentro da faixa.

Definir valor:  6~60000 unidade: mm/min, deg/min (saida métrica)
6~2400 unit: 0.1pol/min, 0.1deg/min or 1deg/min (saida em polegada)

Nota: no modo de saida por polegadas, se a unidade de eixo auxiliar é 0.1deg/min ou ldeg/min é
determinada pelo parametro ROT10 (Nimero 306).
Tipo B parametro NUmero318 pode ser aplicado para eixos X, Y, Z . A velocidade

tangencial durante a interpolacéo circular (avango de eixos durante a interpolagéo linear)

nado pode exceder o limite permitido, caso contrario, 0 avango sera controlado dentro da
faixa.
Definir valor: 6~15000 unitmm/min (saida métrica)
6~6000 unit: 0.1pol/min (saida em polegada)

(Refere-se ao pardmetro NUmero 366 para o eixo auxiliar)

1(0]|7 EXDEC

EXDEC define a desaceleracdo externa (para todos os eixos); parametro relevante Numero
021

Definir valor : 6~15000 unidade: mm/min ( saida métrica )

6~6000 unidade: 0.1pol/min (saida em polegada)

>
o
o
®
S
Q
X

1(0|8 FEDFL

FEDFL define o nivel do piso de aceleracdo exponencial / desaceleracdo na alimentacéo de
corte (FL).
Define o valor: 6~15000 unit: mm/min

6~6000 unit: 0.1pol/min
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Usualmente, o valor é 0.

1109 JGFLX
1110 JGFLY
1111 JGFLZ
1112 JGFL4
4131 JGFL5

JGFLX, JGFLY, JGFLZ, JGFL4, JGFL5 definir o nivel de piso (FL) exponencial de

aceleracao/desaceleracao na alimentagdo continua do manual em X, Y, Z, 4, 5 eixos.

Valor de configuracdo:6~15000 unit: mm/min.,
6~6000 unit: 0.1pol./min
1113 SPDFL

SPDFL define a velocidade minima de marcha rapida de substituicdo no eixo (para todos os
€ixo0s).
Define valor: 6~15000 unidade: mm/min, deg/min (saida métrica) .
6~6000 unit:0.1pol/min 0.1ldeg/min (saida em polegada) .

Nota: No modo de saida em polegadas, se a unidade de eixo auxiliar é 0.1deg/min ou ldeg/min é

determinada pelo parametro ROT10 (Numero 306).
111)4 ZRNFL

ZRNFL define o avango FL quando o retorno do ponto de referéncia é realizado em todos os
eixos.

Define o valor: 6~15000 unidade: mm/min, deg/min (saida métrica)

6~6000 unit; 0.1deg/min or 1deg/min (saida em polegada).

Nota: No modo de saida em polegadas, se a unidade de eixo auxiliar é 0.1deg/min ou ldeg/min é

determinada pelo parametro ROT10 (306).
111|5 BKLX

1/1|6 BKLY
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1(1|7 BKLZ
1(1|8 BKL4
4132 BKL5

BKLX, BKLY, BKLZ, BKL4, BKL5 respectivamente define o recuo para X, Y, Z, eixos 4°, 5°.
Define o valor: 0~255 unidade: 0.001lmm (saida metrica)

0~255 unidade: 0.0001pol (saida em polegada)

Nota: Quando o parametro Numero316 Tome ACMR = 1 (a relagdo de multiplicacdo do comando), a

unidade de folga é a unidade de deteccéo..

1(1|9 SPDLC

SPDLC define a compensacgédo do desvio zero da velocidade do eixo, isto &, o valor de
compensacao desvio zero da tensdo de comando e velocidade do eixo. (S saida
analégica A/ B)

Definir valor: 0~+8191  unit:VELO

1121 TLCNEG

TLCNEG gestdo da vida da ferramenta nimero ignorado

Define valor: 1~255

1(2|4 DRFTX
1(2]|5 DRFTY
1(2|6 DRFTZ
1(2]|7 DRFT4
41213 DRFTS

DRFTX, DRFTY, DRFTZ, DRFT4, DRFT5 respectivamente define os montantes de
compensacao de movimentacdo geradas dentro do corpo do servo.
Definir valor: 0~+5000 unit: VELO
Este valor é alterado automaticamente apds o parametro automatico de compensacao de

movimento NUmero007 bit ADFT=1 ser definido.

403
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1128 PRAZX
1129 PRAZY
1/3|0 PRAZZ
1131 PRAZA4
4124 PRAZS5

PHAZX, PHAZY, PHAZZ, PHAZ4, PHAZS5 respectivamente define os valores de deslocamento
da fase do servo para X, Y, Z, eixos 4°, e 5 e os correspondentes valores da fase do sinal de retorno
do detector de fase. (Para transformador rotativo e inductosyn)

Definicéo de valor: 0~500

132 GRLMAX

GRLMAX quando o digito S4 (saida 12-A de digito binario ou saida anal6gica A) é
selecionado, ele define a velocidade de rotacdo maxima em marcha lenta. (Quando a tensdo do
comando da velocidade do eixo do motor € 10V, a unidade de revolugéo do eixo é em rpm.)

Definicdo de valor: 1~9999  unit: r/min

1(3]3 GRHMAX

GRHMAX guando o digito S4 (binario de saida de 12 bits A ou saida anal6gica A) é
selecionado, ele define a velocidade de rotacdo maxima em alta velocidade. (Quando a tensdo do
comando da velocidade do eixo do motor € 10V, a unidade de revolugéo do eixo é rpm.)

Valor de configuracdo: 1~9999 unit: r/min

1/3|4 GRHMIN

GRHMIN guando o S4 digitos (saida 12-A digito binario ou saida analégica A) é selecionado,
ele define o nivel de piso da velocidade de rotacdo em alta velocidade.
Definicdo de valor:1~9999 unit: r/min.

Nota: O valor de fixagdo deve ser maior do que a velocidade méxima do eixo de baixa velocidade.
(Consulte o pardmetro Namero 132 GRLMAX)
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1/3|5 SPDMIN

SPDMIN gquando o digitos S4 (saida 12-A digito binario ou saida anal6gica A, B) é
selecionado, ele define o limite inferior de saida do eixo do motor

limite inferior da velocidade do eixo do motor < 4095
rotacdo maxima do eixo do motor

Definicdo do valor =

Definicdo do valor: 1~4095

1(3|6 SPDMAX

SPDMAX guando o digito S4 (saida 12-A digito binario ou saida analdgica A, B) é
selecionado, ele define o limite superior da saida do eixo do motor.

limite superior das velocidade do eixo do motor < 4095
maxima rotacdo do eixo do motor

Definicao do valor=

Definicdo do valor: 1~4095

1(4|0 PSANGN

PSANGN define o ajustamento para os dados de ganho da saida analégica SA/B
Intervalo de dados valido: 700~1250
Definicao de valor padr&do: 1000
[método de ajustamento]
(1Atribuir valor padrdo 1000 para o parametro.
(2Especificar a velocidade do eixo de modo que a saida analdgica da velocidade do eixo é a
tensdo méxima (10 V)
(3)mensurar a velocidade de saida
(4Atribuir o valor obtido pela seguinte equacgdo para o parametro.

10.0
mensurar dados
(5Depois de ajustar o pardmetro, especificar a velocidade do eixo de modo que a saida

x 1000 = definir valor

analdgica da velocidade do eixo é a tensdo maxima (10 V). Confirme se a tensdo de saida é 10V.

1(4]|1 TIME1

TIME1 Apresenta a duracéo de utilizagdo
O tempo de uso também pode ser definido na tela “SETTING”.

Definicdo do valor: 0~32767 unidade: 0.1h
405
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1142 TIME2

TIME2  Apresenta a duracdo de utilizacao
Definicdo do valor: 0~99999999 unidade: 0.1h

1143 LT1X1
1144 LT1Y1
1145 LT1z1
1/4|6 LT141
4133 LT151
1147 LT1X2
1148 LT1Y2
11419 LTIZ2
1/5|0 LT142
4134 LT152
1/5|1 LT2X1
152 LT2Y1
153 L1271
1/5|5 LT2X2
1/5|6 LT2Y2
157 L1222
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LT o o o

Representa enésimo vertice na area quadrilatero (mostrado a seguir)
Representa eixos (4 para 0 4° eixo, 5 para 0 5° eixo)

Representa 0 enésimo limite de curso

1

Define o limite de curso acima.

Definicdo de valor: 0~+99999999  unidade: 0.001mm (saida métrica)
0~%99999999  unidade: 0.0001pol (saida em polegada)

151~157 pode talvez ser definido na tela “SETTING” .

1(5|9 REF2X
1/6|0 REF2Y
1(6|1 REF2Z
1(6]|2 REF24
413|5 REF25

REF2X, REF2Y, REF2Z, REF24, REF25 respectivamente ajusta a distancia entre o ponto de
referéncia 1 para o ponto de referéncia 2.
Definicdo do valor: 0~+99999999 unidade: 0.001mm (saida métrica)
0~+99999999 unidade: 0.0001pol (saida em polegada)
0~+99999999 unidade: 0.001° (rota¢do do eixo)

>
163 PECINTX S
D
>
o
1(6]4 PECINTY ~3
1[6]5 PECINTZ
1]6]6 PECINT4
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4136 PECINT5

PECINTX, PECINTY, PECINTZ, PECINT4, PECINT5 respectivamente define o intervalos de

compensacao de erro de passo.

Definicdo do valor: 8000~20000000 unidade: 0.001mm (saida métrica)
4000~20000000 unidade: 0.0001pol (saida em polegada)
6000 unit: 0.001 deg (rotacéo do eixo)

Nota 1: Quando o valor de ajuste é 0, a compensacéo néo é feita.

Nota 2: Se 0 4 ° eixo € 0 eixo rotativo, o parametro deve ser definido para 6000.

116|7 ATCLZV

ATCLZV define o limite do curso no sentido negativo do eixo Z.
Definicdo de valor: 0~+99999999  unidade: 0.001mm (saida métrica)
0~+99999999 unit: 0.0001pol (saida em polegada)

1/6|8 Senha

MASKA  define uma senha para programas numerados 9000~9899.

Definicdo de valor: 1~99999999

Nota: Quando o parametro € de 0 NUmerol168, os programas estdo no modo desbloqueado e eles nédo

sdo afetados pela alimentacdo ON / OFF. Observe que, quando os programas devem ser desbloqueados, o

parametro deve ser 0.
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11719 FIDF9

FIDF1~9 define respectivamente os avangos de F1 digitos comandos F1 ~ F9 .
Definigcdo do valor: 0~15000 unidade: 0.1mm/min (saida métrica)
0~6000 unidade: 0.01pol/min (saida em polegada)
Os avancos também podem ser definidos na tela “SETTING” .
No comando F1, quando a velocidade de avanco é alterada pelo MPG, o valor do parametro é

alterado, ao mesmo tempo.
3|05 FL4 | FLZ | FLY | FLX | G604 | G60Z | G60Y | G60X

G60X, G60Y, G60Z, G604 define respectivamente a direcdo de aproximacao do sentido Unico

de posicionamento para os X, Y, Z, do 4° eixo

\_ Approacing diredtion (+)
1: adirecdo de aproximacgédo é“-“
0: adirecao de aproximacgao € “+”
FLX, FLY, FLZ, FL4 definir se 0 X, Y, Z, do 4° eixos sdo paralelos ao eixo 5 (NC / TC):
1: paralelo

0: nao paralelo

3/0|6 SKPF | CHR SFRV | NEOP | ROT10 | TMCR | SALM
7 6 5 4 3 2 1 0

>
o
©
SKPF 1: Quando o comando de pulo G31 é usado, o avancgo é especificado pelo valor de F g
gue é definido pelo parametro Nimero342 Q
X

0: Quando o comando de pulo G31 é usado, a velocidade de avanco é especificado

pelo codigo F.
CHR 1: Quando a alimentacdo manual é interrompida, a velocidade maxima € limitada a

velocidade maxima de avango rapido.
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0: Quando a alimentacdo manual é interrompida, a velocidade maxima néo é limitada

a velocidade maxima de avanco rapido

SFRV 1: Quando G84 ou G74 é usado, a polaridade da voltagem analdgica pode ser
invertida por eixo SRV da funcgéo inversa-rotacéo.
0: Quando G84 ou G74 é usado, a polaridade da voltagem analdgica ndo pode ser

invertida por fuso SRV da funcao inversa-rotacao.

Nota: E vélido quando digitos S4 de saida analdgica A/ B é selecionado (parametro Nimero10 bit 7 TCW

=1).

NEOP 1: Quando os programas sao armazenados na memoria, M02, M03, M99 nao sdo

utilizados com o fim do programa.
0: Quando os programas sdo armazenados na memoéria, M02, M03, M99 sdo

utilizados com o fim do programa.

ROT10 1: No modo de saida em polegadas, a unidade de avanco de parametros (091, 106,
113, 114) é 1deg/min
0: No modo de saida polegadas, a unidade de avancgo de pardmetros (091, 106, 113,
114) é 0.1deg/min
(Este parametro é valido apenas quando o eixo auxiliar € o eixo rotativo.)

TMCR  1: O uso do macro programa (O9000) sdo chamados pelo cédigo T.

0: O uso do macro programa (O9000) nado sédo chamados pelo cédigo T.

SALM 1. Quando o cédigo S no S4 digitos (saida de 12 bits binario ou saida analdgica A)
ultrapassa o limite maximo / minimo de saida valor do nivel ao eixo, um alarme é

emitido.
0: nenhum alarme é emitido e o valor é fixo ao nivel de teto / piso.

3|07 EX4ANG | SFOB | SCDB | GRST TLCD

EX4NG 1: Se o eixo auxiliar ignorar o sinal 4NG é valido.

0: Se o eixo auxiliar ignorar o sinal 4NG é invalido.

SFOB Quando o S de 12 digitos de saida B ou S B saida analégica for selecionado, o cédigo
S sinal SF é:

1: saida
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0: ndo saida

SCDB 1. Quando o S de 12 digitos de saida B ou S B saida analégica for selecionado,
os ultimos 2 digitos sdo saida para B21 ~ B38. Quando a funcéo de B3 digitos é
necessario, B3 digito ndo pode ser definido como 1.
0: Os ultimos 2 digitos ndo sao a saida para B21 ~ B38

B21~B38: A saida de cddigo segundo diversas funcoes.

GRSR 1: Quando o sinal da ferramenta reset € a entrada, os dados em todos 0s grupos para a
gestdo da vida da ferramenta sdo apagados.
0: Quando o sinal da ferramenta reset € a entrada, os dados expirados para a gestdo da
vida da ferramenta s&o definidos.

TLCD 1: Acompensacgéo de comprimento da ferramenta pode ser realizada sobre

0 eixo especificado.
0: Acompensacdo de comprimento da ferramenta pode ser executada em eixo Z.

3|08 DIOM | MSFT | LGCM RSTB CFMF

DIOM 1: DI pode ser lido por variaveis de macro; DO pode ser escrito por macro variaveis.

0: DI nao pode ser lido por variaveis de macro; DO ndo pode ser escrito por macro

variaveis.

MSFT 1: Se a macro personalizado é opcional, quando a entrada do painel LCD&MDI, a
tecla shift é vélido.
0: Se a macro personalizado € opcional, quando da entrada do painel LCD&MDI, a

tecla shift é invalido

LGCM 1: Durante a transicao entre alta velocidade e engrenagem de baixa velocidade, a
revolucao do eixo é determinado pelo parametro SPDMXL n © 365. (Método B)
0: Durante a transicdo entre alta velocidade e engrenagem de baixa velocidade, a
revolucéo do eixo é a rotacdo maxima em marcha lenta. (Método A)

(E valido quando a saida S de 12 digitos A ou S saida analdgica A é selecionada.)

411

>
o
o
®
S
Q
X




CIESIN I MISI= Sistema CNC GSK983Ma Centro de usinagem de fresagem
Manual do usuério

método A quando FiR. LGCH=0)

valor de saida
i

4095 .
SPDMAX " //1:
I I
1 1
1 I
I
1 1
I I
1 1
SPDMIN —= ! !
| | ]
Z‘ ‘

alta rotacdo \_
GRLMAY GRHMAY
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método B quando PAR. LGCM=1)

valor de saida
i

4095
SPIMAY —»
SFDMEL —=

e W™

SPOMIN —=t—"
[ ! - S
ool L
}‘_bﬂlxi ! alta rotacgdo \_
rotacao GRLILX GRHMAY,

ORLMAX (PAR. NO. 132)
GEMMAK (PAR. N0, 133)
SPDMIN(PAR. N0, 155)
SPDMAX (PAR. N0, 156)
SPDMIL (PaR. N0, 35 6)

Nota: Este parametro é valido quando a saida S de 12 digitos A ou a saida S analégica é selecionada.
RSTB 1: A redefinigdo em curso do sinal ndo é emitido quando a parada de emergéncia,
reset, externo reset, e retrocesso sao realizados.
0: A redefinicdo do sinal em andamento é saida quando a parada de emergéncia,

reset externo, reset, e retroceder sao realizadas.

CFMF  1: AFMF sinal de salda desabilitada por MO5 sinal FIN no comando G84 e G74 em
ciclo fixo modo II. (sequéncia de tempo do diagrama B)
0: A FMF é mantido até atingir o ponto plano R no comando G84 e G74 em ciclo fixo

modo II. (sequéncia de tempo no diagrama A)

>
o
o
®
S
Q
X
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Sequéncia de tempo  (quandoCFMF=0)

farh

Y W { IEH £
Tmos w4 THos  mos
N s A |
A NN
FIN FIN FI¥ FIH
1] FIF L

Sequéncia de tempo B (quando (FHFZD

farh
\ -k 7 .'+E'| ' +R

Y W £ 1 1 £
Tnos M4 J [ ns Moz J
nF F WF
FIN FIN FIN For
tou

Nota: Quando o parametro FXOS (NUMEROO022-Bit0) = 1, MO5 n&o é de saida, mas M04 ou M03 é de saida
diretamente.

3|09 TLSK | GST2 | GST1 | LCTM | AP4 | APZ APY | APX

TLCK  1:Introduz o numero do grupo durante o pulo de corte .
0: Nao Introduz o nimero do grupo durante o pulo de corte.
GST1, GST2 especifica os nimeros de grupo armazenaveis.

GST2 GST1 Group NUmero
0 0 1~16
0 1 1~32
1 0 1~64
1 1 1~128
LCTM 1: mensura o tempo de vida da ferramenta

0: mensura a frequéncia de vida da ferramenta
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APX, APY, APZ, AP4 respectivamente define a configuracdo automatica do sistema de
coordenadas (sele¢éo) no 4° eixo X, Y, Z,

1: habilitado

0: desabilitado

Refere-se ao parametro Nuimero375~382

3|10 NFED1 RSCR1 STP21 RAD1
3|11 NFED2 RSCR2 STP22 RAD2
3|12 NFED3 RSCR3 STP23 RAD3
3]13 NFED4 RSCR4 STP24 RAD4

NFED1, NFED 2, NFED 3, NFED quando os dispositivos de entrada / saida 1, 2, 3, 4 séo
utilizados, o espaco entre o primeiro ou o Ultimo furo principal e o programa é:
1: sem saida
0: saida
RSCB1, RSCB 2, RSCB 3, RSCB 4 quando os dispositivos de entrada / saida 1,2,3,4 séo
utilizados, o codigo de controle (DC1 ~ DC4) séo:
1: ndo usado
0: usado

STP21, STP22, STP23, STP24 Quando os dispositivos de entrada / saida 1,2,3,4 séo
utilizados, o nimero de digitos de parada é:
1. 2
0 1
RAD1, RAD 2, RAD 3, RAD 4 respectivamente define a taxa de transmissao de entrada / saida 1,
2,3, 4.

taxa de RAD1, 2, 3, 4
transmisséao
50
100
110
150
200
300

>
o
o
®
S
Q
X
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Rl ~| o o o o
o| o] r| r| o ©
Rl ol Rl O] | ©
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600 0 1 1 0
1200 0 1 1 1
2400 1 0 0 0
4800 1 0 0 1
9600 1 0 1 0

Nota: refere-se ao parametro Niumero 340, 341.

3|14 IM15 | MINT | IFIX | IRND H4 HZ HY HX

7 6 5 4 3 2 1 0

IM15 1: Os comandos para eixo B sdo sempre tomados como comandos absolutos ndo
importa em G90 ou G91, o modo e o sentido de rotacdo é para a frente, se M15 é
comandado no sentido de rotagéo é invertido.

0: Quer os comandos para eixo B sdo absolutos ou incremental depende se 0 G90 ou
G91 ¢ ativado, e o sentido de rotacéo é especificado como um eixo linear. O M15 é
sem sentido.

MINT 1: O programa de interrupgao é executado apds o bloco atual ser executado. (uso de

interrupg&o macro tipo Il)

0: O programa de interrupcao é executado imediatamente (uso de interrupcdo macro tipo 1)

IFIX 1: Quando o angulo especificado ndo sao os tempos integrais do angulo de indexacao
minimo da tabela de indice, um alarme P / S é emitido. (Parametro NUmero060 é
necessario para ser definido)

0: Os comandos para eixo B podem estar relacionado com o angulo de indexacao
minimo da tabela de indice.

IRND 1: A coordenada absoluta do eixo B pode ser arredondado para 360 °

0: A coordenada absoluta do eixo B ndo pode ser arredondado para 360 °

HX, HY, HZ, H4 respectivamente define que a interrupcdo MPG no 4° eixo X, Y, Z, é.
1. vdalido

0: invalido

3|15 PRT | SLOW | BDEG | IDXB | SSCR | SSCA2 | SSCAl | SSCA0

PRT 1: Quando o DPRNT comando externo de saida € usada para entrada / saida de
dados, os zeros nao sao de saida
0: O cdbdigo de espaco A é de saida cada vez que um zero é encontrado.
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SLOW 1: O parametro estabelecido para aperto do valor de rotagcao do eixo no modo de
baixa constante da superficie de controle pode ser aplicado a todas as

engrenagens. (Parametro N ° 347)
0 : define separadamente para cada engrenagem (parametro n © 343, 344, 345, 346

BDEG 1: Aunidade de entrada do eixo B é 0.001° (B1=0.001°) .
0: Aunidade de entrada do eixo B é 1° (B1=1°) .

IDXB 1: Aseqliéncia de indexac¢éo B do indice da tabela
0: A sequéncia de indexacgéo A do indice da tabela

(1) indexando sequéncia A

comando do

eixo B
va para.-o proximo

Desbloqueio (DO) \\/ I bleco

desbloqueio f
completo (D) / h\—‘
1

eixo do servo
habilitado B \

T

Rotacdo do
gixo B F\
CAD
Bloqueio (DO)
Blogueio

AT

completo (D)

(2) indexando sequéncia B

Eixo do comando [
: —bﬁi\ I
Dezbloqueio (DO) / V& para o proximo

deshloqueio 5 bloco
completo (D)

Eixo do servo J
hahilitado B \\ /\\ J

Rotacdo do | ]

gixo B (A N
blogueio (DO)

Blogueio
completo (D1)
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A checagem da posi¢éo é sempre realizada no ponto A como a sequéncia de indexacdo A/ B é
seguida.

Nota 1: Se uma reinicializagdo é feita em estado de espera apds a conclusdo da fixagdo ou
destravamento, o sinal de fixacdo ou destravamento é limpo e o NC entra no estado de
espera.

Nota 2: O estado de fixagcao / destravamento mantém-se inalterados apés a reposicao, ou seja, a
seqiéncia de fixacao ou destravamento ndo pode ser restaurados automaticamente, mas
os sinais de fixagdo ou destravamento sédo definidos.

Nota 3: O estado de espera apds a conclusédo de fixagdo ou destravamento € exibido no estado

de diagnodstico. (Diagndstico DGN701-BCNT)

SSCR 1: Em blocos de avanco répido, a velocidade de superficie é calculada de acordo
com a coordenada do ponto final do bloco atual.
0: Em blocos de avanco rapido, a velocidade de superficie é calculada de acordo com
a posicao atual da ferramenta.

SSCA2, SSCA1, SSCAO0 define os eixos como base de calculo na superficie de controle da
velocidade constante.

SSCA2 SSCAl SSCAO axis
0 0 0 X
0 0 1 Y
0 1 0 z
0 1 1 4
1 0 0 5

31116 CDSCG ‘ ‘ACMR ‘ DSCG5 ‘ DSCG4 ‘ DSCGZ ‘ DSCGY ‘ DSCGX ‘
7 6 5 4 3 2 1 0

CDSCG 1: o retorno DSCG (para rotagéo do transformador e inductosyn) de detecgéo de
frequéncia ndo é realizada.
0: o retorno DSCG (por rotacdo do transformador e inductosyn) de detec¢céo de
frequéncia é realizado.
(Esse parametro € definido como 0 apds inicializag&o)
ACMR 1: CMP configuracdo pode ser realizada. (atengao)

0: CMP configuracdo ndo pode ser realizada.

DSCGX. Y. Z. 4. 5

DSCGX, DSCGY, DSCGZ, DSCG4, DSCGS5 respectivamente define os tipos de sistemas de
418



Anexo 5. Parametro

deteccao da posicdo para X, Y, Z, eixos 4°, e 5°.
1. sistema de deteccéo de posicao é um transformador rotativo ou inductosyn

0: o sistema de detec¢éo de posicao é um codificador de pulso.
Nota: O codificador de pulso rotativo e transformador / inductosyn ndo pode ser usado ao mesmo tempo
em X, Y, Z, 4°, 5° eixos.

3118 PRG9 | MSC9 | MPD9 NSRH RSTL | ADNW

7 6 5 4 3 2 1 0

PRG9 1: Os programas numerados 9000~9899 ndo podem ser editados.

0: Os programas numerados 9000~9899 podem ser editados.

MSC9 1. quando o programa numerado 9000~9899 séo executados, parada de bloco Unico
no macro programa é valida no modo bloco Unico.
0: quando o programa numerado 9000~9899 sao executados, parada de bloco Unico
no macro programa é invalida no modo bloco Unico
MPD9 1. quando o programa numerado 9000~9899 sdo executados, o contelido ndo sera
exibido.

0: quando o programa numerado 9000~9899 séo executados, o contelido é exibido.

MSRH  1: Ao pesquisar o numero de sequéncia, o sistema nédo da sinal de saida OP durante o
funcionamento automatico.
0: Ao pesquisar o numero de seqliéncia, o sistema emite sinal OP durante a operagéo
automatica.

RSTL 1: Quando a informag&o € armazenada usando o ciclo start no modo EDIT, o ciclo start
STL ndo é sinal de saida.
0: Quando a informacéo é armazenada usando o ciclo start no modo EDIT, o ciclo start
a STL € sinal de saida.

ADNW  1: O avanco é do tipo B
0: O avanco é do tipo A

[Tipo B]
(1) JOG avango

>
o
o
®
S
Q
X

O avanco JOG do eixo auxiliar (eixo rotativo) é definido pelo par@metro NUmero348. Quando

um eixo auxiliar move com um outro eixo totalmente JOG ou o auxiliar € um eixo linear (parémetro
Numerol1 bit 0 ADL4 = 1 ou pardmetro NUmero63 bit 4 ADL5 = 1), a velocidade de avanco JOG do
eixo auxiliar € o mesmo que outro eixos (parametro Nimero091 JOGF).
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(2) nivel maximo de avanco de corte
Quando a interpolacéo linear (GOLlfor especificada, o avanco que excede o valor definido pelos
parametros é limitado.

Valor limite nos eixos X, Y, Z eixos e o0 eixo auxiliar é definido separadamente. Durante a execucéo
de interpolacdo circular, a velocidade tangencial que excede o valor definido pelo parametro é
limitada. [ Tipo A]

(1> Avanco JOG

O avanco do eixo auxiliar é definido juntamente com outros eixos de parametro NUmero091.
(2) Nivel maximo de corte de avango

A velocidade tangencial de todos os eixos esta limitada ao valor definido pelo parametro.

3(1(9 PRG8 | MCS8 | MPDS8 MCS7

7 6 5 4 3 2 1 0
Isto pode ser definido na tela “SETTING” .

PRG8 1: programas numerados 8000~8999 ndo podem ser editados.

0: programas numerados 8000~8999 podem ser editados.

MCS8 1: quando o programa numerado 8000~8999 sdo executados, parada do bloco
Unica no macro programa é valida no modo do bloco Unico.
0: quando o programa numerado 8000~8999 sdo executados, parada do bloco
Unicano macro programa € invalida no modo do bloco Unico.
MPD8 1: quando o programa numerado 8000~8999 sdo executados, o conteldo nao sera
exibido.
0: quando o programa numerado 8000~8999 sado executados, o contelldo ndo sera
exibido.
MCS7 1: quando o programa numerado 0001~7999 sdo executadas, parada do bloco

Unico no macro programa é valido no modo bloco Unico.

0 : Parada do bloco Unico no macro programa € invalido.

3|12|0 UMMCD1 (macro programa Nimero 9001)
312|1 UMMCD2 (macro programa Numero 9002)
312|2 UMMCDS3 (macro programa Numero 9003)

UMMCD1, UMMCD 2, UMMCD 3 cédigo M que chamam o macro programa personalizado

(Numero Méximo 3)
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Definir valor:01~91
(MO0 ndo pode chamar o macro programa personalizado. Definicdo 00 é igual a
definicdo de qualquer valor.)
3(2]3 UMGCDO
O cdédigo G que chama o macro programa 09010
324 UMGCD1
O cadigo G que chama o macro programa 09011
3(2|5 UMGCD2
O cadigo G que chama o macro programa 09012
3(2|6 UMGCD3
O cdédigo G que chama o macro programa 09013
3(2|7 UMGCD4
O cdédigo G que chama o macro programa 09014
3(2|8 UMGCD5
O cdédigo G que chama o macro programa 09015
3(219 UMGCD6
O cdédigo G que chama o macro programa 09016
3(3|0 UMGCD7
O cdédigo G que chama o macro programa 09017
3(3]1 UMGCD8
O cdédigo G que chama o macro programa 09018
3(3]|2 UMGCD9

O cdédigo G que chama o macro programa 09019

UMGCDO. 1...... 9 define o cddigo G que chama o macro programa (niumero maximo 10)
Definir valor: 001~255

(GO0 néo pode ser usado para chamar o macro programa)

3(3|3 AOVMDR

AOVMDR define a relacdo de redugcdo minima do avanco de corte no lado interior circular.

faixa: 1~100% definicdo de valor padréo : 1

>
o
o
®
S
Q
X

3/3|4 AOVOR

AOVOR define a taxa de reducao de ajuste automatico no lado canto interndimero
Faixa: 1~100% definicdo de valor padrao: 50%

Defina o valor de ajuste para o lado canto internimero
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3|35 AOVTR

AOVTH o valor do angulo de aceitacdo lado interior durante a sintonizacdo automatica

Faixa :1~179° definicdo de valor padréo: 91°

3/3|6 POSTNX
313|7 POSTNY
3/3|8 POSTNZ
3(3(|9 POSTN4
4117 POSTN5

POSTN X, POSTN Y, POSTN Z, POSTN 4, POSTN 5 respectivamente define a quantidade
aproximada do posicionamento de sentido negativo em X, Y, Z, eixos4° e 5°
Definir valor; 0~255 unidade: 0.0lmm (saida métrica)

0~255 unit: 0.001 pol (saida em polegada)
3|14|0 IDVICE

IDVICE seleciona o dispositivo de entrada quando os programas sdo armazenados (também
pode ser selecionado através do INPUT DEVICE 2 na tela "SETTING" ;. quando 1
estiver selecionada, a interface RS232 é ativado)

Definicdo padrdo: 2 (RS232 é habilitado)

3|41 ODVICE

ODVICE seleciona o dispositivo de saida para a saida dos dados

Definicdo padréo: 2 (RS232 interface é habilitada)

Definicao Dispositivo de entrada / saida

de valor

RS232 interface para o dispositivo de entrada e de saida,

2 ajuste de comunicacado (como taxa de transmisséo) é definido

pelo parametro Nimero311
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3|42 PSKPFL

PSKPFL Ir para a velocidade de corte FL (para todos os eixos)
Definir valor: 6~150000 unidade: 1mm/min (saida métrica)

6~6000 unidade: 0.1 pol/min (saida em polegada)

3|43 GRMIN1
3|44 GRMIN2
3|45 GRMIN3
3|46 GRMIN4

GRMIN1~GRMIN4 definir o minimo de revolug¢do do eixo na superficie do modo constante de

controle de velocidade (G96)
Definir valor: 0~9999 unidade: RPM.
Isto é valido quando o parametro Numero315 bit 6 SLOW=0.

3|14 |7 LOWSP

LOWSP definir o minimo de revolucéo do eixo na superficie do modo constante de controle de
velocidade (G96)
Definir valor: 0~9999 unidade: RPM.
Isto é valido quando o parametro Numero315 bit 6 SLOW=0.

3|48 JOGFAD

Quando a ferramenta de maquina é fornecida com o eixo auxiliar (rotacao do eixo), ele define o
avanco JOG no interruptor de posicao de rotagcdo 10 (consulte o parametro 318 bit ADNW Numero 0
para o tipo B)

Definir valor: 1~150 unit: deg/min

3|51 EXPTR

EXPTR: A constante de tempo do eixo de aceleracdo / desaceleracédo exponencial do eixo e

eixo tocado (E valido no sistema com funcdo de toque rigida)
423
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Definir valor: 8~4000 unit; ms

3|5|5 AOVLE

AOVLE define a distancia percorrida em desaceleracao L e a partir do ponto final por meio do ajuste
automético no lado canto internimero
Faixa 0~3999 unidade: 0.1mm (entrada métrica)
Unit: 0.01pol (entrada em polegada)
Isto pode ser definido na tela “SETTING” .

3|/5|6 AQOVLS

AOVLS define a desaceleracdo da distancia percorrida Ls a partir do ponto final por meio do
ajuste automatico no lado canto internimero
Faixa: 0~3999 unidade: 0.1mm (entrada métrica)
unidade: 0.01 pol (entrada em polegada)
Isto pode ser definido na tela “SETTING” .

Trajetoria programada et

Ponto de centro da trajetéria da ferramenta
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3|57 EXOFSX
3|58 EXOFSY
3|59 EXOFSZ
3|60 EXOFS4
4142 EXOF5

EXOFS X, EXOFS Y, EXOFS Z, EXOFS 4, EXOFS 5 respectivamente define a quantidade de
deslocamento da pecas externa dos X, Y, Z, eixos 4 °, 5 °.
Definir valor: 0~x7999 unidade: 0.001mm (entrada métrica)
0~+7999 unidade: 0.0001 pol (entrada em polegada)
Ela é defineda automaticamente no lado da maquina.

(Funcéo de entrada de dados externos)

3[6]1 PGMAX1
3[6]2 PGMAX2
3[6]3 PGMAX3
3/6|4 PGMAX4

PGMAX1, PGMAX 2, PGMAX 3, PGMAX 4 respectivamente define a rotacdo maxima de
engrenagem 1, 2, 3, 4 (digitos S 12 saida B, S analégico saida B)
revolugdo veio quando a tenséo de velocidade do comando é 10V.

definir valor: 1~9999r/minimo

3|65 SPDMXL

SPDMXL define a revolugdo durante a comutagdo entre a baixa velocidade e a alta
velocidade.

velocidade maxima permitida do eixo motor
velocidade méxima do eixo do motor

Definir faixa : 0~4095

Define valor= x 4095
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O parametro é valido quando o Nimero 308 bit 5 LGCM=1.

3|66 FEDMXAD

FEDMXAD define o limite maximo do nivel de avango de corte do eixo auxiliar (para os eixos

4° e 5°)
Isto é valido quando os parametros Nimero 318 bit 0 ADNW=1.
Definir valor: 6~15000 unidade: deg/min (rotac&o do eixo)
6~15000 unidade: mm/min (saida métrica)
6~6000 unidade: pol/min (saida em polegada)
3|16|7 REF3X
3|16|8 REF3Y
3|16|9 REF3Z
3|70 REF34
4|13|8 REF35

REF3X, REF3Y, REF3Z, REF34, REF35 respectivamente definem a distancia do 3° ponto de
referéncia para o 1° ponto de referéncia.
Definir valor: 0~+99999999 unidade: 0.001mm (saida métrica)

0~+99999999 unidade: 0.0001pol (saida em polegada)

3|7|1 REF4X
3(7]2 REF4Y
31713 REF4Z
3|74 REF44
41319 REF45

REF4X, REF4Y, REF4Z, REF44, REF45 respectivamente ajustam a distancia entre o ponto
de referéncia 4 para o ponto de referéncia 1.
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Definir valor: 0~+99999999 unidade: 0.001mm ( saida métrica)
0~+99999999 unidade: 0.0001mm (saida em polegada)

3[7]5 PPRTMX
3[7]6 PPRTMY
3[7]7 PPRTMZ
3[7]8 PPRTM4
4140 PPRTM5

PPRTMX, PPRTMY, PPRTMZ, PPRTM4, PPRTM5 respectivamente definem o valor de
ajuste automatico de coordenadas do sistema no modo de entrada métrica. A distancia do ponto
de origem ao 1° ponto de referéncia esta definido no sistema métrico.

Definir valor: 0~99999999 unidade: 0.001mm

Nota: Quando tanto o sistema métrico quanto o polegadas estdo disponiveis, os parametros Numero 379
~ 382, 411 s&o necessarios para serem definidos. E valido para os eixos véalidos no sistema de coordenadas

automatico definidos pelo par@metro Niumero 309, 063.

3719 PPRTIX
3|80 PPRTIY
3|81 PPRTIZ
3|82 PPRTI4
4141 PPRTIS

PPRTIX, PPRTIY, PPRTIZ, PPRTI4, PPRTI5 respectivamente definem o valor de ajuste
automatico de coordenadas do sistema no modo de entrada em polegadas.
A distancia do ponto de origem para o 1° ponto de referéncia é definido em sistema de
polegadas.
Definir valor : 0~99999999  unidade: 0.0001pol

Nota: Quando tanto o sistema métrico e polegadas estdo disponiveis, os parametros Nimero
375 ~ 378, 411 sdo necessarios para ser definido. E valido para os eixos validos no sistema de
427
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coordenadas automatica definidos por parametros Numero 309, 063.

383 ZOFSIX
3|84 ZOFSIY
3|85 ZOFSIZ
3|86 ZOFSl4
41413 ZOFSI5

ZOFSIX, ZOFSIY, ZOFSIZ, ZOFSI4, ZOFSI5 respectivamente definem 1° a quantidade de
deslocamento de origem da peca (G54) do X, Y, Z, eixos 4°, 5°.
Definicdo de valor: 0~99999999 unidade: 0.001mm (entrada métrica)
0~99999999 unidade: 0.0001pol (entrada em polegada)

OFFSET
Geralmente, o valor do deslocamento é de entrada pressionando a fun¢éo chave

3(8|7 ZOFS2 X
3|88 ZOFS2 Y
3(8(9 ZOFS2 Z
3|90 ZOFS2 4
4144 ZOFS2 5

ZOFS2X, ZOFS2Y, ZOFS2zZ, ZOFS24, ZOFS25 respectivamente define a segunda

gquantidade da origem de deslocamento da peca (G55) de X, Y, Z, 4 &, 5 2 eixos.
Definir valor: 0~99999999 unidade:0.001mm (entrada métrica)
0~99999999 unidade:0.0001pol (entrada em polegada)

OFFSET
Geralmente, a quantidade de deslocamento € de entrada pressionando chave
3/19|1 ZOFS3 X
3|92 ZOFS3 Y
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3|93 Z0FS3 Z
3|94 ZOFS3 4
41415 ZOFS3 5

ZOFS3X, ZOFS3Y, ZOFS3Z, ZOFS34, ZOFS35 respectivamente definem a 3° quantidade de
deslocamento de origem da peca (G56) de X, Y, Z, 42, 5 2 eixos.
Definir valor: 0~99999999 unidade: 0.001mm (metric input)
0~99999999 unidade: 0.0001pol (entrada em polegada)

OFFSET
Geralmente, a quantidade de deslocamento é de entrada pressionando a chave

3|95 ZOFS4 X
3|96 ZOFS4 Y
3|97 Z0FS4 7
3|98 ZOFS4 4
414|6 ZOFS4 5

ZOFS4X, ZOFS4Y, ZOFS4Z, ZOFS44, ZOFS45 respectivamente definem a 4° quantidade de
deslocamento de origem da peca (G57) de X, Y, Z, 4 °, 5 ° eixos.
Definir valor; 0~99999999 unidade: 0.001mm (entrada métrica)
0~99999999 unidade: 0.0001pol (entrada em polegada)

OFFSET
Geralmente, a quantidade de deslocamento é de entrada pressionando a chave _g
©
@
3[9]9 ZOFS5 X a
3
410|0 ZOFS5 Y
4101 ZOFS5 Z
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4102 ZOFS5 4

41417 ZOFS5 5

ZOFS5X, ZOFS5Y, ZOFS5Z, ZOFS54, ZOFS55 respectivamente definem a 5° quantidade de
deslocamento de origem da peca (G58) de X, Y, Z, 4 °, 5 ° eixos.
Definir valor: 0~99999999 unidade: 0.001mm (entrada métrica)
0~99999999 unidade: 0.0001pol (entrada em polegada)

OFFSET
Geralmente, a quantidade de deslocamento é de entrada pressionando a chave

41013 ZOFS6 X
4104 ZOFS6 Y
4105 ZOFS6 Z
4106 ZOFS6 4
41418 ZOFS6 5

ZOFS6X, ZOFS6Y, ZOFS6Z, ZOFS64, ZOFS65 respectivamente define a 6° quantidade de
deslocamento de origem da peca (G59) de X, Y, Z, 4 °, 5 ° eixos

Definir valor: 0~99999999 unidade: 0.001mm (entrada métrica)
0~99999999 unidade: 0.0001pol (entrada em polegada)

OFFSET
Geralmente, a quantidade de deslocamento é de entrada pressionando a chave

4107 SCRATE

SCRATE ampliacdo de escala

Definir valor: 0~99999999  unidade: 0.001 tempo
Este valor é o que P ndo é ordenado em blocos G51.
4108 LOCK/UNLOCK

Quando um valor igual ao valor definido pelo parametro Nimero168, programa O9000 ~ 09899
estdo em estado deshloqueado, eles sédo bloqueados quando o valor de entrada €

diferente.
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4111 ZGM5 | ZM5

ZGM5 métodos de referéncia do ponto de retorno do eixo 5.
1: Método de chave magnética
0: método grade
ZM5 1: O quinto eixo de direcao do ponto de referéncia de retorno e direcao inicial da reacéo
€ negativa.
0: O quinto eixo de direcdo do ponto de referéncia de retorno e direcdo inicial da reacéo

€ negativa.

41112 ‘ ‘ ADW52 ‘ ADWS51 ‘ ADWS50 ‘ AD5B ‘ AD5A ‘ AD4B ‘ AD4A ‘

7 6 5 4 3 2 1 0

ADW52. ADW51. ADWS5O0 seleciona o nome do 5th eixo.

ADW52 ADWS51 ADW50 Letter
0 0 0 A
0 0 1 B
0 1 0 C
0 1 1 U
1 0 0 \Y
1 0 1 w

AD4A, AD4B, AD5A, AD5B definir o eixo que é paralelo ao eixo 4° e 5°.

5° eixo 4° eixo _ _
Eixo paralelo ao eixo 4° e 5°
AD5B AD5SA AD4B AD4A

0 0 0 0 X eixo

0 1 0 1 Y eixo

1 0 1 0 Z eixo
>
1 1 1 1 nenhum o
o
)
S
4113 WNSAA Q.
X

7 6 5 4 3 2 1 0

WNSAA 1: Quando os programas sdo pesquisados com funcdo externa de pesquisa do
ndimero da peca de trabalho, os primeiros dois digitos do nimero de programa

deveram ser 00, e os dois Ultimos digitos devem ser 0 mesmo que o ndmero de
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busca.
0: Quando os programas sdo pesquisados com funcdo externa de pesquisa do
nimero da peca de trabalho, apenas os dois Ultimos digitos que sdo 0 mesmo
gue o nimero busca sado pesquisados.

6/0]|9 CHS/ENG

7 6 5 4 3 2 1 0

CHS/ENG  exibicdo em Chinés/Inglés
0: Exibicdo em chinés

1: Exibicdo em inglés

6|33 ROT

R

7 6 5 4 3 2 1 0

ROTR define se o valor do angulo de comando € R incremental ou absoluto em rotacdo de
coordenadas do sistema de comando G68.
1: Determinado por G90/G91
0: valor Absoluto

7116 RTANGL

7 6 5 4 3 2 1 0

RTANGL define o valor padréo do angulo especificado em rotacéo pelo bloco de comando G68.
Definir valor: 0~360000 unidade: 0.001deg

Esse valor é valido quando ndo é especificado no bloco G68.
Isto pode ser definido pela tela “SETTING” .

10100 define o campo de valor de compensacao de erro para 0 eixo X

111|127 Definir valor: 0~#7

0 define o campo de valor de compensacao de erro para eixo Y

VNo

211127 Definir valor: 0~+7

N o

0 } define o campo de valor de compensacao de erro para eixo Z
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311|127 Definir valor: 0~+7

4,0(0|0 define o campo de valor de compensacéo de erro para o eixo 4
/
>

4112 \|7 Define o valor: 0~%7

5/0/0|0 define o campo de valor de compensacgéo de erro para o eixo 5
/
>

5127 Define o valor 0~+7

Se o pardmetro de compensacdo de erro do passo € definido como -9999, todo o valor de
compensacao deste eixo se torna 0. (Consulte os parametros n © 024, 039 ~ 042, 416, 163 ~

166, 436)

Nota 1: A compensacéo de erro de passo é valido para todos o0s eixos apds o retorno de ponto de referéncia.
N&o é valido se areferéncia do ponto de retorno nao é feita (mesmo se ela estiver defineda por parametros).
Na verdade, o valor da compensacdo é obtido quando os valores definidos por estes parametros séo

multiplicados pela ampliagdo de compensacéo (definido pelo parametro # 024).
Note 2Quando o parametro Numero316.5 ACMR = 1, a unidade de fixagdo do valor de compensacédo de erro

do passo é a unidade de deteccéo.

valor de compensacdo do erro de passo = (razdo multiplicacdo de comando) x (ampliagdo compensagéao

de erro de passo) x valor de erro real de passo
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APENDICE 6 LISTA DE ALARME
Numero Contetido observacéo

Desligue a alimentacdo depois de estabelecer um paréametro e, em

000 seguida, ligue a alimentacao.

001 Alarme TH (um caractere com paridade incorreta é a inserido na area
significativa)
Alarme de TV (se o ndmero de caracteres em um bloco for impar). O

002 alarme sera gerado apenas quando a selecéo de TV estiver ligada.

003 Os dados de entrada excede o nimero maximo permitido de digitos.
(Consulte o item de dimensf8es maxima programaveis).
Um numeral ou o sinal "-" é a entrada sem um enderec¢o no inicio de um

004 bloco. (Quando o macro programa personalizado for opcional, consulte a
descricdo do alarme P/ S em 3.10.11 no Volume 1.)
O endereco ndo é seguido pelos dados adequados, mas é seguido por um

005 outro endere¢o ou um codigo EOB.
Registe-"-" erro de entrada (sinal "-" é a entrada ap6s um endere¢o com o

000 gual ele ndo pode ser usado, ou dois ou mais "-" sdo sinais de entrada)
Ponto decimal do erro de entrada (sinal "." "-" E a entrada ap6s um

007 endereco com o qual ele ndo pode ser usado, ou dois ou mais "-" sdo
sinais de entrada.

008 O dispositivo de entrada esta definido errado

009 Caréter inutilizavel (E) é a entrada na area significativa.

010 Um codigo G inutilizavel ou cédigo G correspondente a funcdo nao
fornecida e especificada.

011 Avan¢o ndo é ordenado para uma alimentacdo de corte ou 0 avango é
insuficiente.
A alimentacéo sincrona é especificada sem a opc¢éo para a alimentacao de

014 rosqueamento / sincronimero

015 O numero dos eixos comandados excedeu a de eixos simultaneamente
controlados.
O comando do movimento auxiliar de eixo é especificado sem a opcéo de

oL controle de eixo aukxiliar.

018 O eixo auxiliar movendo-se com outros eixos € especificado sem a opcao
de controle de eixo auxiliar simultaneo.

021 Um eixo ndo incluido no plano selecionado (usando o G17, G18, G19) é
comandado em interpolacéo circular.

022 Comando R é especificado sem a op¢éo de R no comando circular.
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023 R é definido como 0 quando o comando R é usado no comando circular.

027 A compensacdo de comprimento da ferramenta é aplicado sem o
cancelamento do anterior para 0 mesmo eixo.

028 No comando circular, dois ou mais eixos na mesma direcdo sao
ordenados.

029 O valor armazenado compensado excede 6 digitos. Modifique o programa.
O numero de deslocamento especificado pelos cddigos D, H para o

030 deslocamento do comprimento da ferramenta ou compensacao de corte
for muito grande.
Na fixacdo de um montante de compensacao (G10 ou por comando macro

031 de entrada personalizado), o valor de P é muito grande ou néo
especificado.
Na fixagdo de um montante de compensacao (G10 ou por macro comando

032 de entrada personalizado), o montante da compensacdo defineda pelo
comando P é excessivo.
Uma intersec¢do ndo pode ser obtida usando a compensacéo de corte C do

033 céalculo de interse¢do. Ou um angulo de canto inferior a 90 ° o célculo
intersecao é especificado na compensacéao de corte B.

034 Compensacao “start” ou “cancel” é realizado no modo G02/G03 durante a
execucao de compensacao de corte.

035 Pular corte (G31) é especificado no modo de compensacao de corte.

036 O deslocamento da ferramenta (G45~G48) é comandado em modo de
compensacao do corte

037 Compensacao plana (G17, G18, G19) do interruptor é realizado em modo
de compensacao de corte

038 Sobre corte ocorre na compensacéo do cortador, porque o arco do ponto
inicial e do ponto final coincidem com o centro do arco.

041 Sobre corte ocorre durante a execugdo da compensacéo do cortador.

044 Um comando no G27 ~ G30 é especificado no modo de ciclo fixo; ATC
ciclo (M06) é especificado no modo de ciclo fixo.

045 ATC ciclo (M06) é comandada sem a funcéo da referéncia do ponto de
retornimero

046 Outro comando que P2, P3, P4 é especificado para 2°, 3° 4° referéncia do
ponto de retorno do comando

047 G27~G30 sdo ordenados para os eixos sem ponto de referéncia.

048 G30 é comandado sem fazer a referéncia do ponto de retorno apoés ligar

ou realizar parada de emergéncia. Movimento de comando ao invez de
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voltar ao ponto de referéncia é realizado apoés ligar ou realizar parada de

emergéncia, quando a funcao limite da memaria do curso for opcional.

Um numero que excede a revolugdo do eixo maximo ou minimo volta é

058 especificado S4 digito binario na saida 12-digitos/analégico de saida do

modo A.

059 O numero de programa do nimero da peca de trabalho selecionada néo é
encontrado. (selecdo de nimero externo da peca funcao A)

060 O ndmero de sequéncia especificado ndo € encontrado durante a

pesquisa do numero de seqiiéncia ou reinicializagdo do programa.

065 Os valores fora do intervalo de reducao de 1 ~ 99999 ¢ especificado.

066 Mover a distancia, coordenadas, raio circular e exceder o valor maximo de
comando apés a escala.

067 Funcao de escala G51 é comandada no modo de compensacao de corte.

070 Baixa capacidade de armazenamento.

071 Endereco a ser pesquisado ndo encontrado.

072 O numero de programas armazenados excede 191.

073 Um namero de programa armazenado € usado.

074 O numero de programa esta fora do intervalo de 1 ~ 9999.

Nenhum nimero de programa ou nimero de sequéncia é encontrado no

075
primeiro bloco de um programa.

076 N&o h& nenhum endere¢co de comando p em blocos que contém M98,
G65, G66.

077 Um subprograma é chamado 3 vezes (ou 5 vezes quando o macro
programa personalizado é opcional).
Um namero de programa ou um nimero de seqiiéncia que é especificado

078 pelo endereco P (ou chamado por G, M, T, comandos de r) no bloco que
inclui um M98, M99, M65 ou G66 ndo é encontrado. O numero de
sequéncia especificado por uma instrucdo GOTO néo é encontrado.

079 O programa ap6s a comunicacao € diferente do original. (comparacao do

programa)

Os programas ndo podem ser editados porque os comandos para ponto
084 de partida, ponto final ou ponto final do movimento estdo incorretos na

funcéo de edicdo estendida.

O ndmero de bits de dados de entrada ou de ajuste da taxa de
085 transmissdo € incorreto quando os dados sao inseridos na memobria
usando interface, RS232 DNC.
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086

Transmiss&do anormal ou | / O erro de dispositivo ocorre quando os dados

sdo inseridos na memoria usando interface RS232.

087

Os dados com mais de 10 caracteres séo a entrada apos o DC3 (codigo
stop) ser enviado quando os dados sdo inseridos na memoria usando
interface, RS232 DNC.

090

Durante o periodo de retorno no modo de grade, o sinal de rotacdo de um
(sinal de origem padréo quando a escala € linear) de pulso n&o é a entrada
do codificador. Retorno de ponto de referéncia ndo pode ser executado

corretamente. .

091

Durante o retorno de referéncia no modo de grade, o sinal de rotacao
(sinal origem padrdo quando a escala é linear) é sincronizado com o
contador padrdo por causa da baixa velocidade. Retorno do ponto de

referéncia ndo pode ser executado corretamente.

092

Ponto de referéncia de retorno ndo pode ser realizado sobre o eixo

especificado por G27.

094

Tipo P ndo pode ser especificado quando o programa for reiniciado.
(Porque depois que o programa € interrompido, a coordenada da

operacéo de configuracdo do sistema ou compensagao zero é realizada.)

095

Tipo P ndo pode ser especificado quando o programa for reiniciado.
(Depois que o programa € interrompido, a quantidade de deslocamento

externo de pecas é alterado).

096

Tipo P ndo pode ser especificado quando o programa for reiniciado.
(depois que o programa € interrompido, a quantidade de pecas de

deslocamento é alterada)

097

Tipo P ndo pode ser especificado quando o programa for reiniciado.
(Depois de ligar a parada de emergéncia, o alarme de limite ou

armazenazem sao apagados, nenhuma operacao automatica é realizada).

098

Um comando do reinicio do programa é especificado sem a operacédo de
retorno de referéncia da posicao depois de ligar a parada de emergéncia
ou limite de alarme armazenado € apagado, e G28 é encontrado durante

a pesquisa.

099

Apdés a conclusdo da pesquisa no reinicio do programa, um comando de

movimento é dada no modo MDI.

100

A escrita do parametro é ON. Configura-lo para OFF, entdo reiniciar o

sistema.

101

A alimentacéo é desligada quando reinscrito na memoria pela operacao do

DELETE
programa armazenar e editar. Se este alarme ocorre, pressione e
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| a0 mesmo tempo, e 0 programa armazenado sera excluido.

A alimentacao é desligada quando os dados de gerenciamento de vida (til

102 .
da ferramenta séo escritos.

110 O valor absoluto do ponto decimal fixo de dados exibidos excede ao
intervalo permitido.

1 Os dados mostrados com ponto decimal flutuante ultrapassa o nivel do
teto.

112 A divisdo por zero é especificada.

113 Uma funcdo que ndo pode ser usada em macro personalizada é
comandada.

114 Ha um erro em outros formatos (FORMAT).

115 Um valor ndo é definido como um numero variavel é designado na macro
personalizado.

116 O lado esquerdo da instrucdo de substituicdo é uma variavel cuja
substituicdo é inibida.

118 O agrupamento de suporte ultrapassa o nivel maximo (cinco)

119 O argumento SQRT é negativo ou argumento BCD é negativo.

122 O nivel aninhado de chamada de macro excede o intervalo permitido (1-4).

123 Macro comando de controle é usado durante a operagdo DNC.

124 DO-END néo corresponde ao 1:1.

125 Erro no formato da férmula.

126 EmDOnNn,onndoénagamadel<n<3.

127 NC e comandos personalizados macro coexistem

128 Em GOTOn, n ndo esta dentro da gama 0<n<9999

129 Em (atribuicdo argumento), endereco inadmissivel € usado.

130 Quando os dados externos sao de entrada, os dados de grande parte é
erréneo.

131 Cinco ou mais alarmes tém gerado na area externa de mensagens de
alarme.

13 Nenhum nimero de alarme que interesse existe na mensagem de alarme
externa clara.

133 Dados de pequena sec¢do estdo errados na mensagem de alarme externo

ou operador externimero
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O plano de rotacdo de coordenadas e arco ou compensacao plana de

134
corte C devem ser 0 mesmo.
140 Numero do grupo Ferramenta excede o valor maximo permitido (16, 32, 64
ou 128)
11 Grupo de ferramentas, comandado ou o0 programa de usinagem ndo estao
definidos..
142 O numero de ferramentas no interior de um grupo excede o valor maximo.
143 O codigo T estda ausente no bloco em que o grupo de ferramentas é
definido.
144 H99 ou D99 é especificado quando as ferramentas do grupo ndo séo
usadas.
145 No programa de usinagem, os cddigos de T apds M06 no mesmo bloco
nao correspondem aos cédigos de T no grupo em uso.
146 No Programa de usinagem, os cédigos de T apds M06 no mesmo bloco
nao correspondem ao cédigo T no grupo de uso.
147 O numero de grupos de ferramenta para ser fixada excede o valor maximo
permissivel.
148 Os valores definidos pelo parametro Numero 333, 334, 335 estdo fora de
alcance.
Um programa que esta sendo executado é editado ou o programa editado
160 ndo é selecionado. Pesquisar com os numeros do programa e, em
seguida, editar o programa.
Programas numerados 8000 ~ 8999, 9000 ~ 9899 sdo editados quando os
170 parametros definidos editar proibicdo a esses programas. (Consulte o
parametro n © 318 ~ PRGY9, 319 ~ PRG8).
Quando o ponto decimal é usado no eixo de comando B , um valor ndo indexando
180 integral é especificado ou um valor em vez de o multiplo integral do angulo .mesa
de indexacédo minima na tabela de indice é especificado. indexando
funcéo
Indexando
181 Um dos eixos X, Y, Z é comandado, ao mesmo tempo, quando eixo B é | mesa
especificado. indexando
funcéo
Em superficie de modo constante de controle de velocidade, a designacéo
190 eixo é errdnea.
210 A parte movel da méaquina colide com o limite armazenado ao longo da
direcdo + do eixo X .
211 A parte mdével da maquina colide com o limite armazenado ao longo da
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direcéo - do eixo X .

Quando o eixo X move-se ao longo da direcdo +, a ferramenta entra na

2le area inibida definido por um limite langcamento 1.
213 Quando o eixo X move-se ao longo da direcdo -, a ferramenta entra na
area inibida definido por um limite langamento 1.
014 Quando o eixo X move-se ao longo da direcédo +, a ferramenta entra na
area inibida definido por um limite langamento 2.
215 Quando o eixo X move-se ao longo da direcdo -, a ferramenta entra na
area inibida definido por um limite langamento 2.
A parte moével da maquina colide com o interruptor de limite de langamento
220 ao longo da dire¢do + do eixo Y .
A parte moével da maquina colide com o interruptor de limite de langamento
22l ao longo da direcéo - do eixo Y .
992 Quando o eixo Y move ao longo da direcdo +, a ferramenta entra na area
inibida definido por um limite de langcamento 1.
Quando o eixo Y move ao longo da direcao -, a ferramenta entra na area
223 inibida definido por um limite de lancamento 1.
24 Quando o eixo Y move ao longo da direcdo +, a ferramenta entra na area
inibida definido por um limite de langamento 2.
Quando o eixo Y move ao longo da direcéo -, a ferramenta entra na area
225 inibida definido por um limite de langcamento 2.
230 A parte mével na maquina colide com o limite lancamento ao longo da
direcdo + do eixo Z .
231 A parte mével na maquina colide com o limite langamento ao longo da
direcéo - do eixo Z .
Quando o eixo Z move ao longo da direcédo +, a ferramenta entra na area
232 inibida definido por um limite de lancamento 1.
233 Quando o eixo Z move ao longo da direcdo -, a ferramenta entra na area
inibida definido por um limite de cursol.
Quando o eixo Z move ao longo da direcéo +, a ferramenta entra na area
234 inibida definido por um limite de curso2.
935 Quando o eixo Z move ao longo da direcdo -, a ferramenta entra na area
inibida definido por um limite de curso2.
240 A parte moével na maquina colide com o interruptor de limite de langamento
ao longo da direcdo + do eixo 4.
A parte movel na maquina colide com o interruptor de limite de langamento
24l ao longo da direcéo - do eixo 4.
242 Quando o eixo 4 se move ao longo da dire¢éo +, a ferramenta entra na
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area inibida definido por um limite de langamento 1.

Quando o eixo 4 se move ao longo da direcdo -, a ferramenta entra na

243 area inibida definido por um limite de lancamento 1.

250 A parte movel na maquina colide com o interruptor de limite de lancamento
ao longo da dire¢éo + do eixo 5.

251 A parte moével na méaquina colide com o interruptor de limite de langamento
ao longo da direcéo - do eixo 5.

-~ Quando o eixo 5 se move ao longo da dire¢do +, a ferramenta entra na
area inibida defineda por um limite de langamento 1.

253 Quando o eixo 4 se move ao longo da direcédo -, a ferramenta entra na
area inibida defineda por um limite de lancamento 1.

400 X, Y, Z eixos sobrecarregados

01 O sinal de controle de velocidade pronto (VRDY) para os eixos X, Y, Z é
cortado.

402 Sobrecarga no eixo auxiliar.

403 Sinal de controle de velocidade (VRDY) para o eixo auxiliar é cortada.
Embora o sinal de pronto de controle de posicdo (PRDY) esta OFF, o sinal

404 de pronto de controle de velocidade (VRDY) nado é cortado; apds a ligacao,
o sinal de pronto (PRDY) nao esta ligado, mas o sinal de pronto de
controle de velocidade (VRDY) esta ligado.

405 A referéncia do ponto de retorno ndo pode ser realizada devido as
anormalidades dentro do NC ou sistema servo.

407 Sinal de controle da velocidade (VRDY) do eixo 5 esta desligado.

410 O valor do desvio na posi¢éo no estado de parada do eixo X supera o valor
de ajuste.

11 O valor do desvio na posicdo no estado de movimento do eixo X excede o
valor de ajuste.

412 O valor do desvio no eixo X é excessivo (mais de 500 VELO)
O valor do desvio da posicao do eixo X superior a + 32767, ou o valor do

413 comando de velocidade Do conversor DAesta fora do alcance ~ +8191
-8192. Este alarme ocorre geralmente por causa de erro de ajuste.

414 O dispositivo de deteccdo de posicdo de rotagdo do transformador e
indutor para o eixo X esta em estado anormal.

415 O avanco especificado de eixo X superior a unidade de deteccédo 511875/
s. Este alarme ocorre devido ao erro de configuracdo CMR.

416 O dispositivo de posi¢cédo de impulso do codificador para o eixo X esta em

441

>
o
o
®
S
Q
X




CIESIN I MISI= Sistema CNC GSK983Ma Centro de usinagem

Manual do usuario

de fresagem

estado anormal. (alarme de desconexao)

417 O servo-circuito LSI posicéo do eixo X é defeituoso.

420 O valor do desvio de posicdo em estado Y de parada do eixo supera o
valor de ajuste.

41 O valor do desvio posicdo no estado de movimento do eixo Y excede o
valor de ajuste.

422 O valor do desvio do eixo Y é excessivo. (mais de 500 VELO)
O valor do desvio da posicdo do eixo Y excede + 32767, ou o valor do

423 comando de velocidade Do conversor DAesta fora do alcance ~ 8191
-8192. Este alarme ocorre geralmente por causa de erro de ajuste.

424 O dispositivo de deteccdo de posicdo de rotagdo do transformador e
indutor para eixo Y esta em estado anormal.

425 O avanco especificado do eixo Y supera a unidade de detec¢éo 511875 /
s. Este alarme ocorre devido a erro de configuracdo CMR.

426 O dispositivo de posicao de impulso do codificador para o eixo Y esta no
estado anormal. (alarme de desconexao)

427 A posicédo de laco do servo LSI do eixo X esta defeituosa.

430 O valor do desvio na posi¢édo no estado de parada do eixo Z supera o valor
de ajuste.

431 O valor do desvio de posi¢cdo no eixo Y em movimento excede o valor de
ajuste.

432 O valor do desvio do eixo Z é excessivo. (mais de 500 VELO)
O valor do desvio da posicédo do eixo Z excede + 32767, ou o valor da

433 velocidade de comando Do conversor DAesta fora do alcance ~ 8191
-8192. Este alarme ocorre geralmente por causa de erro de ajuste.

434 O dispositivo de deteccdo de posicdo de rotacdo do transformador e
indutor para eixo Z esta em estado anormal.

435 O avanco especificado do eixo Z excede a unidade de deteccao 511875 /
s. Este alarme ocorre devido a erro de configuragdo CMR.

436 O dispositivo de posicdo de impulso do codificador para o eixo Z esta no
estado anormal. (alarme de desconexao)

437 A posicéo de lago do servo LSI do eixo Z é defeituosa.

440 O valor do desvio de posicdo no estado de parada do eixo 4 excede o
valor de ajuste.

aa1 O valor do desvio de posi¢cdo no estado do quarto eixo em movimento

excede o valor de ajuste.
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442 O valor do desvio do eixo 4 é excessivo. (mais de 500 VELO)
O valor do desvio da posi¢do do eixo 4 excede + 32767, ou o valor do

443 comando de velocidade Do conversor DA esta fora do alcance ~ 8191
-8192. Este alarme ocorre geralmente por causa de erro de ajuste.

444 O dispositivo de deteccdo de posicdo de rotagdo do transformador e
indutor para o eixo 4 esti no estado anormal.

445 O avanco especificado do 4° eixo excede 511875 unidade de deteccgéo / s.
Este alarme ocorre devido ao erro de configuracdo CMR.

446 O dispositivo de posicdo de impulso do codificador para o eixo 4 esta no
estado anormal. (alarme de desconexao)

447 A posicéo de lago do servo LSI do eixo 4 esti com defeito.

450 O valor do desvio da posi¢ao no estado de parada do quinto eixo excede o
valor de ajuste.

451 O valor do desvio da posicdo no estado do quinto eixo em movimento
excede o valor de ajuste.

452 O valor do desvio do quinto eixo é excessivo. (mais de 500 VELO)
O valor do desvio de posi¢do do quinto eixo excede + 32767, ou o valor da

453 velocidade de comando Do conversor DA esta fora do alcance ~ 8191
-8192. Este alarme ocorre geralmente por causa de erro de ajuste.

454 O dispositivo de deteccdo de posicdo de rotagdo do transformador e
indutor para o quinto eixo se encontra no estado anormal.
A velocidade de avanco especificada do quinto eixo excede 511.875

455 unidade de deteccdo / s. Este alarme ocorre devido ao erro de
configuracdo CMR

456 O dispositivo de posi¢do de impulso do codificador para o quinto eixo se
encontra no estado anormal. (alarme de desconexao)

457 A posicéo do servo LSI posicéo do quinto eixo é defeituoso.

600 Conexéo da unidade de erro de transferéncia de dados.

601 Conexdo padrao, unidade de | / O painel de operac¢do ou de comunicacao
interrompida.

602 O programa de PLC é descarregado. (Apenas PLC-Modelo A).

603 A comunicacao entre NC e PLC estd incorreta ou interrompida.

604 O MPU do PLC-Modelo B ndo podem ser mantidos.

605 Um alarme é gerado no MPU do modelo PLC-B.

606 RAM / ROM erro de paridade ocorre no MPU do modelo PLC B.
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607 MDI & LCD erro de transferéncia de dados

700 O mestre de placa de circuito impresso € o superaquecimento.

701 Eixo auxiliar estd com superaquecimento

702 Os servo-motores de X, Y, Z estdo com superaquecimento.

703 O servo motor do eixo 4 esta com superagquecimento.

704 O servo motor do eixo 5 estd com superaquecimento

900 Memoria ndo-volatil circuito com anormalidade 1.

901 Memoéria ndo-volatil circuito com anormalidade 2.

902 Memodria ndo-volatil circuito com anormalidade 3

903 Memoria ndo-volatil circuito com anormalidade 4.

904 Memoéria ndo-volatil circuito com anormalidade 5.

905 Memoéria ndo-volatil circuito com anormalidade 6.

906 Memoria ndo-volatil circuito com anormalidade 7

907 Memoria ndo-volatil circuito com anormalidade 8.

908 Memoria ndo-volatil circuito com anormalidade 9.

909 Memoria ndo-volatil circuito com anormalidade 10.

910 RAM erro de verificagdo de paridade (byte baixo)

911 RAM erro de verificacdo de paridade (byte alto)

912 Memaria ndo-volatil circuito com anormalidade 11 sem alarme

920 Sistema de alarme (monitor de alarme temporizador)

930 CPU erro (0, 3, 4 interrupgdo é gerada) sem alarme

940 Deslocamento de alarme da memoéria (0 conjunto de deslocamento é
demasiado grande). Deslocamento correto

950 Erro no relégio. ( placas mestre do relégio esta anormal)

960 A memoria temporaria para os comandos de controle do sistema estéo
com baixa capacidade. (transbordamento)

961 CPU alarme (Executa o comando INT )

996 A opcao de RAM auxiliar é acrescentado, mas RAM néo esta instalado.

997 Erro de paridade ROM (PLC-MODELO ROM).

998 Erro de paridade ROM (basico ROM)

999 Erro de paridade ROM (byte de baixa e alta inconsistente).)
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APENDICE 7 STATUS QUANDO LIGAR , REINICIAR E APURAR

o 0O. o estado nao for alterado ou o movimento continua.

o X. o estado é cancelado ou o movimento é interrompido.

Item

status ligar

Status limpar

Status reiniciar

Definicdo
de dados

Valor de

deslocamento

Definicdo de

dados

Parametros

Varios

dados

Programas na

memoria.

Contetdo no
armazenamento

no Buffer

Modo MDI: o

Outros modos: x

Exibicédo do
ndmero de

sequéncia

o (notal)

o (nota 2)

Tentativa do
cédigo G

Cédigo Modal G

Cddigo inicial G.
(Os codigos G20 e
G21 retornam ao
estado mesmo antes
da alimentacgéo ser
desligada.)

Cadigo inicial G
(G20/G21 néo sédo

alterados.)

Todos permanecem

inalterados.

zZero

Zero

S-T-M-B

X

o

Modo MDI : o
Outros modos: x

Valor de
coordenada

Valor de

coordenadas da

peca

Z€ero

Operagéo

Movimento

Permanecer
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Emisséo de
codigos M ST X X X
B
Modo MDI : o
Compensacao Dependendo do
_ ~ Outros modos
do comprimento X parametro N ° 22 3 .
] dependem do parametro
da ferramenta bits RS43 )
Numero 22 bit 3 RS43.

Nota 1: Quando um programa € executado desde o inicio, o nimero do programa é exibida.

Item Status ligar Status limpar Status reiniciar
Compensacdo de Modo MDI : o
X X
. corte Outros modos: %
Movimentacao
5 Armazenamento do Modo MDI : o
de operacao
ndamero do X x(Nota 2) Outros modos: x
subprograma (nota 2)
Luz indicadora
de alarme esta
O mesmo que O mesmo que
ALM apagada quando
. esquerda esquerda
o alarme néo
ocorre
x(luz acende x(luz ON quando
> Luz indicadora NOT READY X guando ha parada parada de
% e sinal de de emergéncia) emergéncia)
o .
= salda Modo MDI : o
Qo LSK X x
< Outros modos: x
Modo MDI : o
BUF x x
Outros modos: %
Referéncia do O (x: parada de O (x: parada de
ponto de retorno emergéncia) emergéncia)
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Cddigos S'T-B X O O

Cdbdigo M X X x

M-S-T-B sinal de

langamento

Sinal de rotacédo do
eixo (S 12-digitos/S O O O
sinal analdgico)

NC pronto sinal

ON O O
(MA, MB)
) ON (quando nao
Sinal pronto do ) O mesmo que O mesmo que
ha nenhum
servo esquerda esquerda

alarme servo)

LED de inicio do

X X X
ciclo
LED de
alimentacéo de X X X
espera

Nota 2: Quando uma reposicdo € realizada durante a execugdo de um subprograma, o cursor
imediatamente retorna para o bloco seguinte a que chama o subprograma. O subprograma ndo pode ser

executado a partir do meio, o controle retorna para a cabega do programa principal.
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APENDICE 8 ARMAZENAMENTO DA FUNCAO DE COMPENSACAO DE ERRO DE
PASSO

A8. 1 Funcéo

Compensacao do erro de passo é realizada com o incremento minimo de comando para todos os

eixos. Esta funcdo é ativada apos o retorno ao ponto de referéncia.
A8.2 Especificacao

A posicéo da ferramenta apés o retorno de referéncia é chamado de compensacéo do ponto de
origem. Os valores de compensacgao para ponto de compensacao de todos os eixos sdo definidos
nos parametros.

i) eixos compensaveis: X, Y, Z, eixos 4°, 5° .
i) ndmero de ponto de compensagéo:

Eixo Linear: 128 pontos

Rotacé&o do eixo: 61 pontos
iii) faixa do valor de compensacéo

Cada ponto de compensacédo: 0~+7 x compensac¢do (minimo de incremento do comando)

ampliacdo de Compensacdo x1. x2. x4, x8 (paratodos 0s eixos)

iv) intervalo de compensacéo

_ Intervalo de Intervalo de
Unidade de _ . , . _
) configuracdo | configuracéo Unidade
movimento o o
minima maxima
Sistema
o 8000 20000000 0. 001mm
metrico
Sistema em
4000 20000000 0.0001pol
polegada

(faixa de compensacgdo maxima= definicdo do intervalo x 128)
O intervalo de indenizagéo que deve ser definido de acordo com o valor ideal entre a distancia
maxima de compensacao e lancamento da maquina conforme a tabela acima. Quando os eixos 4 2,

52 sdo utilizados como os eixos rotativos, o intervalo de compensacéo é definido abaixo de

3600000.
Além disso, nesta condicdo, a velocidade de avanco do eixo rotativo deve ser inferior a

110000deg/min (31.2r/min).
Para o eixo linear, quando o intervalo de ajuste € menor que o intervalo de configuragdo minima

acima descrito, a compensacado ndo pode ser efetuada corretamente.
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Neste momento, é necessario baixar a taxa de avanco rapido.
A8. 3 Definicdo de parametro

O parametro de compensacao de erro de passo deve ser definido no modo de edi¢gdo ou modo de
parada de emergéncia. Os nimeros de parametro e seu contetdo séo as seguintes:
(1) ampliacdo da compensacéo de erro de passo

0|24 PML2 | PML1 X X X X X S

A remuneracao é de saida ap0s a ampliacdo a ser multiplicado pelo valor do conjunto de

compensacao
PML2 PML1
Ampliagcéo
0 0 x 1
0 10 x 2
1 0 X 4
1 x 8

(para todos os eixos)

Xlpuaddy
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(2) ponto de origem de erro de passo
0 3 9 PECZRX
0 4 0 PECZRY
0 4 1 PECZRZ
0 4 2 PECZRA4
4 1 6 PECZR5

PECZRX, PECZRY, PECZRZ, PECZR4, PECZRS5: ponto de origem do erro de passo.
Defina o valor do ponto de origem na tabela de erro de compensacao de passo
De acordo com as maquinas-ferramentas diferentes, o valor varia dentro da gama de 0 ~ 127.

(3) Configuragéo do intervalo de Compensacéo

1 6 3 PECINTX
1 6 4 PECINTY
1 6 5 PECINTZ
1 6 6 PECINTA4
4 3 6 PECINT®6

PECINTX, PECINTY, PECINTZ, PECINT4, PECINTS5: intervalo de erro de compensacado de
passo
Definir o intervalo de erro de compensacgao de passo
Definir valor: 8000 eo valor integral acima 8000 (sistema métrico)
8000 eo valor integral acima 8000 (sistema métrico)
O valor de ajuste do eixo de rotacao é fixado em 6000.
Quando o valor de ajuste for 0, nenhuma compensacéo € realizada.
(4) definicdo da quantidade de compensagéao

Os valores de erro de compensacdo de passo de cada eixo sdo definidos pelos seguintes

parametros.

Nome do eixo NUmero do parametro
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Eixo X 1000~1127
Eixo Y 2000~2127
Eixo Z 3000~3127
4° eixo 4000~4127
5° eixo 5000~5127

O montante da indemnizagcéo nado pode ser definido pelos parametros diferentes dos acima. A

gama de compensacéao € 0 + 7. Definir o valor fora da faixa é invalido.

No entanto, este valor é de saida depois de ter sido multiplicada por 1, 2, 4, 8, que € definido pelo

parametro Numero 24.

A8. 4 Exemplos de definicdo de parametro

D)
compensacao é 10000.

Definicdo do ponto

(-0)

maquina

r
:
|
Sistema de coordenada da | |
|
|
i
|

+1000

Ponto de referéncia

Exemplo 1: tome o eixo X como exemplo, o erro de origem de passo € 0, o intervalo de

Nota: Os dados de "()" é o resultado medido é o valor incremental, ou seja, erro positivo indica o

movimento excessivo, e erro negativo indica movimento insuficiente.

Ponto de compensacdo O corresponde ao ponto de referéncia; ponto de compensacgéo 1

corresponde ao um apds o ponto de referéncia de movimentacao 10000um ao longo da direcdo

positiva; a seguir, um ponto de compensacao é efetuado a intervalos regulares (cada 1000um).

Portanto, o nUmero de compensacéo é fixado na posicdo 127 os mM +1270000. Um valor de

compensacao é defineda no ponto de compensac¢édo 1 quando a ferramenta se desloca dentro da
faixa de 0 ~ 10000pm; Um valor de compensacéo é defineda no ponto de compensacéo 2, quando a
ferramenta se desloca dentro da faixa 10000um ~ 20000um; O valor da compensag¢éo no ponto de
compensacao n é definido quando a ferramenta se desloca dentro do intervalo: (n-1) x (intervalo de
compensacao) para n x (intervalo de compensagao).

De acordo com o resultado medido em cima, os parametros sdo definidos como segue:

< definir parAmetro Numero 24 to 1
< definir parametro Ndimero 39 to 0

definir parametro Nimero 163 to 10000

Posicédo da
o Mensurar resultado
maquina

Numero de
parametros

correspondentes

Valor de

compensacao
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0 1000 0
00~10000 0 1001 0
10000~20000 +7 1002 -7
20000~30000 -6 1003 6
30000~40000 +4 1004 -4
1260000~1270000 +2 1127 -2

Quando o eixo X move-se a partir do ponto de referéncia para a posicédo de 30.000, o valor
do erro de compensacéo do passo é como se segue:
(+7) + (-6) + (+4) =5
(2). Exemplo 2: Tomar o eixo X como um exemplo, erro de compensac¢éo do ponto de origem € 60, 0
intervalo de compensacéo € 10000.

0 58 59 60 61 127
. AT . d : ) o ‘
Definicdo doponto |+ () (-7 (-7) (+6) I(+4) NES))
Sistema de | | | _ 5 , |
coordenada  da ] ; o
§ -2 - . +67
maquina 600000 20000 10000 0 10000 670000

Ponto de referéncia

Nota: Os dados de "()" é o resultado medido € o valor incremental, ou seja, erro positivo indica o

movimento excessivo, e erro negativo indica movimento insuficiente.

Ponto de compensacéo de 60 corresponde ao ponto de referéncia; ponto de compensacéao
de 61 corresponde a posicdo +10000 mm; a seguir, um ponto de compensacédo é feita em
intervalos regulares (a cada 1000um). ponto de compensacdo de 59 corresponde a
posicdo-10000um; futuramente, um ponto de compensacéo é feito em intervalos regulares (a
cada-1000um); ponto de compensacdo O é colocada na posicdo -600000; o valor da
compensacao no ponto de compensacao n é definido quando a ferramenta se desloca dentro da
gama de: (n-61) x (intervalo de compensacao) a (n-60) x (intervalo de compensacéo).De acordo

com o resultado medido em cima, os parametros sao definidos como se segue:

-g < definir par@metro Nimero 24 4 x1

5 < definir parametro Namero 39 & 60

S

Q < definir pardmetro Numero 163 & 10000

X

] NUimero de
Posicéo da Mensurar R Valor de
_ parametro B
maguina resultado compensacao
correspondente
-590000~-600000 0 1000 0
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-10000~-20000 -7 1058 7
0 ~ -10000 -7 1059 7
0 1060 0
0~10000 +6 1061 -6
10000~20000 +4 1062 -4
660000~670000 +1 1127 -1

Na tabela acima,

define +7 como o valor de compensacéo na faixa -10000~-20000;

define +7 como o valor de compensacéao na faixa -10000~0;

define -6 como o valor de compensacao na faixa 0~10000;

define -4 como o valor de compensacao na faixa 10000~20000
Quando o eixo X move a partir de -20000 para +20000, a quantidade de erro de compensacao total
do passo é:

7))+ 7)) + (+6) + (+4) = (-4)

Exemplo 3: Tome o eixo X como exemplo, o ponto origem do erro de compensacéo do passo € 127,

o intervalo de compensacéao € 10000.

setting : » —
point { \'.,ls 7) D) i (+2)
| |
machine ! i
coordinate . ; L : L ;
system 157000 30000 -20000 -10000 Crorence
Y 127000 3000C¢ 20000 1000¢ point

Nota: Os dados em “()” é o resultado medido € o valor incremental, ou seja, erro positivo indica o movimento
excessivo, e erro negativo indica movimento insuficiente.
Ponto de compensacgéao de 127 corresponde ao ponto de referéncia; compensagéo ponto 126
corresponde a posi¢do-10000um; a seguir, um ponto de compensacdo € feito em intervalos
regulares (a cada-1000um); Um valor de compensacao é defineda no ponto de compensacéo 127

guando a ferramenta se desloca dentro o intervalo -10000 ~ Oum; Um valor de compensacéo é

Xlpuaddy

defineda no ponto de compensacéao 126 quando a ferramenta se desloca dentro da faixa de -20000

~-10000um; o valor da compensacao no ponto de compensacéao n é definido quando a ferramenta se

desloca dentro do intervalo: (n-128) x (intervalo de compensacdo) a (n-127) x (intervalo de
compensacao).
De acordo com o resultado medido em cima, os parametros sdo definidos como se segue:

< Definir parametro NUmero 24 to x1
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< Definir parametro NUmero 39 to 127

< Definir parametro Nimero 163 to 10000

Posicéo da Mensurar NUumero de Valor de
maquina Resultado parametro compensagao
correspondente

0 1127 0
-10000~-20000 +2 1126 -2
-20000~-30000 0 1125 0
-30000 ~ -40000 -7 1124 +7
-40000 ~ -50000 +3 1123 -3
-1260000~-1270000 0 1000 0

Na tabela acima,
definir -3 como o valor de compensagao na faixa -40000~-50000;

definir +7 como o valor de compensagéao na faixa -30000~-40000;

definir 0 como o valor de compensacéo na faixa -20000~30000;

definir -2 como o valor de compensagao na faixa -10000~20000
Quando o eixo X move a partir -40000 para o ponto de referéncia, a quantidade total de erro de
compensacao de passo é:

(+3) + -7) + (0) + (2) = (-2)

(3) erro de compensacédo de passo do eixo de rotacdo

Quando o erro de compensacao de passo € realizado para o 4° eixo (quando este for o eixo de

rotacdo), os pardmetros séo definidos como a seguir:

Parametro conteldo Valor de definicdo de paréametro
> Ndmero
o
U ~
g 42 Compensacéo 0
Q do ponto de
> :
origem
166 Intervalo de 6000
compensacao

O ponto de origem de compensacéo é 0; o intervalo de compensacédo é 6000. Divida o circulo
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em 60 partes iguais, entdo a compensacgdo sera todas de 6 graus. O valor da compensacao é

definido & seguir em 61 pontos de compensacao:

Parametro NUmero Definir valor de parametro
4000 Valor de compensagéo definido entre -6°~0°
4001 Valor de compensagéo definido entre 0°~6°
4002 Valor de compensagéo definido entre 6°~12°
4059 Valor de compensagéo definido entre 348°~354°
4060 Valor de compensacéo definido entre 354°~360°

O valor fixado por Numero parametro 4000 e parametro N ° 4060 pode ser a mesmo. A

compensacéao de erro passo do eixo rotativo é realizado no 110000deg/min velocidade (31.2r/min) ou

abaixo.

O sinal "+" ou "-" campo de valor de compensac¢éao de erro depende da diregcdo em movimento, o
gue significa que quando o valor da compensacéao é "+", a quantidade movimento adiciona um valor
de compensacao, quando o valor da compensacao é "-", 0 movimento quantidade menos um valor
de compensacao. Ou seja, quando a quantidade do movimento mecanico contém um erro ("+" ou "-"),

comparando com o comando de movimento, um valor de compensacéao ("+" ou "-") é definido.

Zn N

Quando o erro for “+” (movimento excessivo), o valor da compensacao é -,

7

Quando o erro for “-” (movimento insuficiente), o valor da compensacéo é "+”.

Ponto de referéncia ponto de compensacéao

O

= T T T T A LT T

o + direcéo

Xlpuaddy

O valor de compensacéo é +3 (-5) quando o movimento da ferramenta ao longo da dire¢ao “+”
e chega ao ponto de compensacao.

Ponto de referéncia

Ponto de compensacéo

-

- direction (-5) 455
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“

O valor de compensacao é +3 (-5) quando o movimento da ferramenta ao longo da diregao

e chega ao ponto de compensacao.

Nota: Neste ponto, o sinal "+" ou "-" do valor da compensac¢ao nado esta relacionado com o ponto de origem,

mas a dire¢do em movimento quando a compensacao é realizada.
A8. 5 Definir métodos de valor de compensacéo

Quando o passo do valor de compensacdo de erro é definido, o valor conjunto ndo esta
diretamente relacionado com o ponto de referéncia da maquina, ponto de origem de compensacao,
movendo a dire¢cao ou compensacéao de folga. O valor de compensagao na compensacéo do ponto n
(n =01, 2 ...... 127) depende do erro mecénico (a quantidade restante de movimento, em
comparacgdo com o valor comandado) de posi¢cdo da maquina, o que pode ser calculada pela férmula:
{n (ponto de compensacgdo origem +1)} x intervalo de compensacéo ~ (n compensacao ponto de

origem) x (intervalo de compensacao).
(1) Método de entrada de valor de compensacao
Esta é entrada da mesma maneira como para 0s parametros normais.
(&) Cancelar os valores de compensacao

Entrada de um valor de compensacdo -9999 para algum nimero de parametro do eixo

correspondente, o usudrio pode definir todos os valores de compensacédo do eixo de "0".
(b) Valor der compensacéao de saida

O valor de compensacao pode ser de saida da mesma maneira como parametros normais, no
entanto, P-9998 em vez de P-9999 deve ser introduzido dentro de saida de valor de compensacao

para apenas um Unico eixo é impossivel.

(2) Observacgdes para a definicdo

z

(a) Quando o valor do intervalo de compensacéo € "+", o valor € tomado como intervalo de
compensacao, quando se é "-", o valor absoluto € tomado como intervalo de compensacao,
guando for 0, a compensacao de erro de passo nao é realizada. (Definido por parametros 163 ~
166, 436)

(b) Compensacéao de erro de Pitch é valido apos a concluséo de retorno do ponto de referéncia.
Quando o retorno do ponto de referéncia ndo é concluido, a compensacéo néo é feita mesmo se
ela é defineda por parametros. Os parametros devem ser definidos depois de ligar e antes do

retorno de ponto de referéncia. Quando a compensacdo de erro do passo € necessario ser

alterado apds o retorno de ponto de referéncia, deve ser feita apds ligar novamente e a execucao
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de retorno ponto de referéncia.

(c) valor de erro de compensacao de passo (parametro Nimero 1000~5127)

Limitagcdo:
(valor do erro de compensacado de passo valido) x (ampliacdo do erro de compensacéo de

passo) xCMR

O resultado deve estar dentro da faixa de + 127. Caso contrario, a compensacao sera feita de
forma incorreta. Em alguns casos, se um valor superior a 127 + é necesséria, a parte superior pode

ser dividida e adicionada ao ponto adjacente, para a compensacao.

Nota: CMR significa taxa de ampliacdo de comando (veja os parametros n °© 27, 28, 29, 30)

Xlpuaddy
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APENDICE 9 LISTA DE OPERACAO

O .
QD 01 o )
7 T g2 9= M T
% S oS §8 3 £ S S 8
> 2 n& i3 ¢ 2 2 3 B
3 8 g9 3 @ © ® g an
Qe q o = o
o a
Remocéao total
o O DELETE
da memoria . Pressione e
ON Ligar - _
ao mesmo tempo para ligar
a alimentacéo
Remocgdo de
CANCEL  DELETE
remoc | programas , Pressione e ao
. ON Ligar —
ao mesmo tempo
Remocdo de
! [ DELETE
programas i Pressione E54Te
Ligar —
ao mesmo tempo
Parametro de Emergéncia
ON Parametro = R.ém
entrada parar ON [ -9999 —
Armazenar
(]
programa — programa
o ON Modo EDIT
o
DATA
3 ) INPUT
g Numero—
5
—~ &' | Programa
38 ON Modo EDIT | — O e
N an | anexo N .
w o
N Q.
~ & | Armazenar
)
S | todos 0s Modo EDIT — [ |R.‘§TUAT
o — - 9999 —
S | programas
Parametro de
q Parada de
erro e
. ON emergéncia | Parametro P ||[\]|éTU'°‘T
compensacao on [ -9999 —
do passo
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Entrada de N
parédmetro —hnenhum
INPUT
. pardmetro .— —
ON Modo MDI Parédmetro
P INPUT
[ dados—
—mudar parédmetro escrito
para OFF —reiniciar
Deslocamento
N
Entrada | 40 valor de —deslocamento
MDI entrada
ON Nenhum deslocame INPUT P
Nao.— — L,
modo nto
deslocamento
INPUT
de dados—
Definicdo de Move o cursor para definir
dados de =)
entrada ON Modo MDI | definicdo | Ndo. N&o muda— :
INPUT
—dados— ||
Saida de
R Modo EDIT | Parametro = ouTPUT
parametro [ _,_9999-
Deslocamento deslocame
) Modo EDIT = il
de saida ntoOffset L 5 -9999 -
o Parédmetro
(@]
3 | para erro de
c
—~ =.| compensacgao Modo EDIT | Parametro = gB?EﬁT
D 9 ) [, .9998-
(@ 2, de saida de
w
> 8_ passo
@
v | Saida de todos
2, Modo EDIT — O 0OTHUT
& | 0S programas —,-9999 -
Saida de um O
anico — programa Numero
Modo EDIT —
programa

DATA
OUTPUT
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Jisse|
-

anbijsaqg

oedun

ordeol

Joid
ap eweiboud

oeda

ewelboid

IAAD1DST

OpOn

aneys ogdun4

(0]

oedelad

Procurar
sequéncia
numérica
(armazenad
a na

memoria)

Modo EDIT

Programa

O =

0.2 —

(cursor)

Procurar
sequéncia
numeérica
(armazenad
a na

procurar ..
memaria)

Modo AUTO
Modo EDIT

Programa

N

—sequéncia

NUmero— (cursor)

procurar
palavra
(armazenar

na memdaria)

Modo EDIT

Programa

Inserir endereco e dados

para procurar—

(cursor)

Procurar por
um endereco
(armazenad

o] na

mem©aria)

Modo EDIT

Programa

Inserir endereco para

procurar— (cursor)

Deletar
todos 0s

programas

On

Modo EDIT

Programa

) DELETE
— -9999 -

Deletar um

Editar
programa

On

Modo EDIT

Programa

(]

— programa NUmero

DELETE
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Excluir

N
varios blocos — sequéncia NUmero
On Modo EDIT | Programa
DELETE
Deletar P
bloco Unico Procure na cabeca do
On Modo EDIT | Programa programa para ser
EOB  DELETE
deletado— —
Deletar Procurar a palavra para ser
palavras On Modo EDIT | Programa
DELETE
deletada— |
Depois da Procurar a palavra para ser
palavra alterada—enderegco—dados
On Modo EDIT | Programa
ALTER
Inserir Procure uma palavra antes
palavras gue uma outra palavra a ser
On Modo EDIT | Programa | inserir—endereco—dados—
INSERT
arranjo  de
On Modo EDIT | Programa CANCEL SHIFT

memoria

—
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APENDICE 10 BLOQUEIO DE PROGRAMA

Apéndice 10. 1 Geral

Programas numerados 9000 ~ 9899 podem ser bloqueados com senhas. No estado bloqueado, o
numero de programa 9000 ~ 9899 ndo podem ser exibidos, editados ou de saida. A funcdo de senha
pode proteger os programas especiais gravados pelo fabricante da maquina, além disso, ele pode

impedir que estes programas de eliminagéo acidental
A10. 2 Numero de programa

Apenas nuameros de programas 09000 do ~ 09899 podem ser bloqueados. Estes programas
serdo bloqueados automaticamente depois que a senha for defineda. Portanto, programas que nao

sdo necessariamente fechados devem ser programadas com outros nimeros de 9000 ~ 9899.
A10. 3 Estado bloqueado

No estado bloqueado, (ver o 4° item), programa numerado 9000~9899 sdo limitados como se

segue:
(1) Os contetdos ndo sao exibidos, mesmo que sejam executados.

(2) nimero de programas nao podem ser pesquisado em EDIT ou modo AUTO, caso contrario,

Numero071 alarme ird ocorrer. Portanto, esses programas nao podem ser editados.
(3) O arranjo de meméria ndo tem nenhum efeito sobre estes programas.
(4) programa DE SAIDA n&o pode ser realizado (mesmo para todos os programas).
(5) delecéo do programa nao pode ser realizada (mesmo para todos os programas).

(6) armazenamento do programa néo pode ser executado (alarme NUmerol170).
A10. 4 Métodos de bloqueio e desbloqueio

Uma senha predefinida (1 ~ 99999999) pelo parametro Numero 168. Note que o contetdo do
parametro ndo é mostrado. A senha é invalida quando é definido como 0.

Nota 1: Esta definicdo de parametro é valida no estado desbloqueado.
Nota 2: Esse parametro ndo sera excluido no mesmo parametro em estado depuracdo total.

Nota 3: Este parametro torna-se 0 quando a depuracéo total de memoria é feita, ou seja, trava de senha é
liberada.
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(2) Definir um valor no parametro Nimero408 o mesmo para 0 parametro em Numero 168.

S6 deste modo, o programa pode ser desbloqueado.
Nota 1: O conteldo deste parametro nao é exibido.

(3) Nota 2: Este parametro ndo é armazenado na memoria ndo-volatil .
Para re-bloqueio, os seguintes métodos séo utilizados:
(a) Definir valores diferentes para os parametros: Numero 408 e parametro Nimero 168.
(b) Corte a alimentagdo de NC e ligue novamente.

Parametro NUmero

1 6 8 Bloqueio
Armazenar a senha
Definir faixa: 1~99999999
4 0 8 lancado

Valor de entrada igual ao pardmetro NUmero 168, e, em seguida, o estado bloqueado é

libertado.
entrada de um valor diferente, o bloqueio é habilitado.

Nota: definir parametro 168 para 0 é o caminho normal para liberar o estado bloqueado. Desta forma, a senha

€ invalido, mesmo apdés ligar novamente. Por favor definir o par@metro N ° 168 para 0, quando o bloqueio néo

é necessario.
A10. 5 Precaucdes

(1). Quando o usuario ndo souber a senha, ele deve:
(a) Realizar liberacado de memodria total (para liberar o estado bloqueado).
(b) Entrada de todos os parametros (exceto n © 168).
(c) armazenar os programas numerados 9000 ~ 9899 para a memoria.

(d) Definir uma senha no parametro n °© 168.

(2) Depois de armazenar e editar programas 090000 ~ do 09899, o desbloqueamento deve ser
realizado apés outros programas além do 09000 ~ 09899 for chamado. Quando o nimero atual
do programa apresentado esta dentro da faixa 9000 ~ 9899, o "programa” na tela "EDIT" modo é

apresentado como a figura a seguir depois que uma senha for defineda. Volte a ligar ou a criacdo
463
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de um nimero de programa ao invés de 9000 ~ 9899 que é o método para cancelar essa tela.

PROGRAM 09080 NO801

HokkCAUT TONstk
=TOP  PUSH RESET

CONTINUE: RETURN MODE TO
MEMORY OR TAFPE

LSK BUF INC
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APENDICE 11 USB INTERFACE DE OPERACAO DE TRANSFERENCIA
DE PARAMETRO

All.1 Geral
Usando a interface USB , o parametro NC ou pardmetro PLC podem ser transferidos.
Al1l1.2 definicdo do método de parametro

NC parametro Numero 340 (para dispositivo de entrada) e parametro Numero 341 (para
dispositivo de saida) pode ser definido como 0. Deste modo, ambos os dispositivos de
entrada e saida pode adotar a interface USB.

A11.3 Disco de operacgao U

Depois de pressionar chave [Parameter, pressionen a chave (Extended ), opcéo de

lU-DISKle |Parameter Switch sdo exibidas; Pressione a chave |U-DISK| , as opcdes de

operacdo podem ser visualizadas na tela.
PARAMETER-UsbD1i sk 00090 N0090

Copv Pars (UsbDisk—NC)

O usuario pode selecionar a operagdo desejada usando a seta para cima e para baixo e

pressionar a chave_ para executar a operagdo, ou pressionar a chave
_ para retornar para 0 menu anterior.
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APENDICE 12 SISTEMA DE DEFINICAO DE RELOGIO E
PROGRAMACAO DE PLC

Al2.1 Sistema de definicdo de reldgio

Al12.1.1 Entrada do sistema pagina de gerenciamento de relégio
O relégio esta definido na pagina de gerenciamento do sistema apds o sistema ligar.
Pressione a chave “SHIFT” no sistema de tela de exibigdo verséo para abrir a pagina de

gerenciamento do sistema.

Al12.1.2 Senhade entrada
Introduza uma senha de login correto PLANT LAND e pressione "SIM" a chave, um usuéario
pode selecionar as op¢des para um nivel de usuario.
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M SETUP-Plant

Svstem Setup

Depois de pressionar a chave "SIM" , o usuario pode definir o contedo no
sistema, o sistema define automaticamente as permissées de modificagdo de acordo com
0s niveis de usuario. O usuario pode armazenar 0 ajuste no sistema apertando a chave
"SIM" ap6s a modificac¢&o.

s
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A12.2 Sistema de programacéo PLC

Al12.2.1 Entre na gestdo pagina do sistema PLC
Entre na tela “LOGIN” depois de ligar, selecione OPERATOR LAND e entre com a
senha correta, entéo o sistema ira exibir 2 niveis de operacdo do usudrio na tela.

Al2.2.2 Sistema de selecéo de operagéo da pagina PLC

M SETUP—Operator

System Setup

Use a seta para cima e para baixo para selecionar as opc¢des correspondentes:
System setup, Program Ladder From UsbDisk, Backup Ladder File.
(1) definicdo de sistema e operacgdo permitida
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SYSTEM SETUP—Operator

(

e 0A. LDR 31
Ma V1. 0A.LDR 296066

(3) Exibir arquivos de backup e operacgéo autorizada PLC:

469



>

i)

o
®
>
o
>

CGSK I MISKIE

GSK983Ma Centro de fresadora CNC Manual do usuario do sistema

470

SYSTEM SETUP—Operator

FILES SIZE (BYTE)
296066

296066

Ma V1.0A(1).LDR

14:53:56 |

B el HeioR s

PROGRAM | RETURN

BAK |TO U—DISKl DEL

Por favor, consulte o manual de programacdo GSK983Ma PLC para os detalhes da

programacéo PLC.
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APENDICE 13

O SUPLEMENTO DO MANUAL DO USUARIO DO
SISTEMA DO CENTRO DE USINAGEM DE FRESAMENTO DO CNC
GSK983MA

Manual do usuéario do sistema

Definicdo da lista de passo do parafuso

Quantidade de movimento " -~
Servo motor (5000p/r pulso codificador) Servo motor (2500p/r pulso codificador)
do motor de cada revolugdo
DA98D
) DA98D conduzir
conduzir
983Ma NC . . relagéo de
Rotacéo R relacdo de 983Ma parametro NC L
Metrico pol parametro L transmisséo
do eixo transmissao o
(mm) (pol) L. elétrica
(grau) elétrica
27~30. | 14~18. 27~30 . 14~18.
PA41 | PA42 PA41 PA42
414 410 414 410
1 1 0.1 4 00000001 4 5 2 00000001 4 5
2 2 0.2 2 00000001 4 5 2 00010001 4 5
3 3 0.3 4 01000101 4 5 2 01000010 4 5
4 4 0.4 2 00010011 4 5 2 00110011 4 5
5 5 0.5 2 00010100 1 1 2 00110100 1 1
6 6 0.6 2 01000101 4 5 2 01010101 4 5
8 8 0.8 2 01100111 4 5 2 01110111 4 5
10 10 1.0 2 01101001 1 1 2 01111001 1 1
12 12 1.2 1 01100101 3 5 1 01010101 4 5
16 16 1.6 1 01100111 4 5 1 01110111 4 5
20 20 2.0 1 01101001 1 1 1 01111001 1 1 >
©
o
D
-}
o
X
Versdo: 2 versao

Data: 2011-4-22
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