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PROGRAMAC[\O

- 1- Apresentagao
ando, visando a simplicidade de

Este manual foi elaborado para fungdes basicas do com
consultar manuais originais do

programagao ¢ operagdo, para informagdes complementares

comando.

Méquina acomando numérico é aquela que possui um equipamento eletro-eletrdnico, aqui tratado

como comando, o qual possibilitad mesmaa execugdodeuma seqiiéncia automatica deatividades.
Para efetuar uma usinagem de pegas através de uma maquina ferramentaa CNC, devemos tomar

como referénciadeis itens:
senho da pega, através de comandos interpretados

|-  Deve-seelaborarumprograma de um de
nual na parte de programagao.

pelo CNC. Esses comandos estdo descritos neste ma

se preparar as ferramentas a pega segundo a

2- O programa deve ser lido pelo CNC. Deve-
ocesso de usinagem. Estes processos estdo

programagao desenvolvida, depois deve-se executar O pr
descritos na parte de operagdo.

2 - Antes de programar é necessario...

- Estudo do desenho da pega, brutae acabada. S ,
Ha necessidade de uma analise sobre a viabilidade de execugdo da pega em conta as dimensdes

exigidas quantidadede material a ser removido, ferramental necessério, fixagao domaterial, ete. . o

- Estudos dos métodos e processos. o
utada, estabelecendo assimo que fazerequando

Definir as fases de usinagem de cada pegaa ser exec
fazer. ' : :

- Escolha das ferramentas
A escolha de um bom ferramental € fun
como, a sua posigdo no magazine para minimizar o

damental paraumbom aproveitamento do equipamento, bem

tempo de troca.

sdamaquina e sua programagio

- Conhecer os parametros fisico o
disponiveisea capacidade de remogao de

. . ) . - & ~

E preciso conhecer todos 05 recursos de programagao

1o ratacioméaximaenimerode ferramentas, visando minimizar tempos de programagao

k]

e operagio.

- Definiciio dos parametros de Corte. ‘
sentas, os dadosdecortes:

Em funcdo do material a ser usinado, buscarjuntos ao fabricantie de ferramentas, 08
avango,rotagdoe profundidade de corte.



H

racio-SIEME

Q ROMI®

- RY4860B - Manual de Programacio e Ope NS810D §

3 - Gerenciamento de arquivos e programas

Paraum manuseio mais flexivel de dados e programas, estes podemsser visualizados, armazenados e
organizadosdeacordo comdiferentes critérios.

Os programas e arquivos sio armazenados em diferentes diretérios, ou seja, pastas onde serdo
armazenados deacordo coma fun¢io oucaracteristicas.

Exemplosdediretérios:

-subprogramas

- programas

- pegas

-comentarios

- ciclos padrio

- ciclos de usuario

Cada programa corresponde a um arquivo e todo arquivo possui uma extensdo, esta porsuavez .

i

informa qual tipo de arquivo estamos trabalhando. e

Exemplo deextensdes:

--MPF  -programa principal
-.SPF  -subprograma
-.TEA  -dadosdemaquina
-.8EA  -dadosde setting

-.TOA  -corregdes daferramenta
-.UFR  -deslocamentos do ponto zero
- JINIT -arquivos deinicializagio

-.COM  -comentario
- .DEF - defini¢o paradados globais

Paraarmazenarmos os arquivos de programas no CNC (méquina), viaRS232 (comunicagdo serial),
devemos endereca-los para os diretdrios correspondentes de acordo com o tipo de arquivo a ser
armazenado.

Abaixo temos os caminhos para efetuarmos a comunicagio.

PPRPPPCORRORRAAESML

i
i
|

l
l

|

MEMORIA DA MAQUINA ||
{Amﬁugmwf

para armazenar
ciclos do usudrio

| /_.N_CST_DIR |
S

d para armazenar §
ciclospadrio |

para armazenar § W para armazenar
as pegas ; osprogramas

para armazenar
os subprogramas |

Sintaxe de cabegalho paraarmazenamento de programa:

Y% _N_(nome do brograma) (line de extensio de acordo com fpo de arquivo)
sSPATH=(enderego correspondente, vide grifico acima)

/

29299

1999999999999 9220 090000
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st

tret:im sistema de referéncia, que corresponde aos
sentidos dos movimentos dos carros (eixos X,Y,Z),
utiliza-se para este fim o sistema de coordenadas

cartesianas.

A posi¢do do sistema de coordenadasemrel

dos eixos seguema chamada “regrada mio direi

4.1 - Coordenadas absolutis

No modo de programacgdo em absoluto as

Ossistema de coordenadas da méquina é formado
portodos os eixos existentes fisicamente na maquina.

amaquina depende do tipo de maquina. As dire¢ées

agao

ta”

N ~——

Quando estamos diante da maquina o dedo
médio representa o eixo da ferramenta, entiio temos

opolegaradiregio X+ )
o dedo indicador a diregio Y+
o dedo médio a dire¢do Z+ |

P2

-+

o sy,

101 &

posigoes dos €ixos 540 medidas da posigao zero
atual (zero peca) estabelecido  Com vista ag

movimento da ferramenta isto significa:

- A dimensio absoluta descreve a posi¢do
paraaqual a ferramenta deveir.

Exemplo:

PT!
P2

DT
[ B &

35

20

S0
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4.2 - Coordenadas incrementais
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No modo de programag¢io em
incremental as posi¢des dos eixos sio medidas -+
apartir da posi¢do anteriormente estabelecida.
Com vista a0 movimento da ferramenta isto
significa:

B2

25

- A dimensio incremental descreve 4
distincia as ser percorrida pela ferramenta a A P3
partir da posi¢do atual damesma

18

agman@gaaagaoﬁo,_----_--;

o
Y
- Exemplo: o !Ji X
X Y 20 |, 30 | 20 _
PT1 20 35 | em relacdo do zero| R - —
PT2 30 25 | em relacdo do Pt]
P13 20 -40 | em relagdo do P12
b Y
4.3 - Coordenadas polares
. ‘ P2
Atéagora o método de determinagio dos .
pontos era descrito num sistema de coordenadas
cartesianas, porém existe uma outra maneira de s N
declarar ospontosem fungio dedngulos, e centros. =~ ST ERSN—
. : Q 3° ‘ o
O ponto, a partir do qual sai a cotagdo _ \
chama-se Pélo (centro dos raios). I Troto '
. 1 o
E o: "
xemp & .
ANGULO | RAIO L
PTt 30° 100
PT2 75° 60
Pélo X=15 Y=30

Mammmaoa&ﬂﬂgﬂam




acan-STEMEN

RY4860 B-ManualdeProgramagioe Oper SSIOD B

2

() ROMI®
5 - Funcdo: D, S, T, M6/TROCA

Aplicagcio: Selegdo do niimero e corretor de.
ferramenta e rotagio eixo arvore

Através da programagdo do enderego “T” (na
linha Discovery pode ser programadas até 22 ou 30
ferramentas, dependendo do tipo do trocador - standard
oucom ATC, respectivamente) ocorre uma trocadireta
da ferramenta ou a selegdo da posigdo no magazine da
maquina. '
_Para liberar a troca da ferramenta deve-se % : ‘
programar a fun¢io M6/TROCA junto com a fungdo 7,;0(:(“10" de ferramentas stan dard

“T” quando necessdrio.
A uma ferramenta podem ser atribuidos corretores de ferramentas de 1 a 3, programando umenderego

“D” correspondente.

Para ativar a rotagdo do eixo arvore (RPM) deve-se programar a fungdo “S” seguida do valor da

rotagdo desejada.
Exemplo:
101 (chamaaferramentan.®l)
M6  (habilitaatroca)
D01 (ativa o corretor de alturan.® 1)

S1500 M3 (liga arotagdo do eixo arvore a 1500 RPM)
6- Fimg:?lo: Barra (~/ ), N, MSG, ponto de virgula (;)

A Aplicagio: Eliminar execu¢io de blocos, nimero seqiiencial de blocos, mensagem ao
operador e comentario de auxilio. ' | |
Utilizamos a fungio barra (/) quando for necessario inibir a execugdo de blocos no programa, sem
alterar a programagio. ‘ - ,
~ Seabarra (/) for digitada na frente de alguns blocos, estes serdo ignorados pelo comando, desde
que ooperador tenha selecionado a opgio INIBIR BLOCOS, casoaopgaondo sejaacionadaosblocos

serdoexecutados normalmente.

Exemplos:
NI10 ____ (bloco executado)
/N20 ____ (blocoeliminado)
N30 ____ (bloco executado)
/N40 _____ (bloco eliminado)
/N50 ___ (blocoeliminado)
/NGO (blocoeliminado)
N70 _ (bloco execitado)

1«.«9w-'-mvww.'?""'v..‘_':'.-....';"‘V&.’”Qy.p?!!e!~e~!-eﬁ
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A funcio Ntem por fi
opcional dentro da program

Exemplos:
NIQ
N20

N30
N40
N50

NGO _

'PECA_TESTE
N30 1T02; FRES DE FACEAR

N100 M30; FIM DE PROGRAMA

Exemplos:
NI10OMSG ¢ “DESBASTANDO PERFIL EXTERNO ") ‘ativa mensagen
N

———

NIOOMSG (") ;desativa m ensagem

19999900 0 e e rnn o
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7‘- Fungbes preparatérias
7.1 - Fungiio: G90

‘Aplivcz’n;:x;lob: Programacio em coordenadas absolutas

Esta fungdo prepara a maquina paraexecutar operagdes em coordenadas absolutas tendo uma pré

origem pré-fixada paraa programacio.
A fungio G90 é modal.

Sintaxe:
G90 (modal) ou
X=AC(..) Y=AC(..) Z=ACY(.) {ndo modal)

7.2 - Fungido: G91
Aplicacio: Programacio em coordenadas incrementais

Esta fungio preparaa maquina para executar operagdes em coordenadas incrementais. Assim, todas
- asmedidas sdo feitas através da distanciaa se deslocar.
A fungdo G91 é modal.

Sintaxe: ‘
G91 (modal) ou
X=IC(.) Y=IC(.,) Z=IC(..) (ndo modal)

- 7.3'- Funcdo: G70 - ' - o e s e
Aplicagdo: Sistema de unidade polegadas

Um bloco G70 no inicio do programa instrui o controle para usar valores em polegadas para
movimentos dos eixos, avangos, planosderapido e correcdes.
‘A fungdo G70 é modal.

Sintaxe:
270
7V

IR T Y LTy

|

7.4 - Funcio: G71

Aplicacio: Sistema de unidade milimetro

Umbloco G71 no inicio do programa referéncia unidades métricas para todos os movimentos dos

eixos, avangos, plano de rdpidos e corregoes.
A fun¢do G71 é modal,

Sintaxe:
G717
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7.5 - Funcio: G94
Aplicagdo: Programacio de avange em mm/min ou polegadas/min

A velocidade de avango é declarada com a fungdo “IF”.
A fungdo G94 ¢ modal, e é ativada automaticamente ao ligarmos amaquina.

Sintaxe:
G94

7.6

Fungio: G95
Aplicagiio: Programacio de avancoem mm/rotagiio ou polegadas/rotagio

A velocidade deavango é declarada coma fun¢do “F”, esta fungdo é normalmente utilizada em centros
de torneamento. '

o~ — -

__..,__,M*,A,fun QﬁO’G95~é m oda 1, S S

Sintaxe:
G995

7.7 - Fun¢do: G54 a G57

Aplicagio: Sistema de coordenadas de trabalho (zero
pega)

Ossistema de coordenadas de trabalho define, como o zero,
umdeterminado ponto referenciado na peca.
Este sistema pode ser estabelecido por uma das quatro

fungdes entre G54 a G57.
Os valores para referenciamento devem ser inseridos na

péaginade Zero Pega.

Sintaxe:

T ™ mmeom > n o o oo o

G54-a ; NS '/\
X
G57 \

7.8 - Fungdo: G500,G53, SUPA

Aplicagio: Cancelamento do sistema de coordenadas de trabalho modal e nio modal

A fungdo G500 tem por finalidade cancelar o zero peca (fungdes G54 a G57), deixando como
referéncia paratrabalho o zero mdquina. Esta fun¢io é modal. Sintaxe: G500.

As fungdes G53 e SUPA tem por finalidade, cancelar o zero pega para podermos programar um
movimentoemrelacio ao zero mdquina. Estas funcdes nio sio modais, ou seja, sdo valida apenasparao
bioco atual. Exemplo: G53 GOZ(..) DO(Z=valordaaltura de troca, D0 = desativa corretorde ferramenta).

_~ . e,
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7.9 - Fungdo: G17, G18 ,G19

Aplicacido: Selecionaplanode trabalho

As fungdes G17, G18e G 19 permitemsselecionaro plano
noqual se pretende executar interpolagdo circular (incluindo um
arcodeinterpolagdo helicoidal e/ou uma compensagio deraio

da ferramenta.
As fungdesde selecio de plano detrabalho sio modais.

Sintaxe:

G17 sendoplanodetrabalho XY
G138 sendo plano de trabalho XZ,
G19 sendo plano de trabalho YZ

7.10 - Fungdo: GO

Aplica¢io: Movimento rapido

Os movimentos rapidos sdo utilizados parao posicionamento rapido da ferramenta, para contornar
apega ou para aproximar-se de pontos da troca de ferramenta. : o
Essa fungdo ndo € apropriada para ausinagem de pegas. :
~ Omovimentoda ferramenta programado com G0 éexecutado A maxima velocidade de posicionamento. .

possivel (deslocamento rapido especifico para cada eixo). . : : o
A fungio G0 é modal. : Co

Sintaxe:
GOX(.)Y(.)z..)

7.11 - Funcio: G1

——Aplicacdo: Interpola¢iio linear

Useixos sao movidosem avanco programado, especificado pelaletra “F”, para uma certa posigao
comreferéncia ao zero programado, ou ainda a uina distdncia incremental partindo da posi¢doatual, de
acordo coma fungio G90ou G91 previamente estabelecida. ‘

A fun¢do G1 émodal.

Sintaxe:
GlX(.)Y.) Z(.).F(..)
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Exempio: .Lz
P Lo FR R
| a .
[ Goxovozo GO X0 Y020 |
Gl Z-7 F300 Gl Z-7 F300 by
Gl XI0YI0 | XI0Yl0 €0 —
Gl X80 Y10 ou X80
Gl X100 Y40 X100 Y40
GI1 X80 Y70 X80 Y70
Gl X060 Y70 X060 S
G1 X10 Y40 X10 Y40 < ;
G1XI10Yi0 Yi0
GOX0Y) | GO X0 10 % o X
7 6
00
7.11.1 - Fungiio: CHF/CHR, RND/RNDM
A
Aplicac¢io: Chanfro, Arredondamento de cantos. O
——G'—-* L]
Para chanfrar cantos insere-se entre osmovimentos lineares e/ Charfro \§ .
ou movimentos circulares a fungdo CHF ou CHR junto com os \(;
. valores do chanfro ou segmento. % : N7
. Bis;etriz . : e
© Sintaxe: L/
CHF=(...) ou P.ex. G18:
CHR=(.,)
Exemplo:
GI1X50 Y30 F100 CHR=5
GI X100 Y20
&1 Arredondamento

Paraarredondar cantos, insere-se entre os movimentos lineares
¢/oumovimentos circulares a fungdo RND, acompanhado do valor
doraio a ser gerado tangente aos segmentos.

Sintaxe:
RND=(_..)

Exemplo:
Gl X50 Y30 FI100 RND=1(

v

L
Vé
P.ex. G18:

G1X100 Y20
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Na figura ao lado temos um exemplo de arredondamento de
um linhareta e umcirculo.
. Arredondamento
Exemplo: —
Gl1X(.)Y(.)F(.)RND=(.)
G3IX(.)Y(.)I(.)J(..) I
. R
Para trabalharmos com arredondamento modal, ou seja,
permitir inserirapés cada blocode movimento, umarredondamento
entre contornos lineares € contornos circulares, utilizainos a funcao P ex. G18:
RNDM. "
Sintaxe: (

RNDM=(...) valordoraioa ser gerado.

: Paradesligarmos a fun¢do de arredondamento modal deve-se programar a fungdo RNDM=0.

~ 7.12 - Fungio: G2, G3
Aplicaga'io: Interpolacio circular

Atravésdas fungSes pode-se gerar arcos nos sentidos hordrio G2 ou anti-horério G3.
' Ainterpolagdo circularpetmite produzir circulos inteiros ouarcos de circulo. Em casosdeinterpolagdo "+’

circular para programarmos o avango é aconselhavel utilizarmos as fungSes: CFTCP para que oavango fique
constar_xte na trajetdria de centro da fresa quando trajetdria de curvas externa, ou, CFIN paraque oavango
ﬁque constantenatrajetéria de centro da fresa quando traj etoria de curvasinternas.

vSmtaxe
‘G2/G3 X(..) Y(..) Z(..) I(. )J()K()ou
G2/G3 X{(...) Y(...) Z(...) CR=(...) : v v e

X, Y, Z ponto Iinal da interpolagao

| centro dainterpolagdonoeixo X
J centro da interpolagdonoeixo Y
K centro da interpolagdono cixo Z
CR= valordoraio docirculo

(+anguloinferiora 180°, - &ngulo superiora 180°)




Q ROMI®

10D

eragiio -SIENENS §

Programacioc Op

“RY4860 B-Manual de

26.852

70

s

GOX133 Y44.48 75

Gl Z-5 F300

G2X115Y113.3 I-43 J25.52

ponto final, centro em dimensio
incremental.

(
ou ;
G2 X115Y113.3 CR=-50 ponto final, raio do circulo A
ou (
G2 X115 Y113.3 I=AC(90) J=A C(70)  ponto final, centro em dimensao (
absoluto ; (
G0 Z5 (
(
(
- - ‘
¥4 v ¢
x ¢
-]
iz
v «
oy — €
GO X435 Y0025 ¢
Gl Z-5 F300 1
G2X20Y3510J-25 ponto final, centro em - ¢
ou dimensdo incremental o €
G2 X20 Y35 CR=-25 ponto final, raio do circulo r ¢
ou ¢
G2X207Y35 ponto final, centro em «
I=AC(45) J=AC(35) dimensio absoluto ™ '
G0Zs ¢
Le S
T - €
ARG Ji — ¢«
€
«
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A interpolagdo helicoidal permite, por exemplo, produzir roscas

“‘ouranhuras de lubrificagdo. ‘
Nainterpolagdo helicoidal sdo executados dois movimentos de

forma sobreposto e paralela.

-ummovimento circularplano
-ummovimento linear vertical

O movimenio circuiar € execuiado nos eixos especificados pela
declaragdo do plano de trabalho.
~ Exemplo: plano de trabalho G17, eixos para a interpolagdo

circularXeY.
O movimento linear vertical no exemplo acima sera executado

pelo eixo Z.

Seqiiéncia de movimentos:

1- Posicionar na posxg:ao de partlda, descontado oraio da
nosigho de partida ferramenta (coordenadainicial)
o 2-- Com TURN= executar os circulos mtexros
1% cire, inteiro programados
:::;:: ::::::z 3- Senecessario ir para o ponto final do circulo, atrzi_Véé de ="
umarotagao parcial.
4- Executar os itens 2 ¢ 3 para repetlr 0s passes

porlko ﬁna!
posi¢3o de destino (rotasso pareia) Sintaxe:
G2/G3 X(..) ¥(..) Z(.) I(..) J(..) TURN=(..)
G2/G3 X{(...) ¥(...) Z(..) I=AC(...) J=AC{...) TURN=(...)

----5.--_-.nn‘-swmvvm@zwsn_ < )

i

~

coordenada final de um ciclo (uma interpolagio)
profundidade final dainterpolagio
coordenadas do centro da interpolagdo (incremental)

I,J
I=AC(...) J=AC(...) coordenadas do centro da interpolagdo (absoluta)
TURN= numeros de circulos inteiros a serem desenvolvidos: 0 a 999

N3¢
=~
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Exemplo: Z

X
OBS.: no exemplo foi considerado Jerramenta de —

didmetro igual a 20
yd

GI17
G0 X60 Y40 Z3
Gl Z0 F50
G2 X60 Y40 Z-24 I=AC(40) J=AC(40) TURN=6
G0 X40 Y40
GO 210 ~-MG0 X 4
M30

X

—

7.13 - Funcdo: G111
Aplicagio: Interpolagio Polar

As coordenadas podem ser programadas através de coordenadas polares (Raio, Angulo).0 polo
(centrodo arco) é declarado através da fungdo G111 com coordenadas cartesianas. ’

Sintaxe: . . ) e
Gl11X{(.) Y(..) (onde osvaloresde Xe Y representam o pdlo (centro))

G0/G1 AP=(...) RP=(..)

G2/G3 AP=(...) RP=(..)

AP=_4ngulo polar, referéncia de dngulo ao eixo horizontal
RP=__ raio polar em milimetro ou polegada

Y

Exemplo 1:

G0X0Y0zi0

G111X15 Y30, Determinagio do pélo
G0 AP=30 RP=100; Ponto Pl
G12Z-5 F300

G0 zZ10

GO AP= 75 RP=60; Ponto P2
G1Z-5 F300

Gozlo

e

LI .



i
5
l{; I )
b Pl GO X0 Y0 ZI0
) Gl11 X43 Y38
ER GO AP=18 RP=30
T G1Z-5 F300
£ G0 z10
G0 AP=90 RP=30
GI Z-5 F300
) G0 Z10
GO AP=162 RP=30
Gl Z-5 F300
e GO Z1¢
GO AP=234 RP=30
) Gl Z-5 FF300
) - G0ZIo
G0 AP=306 RP=30
G1 Z-5 F300
G0 Z10

{ RO

: ;-5.{::& ataoesr o Exemplo2:

7.14 - Funcao: G40, G41, G42
. Aplicacﬁo:Compensaciio deraioda ferramenta : S e

A compensaqao de raio de fcrramenta permxte comglr a diferenga entre o raio da ferramcnta
programado eoatual, através de um valorinserido na pagina de corretor de ferramenta. .
|

Explicagdo dos comandos:

G40 desli gara compensacio deraio da ferramenta
G41 ligar acompensagao deraio da ferramenta, quando a mesma trabalha a esquerda do perfil

G42ligaracompensagdo deraio da ferramenta, quando a mesma trabalha a direitadoperfil - -

Com a fungdo de compensagdo ativa, o comando calcula _ _ _EQ_U'.!)!%TQNIE_-T_-;._l

automaticamente 0s respectivos percursos equidistantes da
ferramenta. !
i

Para o calculo dos percursos da ferramenta o comando
necessitadas seguintesinformagdes: T (n.°da ferramenta)e D (n.° |

do corretor).

Paraligaroudesligara compensagiode raio da ferramenta
G40, G41 ou G42 tem de se programar um comando de
posicionamentocom G0 ou GG 1,commovimento de pelomenosum

eixo (preferencialimente os dots).
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Exemplo paraligar/desligara compensagao:

- G17 G71 G90 G94
-’/1‘/ T()[
{;/J M6
¥ l// . G54 D01
$2000 M3
carmegio em yg e | © GO X25Y25Z10
S STATSTS AT G441 ou G42
/ Y4
N R G1 X50 Y50 F300

é_fi/r.--—.-'-.‘~’
comeckn am Y .
ﬂ .
| .
X25.Y25. G40

b 'y, L
"r "X - GO X25 Y25
) Z10

M30

VI

Exemplos:

¥ ¢

Programagcio pela esquerda. z
G17 G71 G90 G94 - QL
G53 G0 Z-110. DO

10! 1
M6
G54 D01 ' LY
$2000 M3
G0 X10. Y10. Z10. 40 .

7

—

L edie i K. MDA B e wm

Y40
X40 Y70
X80 Y50
Y20

X20 q

G40 f{
GO X10 Y10 14, ;

Z10 ol 20
G53 G0 Z-110 DO M5 - 0

M30

Gl Z-7 F200 - -
G41 / ‘
CGIX20 Y20 F500 /

10
1))

t
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S

Programagdo pela direita.

®
‘I""
-
TN

T X

G17 G71 G90 G94 ¥
G53 G0 Z-110 DO
101
: Mo
P Gs4Dol
52000 M3 i 55
GO X0 Y0 710
Gl Z-7 F200
G42 ., ¢
GI 1)(1,0 Y10 F500

.
x% 0710 1=A C(30) J=A cag)
GI X55

G3 X85 Y40 I=AC(55) J=AC(40)
GI Y50

X10

Y10

G40

G0 X0 Y0

z10

G53 GO Z-110 DO M5

M30

sy
-

R

255

&5 o

L IR I TR

7.15 - Fungio: G4

Aplicagiio: Tempo de permanéncia

Permite mterromper ausinagem dapegaentredoisblocos,
durante um tempo programado. Por exemplo para ahvxo de

corte.
Sintaxe:
G4 F__ valores programados em segundos
G4S___ valores programados em n.° de rotagdes
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8 - Subprograma

subpograme

Por principio, um subprograma ¢ construido da mesma
maneiraque um programa de pegas e compdem-se de blocoscom
comandos de movimentos. Nio hé diferenca entre o programa
principale o subprograma, o subprograma contém seqiiéncias de
operagdes de trabalho que devem ser executadas varias vezes.

Por exemplo: um subprograma pode ser chamado e
executadoemgaa!qaerpmgf‘amaprincipai.

A estrutura do subprograma ¢ idéntica a do programa

principal, somente dois itens os dj ferenciam:

- 0s subprogramas sio terminados com a fungdo M17 - fim de subprograma, enquanto os
programas sao terminados pela fungdo M30 - fim de programa :

" €0mo o comando trata os programase subprogramas como arquivos, para diferencis-los sio dados
extensdes diferentes: .MPF - paraprogramas, .SPF - para subprogramas. ’

Parapoderescolherum certo subprogramaentre varios subprogramas, atribui-se a este um nome, que
deve seguiras seguintes restrigGes.

- 08 primeiros dois caracteres devem ser letras, os demais podem ser nimeros. Com excegio se
trabalharmos com chamada de subprogramas através do enderego "L", do qual 0 nome pode ser
apenas valores numéricos inteiros precedidos comaletra "L". o :

*utilizarno méximo 31 caracteres Coeiie i e
- ndo utilizar caracteres se separagdo (,-/“")

OBS: as mesmas restrigdes sdo validas para nomes de programas princi ais,
¢ p D

Subprogramas podem ser chamados nio sé no
programa principal, mas também num outro subprograma,
comissodeum programa principal podem partir 1 1 chamadas
desubprogramas . :

No programa principal, chama-se o subprograma ou
com o endereco L e o nimero do subprograma
correspondente, ou declarando o nome do subprograma.
Parainformarmos o n.°de vezes que desejamosrepetir pode
serinformado através doenderego P=n.

Exemplo:
GOXI0Y10z0 L120.SPF

L120 f\
G0 2100 G1 X50. ¥50. Fs0
M30 \< MI7

chamada do perfil LL120.SPF, 1 ve,
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. Exemplo: 7
Programa principal PERFIL.MPF Lé
G17 G71 G90 G94 w |
G53 G0 Z-110 DO ¥
701
M6
G54 D01 §Y
S2000 M3
G0 X0Y0ZI0
Gl Z0 F300 ‘
TRIANGULO P2

G0 Z10 |
G53 GO Z-110 DO M5 N

M30

X

80

30

Subprograma TRIANG ULO.SPF

G9! Gl Z-2.5 F100 —
G90 G41 , -—-ﬂ X ' X
GI X10 YIOF200 U -
Y60 | |._‘L -
Y30X50 =

X10Y10 : Ty
G40 No exemplo o programa principal PERFIL.MPF chamou e executou
GO0 X0 Y0 o subprogramaTRIANGULO".SPFZvezes,para queaprofundidade
Ml17 de -5 mm possa ser atingida. - SR

50

o

9 - REPEAT, LABEL

Aplicag:iio: Repeti¢cio de uma segéio do programa

onde devemos fazer umprograma auxiliar, pode-se gerar

Ao contrario da técnicado subprograma,
definidos no proprio programa.

uma subrotinapara repetir trechos queja estao
arcar o inicio e fim do desvio, ou bloco a ser repetido.

LABEL palavra de enderegamento param &
vemseguido do LABEL _BLOCO¢da fun¢do P que

REPEATB parimetro de repeticio debloco,

y@&ﬁ#ﬁﬁ#dlﬁ#ﬂﬂdddicadccqqupywvvwwwv-wwwvQ" Q'

determina o nimero de repeti¢des (n).
REPEAT pmmmjeﬁeée,—\k@rﬁcpgnidn do LABEL INICIOe LABEL_FiMedafungdo

P que determina o numero derepetigdes.

Siniaxe 1:
LABEL;BLOC O:

/ |
REPEATB LABEL_BLOCO P=n

Sintaxe2:
LABEL_INICIO:
i

/
REPEATB LABEL_INICIO P=n
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Sintaxe3:
LABEL_INICIO:

/

/

/
LABEL_FIM:

/
REPEATB LABEL_INICIO LABEL _FIM P=n

Exemplo I:
N10 POSICAO: GOX10 Y20 marca label_bloco = posicio

N20 G1Z-3 F200
N30 G1 X20 Y20

N40 G1 Z10
N50 REPEATB POSICAO P3 repete label_bloco posi¢do 3 vezes

Exemplo2:

NI10 GO X-10 ¥-10

N20 APROFUNDAR: G1 Z=IC(-2)F100 marca label_inicio=aprofundar
N30 GI X0 Y0

N40 X100

N50 Y100

N60 X0

N70 YO
N8O REPEAT APROFUNDAR P4 repete label_inicio até posigio atual 4vezes

Exemplo3:
NI10 GO X0 Y0~ A
N20 INICIO: G91 GI X50 F100 marcalabel_inicio=inicio
N30 Y50
- N40 X-50
N50 Y-50
N60 G90 :
N70 FINAL: : marca label_fin=final

N80 G0 X100 Y100

N9UREPEAT INICIO FINAL P1 repete label_inicio até posigdo atual 1 vez
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10 - GOTO

Aplicagdo: Desvio de programa

Quando hé necessidade de programar um desvio(umsalto) dopro

grama, para uma parte especifica

do mesmo, utiliza-se a fungio GOTO enderegando um label (enderego) pré programado.

Sintaxe:
GOTORB (label)-salto para tras
GOTOF (label)- salto para frente

Exempios:

GO TOF busca —y

busca:

G90 G17 G54

GOTOF busca —
retorno:

GOTOF termino—"
busca:

.

L 1GOTOB retorno
terming ————

busca: ;- :

retorno:
G0X10.Y10.

GOTOB retorno

S

Descrigao:
-0 comando ao lerafungdo GO

TOF busca, sélta até_ t',)__label
-continuando aleitura o comando encontraa fun(;f.io GO 0B
retorno, saltando até o label retorno: ; ST
- continuando a leitura o comandoencontraa fungdo GOTOF

termino, saltando ao label termino: finalizando assim o

programa.

b
VP W W W W W wr wr wr ws ab ae

.

M30
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11 - Pardmetros de cilculo R
Estdo a disposi¢io {00 parametros de caiculo R coma seguinte classificacio.
Sintaxe:
RO = a
R99 =

OBS: pardmetros R100 ao R249 sio de transferéncia para ciclos de usinagem, sédo utilizados
pelo comando, por isso eles sédo fechados deivando livres para o usudrio os pardmetros R0 ao R99.

Aos pardmetros de calculo podem ser atribuidos valores inteiros ou decimais.
Exemplo:

RI=-10 atribui ao pardmetro R1 o valor-10
R3 =254  atribuiao parimetroR3 o valor25.4

S AL 1

= hiH-90-Bardmete e 1 1 0O
R6-=RI+R3atribui-aoparimetro R6 o valor15-4 (<10

RI0=RI*R3 atribui ao pardmetro R10 o valor-254 (-

+25:4)
0%25.4)
Exemplo:
G17 G71 G90 G94
G353 G0 Z-110. DO
101 ' D
Mo
G54 D01 S2000 M3
RI1=50; medida A ' _ .
- R2=40; medida B o ' ‘
R3=10; medida C S
.. R4=15; medida D :
R5=20; medida E
R6=10; didmetro da fresa
GO0 X=(-R6) Y=(-R6) Z10. M

-y

X=R1 RND=RS5

I

Gl Z-2 F200 _E

G42 GI X0 Y0 F500 X /
Y=(R2-R3) -
X=(RI-R4) Y=R2
X0

Yo -
G40 GI X=(-R6) Y=(-R6)
Z10.

G53 GO Z-110. DO M5
M30

R TR e
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{2 - Fungdes frames

{2.1 - Funcie: TRANS, ATRANS

Aplicagio: Deslocamento da origem de trabalho

A fungio TRANS/ATRANS permite programar
deslocamentos da origem de trabalho para todos os eixos na
dire¢do desejada, comisso & possivel trabalhar com ponto zero
alternativos, no caso deusinagemrepetidas eim posi¢desdiferentes

el

da pega

Fungdo, TRANS XYZ¢é utilizadapara deslocar a origem
do trabalho emrelagdo ao zero pega G54.

Fungdo, ATRANS XYZéutilizada para deslocaraorigemdo
trabalho emrelagdo aum frameja programado.

" Para cancelarmos um deslocamento deve-se programar a
funcio TRANS sem adeclaragio de varidveis, comisso cancelamos

qualquer frame programado. '

Qld
D IIWAT.

TRANSX _ Y_ | :

-

W W WP W o e e

ATRAMS




& Romi”

L Y N

wlw-%8;6(')Bvl\lvanualdeJ’ﬂ-»gm-mA;mh c()pm .u,.m-sli ’\ll NS 81

Exempilo:

G17 G71 G90¢ G94

G53 G0 Z-110 DO
701

M6

G54 D01

S2000 M3
TRANS X10 Y10
PERFIL Pl
TRANS X50 Y10
PERFIL P1
TRANS X10 Y50
PERFIL Pl
TRANS

G353 G0Z-110 DO M5 £
M30 0

50

10

.1)(

12.2 - Funcio: ROT, AROT

Aplicacio: Rotagdo do sistema de coordenada de trabalho
A fun¢io ROT/AROT permite programar um 4ngulo rotagio para o sistema de coordenadas de

trabalho emrelagdo ao plano de trabalho selecionado. v

Programando a fungio ROT RPL = ___, o sistema de
coordenadas é rotacionado em relagdo ao zero peca G54. Para

programarmos uma segunda rotagdo em relagdo a um frame ja
programado devemos utlhzara funcio AROTRPL=___

Para cancelarmos uma rotagdo deve-se programara funcio
ROT sema fungdo auxiliar RPL, comisso cancelamos qualquer

frame programado.

- X Sintaxe:
ROTRPL =
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Exemplo: A

Y
G17 G71 G90 G94 -
G53 GO Z-110 DO
T01
M6
G54 DO! .
$2000 M3 60
TRANS X20 Y10 ¥

<

45

Ly
™
X

PERFIL P1
TRANS X20 Y40
AROTRPL=60

d2x

i rad ‘! lsxl ! !

o

IDERPYL P 1
TRANS X55 Y35
AROTRPL=45 : : I

PERFIL P1 or

40

"x

TRANS ou ROT ) 4
G53 G0 Z-110 DO M5

M30 ‘ »

55
—

12.3 - Funciio: SCALE, ASCALE

Aplicagio: Fator de escala

A fun¢io SCALE/ASCALE permite programar, para todos os
cixos fatores de escala, comisso é possivel alterar o tamanho deuma

pegajé programada.

Pode-seutilizara fungdo SCALE XYZ, para programérmos um
fator de escala emrelagio ao zero pega G54, ou a fungao ASCALE
XYZ para programarmos um fator de escalaemrelag@o aum f;amc

Gillis s st o
R N L il

jéprogramado.

; %{ Para cancelarmos a fungio escala devemos programara fungdo
P 'SCALE sem declarar variaveis, comisso cancelamos qualquer frame

programado.

Sintaxe:
SCALEX Y ____
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Exemplo:

G17 G71 G90 G94 "
G53 G0 Z-110 DO
701

M6

G54 D01

52000 M3

TRANS X15 Y15
PERFIL PI
TRANS X43.5 Y20 :
AROTRPL=35 4 ] P
ASCALE X0.5 Y0.5 i

PERFIL Pl

TRANS ou ROT ou SCALE
G53 GO Z-110 DO M5
M30

20
78

12.4 - Fun¢dao: MIRROR, AMIRROR

Aplicagio: Imagem espelho

A fungdo MIRROR/AMIRROR permite espelhar o
perfil da peganos eixos desejados.

O espelhamento é programado pela fun¢do MIRROR
XY Zatravésde mudangas de diregdo axiais no plano de trabalho.
O espelhamento por MIRROR tem como referéncia o ponto

zero peca G54,

Umespelhamento comreferénciaa um espelhamento ou
frame ja programado deve utilizar a fungio AMIRROR

XYZ.

Sintaxe:
MIRRORX__Y

AMIRROR \\
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MIRROR X ]
Exemplo:

G17 G71 G90 G94

G53 G0 Z-110 DO

701

M6

G54 D01

52000 M3

PERFIL P1

MIRROR X0

PERFIL P1

AMIRROR Y0
 PERFIL Pl

MIRROR Y0

PERFIL P1

MIRROR

G53 GO Z-110 DO M5

M30

Com o fun¢do de espelhamento ativao comando muéla
automaticamente os comandos de compensagdo de raio da
ferramenta G41/G42 ou G42/G41, o mesmo se aplica ao
sentido da interpolagdo circular G2/G3.

Para cancelarmos a fungao espelho devemos programara
fungio MIRROR sem declarar varidveis, comisso cancelamos
qualquer frame progra imado.

paz - a vy

T O T AP O DY 9w woww w -
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13 - Ciclos

3.1 - CYCLESI
Aplicagio: Furacgio simples

A ferramenta fura comarotagdo do eixo arvore e avanga os eixos até a profundidade programada.

Sintaxe:
CYCLES! (RTP, REP, SDIS, DP, DPR)

Onde:
RTP - planoderetorno da ferramenta apds o fimdo ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Z inicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximagio - semsinal)
DpP - coordenadarelativaa profundidade final da furag@o (absoluta)
_____________ DPR - profundidade total da fura¢io a partir do plano de referéncia (sem sinal)

ParAmetros peom.

»Gr
2 6o

RTP
— RFPeSOIS
—RFP

(=

DP=RFP-DPR

NOTAS:

Os dados de corte como avango erotagdo devem ser programados anteriormente em um bloco

separado.
Devemos programar apenas um valor para o final do furo, ou seja, ou programamos o "'DP"'

(coordenada absoluta) ou o "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Os pardmetros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programagao oureceberem

valorzero (0).
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Exemplo:

X o

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO
101 )

M6 '
G54 D01

$2500 M3

GO X25 Y25 Z10

F100
CYCLES! (5.0.2,-25)

[ SO 93 8% [ P g
p

s
uv /‘{J A.l()

CYCLE81(5,0,2,-25)
G53G0Z-110 DO M5

M30

560

28

1%

13.2 - CYCLES2

Apllcaq:ao Furaqao com tem pode permanéncia

reracin-SIEMENS 8101) RSS2

ada-..b.-. Ceand

omarotagio doeixoarvoree avango dos eixos atéa profundldade program

A ferramenta furac
po de permancncxa

Aposatingidaa profundidade pode-se programar um tem

Smtaxe
CYCLE82 (RTP RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Onde:
RTP - planoderetorno da ferramenta ap6s o fim do ciclo (absoluto)
RFP — planodereferéncia(Zin icial -absoluto)
SDIS -  distanciasegura(folgapara aproximagao - sem sinal)
P . tivaaprofundidade final da furagdo (absoluta)
DPR - profundldade total da furac;ao apartirdo plano de rcfercncxa (semsinal)
DTB - tempodeespera naprotundldaae finatdafurags p
17 !(: GO
G1
B » G4
)
QO 8 RTP
‘ REP+5DIS

RFP
DP=RFP.CPA
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NOTAS: i
Os dados de corte como avanco e rotagdo devem ser programados anteriormente emumbloco

separado.
- Devemos programar apenas um valor parao final do furo, ouseja, ou programémos o"DP"
(coordenada absoluta) ouo "DPR" (coordenadaa partir do plano de referéncia).
Os pardmetros nio necessarios podem ser omitidos no bloco de programagao oureceberem

valorzero (0).

L I

Exemplo:

\N

G17 G71 G90 G94
- G53G02-110D0

701

Mo

N

N

G54 D01

S800 M3 LY
G0X25Y25 710 _
F100

CYCLES2 (5,0,2,-10, ,2)
GO X75 Y25

CYCLES?2 (5,0,2,-10, ,2)
G53 G0 Z-110 DO M5
M30

28

.tx
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13.3 - CYCLES3

Aplicacio: Furacio com quebra ou elimina¢do de cavacos
avango dos eixos atéa pro fundidade programada,

A ferramenta furacomarotagao doeixoarvoree
5es, podendoa ferramentarecuar até

deformaquea profundidade final é atingida comsucessivas penetrag
oplanode referéncia para eliminar 0s cavacos ou recuar | mm para quebrar o cavaco.

Sintaxe:

CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRE, VARI)

Onde:
S RTP - planoderetornoda ferramenta apdso fimdo ciclo (absoluto)
®© RFP - planode referéncia (Z inicial - absoluto)
> SDIS ~ distanciasegura(folgapara aproximagéo - sem sinal)
«—-}3, 3- DP _ coordenadarelativa aprofuvndi'dade Final da furagao (absoluta)
— -@Fx3DPR - profundidade total da furagdo a partir do planode referéncia (semsinal)
.. =& — FDEP - coordenada para a primeira penetragdo da furagao (absoluta)
&~ FDPR - primeira profundidadede furagao relativaaoplano de referéncia(semsinal):» =
2 DAM - valor de decremento
t DIB - tempodeesperana profundidade Final da furagao (segundos)
2. DIS ~ tempo de espera no ponto Thicial e eliminagao de cavacos. v
. FRF T fatorde avango paraaprimeira profundidadede furagao (sem sinal)
~ gamade valores: 0.001 (0,1%) ... 1 (100%) ‘
I VARI - mododetrabalho A N
0 = quebra de cavacos '

1 =eliminar cavacos

- +a1
, +Go
L 2]

BLEIR

" ik g
”""EEF“"OG

FOEP

|| =1
: R

152 roer
CP » REP-OPH

climinar cavacos quebrar cavacos

NOTAS: _
Osdados de corte como avangoe rotagdo devem ser programados anteriormente em um bloco

separado. -
Devemos programar apenas um valor para o final do furo, ou seja, ou programamos0 "DP"
(coordenada absoluta)ouo "DPR" (coordenadaa partir do plano de referéncia). ‘

a a primeira penetragdo da furacio, ou seja, ou

Devemos programar apenas um valor par
programamos o "I FP" (coordenada absoluta) ouo "FDPR" (coordenadaa partir do plano de
referéncia).

Os parametros nao necessirios pod 50 ou receberemvalor

cinseromitidos no bloco de programag

zero (0).
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Exemplo:

%
G17 G71 G90 G94 %

G53 G0 2-110 D0

1701
M6

G54 D01

S2000 M3

GO X30 Y30 Z10 ﬁ |

F100

CYCLES3 (5,0.2,-100. ,-20,,5,1,2,1,0)
GO X75 Y30

CYCLES3 (5,0,2,-100, ,-20, ,5,1,2,1,0)
G53 GO Z-110 DO M5

M30

ey

i

100

x\N "._ :f

tﬁ

el

el 10

KL

30 45

134 - CYCLES4

_ Aplicagiio: Roscamento macho rigido

Sintaxe:

... Aferramenta executa o roscamento com macho com fixagaorigida.

CYCLES4 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1)

Onde:
RTP - planoderetorno da ferramenta apds o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distinciasegura (folga para aprox1macao sem smal)
DP - denadate Srofunc x ontola
DPR - profundldade total do roscamentoa pamr do plano de referéncia (sem sinal)
DIB - ___tempo de espera no fundo da rosca (quebrar cavaco)
SDAC - sentidodegiroapds fimdeciclo
valores:3,40u5
MPIT - passodaroscacomo didmetro de rosca (com sinal)
gamade valores: 3 (paraM3)..... 48 (para M48), roscas métricas normahzadas
(osinal determina o sentido de roscamento) ’
PIT - passodaroscacomo valor (comsinal)
gamade valores: 0.001 ... 2000.000 mm, roscas de modo geral
== (osinal determina o sentido de roscamento)
POSS posigac do fusc paraa parada oricntada do fuso no ciclo (graus)
SST - rotagdo pararoscamento (entrada)
SSTI - rotagdo pararctorno (saida)
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5  dom
';I B & G4
I/ 8
RTP
REP+SDIS
- RFP

YES %rx EE
al A _ OP=RFP-DPR

NOTAS: .
Osdados de corte como avango e rotagdo devem ser programados anteriormente em um bloco
separado. _ B ‘
o final da rosca, ou seja, ou programamos o “pDpP"

Devemos programar apenas um valor para
(coordenada absoluta) ouo "DPR" (coordenadaa partir

Devemos programar apenas um valor para o passo,
(diametro darosca) ou o "PIT" (passo da rosca).

Este ciclo permite roscar furos utilizando o processo de macho rigido. o
Roscas 3 esquerdaouroscasa direita sdo especificadas através do sinal dos parametros depasso

("MPIT" ou"PIT"): ‘
' . valor positivo -2 direita (M3)
: valornegativo - 2 esquerda (M4) e
O sentido de giro é sempre invertido automaticamente na abertura dasroscas
~ - Qs pardmetros ndo necessarios podem ser omitidosno bloco de programagéo ou receberemvalor -

doplanode referéncia). o
ou seja, Ou programamos o “MPIT"

zero (0).
z ‘ "
| X
%7 77 R
Exemplo: ¥ %: ] :/%
GI7 G71G90 G — & ?4 | ¥ ,,//,
G53G0Z-110D0 e M WA
Mo ; R
G54 D01 ? Y
GO X30 Y302Z10 | |
CYCLES4 (5.0,2,-40, , .5, 1.5, ,500,600) " &
G53 GO Z-110 DO M5 | $°+
M30

20
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13.5 - CYCLES40

Aplicagdo: Roscamento mandril flutuante

A ferramenta executa o roscamento com a rotagio e avango até a profundidade programada.

Sintaxe:

CYCLE840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT)

Onde:
RTP - plano deretorno da ferramenta apds o fimdo ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Z inicial - absoluto)
SDIS T distancia segura (folga para aproximagio - sem sinal)
DP _ coordenadarelativaa profundidade final do roscamento (absoluta)
. DPR = profundidade total do roscamento a partir do plano dereferéncia (sem sinal)
DTB - tempo de espera no fundo da rosca (quebrar cavaco)
SDR - sentido de giro paraoretorno
) : valores: 0 = inversio automatica do sentido de giro, 3 ou 4 (para M3 ou M4)
) SDAC - sentidodegiroapés fimdeciclo
) valores:3,40u5
™ ENC - roscacom/semencoder
~ ‘ valores: 0 = com encoder, | =sem encoder
MPIT - passo daroscacomo didmetro de rosca
gama de valores: 3 (paraM3) ..... 48 (para M438), roscas métricas normalizadas
PIT - passo daroscacomo valor - s

gama de valores: 0.001 ... 2000.000 mm, roscas demodo geral :

NOTAS:
O ciclo CYCLE840 permite roscar furos com mandril flutuante: com encoder e semencoder.

Antes da chamada do ciclo é necessario programar o sentido de giro do eixo arvore.
Devemos programar apenas um valor para o final da rosca, ou seja, ou programamos o

Paa
o3
rGe

24 ‘ o co z4
4 * Ge1
*Ge
4
‘ RTP
e

’ ‘:v.' REP4SDIS
AN
//5/,{::%: %,/35’;;"
0P =RFP.OPR e vk 8 ., o

"DP" (coordenada absoluta) ouo "DPR" (coordenadaa partir do plano de referéncia).

Devemos programar apenas um valor para 0 passo, ou s¢ja, ou programamos o "MPIT"

(didmetro da rosca) ou o "PIT" (passo darosca).

O sentido de giro é sempre invertido automaticamente na abertura dasroscas
Osparimetros nio necessarios podemser omitidos noblocode programagdo oureceberem

valorzero (0).
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Exemplo: i

. [} 7 f I ,7
G17 G71 G90 G4 / f i f /
G53 GO Z-110 DO N / / f
101 / f | %
M6 f f /
G54 DOI . T Z
$500 M3 | LY
GO X30 Y30 Z10 |
CYCLES40 (5,0,2,-40, ,4.3.1.1.5, ) - )
GS53 GO Z-110 DO MS | &
M30 &

%
1

13.6 - CYCLESS

- Aplicagio: Mandrilamento com retragio do eixo arvore emrotagio

oo g g

A ferramenta executa o mandrilamento com a rotagdo e avango at¢ a profundidade programada,
podéndo programar o avango de retragdo de acordo com o desejado. T ST

“Gintaxe: | e
CYCLE85 (RTP, REP, SDIS, DP, DPR, DIB, FFR, RFF) : §
Onde: P
RTP - plano deretorno da ferramenta apés o fim do ciclo (absoluto) ]
RFP - - planodereferéncia(Zinicial - absoluto) B 'i
SDIS = distancia segura (folga paraaproximagdo - semsinal) e E
DP _ coordenadarelativaa profundidade final do mandrilamento (absoluta) =+ " ° ,
DPR - profundidade total do mandrilamentoa partirdoplanc detete éncia{semsinal)- L
DIR ~ tempo de espera na profundidade final da furagdo (segundos) ‘ ¥

 FFR - avangodaentrada —3
RFF - avancoderetragio 1

| ¢ & t
!
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NOTAS:
Deve-se programar a rotagio do eixo drvore anteriormente em bloco separado.
Devemos programarapenas um valor para o final do mandrilamento, ou seja, ou programamos
o "DP*" (coordenada absoluta) ouo "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Os pardmetros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programagio ou receberem
valor zero (0).

Exemplo:

G17 G71 G90 G94 “
GS3 G0 Z-110 DO /
T01 -
M6 A
G54 DOI ,
S800 M3 Y

GO X30 Y30 210

CYCLESS (5,0,2,-30, ,2,100,500)

§§§:

l
“““ " G53 G0 2-110 DO M5 | | &
M30 T

ot s = ——

30

t 2

&

137 - CYCLES6 ke o

Aplicagiio: Mandrilamento com retragiio do eixo drvore parado

A ferramenta executa o mandrilamento com arotagio e o avangoaté a profundidade programada,
podendo programar um deslocamento e avango pararetragdo de acordo como desejado

Sintaxe:
CYCLES6 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP POSS)

Onde:
RTP - planoderetorno da ferramenta ap6s o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Z inicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximagao - sem sinal)
DP - coordenadarelativaaprofundidade final do mandrilamento (absoluta)
DPR - profundidadetotal do mandrilamento a partir do plano dereferéncia (sem sinal)
DIB - tempode esperana profundidade final do mandrilamento (segundos)
SDIR - sentidodegiro
valores: 3 (para M3), 4 (para M4)
RPA - cursoderetornonoeixo X (incremental, introduzir com sinal)
RPO - curso deretornonoeixo Y (incremental, introduzir com sinal)
RPAP - cursodereiornonoeixo Z (incremental, introduzir com sinai)
POSS - posigdo paraaparadaorientada do eixo arvore (graus)

CCCECTRRRCENRAURRRAACECRRRNCLQAAARRARANAAR O € € 0 0 ® o &
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RYP

RFEP+SDIY
-~ RFP

DP=
RFP.DPR

NOTAS: »
Os dados de corte como avango e rotagio devem ser programados anteriormente em um

bloco separado _ 4
Devemos programar apenas um valor parao final do mandrilamento, ou seja, ou programamos

o "DP" (coordenada absoluta) ouo "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
A fungdo POSS permite parar o eixo drvore de forma orientada. . ...
Os parimetros ndo necessarios podemser omitidos no bloco de programagdo oureceberem

valor zero (0). O sentido de rotagdo € programado no ciclo. -

Exemplo: _ ‘ : = X
G17 G71 G90 G94 / -
G53 GO Z-110 DO | a /
- TO] - » | / _— e -
M6 ‘ / 2 N
G54 DOI | o
5800 M3 | : : |
GO X30Y30Z10 &Y
F300 .. I
CYCLES6 (5,0.2,-30, ,2,3,0,-5,0,90) |
G53 G0 Z-110 DO M5 ‘ P&
M30 , ‘ y .
—{ pp—
: - § \ ]
o _..-/
” |
8- -
30
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13.8 - CYCLES87

Aplicagdo: Mandrilamento
A ferramenta executa o mandrilamento coma rotagdo e avango até a profundidade programada, sendo
!

que aretragao se dard com o eixo arvore parado e em avango rapido.

Sintaxe:
CYCLES7 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Onde:

RTP - planoderetorno da ferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)

RFP - planodereferéncia(Z inicial -absoluto)

SDIS - distAnciasegura (folga para aproximagao - sem sinal)

DpP - coordenadarelativa aprofundidade final do mandrilamento (absoluta)

DPR - __profundidade total do mandrilamento a partir do planodereferéncia (sem sinal)

SDIR - sentidodegiro ,
B valores: 3 (para M3), 4 (para M4)

bz
I
5 W M50
i

RTP
RFP+8DIS
RFP

frrsmmonromesmvermmss

DP=REP-DPR

NOTAS:
Devemos programar apenas um valorpara o final do mandrilamento, ou seja, ou programamos

Kl el

— o '"DP'fcoordemadzabsotutayouo *DPR" {coordenada a partir do plano de referéncia).
Apbs atingida a profundidade final de furagio, é gerado uma paradado fuso ndo orientada
M35 e uma parada do programa M0, portanto é necessario o acionamento da tecla START.

O sentido de rotagdo é programado no ciclo.
Os pardmetros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programagdo oureceberem

valorzero (0).

i
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L

I

GI17 G71 G90 G94

G53 G0 Z-110 DO 1 /
701 -
Mo / /

G54 D01 l
5800 y |
GO X30 Y30 210 |

F100 | L
CYCLES7 (5.0,2.-30, .3) |

L0/

G353 GG Z-110 DO M5 /TX

M30 . w .

t X

30

%
F 1

13.9 - CYCLESS

- Aplica¢do: Mandrilamento
A ferramenta executa o mandrilamento comarotagdo e avango até a profundidade programada, sendo

' . quearetragio se dard ap6s um tempo de permanéncia, com o eixo drvore parado e em avango rapido.. . .

Sintaxe: ;
CYCLES8 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIB, SDIR)

Onde:

RTP - planoderetorno da ferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)

SDIS ~ distanciasegura (folga para aproximagao - semsinal)

{ i.c:uxpﬁ de
SDIR - sentidodegiro
valores: 3 (para M3), 4 (para M4)

$e r"—‘} ¥ GO
[ # a1

RFP

! * e
i s
ﬁ RIP
? RFP+SNHS
7"

LP-REP-DFP
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Devemos programarapenas um valorpara o final do mandri lamento, ouseja, ou programamos
0 "DP" (coordenada absoluta) ou o "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Aposatingida a profundidade final de furagdo, € gerado uma parada do fuso no orientada
M5 e uma parada do programa MO, portanto é necessario o acionamento da tecla START.
O sentido de rotagdo é programado no ciclo.

Os parimetros ndo necessarios

valorzero (0).

Exemplo:

G17 G71 G90 G94
G53 G0 Z-110 DO
701

M6

G54 D01

S800 M3

podemser omitidos nobloco de programacio ou receberem

]

GO0X30Y302Z10
F100

CYCLES8 (5,0,2,-30,2, ,3)
G53G0Z-110 D0 M5
M30

13.10 - CYCLES9

Aplicagdo: Mandrilamento

|
7//,41'7///
#Y , » e
_i

A ferramenta executa o mandrilamento com a rotagdo e avango até a profundidade programada, sendo

que aretragdo se dard apés um tempo de permanéncia.

Sintaxe:

CYCLES9 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Onde:

RTP - planoderetorno da ferramenta apds o fimdo ciclo (absoluto)

RFP - planodereferéncia(Z inicial - absoluto)

SDIS - distnciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)

DP - __coordenadarelativaa profundidade final do mandr, lamento (absoluta)

DPR - profundidadetotal do mandrilamentoa partir doplano de referéncia (semsinal)
DTB - tempodeesperana profundidade final da furagdo (segundos)
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RTP

REP+SDI
RFP

NOTAS

DP=RFP-0PHY

~ Devemos programar apenas um valor parao final do mandn Iamento ou seja ou prograrnamos

o "DP" (coordenada absoluta) ou o "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Apbs atingida a profundidade final de furagio, é gerado uma parada do fuso ndo orientada
' MS5 e uma parada do programa MO, portanto é necessério o acionamento da tecla START.
Os dados de corte como avango erotagdo devem ser programados em um bloco separado.
Os pardmetros nio necessarios podem ser omitidos no blocode programag:ao oureceberem

~valorzero (0).

Exemplo: A

30

G17 G71 G90 G94

3 PR

G53 G0 Z-110 DO
701 ’
Mo

G54 D01

S800 M3

G0 X30Y30Z10

AN

F100

CTrCLESI5;0;2-30-2)

" G53G0Z-110 DO M5
M30

30

30

:

F )
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13.11 - MCALL

Aplicagiio: Chamada desub-rotina

Esta fungdo é muito importante para os ciclos de furagdo.

Sintaxe:
MCALL CYCLE_(__._._._,_)

A programagio permite chamar sub-rotinase ciclos também de formamodal, mantendo seus valores
préviosde parimetros. A chamada modal da subrotina é geradaatravés da fungio MCALL.
Para desativarmos uma chamada de subrotina pela fungdo MCALL basta programarmos a fungéo

sem o nome do ciclo.
Nio épermitido um encadeamento de chamadas modais, ou seja, quando estamos trabalhando com

sub-rotinas nio podemos programar dentro da mesmauma outra sub-rotina

Exemplo:

G17 G71 G90 G94
G53 G0 Z-110. DO
T01;Broca didmetro 20
M6 '
G54 D01 - o "
S$2500 M3 ~
GO X0 Y0ZI0

Fi100 ,
MCALL CYCLESI (5,0,2,-25)
X25Y25

X75Y25

MCALL

G53 G0 Z-110 DO M5
T02;Rebaixador didmetro 30
M6

K

7

l ¥

b

G54 D01
5800 M3

GO X25 Y25 Z10
F80 )
MCALL CYCLES? (5.0,2,-10,,2) "~
X25 Y25 .
X75 Y25

MCALL

GS3 GO Z-110 DO MS

M30

2B

1%

50

F 3

- am  am e oA
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13.12 - CYCLE90

Aplicagido: Interpolagio helicoidal
Este ciclo permite produzir roscas internas e externas. A trajetéria da ferramenta é baseada em uma

interpolagéo helicoidal.

Sintaxe:
CYCLE9(Q (RTP. RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

Onde:

RIP - plancderetorno da ferramentaapés o fimdociclo (absoluto)

RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)

SDIS - distinciasegura(folgapara aproximagio - sem sinal)

DP - coordenadarelativaa profundidade final da hélice (absoluta)

DPR - profundidade total da hélice a partir do plano de referéncia (sem sinal)

DIATH - maiordidmetro da hélice (didmetro externo darosca)

KDIAM - menor didmetro dahélice (didmetro interno darosca)

PIT - passodahélice _ e
gamade valores: 0.001 ... 2000.000 mm ; o

FFR - avango para o corte da hélice

CDIR -  sentidodainterpolagdo para o fresamento dahélice

valores: 2 = para corte de roscas em G2
3 = para corte de roscas em G3

TYPTH - .. tiposdo fresamento
valores: 0=interno

B TR I v P aee
. L

- R = 1 =externo
CPA - centrodo circuloem X (absoluto)
CPO - centrodo circuloemY (absoluto)

op




i
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NOTAS:

A posigdo de partida, quando em usinagem externa, é qualquer posi¢io desde
ferramenta possa atingir o didmetro externo e o plano de retorno semcolisdo.

A posic¢io de partida, quando em usinagem interna, ¢ qualquer posigdo desde que a
ferramenta possa atingir o centro da interpolagdo e aaltura do plano deretorno sem colisao.

Quando usinagem de baixo paracima devemos posicionara ferramenta no plano de retorno

ou atrds do plano de retorno.

Uma vez que o comando monitora a ferramenta durante o ciclo, devemos ativar o seu devido
corretor, caso contrario ird ocorrer umalarme abortando a operagao.
A rotagdo deve ser programada em um bloco separado.

programar apenas um valor para o final da hélice, ou seja, ou programamos o

Devemospro

"DP" (coordenada absoluta) ou o **DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Os parimetros nio necessarios podemser omitidos no bloco de programagio ou receberem

valorzero (0).

Exemplo:

G17 G71 G90 G94

‘G53 G0 Z-110 DO

101

M6

G54 D01

S800 M3

GO0X50 Y50 210

CYCLE90 (5,0,2,-45, ,60,54.8,4,100,2,0,50,50)
G353 GO Z-110 DO M5

M30 )

B ' . i

que 2

X

.

NN

)

i R

13.12.1 - Ultrapassagem no comprimento da rosca

O movimento de entrada e saida no fresamento de roscas ocorre emtodos os trés eixos. No término
da usinagem surgira um movimento adicional ao eixo vertical, alémda profundidade darosca programada.

Este i & j
p *Z*VWHRDZFF
Az - valor do movimento adicional (calculo interno)
p - passo da rosca
WR -raio da ferramenta

DIATH -didmetroexternodarosca

RDIFF -diferenga deraio para o circulo de saida
Pararoscasinternas RDIFF=DIATH/2-WR
Pararoscasexternas RDIFF=DIATH/2+WR

s~ AAANS AR ARA

-
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13.13 - HOLES!1
Aplicaciio: Linha de posigoes

Esta fungio permite introduzir em determinados ciclos inimeras posigdes dispostas emlinharetae com

distinciasequivalentes.

Sintaxe:
HOLESI (SPCA, SPCO, STA1, FDIS, DBH, NUM)

Onde:
SPCA - pontodereferénciano eixo X (absoluto)
SPCC - pontodereferéncianoeixo Y (absoluto)
STAI - angulodealinhamento
E valores = -180° < STA1 <=180°
FDIS - distanciado primeiro posicionamento emrelagdo ao ponto de referéncia (sem sinal)

DBH - distdnciaentreas posi¢des (sem sinal)
NUM - numerodefuros

AiY

SFCAh

o -
&)
O,
1422
X
NOTAS: | : ERIFEVE e
T ' cic vimento rapxdo

A partlr do pontod
ao primeiro posicionamento através de ummovimento polar ingulo (STAI ) e comprimento

FDIS, programado.
Os parimetios ndo necessarios pedemser omitidos no bloco de programagéo ou receberem

valorzero (0).
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Exemplo I:

G17 G71 G90 G94 Z

G53 G0 Z-110 DO g o
701 0 / f 1Zh
M6 /

G54 D01
5800 M3
GO X0 Y0 Z10 v
F200

MCALL CYCLES1(5,0.2,-15)
HOLES1(20,20,0,0,20.4)

MCALL
G53 GO Z-110 DO M5 —————G} {}} e} @

M30

L

N

N

20

o
X

t B

Exemplo2:

N

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO~ © ey
101
M6
G54 D01
5800 M3

MCALL CYCLES] (5,0,2,-20)
HOLESI (15,15,0,0,20,4)

HOLEST(15,30,0,0,20,4)
HOLESI (15,45,0,0,20,4)
HOLESI (15,60,0,0,20,4) { T

GO X0 Y0 Z10 |
F200 {B
| N
»y

MCALL
G53G02Z-110 DO M5
M30

X

o SR
INSBT07) S
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: 13.14 - HOLES2

! Aplicagiio: Circulo de posicoes

Esta fungfio permite introduzir, em determinados ciclos, intimeras posi¢des dispostas em formato

cnrculare comdistinciasequivalentes.

' - Sintaxe:
! HOLES2 (CPA, CPO RAD, STA1,INDA, NUM)

Onde:

Ml \ssmn -

]
b CPA - centrodocirculo de posi¢cdes no eixo X (absoluto)
) CPO - __centrodocirculo de posigdes no eixo Y (absoluto)
) RAD - raiodocirculo deposigdes

STAI - anguloinicial .
) valores = -180° < STA1 <=180°
r INDA - anguloentreas posigdes
)’ NUM - nimerodeposi¢des
) ‘ :
) i CPA
)
)

I (T T &
X

NOTAS:

Ocirculo de posncoes é def“mda através do centro (CPA CPO) e do raio (RAD)

UD lel dlllUll Ud lldU HUb .
valorzero (0).
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Exemplo:

G117 G71 G90 G94
G53 G0 Z-110 Do

701
Mo
G54 D01
S800 M3

GO X0 Y0 Z10 ,‘d)\

£200

MCALL

G53 G0 Z-110 DO M5

M30

-
MCALL CYCLES] (5,0,2,-25) Pt
HOLES2 (70,70,50.0,435, 8) -

70

3

13.15 - LONGHOLE

Aplicagio: Rasgos em circulo (larguraigual ao didAmetro da fresa)

Este ciclo permite ausinagem (desbaste) derasgos oblongos di spostos sobreum circulo, sendo que
alargurasdos rasgos serio iguais ao didmetro da fresa. ’ Tt e

S e e . I TR TP U e e e e i

Sintaxe:
LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD,
FFPI, MID)
Onde:
RTP - planoderetorno da ferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Z inicial -absoluto)
SDIS- - distincia segura (folga para aproximag3o - sem sinal)
DpP - coordenadarelativaa profundidade final dos rasgos (absoluta)
DPR - __profundidade total dos rasgos a partirdo plano de referéncia (sem sinal)
NUM - nimerode rasgos
LENG - comprimentodo rasgo(semsinal)
CPA - centrodocirculoem X (absoluto)
CPO - _centrodocirculoemY (absoluto)
RAD - raiodocirculo (semsinal)
STA/ - anguloinicial
INDA - dngulodeincremento
D - ___avangodepenetragio (avango em Z)
I'FF'PI - avanco de desbaste (avancoem X e V)
MID - profundidadede corte méxima (semsinal)
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NOTAS: j o
Este ciclo requeruma fresa com corte pelo centro. :
A posigdo de aproximagio pode ser qualquer uma desde que ndo hajarisco de colisfo. -
Os pontos deinicio dos rasgos sdo atingidos através de movimentos rapidos - . N
Antesdeativarmos o ciclo devemos ativar o corretor dafe rameﬁta_co(rrespondggte,,‘\pois o
comando monitoraa ferramenta durante o ciclo. , R el
Devemos programar apenasum valor para o final dos rasgos, ou seja, ou progra(nggnos 0
"DP" (coordenada absoluta) ouo "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).. .- .
No caso de violagdo do contorno dos furos oblongos, surgird uma mensagcm‘:dé erro
- abortando ausinagem. I T
Durante ausinagem, o sistema de coordenadas é rotacionado, comisso os valores mostrados
no display serd como se usinado sobre o 1° eixo. R
“+ - =--Os pardmetros nio necessarios podem ser omitidos no bloco de programagaooureceberem: - -

valorzero (0).
) Os dados de rotagio deve ser programado em um bloco separado.

11
b}

Exemplo: | | . B

. I
GI17 G71 G90 G94 , [ // o1 Hin o
G53 G0 Z-110. DO L

- }x

20

AMA.
Eizave

GS4.DgL
S1800 M3

GO X0. Y0. Z10. |
LONGHOLE (5, 0, 2,-20, , 4, 30, 40, 40, 20
45, 90, 80, 500, 5)

G53 G0 Z-110. DO M5

M30
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13.16 - SLOT1

Aplicacio: Rasgos em circulo

Esteciclo permite a usinagem (desbastceac

circulo

Sintaxe:

SLOTI (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO

FEPIL, MID. CDIR, FAL, VARI, MIDF. FEP2, SSF)

abamento) de rasgos oblongos dispostos sobre um

. RAD, STAI, INDA, FFD,

- Onde:
RTP - __planoderetorno da ferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)
RFP - plano dcrc(bréncia(Zinicial-absolulo)
SDIS - distinciasegura(folga para aproximagao - semsinal)
DpP - __coordenadarelativa a profundidade final dos rasgos (absoluta)
DPR - profundidade total dosrasgos a partir do plano dereferéncia (semsinal)
NUM ™~ - nimero derasgos — : — —
LENG - comprimentodo rasgo(semsinal)
WID - larguradaranhura(semsinal)
CPA - centrodocirculoem X (absoluto)
CPO - centrodocirculoem Y (absoluto)
RAD - raiodocirculo (semsinal)
STAI - anguloinicial
INDA... .- . &ngulodeincremento .
FFD - ___avangodepenetragdo (avango em Z)
FFP] = avangode desbaste (avangoem X e Y)
MID - profundidade de corte maxima (sem sinal)
CDIR - diregdo do desbaste
valores: 2 (para G2)
3 (para G3)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais (semsinal)
VARI - mododetrabalho
valores: 0 = desbastar e acabar
1 = desbastar
2 = acabar
MIDF - profundidade de corte para acabamento (sem sinal)
FFP2 - avangode acabamento (avangoem X eY)
SSF - rotagdo paraacabamento

CPA

qﬁﬁ:mmannmaamﬁm.nmmmk

el N P S N N G G S

A M A D e I e av

L
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NOTAS:
Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.
A posi¢io de aproximagio pode ser qualquer uma desde que ndo hajarisco de colisio.
Os pontos de inicio dos rasgos sdo atingidos através de movimentos rapidos ‘
Antes deativarmos o ciclo devemosativar o corretor da ferramenta correspondente, pois o
comando monitoraa ferramenta durante o ciclo.
Devemos programar apenas um valor para o final dos rasgos, Ou seja, ou programamos o
"DP" (coordenada absoluta) ouo "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Durante ausinagem, o sistema de coordenadas & rotacionado, com isso os vak
no display sera como se usinado sobre o 1°eixo.
Os pardmetros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programagdo oureceberem

valorzero (0).
No caso de violagdo do contorno dos furos oblongos, surgird uma mensagem de erro
abortando a usinagem. ‘
' VIOLAG/AO DO CONTORNO
Zz ; Exemplo:
1 1 X : '
gr ! !//% T GI7 G71 G90 G4
|1 S I R G53G0Z-110 D0
R A A L 101 )
' a0z M6
;;;;;; G4 DOI -
SI800M3
GOXOYOZI0. —
SLOTI (5,0, 2,-20,, 4, 30, 20, 40, 40, 20,
4{»’ 45, 90, 80, 500, 3, 2, 1, 0, 1, 300, 3000)
G353 G0 Z-iio DO M5
M30

L Y
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13.17 - SLOT2 :
Aplicagiio: Rasgos circulares ¢
: ‘ &
Esteciclo permitea usinagem (desbastee acabamento) de rasgos circulares diqust‘és sobreum &
circulo | &
Sintaxe: €
SLOT2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, AFSL, WID, CPA, CPO, RAD, STA I, INDA, €
FED, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF) é
Onde: ‘ g
RTP - planoderetorno da ferramenta apés o fim do ciclo (absoluto) 6
RFP - planodereferéncia(Z inicial - absoluto) 6
SDIS - distinciasegura (folga para aproximacao - sem sinal) 6
DpP - coordenadarelativaaprofundidade final dos rasgos (absoluta) é
DPR - profundidade total dos rasgos a partirdo plano de referéncia (semsinal)
NUM - nimeroderasgos N €
AFSL - comprimento angular do rasgo (semsinal) €
WID - larguradaranhura(semsinal) €
CPA - centrodocirculoem X (absoluto) ¢
CPO - _centrodocirculoem Y (absoluto) P f
RAD - raiodocirculo (semsinal)
STAT - nguloinical ¢
INDA - angulodeincremento . .. . e S
FFD -__avangode penetragio (avango em Z) S €
FFPI - avangode desbaste (avango em X ¢ Y) - - I
MID - profundidade de corte méxima (sem sinal) €
- CDIR - diregdodo desbaste €
valores: 2 (para G2) ¢
- 3(paraG3)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais (sem sinal) €
VARI - mododetrabalho : €
: valores: 0 = desbastar e acabar €
1 = desbastar -
2 = acabar : §
MIDF - profundidade de corte para acabamento (semsinal) ‘
FFP2 - avangode acabamento (avangoem XeY) "
SSF - rotagdo paraacabamento (
{
‘ [
gy
«

CRG
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NOTAS:

Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.

R94860 B -Manualde l’rngramucu ¢ ()por:u;u-
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A posigdo de aproximagio pode ser qualquer uma desdé que nio hajarisco de coliso.
Os pontos de inicio dosrasgos sdo atingidos através de movimentos rapidos
Antesdeativarmos o ciclo devemosativar o corretor da ferramenta correspondente, pois o

comando monitora a ferramenta durante o ciclo.

Devemos programar apenas um valor para o final dos rasgos, ou seja, ou programamos o
"DP" (coordenada absoluta) ou o "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Durante ausinagem, o sistema de coordenadas é rotacionado, comisso os valores mostrados

no display serd como se usinado sobre o 1° eixo.

Os pardiietios nao necessarios podemn ser omitidos no bloco de programacao oureceberem

valorzero (0).
No caso de violacio do contorno dos furos oblongos,

abortando a usinagem.

" "Exemplo:

L G17 G71 G90

=

01

ot M6
G54 D01

S1800 M3

GOX0Y0ZI10

surgird uma mensagem de erro

G94

- G53G02Z-110 D0

SLOT2 (5, 0,

2,-20,, 3,70, 15,60, 60, 42, 0,

Joii 2L NN

M30

1207805002210
G53G0Z-110 DO MS

1, 30U; 20007




-3 romi’

fu TR SRR, R

CArCOPUTAH-STEMENS 10D 8

—RVA860 13 =NManmaldePrograma

13.18 - POCKETI

Aplicagiio: Alojamento retangular

Esteciclo permite ausinagem (desbastee
posigdo oudngulo.

Sintaxe:

acabamento) de alojamentos retangulares em qualquer

POCKETI (RTP. RFP, SDIS, DP, DPR. LENG, WID, CRAD, CPA. CPO, STAl, FFD, FFPI,

MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetornoda ferramenta apos o fimdo ciclo (absoluto)
RFP - planode roferéncia(Z inicial - absoluto)
SDIS ~ distanciasegura (folgapara aproximagdo - sem sinal) '
DP T ooordenada relativaaprofundidade final do alojamento (absoluta)
DPR — profundidadetotal do alojamento a partir do plano dereferéncia (sem sinal)
TENG -  comprimentodoalojamento (semsinal)
- WID _ larguradoalojamento(sem sinal)
CRAD - raiodocanto
CPA — centrodoretinguloemX (absoluto) '
CPO T centro do retangulo em Y (absoluto) ‘
STAl - angulodoalojamento ; {
‘ valores: 0°=STA1<180°
. FFD - avango paraoincrementona profundidade (avango em Z) I
FEPI - avangoparaausinagem da superficie (avango em XeY)
MID - profundidadedecorte maxima(sem sinal) - i
CDIR - dire¢do do desbaste
valores: 2 (para G2)
3 (para G3)
FAL — sobremetal paraacabamentonas laterais (semsinal)
VARI -~ mododetrabalho
valores: 0= desbastar e acabar
1 = desbastar
2= acabar
MIDF - profundidadedecortepara acabamento (semsinal)
FFP2 - avangodeacabamento
SSF _ rotagdo paraacabamento
Y& L Y
o — T :
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NOTAS:
Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.
A posi¢io de aproximagio pode ser quaiquer uma desde que se possa atingir, sem colisdes,
o centro do alojamento e o plano deretorno. S
O pontode inicio do alojamento é atingido através de um movimento rapido.
Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta correspondente, pois o

comando monitoraa ferramenta durante o ciclo.
Devemos programar apenas um valor para o final do alojamento, ou seja, Ou programamos

0 "DP" (coordenada absoluta) ou o "DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
No final do ciclo a ferramenta movimentar-se-4 para o centro do alojamento.
Os parfimetros nio necessarios podemser omitidos no bloco de programagcio ou receberem

valorzero ().

R94860 3 -Manualde l’rngx"mnugﬂnc’(')puraqﬁn-‘S‘l‘li‘l\i‘liN'8!)'

N 7
7/////////////////////%
—

g | X )|

-/ G17 G71 G90 G9%4
[ G53G02Z-110D0
101

M6

. G54 D01

L S1800 M3

GO X0Y0ZI0
POCKETI (5, 0,2, -15.. 70, 50, &8 60. 40, 0. 80. 500 3.2, 1,0 1,300, 2000)

G53 GO Z-110 DO M5
M30
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13.19 - POCKET2

Aplicagio: Alojamento circular

Este ciclo permite ausinagem (desbastee acabamet

ou angulo.

Sintaxe:
POCKET2 (RTP, RIP,

ito)dealojamentos circulares em qualquer posigao

SDIS. DP, DPR, PRAD, CPA. CPO. FFD, FFPI, MID, CDIR, FAL,
VARI, MIDF, FFP2, SSF)

e m o -~ o n@aﬁmmegm\ﬂ.&&,&ﬁm&Q&Q&ﬂ

Onde: "
RTP plano deretorno (absoluto)
RFP planode referéncia (absoluto)
SDIS distancia de seguranga (semsinal)
DP coordenadarelativa aprofundidade final do alojamento (absoluta)
DPR ~profundidade total do alojamento apartirdoplanode referéncia (semsinal)
PRAD raio do alojamento (semsinal) o
CPA centro do circuloem X (absoluto)
CPO centro do circuloem Y (absoluto) :
FFD avango para o incrementona profundidade (avango em Z)
FFP1 avango paraa usinagemda superficie (avango em XeY)
MID profundidade decorte maxima(sem sinal)
CDIR direcdo do desbaste -
valores: 2 (para G2)
3 (para G3) v _
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais (semsinal)
VARI modo de trabalho
valores: 0 = desbastar e acabar
1 = desbastar '
2 = acabar , '
MIDF profundidade de corte para acabamento (sem sinal)
FFP2 avanco deacabamento
SSF rotagdo paraacabamento

Pa
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NOTAS:
Este ciclo requer uma fresa com corte p
A posigio de aproximagdo pode ser qualqg
o centro do alojamento ¢ o planc dereterne. :
Devemos programar apenas um valor para o final do alojamento, ou seja, Ou programamos
o "DP" (coordenada absoluta) ouo™ DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

O incremento de profundidade sempre ocorre no centro do bolsio, pode serconveniente

uma furagiio préviadealivio.
O ponto de inicio do alojamento éatingido atrav

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corre
comando monitoraa ferramenta durantc o ciclo.
Qs pardmetros nio necessarios podem seromitidosno

elo centro.
ueruma desde que se possa atingir, sem colisdes,

és de um movimento rapido.
tor da ferramenta correspondente, pois o

bloco de programagdo ou receberem

valorzero (0).

17/ 7
7///////////7///// %
LI N - X

Exemplo:

0 W e v ww
w v w
wr wr W W W W W W W W e we wr wr e .
- e Wy -

G17 G71 G90 G94

G53 G0 Z-110 D0

70!

M6

G54 D01

S1800 M3

GOX0Y0QZI0

POCKET2 (5,0, 2,-20, ., 30. 55,40, 80, 500, 2,2, 1,0, 1,300, 3000)
G53 GO Z-110 DO M5

M30
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{3.20 - POCKET3
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Aplicagao: Algjamento retangular

Esteciclo permite a usinagem (desbastee acabamento) de alojamentos retangulares em qualquer

posigdo ou dngulo.
Sintaxe:
POCKET3(_RTP, _RFP, _SDIS. _DP, _LENG, _WID, _CRAD, _PA, _PO, _STA, _MID, _FAL,

_FALD, _FFPI,”_FFD,_C[)IR, _VARI, _MIDA, _API, _AP2. “AD, RADI, _DPI)

Onde:
RTP - planode retorno (absoluto)
RFP - planode referéncia (absoluto)
SDIS ~distancia deseguranga (sem sinal)
DP - coordenadarelativa aprofundidadc final do alojamento (absoluta)
LENG - comprimentodo alojamento(sem sinal)
WID ~ larguradoaiojamento
CRAD - raiodocanto do alojamento (sen sinal)
PA ~eentro do alojamento, em X (absoluto)
PO ~oentrodo alojamento,em Y (absoluto)
STAl - Aanguloentreo eixolongitudinal do alojamento €0 eixo X (semsinal)
 faixadevalores: 0° <=_STA<180°
MID - profundidade de corte maxima (sem sinal)
FAL T sobremetal paraacabamento nas {aterais do alojamento (sem sinal)
) FALD - sobremetal para acabamento no fundo do alojamento (semsinal)
FEP]I - avangoparaa usinagemda superficie (avango em XeY)
FFD _ avango para o incremento na pro fundidade (avangoemZ)
CDIR - diregdodo fresamento: (semssinal)
valores: 0=fresamentoem sentido direto (sentido de giro do eixo arvore)

1 = fresamento oposto '

2 =em G2 (independente dadiregdo do eixo arvore)
- 3 =em G3 (independente dadirec¢do do eixo arvore)
AR] — = mododeusinagen: (semsinal)

digitos daunidades:
valores: 1=desbastaratéa medida de tolerdncia de acabamento
2 = acabar

dezena:
valores: 0=imersdo vertical nocentro do alojamentoem GO

| =imersdo vertical no centro doalojamentoem G1

7 = imersdo sobre trajetoria helicoidal
3 =imersao oscilandono eixo longitudinal do alojamento (em rampa)

Os outros parametros podem ser preestabelecidos opcionalmente. Determinam a cstratégiade
imersio e a sobreposigdo duranteo escareamento: (todos sem sinal)

MIDA - larguramédxima de incremento lateral, a0 desbastar o alojamento
APl ~dimensao bruta do comprimento do aiojameinto
AP2 ~dimensao bruta dalargurado alojamento

AD ~ dimensio brutada profundidadedo alojamento
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o caso deimersio helicoidal) ou dngulo maximo darampa (no caso

RADI - raiodahélice (n
de imersio com movimento oscilante)
DpPIl - passo dahélice (programado somente no caso de imersio helicoidal)
v Bolsz cowrda 2 partr do cenlro vi

. -
'(Ff X
Ao desbastar o alojamento, deve-se levarem _
consideragdo dimensdes de pega bruta (ex. para AP dim.bruta ,ccm;lf.da bolsa
usinar pegas pré-fundidas). - /"4 el -

.

_ Asdimens6es brutasem comprimentoe largura
(AP1 e AP2) sdo programadas sem sinal; 0 ciclo

. coloca-as, por calculo simétrico, ao redor do centro
do alojametno. Elas determinam aquela parte do

{

alojamento que ndodeve serdesbastada. Adimensdo . 4/ .. T /4 - il e e
brutacmprofundidade(AD)éprogramadaigualmente ' "‘%!I - A/ X XY
. ) o ) P2 dirn.brute™
sem sinal, estaé compensada pelo planode referéncia
4 farqura de bolsa

emdiregdo 4 profundidade do bolsdo. O alojamento
éusinado de baixo paracima.

NOTAS:
Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.
o1 tmags de que se possa

atingir, sem colisdes, o centro do alojamento e o plano deretorno.
através-de—um mavimento

O ponto de infcio do atojamentoé atingtdo-as
rapido.
Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o
corretor da ferramenta correspondente, pois 0 P
comando monitoraa ferramenta durante o ciclo. /
No final do cicloa ferramenta movimentar-se-a
para o centro do alojamento.
Os parimetros nao necessarios podem ser
omitidos no bloco de programagéo ou reccberem L
valorzero (0). /
\‘ -
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G17 G71 G90 G94
G53 G0 Z-110 D0
101

- G54 D01

"GO X0 Y0 ZI0 |
* POCKET3 (5, 0, 2, -15, 70, 50, 8, 60, 40, 0, 2, 0.3, 0.2, 300, 80, 2, 1)

G53 G0 Z-110 D0 M5
M30

]
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13.21 - POCKET4

Aplicacdo: Alojamento circular
Este ciclo permite a usinagem (desbaste e acabamento) de alojamentos circulares em qualquer

posigio.

Sintaxe:
POCKET4(RTP, RFP, SDIS, DP, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, VAR,

MIDA, API, AD, RADI, DPI}

Onde:
RIP - pianoderetorno (absoiuto)
RFP - ' planodereferéncia(absoluto)
SDIS - distanciadeseguranga (semsinal)
DP - coordenadarelativa a profundidade final do alojamento (absoluta)
PRAD - raiodoalojamento (sensinal)
PA - centrodoalojamento, em X (absoluto)
PO - centrodoalojamento,emY (absoluto)
MID - profundidade corte maxima (sem sinal)
FAL - sobremetal para acabamento nas laterais do alojamento (sem sinal)
FALD - sobremetal paraacabamento no fundodo alojamento (sem sinal)
FFP1 - avangoparaausinagemda superficie(avangoemXeY)
FFD - avango para o incremento na profundidade (avang:o em Z)
——CDIR-- - diregdodo fresamento: (semsinal) ... IO £
valores:  0=fresamento emsentido direto (sentldo de glro do eixo arvore) ‘ ;
" 1=fresamento oposto -
2 =em G2 (independente da diregdo do eixo 4rvore)
3 =em G3 (independente da diregio do eixo arvore)
VARI - mododeusinagem:(semsinal)

digitosdaunidades:
valores; 1=desbastaratéa medlda de tolerancia de acabamento

2 = acabar
dezena:

1 P ~ P | frerm 1ot ¢ A0
VAIOITS, U= HIICTSd0 veTruCdriio Ceiniv du 4iujaliivinu uiirmav
1 =imersdo vertical no centro do alojamento em G1

7=1mersao sobre trajetoria heticoidal
Os outros parametros podem ser preestabelecidos opcionalmente. Determinam a estratégia de
imersdo e a sobreposigdo durante o escareamento: (todos sem sinal)

MIDA - larguramaximade incremento lateral, ao desbastar o aiojamento
APl - dimensdo bruta doalojamento (Raio)

AD - dimensio brutada profundidade doalojamento

ADI - raiodahélice (nocasodeimersdo helicoidal)

DP/ - passo dahélice (programado somente no caso de imersao helicoidal)

R4860) B-Manual de Programagio ¢ Operagio- SIEMENS 810 1) IS
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NOTAS: _
Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.
A posigio de aproximagdo pode ser qualquer uma desde que se possa atingir, sem colisoes, .

.

" o centro do alojamento € o plano de retorno.
O ponto de inicio do alojamento & atingido atravésde ummovimentorapido. -
Antes deativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta correspondente, pois 0
comando monitora a ferramenta durante o ciclo. :
No final do ciclo a ferramenta movimentar-se-a para o centro do alojamento.
Os parimetros ndo necessarios podemser omitidos no bloco de programagao oureceberem

valorzero (0).

Exefnplo:

17 G71 G90 G94 ‘{% | 7 |
o5 00211000 T2 %

70!
M6 v
G54 DO!

L &

S1800 M3

GO0X0Y0ZI0

POCKET4 (5, 0, 2, -20, 30, 55, 40,
2,0.3,0.2, 200, 80, 2, 1)

G53 G0 Z-110 DO M5

M30 © T

40

%

[tal
W

.
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13.22 - CYCLET7!
Aplicagdo: Facear superficie

Este ciclo permite facear quaiquer superficie retangular.

$
B
]
H
¥
] Sintaxe:
) CYCLE7I(RTP, RFP, SDIS, DP, PA, PO, LENG, WID, STA, MID, MIDA, FDP, FALD, FFPI,
) VARI) '
b Onde:
b RTP - planoderetorno (absoluto)
b RFP - plano dereferéncia (absoluto)
) SDIS - distinciadeseguranga (semsinal)
Y DpP - profundidade dorasgo (absoluta)
) PA - pontodeinicio emX (absoluto)
: PO - pontodeinicioemY (absoluto)
) LENG - comprimentodoalojamentoemX,incremental
) o canto, a partir dele se faz a cotagem, resulta do sinal
) wIiD - larguradoalojamentoemY, incremental
) o canto, a partir dele se faz a cotagem, resulta do sinal
) STA - angulo entre o eixo longitudinal do alojamento €0 eixo X (sem sinal)
) ‘ faixa de valores: 0°<=_STA<180°
’ MID - profundldade de corte maxima (sem sinal)
) ~ MIDA - larguraméximadeincrementolateral .
- FDP - percurso livreno planoparaa aprox1ma<;ao . ;
) FALD - sobremetal paraacabamentona profundldade 5 e e
| FFPl - avango paraa usinagem da superficie (avangoem X e Y)
VARI - mododeusinagem: (semsinal)
!
digitosda unidades:
! valores: 1=desbastaratéa medida de tolerincia de acabamento
b 2 = acabar X
! dezena:
) valores: 1=paraleloem X, emuma dire¢ao
, 2=paraleloem Y, emuma dire¢io
: 3=paraleloem X, com diregdo alternativa
’ 4=paraleloem Y, comdiregao afermativa
: FDPI - trajetoria de ultrapassagem na diregdo de penetragdo (valido somenteparao
acabamento) .
$v v SR
_LENG LENG A .'; {; » \:
t LN N U N S
Sititttt 2 rz,i*:t\,i‘-tw |
ep 5 el 1 *
Y _LENG Y _LENG
QI - o P B P SO B
g e B = S-S AP
2 x X 8- x
Morim. de kosagem QJr.nntfi‘aAa:bunonw erm umJ
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R
-
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| s %
£
T ] » ~ Pip. da aproximacio

——

~ea e
goesbastamenlo com _MIDA suoenor 80 raldx
de frasa (mogoo ds trabalho 41)

NOTAS:
Antesdeativarmoso
comando monitora a ferramenta durante o ciclo.

J
]
1
i)
Y
i
1
4
1
L i . an BN M O o an e A D, 4D D M O

ciclo devemosativar o corretor da ferramenta correspondente, poiso

idosnoblocode programagdo oureceberem

~Osparametrosnao necessarios podemseromiti
valor zero (0).

Exemplo:

4Y

40

X

G17 G71 G90 G94
G53 G0 Z-110 D0
1701

M6

G54 D01

S1800 M3

GO X0 Y0 ZI0
CYCLE7!I (5, 0,2, 2, 20,20, 5040 0.1.8.3,0 200 11, 1)

L Y )

G53 G0 Z-110 DOMS5
M30
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13.23 - CYCLET72

Aplicacdo: Fresar superficies

Este ciclo permite fresar qualquer superficie determinado dentro de um subprograma.

Sintaxe: :
CYCLE72(KNAME, RTP, RFP, SDIS, DP, MID, FAL, FALD, FFPI, FFD, VARI, RL, ASI, LPI,
FF3, AS2, LP2)
Onde:
KNAME - nomedosubprogramadecontorno
RTP - planoderetorno(absoluto)
RFP - planodereferéncia(absoluto)
SDIS - distinciadeseguranga(semsinal) : P .
DpP = coordenadarelativaaprofundidade final dosrasgos (absoluta)
MID - profundidade corte maxima (semsinal) ,
FAL - sobremetal para acabamento nas laterais do alojamento (semsinal)
FALD - sobremetal paraacabamento no fundo do alojamento (sem sinal)
FEPI - avango paraausinagem da superficie (avangoem X e Y)
FFD - avango para penetragdo (avangoemZ)
VARI - mododeusinagem: (semsinal)
 digitos dasunidades:
valores: 1 =desbastar até amedida de tolerdncia de acabamento
l i 2=acabar oot
» dezenas:
"= yalores: 0=percursosintermedidriosemG0 T
1 =percursos intermediariosem G 1
centenas:
valores: 0=retorno em percursos intermedidrios atéaRTP
| =retorno em percursos intermedidrios até a RTP + SDIS
2 =retorno em percursos intermediarios por SDIS
3 = sem retorno em percursos intermedidrios
RL __ contornaradireitaou a esquerda (em G41 ou G42, sem sinal)
valores: 41 =G4l
42 = G42
AST -  definicdodo percursode aproximagdo: (sem sinal)
digitos das unidades: ‘
valores: | =linhareta,tangencial
2=semicirculo
3 = quarto de circulo
dezenas:
valores: 0 =aproximar-se do contorno no plano
| =aproximar-se do contorno sobre uma trajetoriano espago
LPI -  comprimentodo percursodeaproximagao (linhareta) ouraiodatrajetdriado centro da

fresa do arco de circuio de entrada (ciicula) (semsinal)

Os seguintes parametros podemseropcionalmente definidos (semsinal)
FI73 - avangoderetorno paraposicionamentos intermediarios no plano (duranter

ccuos)
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AS2 - definiciodo percursoderecuo: (semsinal)
digitos dasunidades:
valores: | =linhareta, tangencial
2 =semi circulo
3 = quarto decirculo
dezenas:
valores: 0= afastamento do contorno no plano
| = afastamento do contorno sobre uma trajetoria no espago
LpP2 - compnmento do percurso de afastamento (linha reta) ou raio datrajetdria de centro
o de circulo de entrada (circulo) (sem sinal)

Poma inicial do contarno

K]
=
=
&
£
L
3
o
“
3

§ o

ﬁ:}a*}:.*aa':pw o LSRR
3 “*3:”5-55“.,.. ,ébi}trwlﬁ"

NOTAS:
A posi¢aode aproxxmaqao pode ser qualquer uma desde que se possa

o centro do alojamento e o plano de retorno.
~ Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta corresp

atingir, sem colisdes,

ondente, pois 0

’ comando momtora a ferramentadurant€ o ciclo.

Os pardmetros nio necessarios podemser omitidos no bloco de programagio ou receberem

valorzero (0).
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Exemplo:

40

ED

30 v

G17 G71 G90 G94
UG53 G0 Z2-110. D0
101
M6
G54 D01
S1800 M3
G0 X0 Y0 Z10.
CYCLE72 ( "PERFIL", 5,0, 2, -10, 2, 0.3, 0.2, 500, 80, 011, 42, 01, 10)
G53 G0 Z-110. DO M5 '
M30

‘PERFIL

G90 G1 X20 Y20
X80

Y60

X40Y70

X20 Y40

Y20

M17
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€3 promi
) 14 - 4° Eixo (Opcional)

O avango para o eixo Rotacional W é comandado na unidade GRAUS/MINUTO. A velocidade
rapida do 4°eixo é de 10 RPM ou 3600 graus/minuto.

G0 X0 YO WO
G1 W90 F300 - 0 avango € 300 graus/min.

Quandoumeixo (X, Y ouZ)eo W sio programados simultineamente numa interpolagdolinear (GO 1),
oavango programado em F (mm/min) prevalece para o eixo linear (X, Y ouZ), oavangorotacional (W) é
obtido através da {ormula descrita seguir:

Exemplo I:

G0 X0 W0
G1 X500 W90 F100
-océlculo para determinar a velocidade do quarto eixo sera:

Erans WIS

J500% +90?

1000

=0.508min

O avango para o eixo W sera:

%=l77.165gmu$/mih ‘

Neste caso, o tempo de usinagem sera de 0.5 min=500mm /1000 mm/min.
1000 mm/min serd o avango aplicado parao eixo X e 177.165 graus/min serd a velocidade de avango

do 4°eixo.
Exemplo2:

GO X0YO0 WO
G1 WI80 F1000_

- neste caso, o avango programado sera de 1000graus/min. O tempo deste ciclo sera de 10.8
segundos.

Exemplo 3:

G0 X0 YO WO
GO W360
- neste caso, o avango programado serd o maximo, ou seja, 3600 graus/min.

A‘sa\m‘hﬂ\n&ﬂ\mmﬂ‘?\ﬁﬁﬁ&ﬁfmmzﬂ\'m'm&ﬂmmﬁg@ﬁ\.ﬁ\ﬁ\@;ﬁ\ﬁﬁﬁmAA‘AAA"‘;;
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Exemplo4:

GO X0 YO WO
G1 X10 W360 F1000

-neste caso, o avango do eixo X serd limitado para 100 mm/min.

Sentido de deslocamento do 4’ cixo:

;
H
¢
}
i
£
;
}
3
]
+180°
Movimento do 4° Eixo, emrelagio a ferramenta

AprITIRIYS ey
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Exemplo I:
— ] 5 Logg—
t
J Tp)
“‘f
&l
w .
IS
{ - —— .
-4t 2 e
. 50

%_N_EIX04_1_MPF
sSPATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G9%4
N20 G53 G0 Z-110 DO

N30 Té6

N40 M6

N50 G54 D1 S3000 M3
N60 G0 X-10 YO WO M8

NIOQ-ZS nt:fr‘r‘n
INTU Lo T 1TT

N80 G1 Z-5 F200

N90 G1 X20 F1000

N100 W360

NI10 X-10

N120 G53 GO Z-110 DO M5
N130 M30
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Exemplo2:
J;
- D
S 5
(S
\.
2B | @pe5
B ‘8.5

Perimetro = didmetro da pegax 3,14
50x 3,14=157,080

157,080 = 360°

12,5 = X° :
X =(360x 12,5)/157,080
X = 28,648°

%_N_EIXO4_2_MPF
sSPATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G94
N20 G53 GO Z-110 DO

N30 T6
N40 M6

%_N_EIX04_2_MPF
;$PATH=/_N_MPF_DIR

N10 G17 G64 G71 G90 G94

N20 G53 G0 Z-110 DO ;
N30 T6 ; gl

N50 G54 D1 S3000 M3

N40 M6 P
N50 G54 D1 S3000 M3 T
N60-GO X-10 YO WO MR

ML GO0 XA MO MR
INOUOJU X TU U vYYyUiavlio

N70 Z5 CFTCP
N80 G1 Z-5 F200
N90 G1 X20 F1000
N100 W28,648
N110 X45

N120 W-28,648
N130 X20

N140 WO

N150 X-10

N160 G55 GG Z2-1

NI170 M30

vy
i

vV INN NAC
\YAR WAV [

iy

N70 25 CFTCP

N80 G1 Z-5 F200

N90 G1 X20 F1000
N100 W=IC(28,648)
NI110 X=IC(25) '
N120 W=IC((-28,648)*2)
N 130 X=1C(-25)

N140 W=IC(28,0648)
N150 X-10

N160GS3 GO 7-110 DO M5
N170 M30
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Exemplo3:

240

%15Y%
Q-

. 136 _
. 180 _
%_N_EIXO4_3_MPF %_N_EIXO4_3_MPF
s$PATH=/_N_MPF_DIR ;$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G94 N10 G17 G64 G71 G90 G94
N20 G53 G0 Z-110 DO N20 G53 GO Z-110 DO
N30 T6 N30 T6
N40 M6 N40 M6
NS0 G54 D1 S3000 M3 N50 G54 D1 S3000 M3
N60 GO X-10 YO WO M8 N60 GO X-10 YO WO M8
N70 Z0 CFTCP N70 Z0 CFTCP
N80 INIC: G1 Z=IC(-1) F200 N80 INIC: G1 Z=IC(-1) F200
N90 G1 X0 F1000 N90 G1 X0 F1000
N100 X136 W720 N100 X=IC(136) W=IC(720)
N110 G0 Z=IC(10) N110 GO Z=IC(10)
N120 X-10 W0 | N120 X-10 W0
N130 FIM: Z=IC(-10) N130 FIM: Z=1C(-10)
N140 REPEAT INIC FIM P2 N140 REPEAT INIC FIM P2
NI150 G53 GO Z-110 DO M5 N150 G53 GO Z-110 DO M5
N160 M30 N160 M30

‘nn\maAamnmn;aa,qmmmgmnmm-mmmmnmmnqummm&mnmmmp.a-@..*'.:’
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Exemplo4:
i
_G_ - T
SN
L0
Q
'
30
-t — !

%_N_EIX04_4_A_MPF
;$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G94
N20 G53 G0 Z-110 DO
N30T6. .

N40 M6

N50 G54 D1-S3000 M3
N60 GO X-2 Y-25 W0 M3
N70 Z-5 CFTCP

N80 G1 Y25 F1000

N90 G0 Z2

N100 Y-25 W60

N110 Z-5

N120 G1 Y25 F1000

N /
\N //
; N\ /4
S

;$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G94

%_N_EIX04_4_B_MPF

~ N20 G53 G0 Z-110 DO
~ N30T6 -

N40 M6 _
N50 G54 D1 S3000 M3 -+ - -
N60 GO X-2 Y-25 WO M8
N70 INIC: Z-5 CFTCP

N80 G1 Y25 F1000

N90 G0 Z2

N100 FIM: Y-25 W=IC(60)
N110 REPEAT INIC FIM P5
N120 G53 GO Z-110 DO M5
N130 M30

NIA2O-GOZ2
INTOUTGULGZ

N140Y-25 Wi20

NIJU 4L-D

N160 G1 Y25 F1000
N170 GO Z2

N180 Y-25 W180
N190 Z-5

N200 G1 Y25 F1000
N210 G0 Z2

N220 Y-25 W240
N230 Z-5

N240 G1 Y25 F1000
N250 GO Z2

N260 Y-25 W300
N270 G53 GO Z-110 DO MS

NINON AAN
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Exemplo5:

W (4° Eixo)
i

2 40 60 80 100 0 140

(mm)

g | I S
777 30 TR S . S R T S
- 2700 i - ................ ST S ] 0 ST e e bbb e e

N10 G0 X20. W90.
N20 Z3.

N30 G1 Z-3. F200
N40 X60.

N50 X120. W180.
N60-GO-Z3.

e AN AAARARARAARACCARARRAROBANRARARARANNNSS~s~n~
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Exemplo 6:

W ‘{4‘5 Fixo)
A

T

270° F-rgm s

a°

.900 L I,
_7800 _

N10 G0 X20. W-180.
N20 Z3.

N30 G1 Z-3. F200
N40 X60. W=IC(450)

N50 GO Z3.
N60 X120.

N70 G1 Z-3. F200
N80 X80. W=IC(-450)
N90 GO Z3.
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15 - Func¢des miscelaneas

M@0 - paradaobrigatéria do programa
M1 - parada opcional do programa
MO2-{imde programa

M03 -rotagdo sentido horario

M04 - rotagido sentido anti-horario
MO05 -desligaeixoarvore

MQO6 - troca de ferramenta
MQ@7 - ligarefrigerante de corte pelo centro do eixo arvore (opcional)
M08 -ligarefrigerante de corte pelas mangueiras externas ao eixo arvore (standard)

M@9-desligarefrigerante de corte

M17-fimdesubprograma

M30-fimdeprograma
M 31 -avancga TAF (trocador automatico de ferramenta)

M32 -recua TAF (trocador automatico de ferramenta)
M36 - abre porta automatica (opcional)

M37-fechaportaautomatica (opcional) -
MA45 - liga limpeza das protegdes (opcional)
- M46- desliga limpeza das protegdes (opcional)
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16 - GRAFICOS DE POTENCIA - DISCOVERY 560

16.1. MOTORA.C.(12.5CV)

A
(30w
125 /
By £ '
J @/
l‘lZJ > 1"
E ) v /
o8
14
5 4 49
J o
2000 125/
VELOCIDADE
RPM
16.2CABECOTE 7500 RPM
A -

30 min) -

! o t >
20 AN
VELOCIDALL

RO
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17 - GRAFICOS DE POTENCIA - DISCOVERY 760

FLELMOTORC.A.(12.5CV)

(3% H’V“"!)

2000 o
VELOCIDADE
RPM

17.2.CABECOTE 6.000RPM

{standard)
(33 mur)
125-
=
S
nls
5
T
1 >
1333 6002
VELOCIDADE
" RPM

17.3.CABECOTE 7.500 RPM 17.4. CABECOTE 10.000 RPM

(opcional dc uso geral) (opcionalsob encomenda)

IZST (30 mird) (38 mum)
= <
g. 8]
< >
j—_gu TJ a
o
& &
.. f' - B, [RERR V S JORNPR t—-{>
1£)%) YW 2221 1%%%%)
Vit nal VT LA
{474 oot

L ANNANAARAARRARNAONANANNICRNDAARAND o o —
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- Parte 2
Operacao
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) I - Apresentagio
. Este capitulo tem como objetivo, orientar o manuseio do paincl e botdes do comando, a fim de
* executar com seguranga, qualquer movimento que se queiranos eixos damaquina.
%
: APRESENTAC;\O DO PAINEL
\ ‘
by
N
N
s
S VIDEO
‘
“_%_
LY
%
\
3
.
2
N
b
LY -
Y TECLADODE
. PROGRAMACAO
LY
%
3
)
3
N TECLADODE
Y OPERACAO
9
A}
Y
3
3
3
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2 - Detalhes e descricfio do teclado de programacéio

DETALHESDOTECLADODEPROGRAMACAO

Enderegos/teclas
Alfanuméricas

=Manuale Programacdo cOperacan -SIEMENS 8101) SR

End P
Window 1 z:ige up/ Select Insert
own
 Movimentagio Back Space
do cursor

DESCRICAO DO TECLADO DEPROGRAMACAO

NOME DESCRIGAO
Teclas .
Alfanuméricas Introdug&o de letras, nimeros e outros caracteres
Del Apaga as informagdes doprograma posteriores ao posicionamento do cursor
Input Insere dados no CNC (programas, parametros, etc)
Substituidadosno programa
Back Space | Apagaasinformag¢des doprograma anteriores ao posicionamento do cursor
Select Seleciona textos ealterar algumas fungdes que contenham o simbolo [T]
Movimentagdo| Ha quatro diferentes teclas de movimentagdo do cursor. Estas sdo utilizadas para
docursor | movimentd-lo para adireita, paraa esquerda, para cima e para baixo.
Page up/down| Muda as péginas da tela para cima (Page up) ou para baixo (Page down)
i End Posiciona o cursor no fim dalinha
' Next Window | Mudadejanela
Shift Alivaas fungdes do canto superior esquerdo das teclas com dupla fungio e para

digitar letras mindsculas

oy b
"

11
Fici

MOstra a llustragdo do cicio quando programado peio "Apoio”
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3 - Detalhes ¢ descricido do teclado de operacio

DETALHES DO TECLADODEOPERACAQ

Repos.
Ref. Point
Jog ; Selctorde
- T , rotagao 8 O B0t Qi B
MDA - CNC ON - Spindle Right/Stop
Auto. “ 5 "Y;' e Eixos X, Y eZ
. or . pa BALS 1
Single - Desligaosinal Spindle Tp—_—— Referenciar Magazine
Block — : sonoro o '
: ' ) EixoW e
= B BS +
i Cycle Start
Cycle Stop y - Rapid
api
; Reset : Rapic
T ' Botaode
ﬁf_ i ' ~ Emergeéncia
‘*ﬂﬁi " 2 :~;.
Seletor de
avango

IndexarMagazine

VAR

Jog Scale . _ _
~Transportadorde Cavaco

Recuaro TAF

/ \\ Meed Start/ Stop
WOSMOS

Vo N R U
,\\\(KH\“U (SRR

LA B N N EEEE @ | & :
RS AMAARALLEL L LT 2T 1 SN
ul Iak:

[
W
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DESCRICAQ DOTECLADODEOQPERACAO

NOME ~ DESCRIGAO
Auto Trabalhar no modo automatico
MDA Trabatharmanualmente
Jog Movimentar os eixos manuaimente
Repos Reiniciarausinagem
Ref. Point Referenciaramaquina
CNC ON Ligar o comando
Desliga o sinal sonoro | Desligar o sinal sonoro {buzina)
Cycle Start Executar o trabatho
Cycle Stop Interromper o trabalho, inibindo os eixos
Reset Abortar a execugdo
Single Block Executar bloco a bloco
Jog Scale-———{-Escala.paramovimento manual dos eixos (1,10,100 e 1000 milésimos de milimetro)|
VAR Escala para movimento em Jog Incremental
Refrigeragdo Ligar (botdo verde) ou desligar (botdo vermelho) a refrigeragéo .
Transportadorde Cavaco | Ligar (botdo verde) ou desligar (botao vermelho) o transportador de cavacos
Recuaro TAF Recuaro TAF : A
Avancaro TAF Avangaro TAF
Feed Start / Stop Ligar (bot&o verde) ou desligar (botdo vermelho) os eixos
WCS/UCS Posigbes “Zero Maquina” (UCS) ou “Zero Pega” (WCS)- e
- Seletor de rotagio Aumentar (até 20%) ou diminuir (até 50%) a rotag&o programada
Spindle Right / Stop | Ligar (bot&o verde) ou desligar (botéo vermelho) o eixo arvore -
Eixos X,YeZ Selecionar os eixos X, Y ou Z para trabalhos manugis
Eixo W Selecionar o eixo W para trabalhos manuais
SPIN Selecionar o eixo arvore para trabalhos manuais

Referenciar o magazine manualmente

ReferenciarMagazine
Movimentar os eixos em sentido positivo

+
- , Movimentar os eixos em sentido negativo
Rapid Movimentar os eixos com avango rapido
Botsode Emergéncia | Interromper o trabalho, inibindo qualquer tipo de movimento

Seletorde avango Aumentar (até 50%) ou diminuir (até 0%) o avango programado

Indexar Magazine

Gira o magazine, incrementando-o.
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4 - Ligar a miquina

-Ligarchaveg geral (aguardar inicializacio do comando)

- Desativar botio de emergéncia.
- Ligar CNC ( [T] ) e liberar os eixos (“Feed Start” e

- Acionar "Reset"
- Referenciara maquina.

"Spindle Right")..

5 - Referenciar a maquina

"
g
&=
=
;]
<]
£
€
e
L2
€}
wry
»d
[¢]
et o
o
P
£
o
=
-
[}

5.1 - Referenciar a maquina através d

Automaticamente ao ser ligada a méquina o comando ird ativar uma rotina de referenciamento.

Portanto, para referenciardeve-se:
- Acionar "Cycle Start",
Para refencxar amaquinaativando manualmente a rotina de referencxamento deve-se:

- Acionar "Jog"
- Acionar "Ref. Point"
- Acionar "Cycle Start",

OBS: Os eixos serdo referenciados na seguinte ordem: Z, ¥, Xe W (opcional).
5.2 - Referenciar a maquina cixo por eixo

- Acionar "Jog"
- Acionar "Ref Point"”
- Selecionar CIXO desejado (X, ¥, Zou W (opcxonal) )

- -Acionar [ +].

NOTA: Se, ao ligar amaquina, o processo de referenciamento for feito eixo poreixo, deve-se tambem

referenciar o magazine. Para isso deve-se:

- Acionar "Jog"

DE OPERA CA 0").

- Acmnar "Ref Pomt" ‘ ~
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6 - Movimentar os eixos manualmente

6.1 - Através do jog continuo

-Acionar "Mackine".

- Acionar "Jog".
- Selecionar eixo desejado "X, "Y', 2" ou "W " (opcional).

- Manter pressionada a tecla + ou - para dar o sentido do movimento.
- Para ter um movimento mais rdpido pressionar simultaneamente, como sentido, a teclade avango

rapido.

6.2 - Através da manivela eletronica

- Acionar "Machine".

- Acionar "Jog".

- Selecionar eixo desejado "X, Y, “Z" ou "W " (opcional).

- Selecionar avango desejado através das teclas: 1], [10], [100], [1000].

- Executar o movimento dos eixos através da manivela observando o sentido (+/-).

6.3 - Através do jog incremental

- Acionar "Machine".

- Acionar "Jog",

- Acionar "INC".

- Digitar o valor do incremento valor milesimal.

- Acionar OK,

- Acionar [var].

- Selecionar eixo desejado "X, "¥", "Z" ou "W " (opcional).

- Executar o movimento dos eixos através da manivela observando o sentido (+/-).

"7 - Operar o comando via MDA

- Acionar "Machine".
- Acionar "MDA".
- Acionar "Reset",

- Acionar (se necessario) "Apagar prog. MDA"'.
- Digitarinformagdes desejadas.

Exemplo - Troca de ferramenta:
701 ("Input").
M6 ("Input").
Acionar "Cycle Start",

Exemplo - Ligar RPM:
S500 M3 ("Input”).
Acionar "Cycle Start".

OBS: Para cancelar o evento da MDA, deve-se acionar "Reset .

P T AT




R 4860 B - Manualde Programagio c Operagio - SIEMENS 8101 RStk

8 - Carregar as ferramentas no magazine (TAF)

- Através de "MDA", chamar 1° ferramenta a ser carregada.
Exemplo: -T0/ ("Input").

M6 ("Input™).
Acionar "Cycle Start” (améaquina ird girar o magazinee pegaraaferramentan.®l).

-Manualmente inserira ferramenta no eixo arvore, através do botdo "SOLTAR FERRAMENTA".
- Através de "MDA ", chamar 2° ferramenta a ser carregada.

Exemplo: 702 ("Input").
MG ("Input™). ;

Acionar "Cycle Start" (amaquina ird guardara ferramentan.® 1 ,epegaraaferramenta

n°2)

- Manualmente inserir a ferramenta no eixo arvore, através do botdo SOLTAR FERRAMENTA.
- Repetir os mesmos procedimentos para as demais ferramentas desejadas.
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9 - Inserir um programa manualmente

- Actonar "Menu Select”.
- Acionar "Programas". {
- Acionar "Programa de pegas' ou "Subprogramas'' de acordo com o desejado.
- Acionar "Novo".

- Inserir o nome do programa.

- Acionar "OK"".

- Digitaro programa.

- Ao finalizar a digita¢do, acionar "Fechar".

- Acionar “Alferar liberagdo".

"OBSERVACOES:
1) Se a op¢do "Alterar liberagdo™ ndo for acionada o programa ndo poderd ser executado.
2) Os ciclos de usinagem (CYCLESI..., POCKETI...), podem ser programados por um menu
de ajuda para auxiliar o programador na edicédo dos mesmos.
- Acionar "Apoio".

A AR . an. AN ST A am oo

——=Selecionarotipodeusinagem (Furar, Fresar,...).
- Selecionar o ciclo a ser utilizado (Furar Centrar, Furar Facear,...).
- Preencher os campos das varidveis.
- Se necessério pode-se ativar um lay-out de auxilio a programagio, acionando o botio
"Hell’ "'
- Aofinalizar, acionar "OK".

10 - Alterar dados no programa

- Acionar "Menu Select",
- Acionar "Programas",
- Acionar "Programa de pegas" ou "Subprogramas" de acordo com o desejado.
- Com o cursor, selecionar programa desejado .
- Acionar "Input",
- Alterarinformagdes desejadas.
- Ao finalizar aalteragio, acionar FECHAR.

. . e . e an N MD an e e A A A e e

11 - Renomear um programa

-

- Acionar "Menu Select".

- Acionar "Programas".

- Acionar "Programa de pegas' ou "Subprogramas' de acordo com o desejado.
- Como cursor selecionar programa desejado (0
- Acionar "Rennomear'". (
- Digitaronovo nome. (
- Acionar "OK".
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12 -

14 -

Apagar um programa

- Acionar "Menu Select".
- Acionar "Programas®.

- Acionar "Programa de pegas" ou "Subprogramas' de acordo com o desejado.
- Como cursor selecionar programa desejado
- Acionar "Apagar"’.

- Acionar "OK".

Copiar um programa complete
5 '3

- Acionar "Menu Seleci”.

- Acionar “Programas®.
- Acionar "Programa de pegas" ou "Subprogramas" de acordo com o desejado.

- Com o cursor selecionar programadesejado
- Acionar "Copiar".

- Acionar "Inserir".

-Digitarnovonome.

- Acionar "OK".

Copiar uma parte do programa

- Acionar "Menu Select". o Tone ‘
- Acionar "Programas". o ' ' o o
- Acionar "Programa de pecas
- Com o cursor selecionar programa desejado.

- Acionar-"Input". o

- Levar o cursor no bloco de inicio da copia.

- Acionar "Marcar bloco"'.

- Levar o cursor no bloco de finalizag&o dacopia.

- Acionar "Copiar bloco"'. S

- Levar cursor onde deseja ser inserido o texto copiado.

- Acionar "Inserir bloco". ’
OBS. : ao executar a cépia dos blocos (tecla " Copiar bloco"), pode-se fechar o programa atual

" ou "Subprogramas" de acordo com o desejado. .

————————e-inserir-o-texto-et-Hit-ouiro-programa
O-programd.

4

- Acionar "Input".
- Levar cursor onde deseja ser inserido o texto copiado.

- Acionar "Inserir bloco".
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15 - Comunicacado de dados via RS-232 : e

15.1 - Especificacdo do cabo para comunicac¢ido serial

O microcomputador ou periférico externo, do qual fard acomunicacio deverd possuir uma porta serial
dotipo DB 9ou DB 25livre. O tipo de conector é irrelevante, desde que haja perfeita fixag@o, semperigo
de ocorréncia de mal contatos. O cabo paraa conexdo deve obedecer a seguinte configuragao:

DB 25 DB 25 DB 9 DB 25

! SHIELD 1 i SHIELD i

2 TXD 3 2 RXD 2

3 RXD 2 3 TXD 3

4. DIR 5 4 DTR 6

5 GND 4 5 GND 7

6 DSR 20 6 DSR 20

20 RTS 6 7 RTS 5

7 CIS 7 -8 _ ___cs. .4 |

15.2 - Configurag¢io dos parimetros de comunica¢ao |

- Acionar "Menu Select"

- Acionar "Servigos".

- Acionar "Ajustar".

- Configurar pardmetros de transmissio de acordo com o desejado.
- Acionar "Armazenar ajuste".

15.2.1- Alguns parametro recomendados para a comunicacio de dados

-Interface =>COMI
- Protocolo => RTS/CTS
- Taxa de bauds => 9600 (ou superior)
- - Bits'de parada =>]
- Paridade => NENHUMA
- Bits de dados =7
- Xon (HEX) =>]1
- Xoff (HEX) =>13
-Fimdatransmissao => Ia Formatagdo de catdo perfurado

15.3 - Transmissao de dados

- Preparar micro ou periférico externo, parareceber os dados (programas)
- Acionar "Merniu Select". ‘

- Acionar "Servigos"

- Selecionartipo de informagdo a ser transmitida.

- Acionar "Saida de dados"

- Acionar "Inicio"".

I L L P L YV VY WYY ¥ YY YV VY VY VWY W WO NN
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15.4 - Recepgio de dados

- Acionar "Menu Select".

- Acionar "Servigcos"

- Selecionartipo de informagdes a serem transferidas ou recebidas.
- Acionar Entrada de dados.

- Acionar "Inicio".
- Através do micro ou periférico externo, enviar os dados (programas)

16 - Selecionar programa para usinagem

- Acionar "Menu Select".

- Acionar "Programas"’.

= Acionar “Programa de pegas"'.

’ - Posicionar cursor no programa desejado.
v - Acionar "Selegdo de programa".

OBS: se a opgdo "Alterar liberagdo" ndo for acionada o programa ndo poderd ser executado.

f 17 - Executar teste de programa com avango de trabalho (MODO1)

- Selecionar programa a ser testado.
- Acionar "Machine". '
- Acionar "Auto".
- Acionar "Influéncia de programa”.
- Posicionar o cursor em "PRT:- TESTE DE PROGRAMA".

- - - Acionar "Select". -

- Acionar "OK".
- Acionar "Reset".

- - Acionar "Cycle Start".

18 - Executar teste rapido de programa (MODO?2)

- Selecionar programa a ser testado.
- Acionar "Machine".
- Acionar "Auto". :
- Acionar "Pesquisa de bloco"
- Acionar "Indicador de pesquisa".
- Digitar3 ("CADEIA").
- Acionar "Input".
-Digitar M30.
- Acionar "Input".
- Acionar "Calculo de contorno'.
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19 - Executar teste grafice de programa L R & KR e (

- Selecionar programaa ser testado.

- Acionar "Machine".

- Acionar "Aute".

- Acionar "Influéncia de progranta "

- Posicionar o cursor em "PRT:- TESTE DE PROGRAMA".

- Acionar "Select" .
_ Posicionar o cursorem "DRY:- A VANCO MARCHA".

- Acionar "Select" .
- Acionar "OK".

- Acionar "Menu Select”.

- Acionar "Simulagdo 3D".
- Acionar "Detalhes".

- Acionar "4justes".

- Preencher os campos X,

- Acionar "Veltar". o
-Escolherentre as telas de simulagdo nVista de cima' (para visualizara vistadecimada

pega), "Vista em trés planos" (para visualizar, separadamente, as trés vistas da pega) €
"Vista tridimensional" (para visualizar a pegaem3D). - con forme figura 1. '
¢ p p
- Acionar "Cycle Start"'.

OBSERVACOES:

niomostraa ferramenta se deslocando.. . ...

. 1) Atelapara simulagdo "Vista tridimensional"'
re atualizarapéginaparaque.

napega. Porissose desejar simular comessa tela, deve-se semp
‘asimulagdosejamelhor aproveitada. Para atualizar deve-se:
- Acionar "Detalhes".
- Acionar "Atualizar".

2) Para visualizar a pega em 3D e em corte, deve-se: .
- Apds a simulagdo, acionar "Vista (ridimensional’ (aparecerd a pega em 3D).

Se desejar visualizé-laem corte, deve-se entdo:

- Acionar "Detalhes".
- Posicionar com os cursores (para os e1xos XeY)ecomastectas "Pageup'e"Page

down"' (para o eixo Z) no detalhe da pega a ser cortado.
- Acionar a tecla correspondente a pega em corte (figura 2)
Nota: Para desativar a visualizagdo emcorte deve-seacionaratecla correspondente a

pegaem corte(figura 2)

3) Parasimular novamente deve-se:
- Acionar "Apagar imagem".
- Acionar ""Cycle Start".

4) Paraampliarou reduzirumdetalhe deve-se:
- Posicionar o cursor no detalhe a serampliadoou reduzido.

gsicionarccu

- Acionar "Zoom +'"ou "Zoom -,

5) Para sair da simulagdo graficadeve-se acionaratecla "Cancelar".
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Figura 1:

E vista
t decima -

Figura 3:

Patw'a wli, o "

Apagar imagen:

Vista de cima
Vista em trés
planes

Vista
tridimensional

Detalhes

Cancelar

pega em corte

Exemplo 1: especificagdo dos
vértices 1 e 2 com o zero peca no
local do vértice 1: R

Vértice 1: Vértice2:
X=0.000 - X= 30.000
Y = 0.000 Y= 20.000 -

Z=0.000 Z=-10.000

Exemplo 2: especificagdo dos

“vértices 1-e 2 com o zero pe¢a no

centroda mesma:

Vértice 1: Vértice 2;

X=-15.000 X= 15.000
Y =-10.000 Y= 10.000
Z= -0.000 Z=-10.000
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20 - Zeramento de ferramenta (correcic ferramenta)

20.1 - Carregar o comprimento da ferramenta na pigina de corre¢io ferramenta
(Para zeramento da ferramenta feito fora da maquina)
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COMPRIMENTOQ

- Acionar "Menu Select",

- Acionar "Pardmetro".

- Acionar "Correcdo Ferram",

- Ativar a ferramenta desejada através da fungdo ( No. T +ou No. T-).

- Ativar o corretor (gume) desejado através da fungdo ( Ne. D +ou No. D-).

- Entrar com o valor do comprimento no campo "Compr 1" (para trabalhar no plano XY - G1 7, ;.
ou nocampo "ComprZ " (para trabalhar no plano YZ - G19) ou no campo "Compr 3"(para trabalhar

——Toplaino XZ=G18).Exemplo: 123
- Acionar "Input".
- Entrar com o valor do raio da ferramenta no campo "Raie". Exemplo: /0

- Acionar "Input".

OBSERVACOES:
1) Os valores dos comprimentos deverdo ser colocados sem sinal.
2) Caso aferramenta sejade ponta esférica e zerada para trabalharem G 18 ou G 19, deve-se subtrair
o valor doraio damesmado valorde seu comprimento e colocar esse valor como sendo o do comprimento
dela. ‘
Exemplo:  Comprimento=125mm
Raio=10mm
Valor do zeramento = 125 - 10 = [ 15 mm, portanto Compr 2 ou Compr 3 =115
3) Apds informaros comprimentos de todasas (erramentas, deve-se zerar apenasuma dclas conforme
o capitulo 21.3 ou o0 21.4 deste manual.
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:j_ 20.2 - Carregar a altura da ferramenta ao zero peca na pigina de correcio de
Yy ferramenta (Para zeramento da ferramenta feito na maquina) ‘
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- Através do movimento manual encostar a ferramenta na faceda peca, noeixo Z.

- Acionar "Menu Select",
- Acionar "Parimetros",
Aetonar "ka‘ecdo Ferram™, ™ , .

- Ativar a ferramenta descjada através da fungdo (No. T +ouNo. T-):

=Ativaro corretor (gume) desejado através da fungdo ( No. D + ou No. D-).

- Posicionar o cursor no campo em "“"Compr. 1" (para trabalhar no plano XY - G17), ou no
campo “Compr. 2" (para trabalhar no plano YZ -G19)ouno campo "Compr 3"(para trabalharno planc
XZ-G18).

- Acionar "Determ, corregio”,

- Selecionar eixo "Z"(tecla "Select™).
-No campo "Valor ref." digitar 0 (caso a ferramenta seja topo ou qualquer outra desde que seja

zeradapara trabalhar em G 1 7)oudigitar o valor do rajo da ferramenta (caso a ferramenta seja de ponta
esférica e zerada para trabalhar em G180ouGl19-nio introduzirsinal).

M n art
-Acionar "I

-Acionar "OK".

- Entrarcom o valor do raio da ferramentano campo "Raio". Exemplo: /¢

-Acionar "Input"
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21 - Zerar peca (G54 A G57) RTINS S {54

21.1 - Eixo “X” e “Y” (no vértice da pe¢a)

- Através do movimento manual encostar a ferramenta na lateral da pe¢a, no eixo X ou Y (conforme

{igurasabaixo).
- Acionar "Menu Select"".
- Acionar "Pardmetros"'.
_ Acionar "Deslocam. Pto. Zero".
- Selecionar corretor (G54 4 G57) desejado através das teclas "Desl. zero +* ou "Dest. zero -7\
- Posicionar o cursor no eixo desejado "X ou "Y".
- Acionar "Determin. DPZ".
-Selecionar ferramenta desejada.
Exemplo: Tn.°1,2,3..

- Posicionar cursorem "Raio "
- Selecionar "+ Raio" ou "- Raio" utilizando a tecla “Select".

OBS- Considerando o posicionanento da ferramenta -conforme-as-figur
considerar "+ Raio". ‘
- Acionar "OK".
- Acionar "Armazenar".
- Repetir os mesmos procedimentos para zerar o outro eixo.

EIX0 X EIX0 Y
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21.2 - Eixo “X” ¢ «y» (10 centro da peca)

- Através do movimento manual encostar a ferramentanalateral da pega, noeixo X ou Y{conforme

~asfigurasle? abaixo).
- Acionar "Menu Select".
- Acionar "Parametros",
- Acionar “Deslocam. Pto. Zero",
- Selecionar o corretor desejado (G54 4 G57) através das teclas "Desl. zero +" oy "Desl. zero -,
- Posicionar o cursor no eixo desejado "X ou "y
- Acionar “Transfer. posi¢cdo”.
- Através do movimenio manuai encostar a ferramenta na latera
(conforme figuras 3 e 4 abaixo).
- Acionar "MDA ",
- Acionar "Machine",
- Acionar "Reset",
- Acionar "Apagar prog. MDA"",
- Entrar como corretor que foi zerado acima. Exemplo: G54.
- Acionar "Cycle start",
- Acionar "MCS/WCS "(para visualizaras posigdes com o zero peca ativo)
- Anotaro valor contido no eixo quesendo zerado. Exemplo: 200. '
- Acionar "Menu Select", ot
- Acionar "Parimetros", A
- Acionar "Deslocam. Pto. Zero", ,
- Selecionar o corretor desejado (G54 4 G57) através das teclas "“Desl. zero +" ou "Desl, zero -, r

- Posicionar o cursor no eixo desejado "X ou "y,

- Acionar "Determin. DPZ" T e

- Selecionar ferramenta desejada. SR
Exemplo: Tn.°1,2,3... ‘

- Posicionar cursorem "Offset" ' S el

... -Selecionar "+ gffset” ou "- offser" utilizando  tecla “Select”. . . .. 1
OBS: Considerando que os posicionamentos da ferramenta Joram feitos conforme as Sfiguras o
abaixo citados, deve-se considerar "- offset”, ) 3
-Digitar metade do valor anotado. Exemplo: se o valor anotado era 200, deve-se digitar 100. SR

-~ Acionar "Input", 4 \
- Acionar "OK". o =

- Acionar "Armazenar".
-Repetiros mesmos procedimentos para zerar o outro eixo.

I'oposta da pega, no eixo X oy ¥

o
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21.3 - Eixo “Z” (na superficie da peca)
(Para zeramento da ferramenta feito fora da maquina)
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- Através do movimento manual encostar a ferramenta na face da pe¢a, no eixo Z (conforme figura
acima). '
- Acionar "Menu Select"'.

- Acionar "Parédmetros".
- Acionar "Deslocam. Pto. Zero"".

- Selecionar corretor (G54 2 G57) desejado através das teclas "Desl. zero " ou "Desl. zero ="

- Posicionar o cursor no eixo "Z"
- Acionar "Determin. DPZ".
-Selecionar ferramenta desejada.
Exemplo: Tn.°1,2,3...
-Selecionar "'~ Comprim. " utilizando atecla "Select".
- Acionar "OK"'.
- Acionar ARMAZENAR.
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21.4 - Eixo “Z” (na base da peca)

(Para zeramento da ferramenta feito fora da maquina)

i

COMPRIMENTO
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- Através do movimento manual encostara ferramentana face da

pega,noeixo4 (conformefigura
J il Shod J ~ . |

acima),
- - Acionar "Menu Select",

- Acionar "Pardmetros",

- Acionar "Deslocam. Pto. Zero",
- Selecionar corretor (G54 4 G57
- Posicionar o cursorno eixo "Z*
- Acionar "Determin. DPZ".
-Selecionar ferramenta desejada.

Exemplo: Tn.°1,2,3..
-Selecionar "= Comprim. " utilizando a tecla "Select",

- Selecionar "~ Qffset” utilizando a tecla "Selece”.,
-Digitaro valor do offset (altura on pega)

- Acionar "fnpur",

- Acionar "OK".

- Acionar "Armazenar®,

) desejado através das teclas "Desl. zero +" ou "Degl. zerp -",
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22 - Executar teste de programa (DRY RUN) RRREITPE SR T

- Selecionar prograia a ser testado.

- Acionar "Machine".

- Acionar "Aute"'.

- Acionar "Influéncia de programa.

- Posicionar o cursor em “"DRY:-AVANCO MARCHA"
- Acionar "Select".

- Acionar "OK"..

- Acionar "Reset".

- Acionai "Cycle Siari".

23 - Executar programa em automatico

- Selecionar programa a ser usinado.

- Acionar "Machine"'.

- Acionar "Auto".

- Se desejar usinar bloco a bloco, acionar "Single Block"'.
- Acionar "Cycle Start".

23.1 - Executar programa ON-LINE (via periférico)

- Acionar "Auto".

- Acionar "Menu Select".

- Acionar "Servigos".

- Acionar "Executar do Externo".

- Acionar."Inicio". L e : e ro e
- Enviar programa via periférico.

- Acionar "Cycle Start".

23.1.1- ‘Alguns parametro recomendados para execugdo ON-LINE

- Interface =>COMI
- Protocolo => RTS/CTS
~ - Taxa de bauds => 9600 (ou superior)
——=Bitsdeparada =>7F
- Paridade => NENHUMA
- Bits de dados =>7
- Xon (HEX) =>J]
- Xoff (HEX) =>]3
-Fimdatransmissao => la IZ] Formatacdo de cartdo perfurado

24 - Abortar execucdo do programa

- Acionar "Cycle Stop".
s - Acionar "Reset".
- Através do movimento manual deslocareixos para uma posicio segura.

conmacAcOaasA asafrraatac m &&&.&ﬁ.&&&&&&&ﬁ& Qa0 enaa
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25 - Reinicio do programa
25.1 - Pela ferramenta 1° caso

- Acionar "Machine".
Verificar se o programaesta carregado confirmando o nomedo arquivo na parte superiordatela.

Exemplo: \MPF.DIR\PECAL MPF

- Acionar "Auto ",

- Acionar "Pesquisa de bloco",

- Acionar "Posicdo de pesquisa .

-Posicionar cursornon.® da ferramenta desejada.
Exemplo: 763

- Acionar “Sem calculo ",

- Acionar "Cycle Start",

- Seramostrado uma mensagem para continuar.

- Acionar "Cycle Start",

25.2 - Pela ferramenta 2° caso

- Acionar "Machine",
Verificar se 0 programa esté carregado confirmando o nome do arquivo naparte superior datela.
Exemplo: \MPF.DIR\PECAL.MPF
- - ~Acionar "Auto", '
- Acionar "Pesquisa de bloco",
. . .~ Acionar "Indicador de pesquisa",
T T =Digitar 3 ("CADEIA")
- s Acionar "Input"! o =
-Digitar o n.°da ferramenta desejada.
Exemplo: T03
- Acionar "Input"
- Acionar "Sem cdlculo",
- Acionar "Cycle Start".
- Serd mostrado uma mensagem para continuar.
- Acionar "Cycle Start",

. PRI PRI . {85 .
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25.3 - No‘ meio da operacdo

-Executarum programa em automatico.

- Acionar "Cycle Stop " para a parada do programa.

- Acionar "Jog". |

- Selecionar eixo “X", "¥" ou "Z" (caso necessario).

- Manter pressionada a tecla + ou - paraafastar a ferramenta da pega de acordo com a operagdo.

- Neste ponto pode-se, desligar eixo arvore ("Spindle Stop™), limpar a pega, trocar uma pastilha
(casonecessério).

- Ligar eixo drvore ("Spindle Right"), caso esteja desligado.

- Selecionar eixo "X Y ou "Z' (caso necessario).

- Manter pressionaraa tecla+ou-, paraaproximar a ferramenta da pega (observar display).

- Acionar "Auto",

- Acionar "Cycle Start".
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26 - Desligar maquina

- Acionar MAQUINA.

- Ativar (pressionar) botdo de emergéncia.

- Desligar chave geral.

o
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