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PROGRAMACAO

1 - Apresentacao

Este manual foi elaborado para fungdes bdsicas do comando, visando a simplicidade de
programagdo e operacdo, para informacoes complementares consultar manuais originais do
comando.

Miéquina acomando numérico € aquela que possui um equipamento eletro-eletronico, aqui tratado
como comando, o qual possibilitaa mesma a execu¢ao de uma seqiiéncia automdtica de atividades.

Para efetuar uma usinagem de pecas através de uma maquina ferramenta a CNC, devemos tomar
comoreferénciadoisitens:

1-  Deve-se elaborar um programa de um desenho da peca, através de comandos interpretados
pelo CNC. Esses comandos estdao descritos neste manual na parte de programacao.

2- O programa deve ser lido pelo CNC. Deve-se preparar as ferramentas a peca segundo a
programacao desenvolvida, depois deve-se executar o processo de usinagem. Estes processos estdo
descritos na parte de operacao.

2 - Antes de programar é necessario...

- Estudo do desenho da peca, bruta e acabada.
H4 necessidade de uma andlise sobre a viabilidade de execugdo da peca em conta as dimensdes
exigidas quantidade de material a ser removido, ferramental necessdrio, fixacdo do material, etc.

- Estudos dos métodos e processos.
Definir as fases de usinagem de cada peca a ser executada, estabelecendo assim o que fazer e quando
fazer.

- Escolha das ferramentas
A escolha de um bom ferramental € fundamental para um bom aproveitamento do equipamento, bem
como, a sua posi¢do no magazine para minimizar o tempo de troca.

- Conhecer os parametros fisicos da maquina e sua programacao

E preciso conhecer todos os recursos de programagio disponiveis e a capacidade de remogio de
cavacos, bem como, rotacdo maxima e nimero de ferramentas, visando minimizar tempos de programacao
e operagao.

- Definicao dos parametros de Corte.
Em func@o do material a ser usinado, buscar juntos ao fabricante de ferramentas, os dados de cortes:
avanco, rotacio e profundidade de corte.
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3 - Gerenciamento de arquivos e programas

Paraum manuseio mais flexivel de dados e programas, estes podem ser visualizados, armazenados e
organizados de acordo com diferentes critérios.

Os programas e arquivos sao armazenados em diferentes diretdrios, ou seja, pastas onde serdao
armazenados de acordo com a fun¢do ou caracteristicas.

Exemplos de diretorios:

- subprogramas

- programas

- pecas

- comentarios

- ciclos padrao

- ciclos de usudrio

Cada programa corresponde a um arquivo e todo arquivo possui uma extensao, esta por sua vez
informa qual tipo de arquivo estamos trabalhando.

Exemplo de extensdes:

-.MPF  -programaprincipal

- .SPF - subprograma

-.TEA - dados de maquina

- .SEA - dados de setting

-.TOA  -correcdesdaferramenta

- .UFR  -deslocamentos do ponto zero
- INI - arquivos deinicializacdo
-.COM  -comentario

- .DEF  -defini¢do paradados globais

Para armazenarmos os arquivos de programas no CNC (maquina), via RS232 (comunicacao 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 comunicagao.

MEMORIA DA MAQUINA

/_N_WKS_DIR /_N_MPF_DIR /_N_SPF_DIR /_N_CUS_DIR /_N_CST_DIR

para armazenar para armazenar para armazenar para armazenar para armazenar
as pecas os programas os subprogramas ciclos do usudrio ciclos padrio

Sintaxe de cabegalho para armazenamento de programa:

% _N_(nome do programa)_(tipo de extensdo de acordo com tipo de arquivo)
;$PATH=(endereco correspondente, vide grdfico acima)
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4 - Sistema de coordenadas

Para que a mdquina possa trabalhar com as Z+
posicoes especificadas, estas t€ém que ser declaradas A
em um sistema de referéncia, que corresponde aos
sentidos dos movimentos dos carros (eixos X,Y,Z),
utiliza-se para este fim o sistema de coordenadas X< Y+
cartesianas.

Osistemade coordenadas damaquina é formado
por todos os eixos existentes fisicamente na maquina.

A posi¢ao do sistemade coordenadas emrelacio Y-S X+
amaquina depende do tipo de mdquina. As direcdes
dos eixos seguem a chamada “regra da mao direita”

Z_

o Quando estamos diante da mdquina o dedo
médiorepresenta o eixo da ferramenta, entao temos

o polegar a direcao X+
( . o dedo indicador a dire¢ao Y+
. o dedo médio a direcdo Z+

4.1 - Coordenadas absolutas pY

r2

No modo de programacdo em absoluto as -
posicdes dos eixos sdo medidas da posi¢do zero
atual (zero peca) estabelecido. Com vista ao
movimento da ferramentaisto significa: P1

- A dimensao absoluta descreve a posi¢ao

r3
paraaqual aferramentadeve ir.

35

20

Exemplo:

20
PT1 20 35 50

PT2 50 60 70
PT3 70 20

R 94860 B - Manual de Programacao e Operacao - SIEMENS 810D




@ ROMI®

4.2 - Coordenadas incrementais

No modo de programacido em
incremental as posicoes dos eixos sdo medidas
apartir da posi¢do anteriormente estabelecida.
Com vista ao movimento da ferramenta isto

significa:

P2

25

- A dimensao incremental descreve a
distancia as ser percorrida pela ferramenta a
partir da posicdo atual da mesma

20 , 5

Exemplo: i

r_
X Y 6' 20 30 20 |
PT1 20 35 | em relacdo do zero
PT2 30 25 |emrelagdo do Ptl
PT3 20 -40 | em relacdo do Pt2

X

4.3 - Coordenadas polares

Até agora o método de determinacao dos
pontos eradescrito num sistema de coordenadas
cartesianas, porém existe uma outra maneira de
declarar os pontos em fungcao de angulos, e centros.

O ponto, a partir do qual sai a cotacdo
chama-se Pélo (centro dos raios).

30

Exemplo:

ANGULO | RAIO | ]
PTI 30° 100
PT2 75° 60

Pélo X=15 Y=30
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5 - Funcao: D, S, T, M6/TROCA

Aplicacao: Selecio do nimero e corretor de
ferramenta e rotacio eixo arvore

Através da programacdo do endereco “T” (na
linha Discovery pode ser programadas até 22 ou 30
ferramentas, dependendo do tipo do trocador - standard
oucom ATC, respectivamente) ocorre uma troca direta
da ferramenta ou a selecao da posi¢ao no magazine da
maquina.

Para liberar a troca da ferramenta deve-se
programar a fungdo M6/TROCA junto com a fun¢do

Trocador de ferramentas standard

“T” quando necessério.
A uma ferramenta podem ser atribuidos corretores de ferramentas de 1 a9, programando um endereco
“D” correspondente.

Para ativar arotacdo do eixo arvore (RPM) deve-se programar a fungao *“S” seguida do valor da
rotacdo desejada.

Exemplo:

101 (chamaaferramentan.® 1)

M6 (habilitaatroca)

D01 (ativa o corretor de alturan.® 1)

S1500 M3 (ligaarotagdo do eixo arvore a 1500 RPM)
6 - Funcao: Barra ( /), N, MSG, ponto de virgula ( ;)

Aplicacao: Eliminar execucao de blocos, nimero seqiiencial de blocos, mensagem ao
operador e comentario de auxilio.

Utilizamos a fung¢do barra (/) quando for necessario inibir aexecucao de blocos no programa, sem
alterar a programacao.

Se abarra (/) for digitada na frente de alguns blocos, estes serdo ignorados pelo comando, desde
que o operador tenha selecionado a op¢cao INIBIR BLOCOS, caso a op¢ao ndo sejaacionada os blocos
serdo executados normalmente.

Exemplos:

NIO ____ (bloco executado)
/N20 ____(blocoeliminado)
N30 ____ (bloco executado)
/N40 ____ (blocoeliminado)
/N50 ____ (blocoeliminado)
/N60 ____ (blocoeliminado)
N70 ____ (bloco executado)
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A funcdo N tem por finalidade a numeracao seqiiencial dos blocos de programagao, o seu uso €
opcional dentro da programacao, ou seja, sua programacao € facultativa podendo ou ndo ser utilizada.

Exemplos:
NIO _
N20

N30

N40

N50

N60

N70

Durante a edi¢do do programa pode haver a necessidade de inserir comentarios para auxiliar o
operador, este comentdrio serd ignorado pelo comando.
No inicio de um comentdrio deve-se colocar o caracter ponto e virgula ( ;)

Exemplos:
;PECA_TESTE
N30 T02; FRESA DE FACEAR

NI100 M30; FIM DE PROGRAMA

Durante aexecucao do programa, pode ser programadas mensagens para informar ao operador, em
que fase se encontra a usinagem ou operacao a que esta sendo feita.

Uma mensagem pode ser gerada programando a fun¢do MSG(“mensagem desejada’), sendo que
o limite de caracteres para a mensagem € de 124 caracteres.

Para cancelarmos uma mensagem programamos a funcao MSG (*’).

Exemplos:
NI0 MSG (“DESBASTANDO PERFIL EXTERNO”) ;ativa mensagem
N

NI100 MSG (“”) ;desativa mensagem
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7 - Funcoes preparatorias
7.1 - Funcao: G90

Aplicacao: Programacao em coordenadas absolutas

Esta funcdo prepara a maquina para executar operacdes em coordenadas absolutas tendo uma pré
origem pré-fixada para a programacao.

A funcdo G90 é modal.

Sintaxe:

G90 (modal) ou

X=AC((...) Y=AC(...) Z=AC((...)(n2o modal)
7.2 - Funcao: G91

Aplicacao: Programacao em coordenadas incrementais

Esta funcao prepara a mdquina paraexecutar operacdes em coordenadas incrementais. Assim, todas
as medidas sdo feitas através da distancia a se deslocar.

A funcdo G91 é modal.

Sintaxe:

G91 (modal) ou

X=IC(...) Y=IC(...) Z=IC(...)(n3omodal)
7.3 - Funcao: G70

Aplicacao: Sistema de unidade polegadas

Um bloco G70 no inicio do programa instrui o controle para usar valores em polegadas para
movimentos dos eixos, avangos, planos de rdpido e corre¢des.

A funcdo G70 é modal.

Sintaxe:
G70

7.4 - Funcao: G71

Aplicacio: Sistema de unidade milimetro

Umbloco G71 noinicio do programareferéncia unidades métricas para todos os movimentos dos
eixos, avancos, plano de rdpidos e corre¢des.

A funcdo G71 é modal.

Sintaxe:
G71
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7.5 - Funcao: G94
Aplicacao: Programacio de avanco em mm/min ou polegadas/min

A velocidade de avancgo é declarada com a fungado “F”’.
A funcdo G94 é modal, e é ativada automaticamente ao ligarmos a maquina.

Sintaxe:
G94

7.6 - Funcao: G95
Aplicacao: Programacao de avanco em mm/rotacao ou polegadas/rotacao

A velocidade de avanco é declarada com a funcdo “F”’, esta fun¢do é normalmente utilizada em centros
de torneamento.
A funcdo G95 é modal

Sintaxe:
G95

7.7 - Funcao: G54 a G57

Aplicacao: Sistema de coordenadas de trabalho (zero
peca)

O sistema de coordenadas de trabalho define, como o zero,
um determinado ponto referenciado na pega.

Este sistema pode ser estabelecido por uma das quatro
funcdes entre G54 a G57.

Os valores para referenciamento devem ser inseridos na
pagina de Zero Peca.

Sintaxe:
G54 a
G57

7.8 - Funcao: G500,G53, SUPA

Aplicacdo: Cancelamento do sistema de coordenadas de trabalho modal e ndo modal

A funcao G500 tem por finalidade cancelar o zero peca (funcdes G54 a G57), deixando como
referéncia paratrabalho o zero maquina. Esta fun¢do é modal. Sintaxe: G500.

As funcdes G53 e SUPA tem por finalidade, cancelar o zero peca para podermos programar um
movimento emrelagdo ao zero mdquina. Estas fun¢gdes ndo sdo modais, ou seja, sdo valida apenas para o
bloco atual.

Exemplo: G53 GO Z(...) DO (Z = valor da altura de troca, DO = desativa corretor de ferramenta).

10
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7.9 - Funcao: G17, G18 ,G19

Aplicacao: Seleciona plano de trabalho

Asfungdes G17,G18 e G19 permitem selecionar o plano
no qual se pretende executar interpolacao circular (incluindoum
arco de interpolacdo helicoidal e/ou uma compensacao de raio
daferramenta.

As fungdes de selecdo de plano de trabalho sdo modais.

Sintaxe:

G17 sendo planode trabalho XY
G 18 sendo plano de trabalho XZ
G 19 sendoplanodetrabalho YZ

OBS: Oplano G17 é o mais utilizado para gerar perfis e por isso serd utilizado como padrdo neste
manual. Porém, como em alguns casos € necessario trabalhar nos demais planos, o capitulo 14 dard maiores
detalhes sobre eles.

7.10 - Funcao: G60

Aplicacao: Posicionamento exato

A fun¢do G60 ¢ utilizada para executar movimentos exatos, como, por exemplo, cantos vivos. Com
isso, a cada movimento executado, o comando gera uma pequena parada dos eixos envolvidos nestes
movimentos.

Estafuncao € defalt, modal e cancela a funcao G64.

7.11 - Funcao: G64

Aplicacao: Controle continuo da trajetéria

A funcao G64 é utilizado paraque o comando possaler alguns blocos a frente ("Look ahead") e, sendo
assim, possa fazer os movimentos de forma continua, sem parar os eixos entre um bloco e outro.

Esta fun¢do € modal e cancela a fun¢ao G60.

7.12 - Funcao: G0
Aplicacao: Movimento rapido

Os movimentos rapidos sdo utilizados para o posicionamento rdpido da ferramenta, para contornar
apecaou para aproximar-se de pontos da troca de ferramenta.

Essa fun¢do ndo é apropriada para a usinagem de pecas.

O movimento da ferramenta programado com G0 é executado a maxima velocidade de posicionamento
possivel (deslocamento rapido especifico para cada eixo).

A funcdo G0 é modal.

Sintaxe:
GO X(...)Y(...)Z(...)
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7.13 - Funcao: G1
Aplicacao: Interpolacaolinear

Os eixos sdo movidos em avanco programado, especificado pelaletra “F”’, parauma certa posi¢ao
comreferénciaao zero programado, ou ainda auma distancia incremental partindo da posi¢do atual, de
acordo com a funcao G90 ou G91 previamente estabelecida.

A func¢do G1 é modal.

Sintaxe:

GI1X(...) Y(...) Z(...).F(...)

Exemplo: | ]
]
GO0 X0 Y0 Z0 G0 X0 Y0 Z0
Gl Z-7 F300 Gl Z-7 F300 v
Gl XI10YI10 X10Y10 50 T
Gl X80YI0 ou X80
G1 X100 Y40 X100 Y40
G1 X80 Y70 X80 Y70
G1 X60 Y70 X60 S
G1 X10 Y40 X10 Y40 2 3
Gl X10YI0 Y10
G0 X0 Y0 GO X0 Y0 44
ik
E{i]
IOk
7.14 - Funcoes: CHF/CHR, RND/RNDM
Aplicacao: Chanframento, Arredondamento de cantos.
Para chanfrar cantos insere-se entre os movimentos lineares
e/oumovimentos circulares a fungdo CHF ou CHR junto com os CHA,,
valores do chanfro ou segmento. e
G
Sintaxe: =—===1L)
CHF=(...) ou Chanfro N
= \"F'}
CHR=(...) N,
EXGI’leOZ 1){_. Bizsetriz
G1 X50 Y30 F100 CHR=5 ;
G1 X100Y20 F.ex. G13:
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Paraarredondar cantos, insere-se entre os movimentos lineares
e/oumovimentos circulares a fungdo RND, acompanhado do valor
doraio a ser gerado tangente aos segmentos.

Arredondamento

Sintaxe:
RND=(...)

Exemplo:
G1 X50 Y30 F100 RND=10 P.ex. Gl8:
G1 X100 Y20

Nafiguraaolado temos um exemplo de arredondamento de
um linhareta e um circulo.

Arredondamento

Exemplo:
GIlX(...)Y(...) F(...) RND=(...)

G3 X(...)Y(..)I(...) J(...) r_.

P.oex. G18:

Para trabalharmos com arredondamento modal, ou seja, permitir inserir apds cada bloco de
movimento, um arredondamento entre contornos lineares e contornos circulares, utilizamos a funcdo
RNDM.

Sintaxe:
RNDM=(...) valordoraio aser gerado.

Paradesligarmos a funcdo de arredondamento modal deve-se programar a funcio RNDM=0.

7.15 - Funcao: G2, G3
Aplicacao: Interpolacao circular

Através das funcdes pode-se gerar arcos nos sentidos hordrio G2 ou anti-horario G3.

Ainterpolagdo circular permite produzir circulos inteiros ou arcos de circulo. Em casos de interpolacao
circular para programarmos o avanco € aconselhdvel utilizarmos as fun¢des: CFTCP paraque o avango fique
constante natrajetéria de centro da fresa quando trajetdria de curvas externa, ou, CFIN para que o avango
fique constante na trajetoria de centro da fresa quando trajetdria de curvas internas.

Sintaxe:
G2/G3 X(...) Y(...)Z(...)I(...) J(...) K(...) ou
G2/G3 X(...) Y(...) Z(...) CR=(...)

X, Y, Z ponto final dainterpolagdo

I centro dainterpolacdono eixo X
J centro dainterpolacdonoeixo Y
K centro dainterpolacdonoeixoZ
CR= valor doraio do circulo

(+anguloinferiorouigual a 180°, - angulo superiora 180°)
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0

GO X133 Y44.48 Z5

Gl Z-5 F300

G2X115Y113.3 1-43 J25.52

ou

ponto final, centro em dimensao
incremental.

G2X115Y113.3 CR=-50

ou

ponto final, raio do circulo

G2 X115Y113.31=AC(90) J=AC(70) ponto final, centro em dimensao

absoluto

GO0 Z5

GO X45 Y60 Z5

Gl Z-5 F300

G2 X20Y3510J-25
ou

ponto final, centroem
dimensao incremental

G2 X20Y35 CR=-25
ou

ponto final, raio do circulo 1

G2 X20 Y35
I=AC(45) J=AC(35)

ponto final, centroem

dimensao absoluto

GO0 Z5

Le——— -

14
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7.15.1 - Funcao: TURN

Aplicacao: Interpolacao helicoidal

Ainterpolacao helicoidal permite, por exemplo, produzirroscas
ouranhuras de lubrificacgdo.

Nainterpolacao helicoidal sdo executados dois movimentos de
forma sobreposto e paralela.

- um movimento circular plano
-um movimento linear vertical

O movimento circular € executado nos eixos especificados pela
declaragdo do plano de trabalho.
Exemplo: plano de trabalho G17, eixos para a interpolacio

circularXeY.
O movimento linear vertical no exemplo acima serd executado
peloeixoZ.
Seqiiéncia de movimentos:
1- Posicionar na posi¢ao de partida, descontado o raio da
§ ferramenta (coordenadainicial)
posigan de partida . . .
2-  Com TURN= executar os circulos inteiros
- 1% cire, inteiro programados
//—_\ ¥ 2 wre. f:"fm 3- Senecessério ir para o ponto final do circulo, através de
- CIFC. INTRIrd

umarotagao parcial.
4- Executar os itens 2 e 3 para repetir os passes

ponto final
[rotagio parcial |

Sintaxe:
G2/G3X(...) Y(...)Z(...) I(...) J(...) TURN=(...)
G2/G3 X(...) Y(...) Z(...) I=AC(...) J=AC(...) TURN=(...)

posigio de desting

X, Y coordenada final de um ciclo (uma interpolacao)

Z profundidade final dainterpolagdo

IJ coordenadas do centro da interpolagdo (incremental)
I=AC(...) J=AC(...) coordenadas do centro dainterpolagio (absoluta)

TURN= numeros de circulos inteiros a serem desenvolvidos: 0 a 999
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Exemplo: 7

OBS.: no exemplo foi considerado ferramenta de
diametro igual a 20 ﬁ"

G17 I
GO X60 Y40 Z3 LY

GI 70 F50

G2 X60 Y40 Z-24 I=AC(40) J=AC(40) TURN=6
GO X40 Y40

GO Z10

M30

-M&0 X 4

40

7.16 - Funcao: G111
Aplicacao: Interpolacao Polar

As coordenadas podem ser programadas através de coordenadas polares (Raio, Angulo).O pélo
(centro do arco) é declarado através da fungdo G111 com coordenadas cartesianas.

Sintaxe:

G111 X(...) Y(...) (onde os valores de X e Y representam o pdélo (centro))
G0/GI1 AP=(...) RP=(...)

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

AP=angulo polar, referéncia de angulo ao eixo horizontal
RP= raio polar em milimetro ou polegada

Y

Exemplo 1:

G0 X0 Y0 ZI10

G111X15 Y30; Determinagao do pélo
GO AP=30 RP=100; Ponto P1

Gl Z-5 F300

GO0 Z10

GO AP= 75 RP=60; Ponto P2

Gl Z-5 F300

G0ZI10

30
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Exemplo?2:

G0 X0 Y0 Z10

G111 X43 Y38 e
GO AP=18 RP=30
Gl Z-5 F300

GO0 Z10

GO0 AP=90 RP=30
Gl Z-5 F300

GO0 Z10

GO AP=162 RP=30
Gl Z-5 F300

GO0 Z10

G0 AP=234 RP=30
Gl Z-5 F300

GO0 Z10

G0 AP=306 RP=30
Gl Z-5 F300

GO0 Z10

7.17 - Funcao: G40, G41, G42
Aplicacao: Compensacao deraio da ferramenta

A compensacdo de raio de ferramenta permite corrigir a diferenca entre o raio da ferramenta
programado e o atual, através de um valor inserido na pagina de corretor de ferramenta.

Explicagdo dos comandos:

G40 desligar acompensacgdo de raio da ferramenta
G41 ligar acompensacao de raio da ferramenta, quando a mesma trabalha a esquerda do perfil
G42 ligar acompensacgao de raio da ferramenta, quando a mesma trabalha a direita do perfil

Com a funcdo de compensagio ativa, o comando calcula _ _EQU|P|§T§NIE_
automaticamente os respectivos percursos eqiiidistantes da i ]

ferramenta.

Para o cdlculo dos percursos da ferramenta o comando
necessita das seguintes informacdes: T (n.° da ferramenta) e D (n.°
do corretor).

Paraligar oudesligar acompensacdo de raio da ferramenta
G40, G41 ou G42 tem de se programar um comando de
posicionamento com G0 ou G1,com movimento de pelo menos um
eixo (preferencialmente os dois).
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Exemplos:

Programacgdo pela esquerda.

G17 G71 G90 G9%4
G53 GO0 Z-110. DO
101

M6

G54 D01

S2000 M3

G0 X10. Y10. Z10.
Gl Z-7 F200

G41

GI1 X20 Y20 F500
Y40

X40 Y70

X80 Y50

Y20

X20

G40

GO XI10YI10

Z10

G53 GO Z-110 DO M5
M30

Exemplo paraligar/desligar acompensacao:

G17 G71 G90 G94
T01

M6

G54 D01

$2000 M3

GO0 X25Y25Z7I10
G41 ou G42

G1 X50 Y50 F300

G40
GO X25 Y25
Z10
M30

a0

FJ
L X
~ |
t
b Y
40
|
&
]
o
Lk
=
ﬁ‘[
¥ G L 3_.5
—20 |
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L

Programacao peladireita. L$z

G17 G71 G90 G94 y ] ]
G353 GO Z-110 DO

T01

M6 LY
G54 DOI
$2000 M3 B 55
GO X0 Y0 Z10

G1 Z-7 F200

G42

G1 X10 Y10 F500
X20 S
G2 X40 Y10 I=AC(30) J=AC(10)
G1 X55

G3 X85 Y40 I=AC(55) J=AC(40) q

GI Y50 r's
X10 1S
Y10 30 ge

G40 = =

L

GO0 X0 YO0

Z10

G53 G0 Z-110 DO M5
M30

7.18 - Funcao: G4

Aplicacao: Tempo de permanéncia

Permite interromper a usinagem da pega entre dois blocos,
durante um tempo programado. Por exemplo para alivio de
corte.

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

Por principio, um subprograma é construido da mesma
maneira que um programa de pecas e compdem-se de blocos com
comandos de movimentos. Nao hé diferenca entre o programa
principal e o subprograma, o subprograma contém seqiiéncias de
operacoes de trabalho que devem ser executadas varias vezes.

Por exemplo: um subprograma pode ser chamado e
executado em qualquer programa principal.

A estrutura do subprograma € idéntica a do programa

principal, somente dois itens os diferenciam:

- 0s subprogramas sdo terminados com a funcdo M17 - fim de subprograma, enquanto os
programas sdo terminados pela funcao M30 - fim de programa.

- como o comando trata os programas e subprogramas como arquivos, para diferencia-los sao dados
extensoes diferentes: .MPF - para programas, .SPF - para subprogramas.

Parapoder escolher um certo subprograma entre varios subprogramas, atribui-se a este um nome, que
deve seguir as seguintes restri¢oes.

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

- utilizar no maximo 31 caracteres

- ndo utilizar caracteres se separacao (,-/“")

OBS: as mesmas restri¢oes sdo vdlidas para nomes de programas principais.

Subprogramas podem ser chamados ndao s no
programa principal, mas também num outro subprograma,
comissodeum programa principal podem partir 11 chamadas
de subprogramas .

No programa principal, chama-se o subprograma ou

/ M. 11

“ sub-

com o endereco L e o ndimero do subprograma % -:'gr-

correspondente, ou declarando o nome do subprograma. /
APregr. o

Parainformarmos on.° de vezes que desejamos repetir pode
ser informado através do endereco P=n.

Exemplo:
GO0 X10 Y10 Z0 L120.SPF

L120 —0

GO Z]OO\ G1 X50. Y50. F50
M30 ' M17

chamada do perfil L120.SPF, 1 vez
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Exemplo: 7
Programa principal PERFIL.MPF L$
G17 G71 G90 G9%4 =

G53 G0 Z-110 DO J
101
M6
G54 D01 4Y
S2000 M3

G0 X0 Y0 Z10
G1 Z0 F300 1
TRIANGULO P2

GO0 Z10

G53 GO Z-110 DO M5
M30

T

[]¥;

Subprograma TRIANGULO.SPF
G91 GI1 Z-2.5 F100

G90 G41 14 P
G1 X10 Y10 F200

1
Y60 1, co
Y30 X50 = =

X10Y10
G40 Noexemplo o programa principal PERFIL.MPF chamou e executou

GO X0 YO osubprograma TRIANGULO.SPF 2 vezes, paraque a profundidade
MI17 de -5 mm possa ser atingida.

30

| ]

9 - REPEAT, LABEL
Aplicacao: Repeticao de uma secao do programa

Ao contrario datécnica do subprograma, onde devemos fazer um programa auxiliar, pode-se gerar
uma subrotina pararepetir trechos que ja estdo definidos no préprio programa.

LABEL palavrade enderecamento para marcar o inicio e fim do desvio, ou bloco a ser repetido.

REPEATB parametro de repeti¢do de bloco, vem seguidodo LABEL_BLOCO e dafuncado P que
determina o nimero de repeticdes (n).

REPEAT parametro de repeticdo, vem seguidodo LABEL_INICIO e LABEL_FIM e dafuncao
P que determina o niimero de repeti¢des.

Sintaxe 1:
LABEL BLOCO:

|
REPEATB LABEL _BLOCO P=n

Sintaxe 2:
LABEL _INICIO:

|
REPEATB LABEL_INICIO P=n
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Sintaxe 3:
LABEL _INICIO:

|

|

|
LABEL_FIM:

REPEATB LABEL_INICIO LABEL_FIM P=n

Exemplo 1:

NI10 POSICAO: GO X10 Y20
N20 G1Z-3 F200

N30 GI X20 Y20

N40 G1 Z10

N50 REPEATB POSICAO P3

Exemplo2:
NI10 GO X-10Y-10

N20 APROFUNDAR: G1 Z=IC(-2)F100

N30 G1 X0 Y0

N40 X100

N50 Y100

N60 X0

N70 YO

N80 REPEAT APROFUNDAR P4

Exemplo 3:

NI10 GO X0 YO

N20 INICIO: G91 G1 X50 F100
N30 Y50

N40 X-50

N50 Y-50

N60 G90

N70 FINAL:

N80 GO X100 Y100

N90 REPEAT INICIO FINAL Pl

marcalabel_bloco=posicao

repete label_bloco posicado 3 vezes

marca label_inicio =aprofundar

repete label_inicio até posi¢ao atual 4vezes

marcalabel inicio=1nicio

marcalabel fin=final

repete label_inicio até posicdo atual 1 vez

22
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10 - GOTO

Aplicacio: Desvio de programa

Quando ha necessidade de programar um desvio (um salto) do programa, para uma parte especifica

domesmo, utiliza-se a funcdo GOTO enderecando um label (endere¢o) pré programado.

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

Exemplos:
GOTOF busca —
busca:
G90 G17 G54

GOTOF busca ——
retorno:

GOTOF termino+——"|—
busca:

1 GOTOB retorno
termino:

M30

retorno:
G0X10.Y10.

GOTOB retorno

Descricao:

-ocomando aolerafuncao GOTOF busca, salta até o label
busca: ;

- continuando aleiturao comando encontraafuncaio GOTOB
retorno, saltando até o label retorno: ;

- continuando aleiturao comando encontra a funcio GOTOF
termino, saltando ao label termino: , finalizando assim o
programa.
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11 - Parametros de calculo R
Estdao adisposi¢do 100 parametros de calculo R com a seguinte classificagao.

Sintaxe:
RO=___ a
R99 =

OBS: parametros R100 ao R249 sdo de transferéncia para ciclos de usinagem, sdo utilizados
pelo comando, por isso eles sdo fechados deixando livres para o usudrio os pardmetros RO ao R99.

Aos parametros de cdlculo podem ser atribuidos valores inteiros ou decimais.
Exemplo:

RI=-10 atribui ao parametro R1 o valor-10

R3 =254  atribuiao parametro R3 o valor25.4

R6 = RI+R3 atribui ao parametro R6 o valor 15.4 (-10+25.4)
RI10 = RI*R3 atribui ao parametro R10 o valor -254 (-10%25.4)

Exemplo:

G17 G71 G90 G94

G53 G0 z-110. DO

T01 D
M6

G54 D01 S2000 M3
RI1=50; medida A
R2=40 ; medida B
R3=10 ; medida C
R4=15 ; medida D Y
R5=20 ; medida E

R6=10 ; diametro da fresa
GO0 X=(-R6) Y=(-R6) Z10. M
Gl Z-2 F200 E
G42 G1 X0 Y0 F500
X=RI1 RND=R5
Y=(R2-R3) Y
X=(R1-R4) Y=R2 G
X0
Y0 A -
G40 G1 X=(-R6) Y=(-R6)
Z10.

G53 GO zZ-110. DO M5
M30

Y
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12 - Funcoes frames

12.1 - Funcao: TRANS, ATRANS

Aplicacao: Deslocamento da origem de trabalho

A funcdo TRANS/ATRANS permite programar
deslocamentos da origem de trabalho para todos os eixos na
direcao desejada, comisso é possivel trabalhar com ponto zero
alternativos, no caso de usinagem repetidas em posi¢des diferentes
da peca

Fun¢do, TRANS XYZ ¢ utilizada paradeslocaraorigem
do trabalho em relagdo ao zero peca G54.

Funcdo, ATRANS XYZ ¢ utilizada paradeslocar aorigem do
trabalho em relacdo a um frame ja programado.

Para cancelarmos um deslocamento deve-se programar a
funcdo TRANS sem adeclaracio de varidveis, comisso cancelamos
qualquer frame programado.

Sintaxe:
TRANS X Y 1
|
I
I

[ —— Y

ATRANS
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Exemplo:

4
G17 G71 G90 G9%4
G53 G0 Z2-110 DO
101

M6

G54 D01 ]
S2000 M3
TRANS X10Y10
PERFIL P1

TRANS X50 Y10

PERFIL PI ' -\-/\
TRANS X10 Y50 -

PERFIL PI

TRANS g <
G53 GO Z-110 DO M5 L

M30 10

50

B

12.2 - Funcao: ROT, AROT

Aplicacao: Rotacao do sistema de coordenada de trabalho
A fun¢do ROT/AROT permite programar um angulo rotagdo para o sistema de coordenadas de

trabalho em relacdo ao plano de trabalho selecionado. v

Programando a funcdo ROT RPL = ___, o sistema de
coordenadas € rotacionado em relac@o ao zero peca G54. Para

programarmos uma segunda rotacdo em relagdo a um frame ja
programado devemos utilizar afuncio AROTRPL=___

Para cancelarmos umarota¢do deve-se programar a funcéo
ROT sem a fun¢do auxiliar RPL, comisso cancelamos qualquer
frame programado.

- Sintaxe:
ROT RPL =
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Exemplo: LY

G17 G71 G90 G9%4
G53 G0 Z-110 DO

T01
M6

G54 DO1 .

$2000 M3 60 .
TRANS X20 Y10 ¥ 45

PERFIL P1 3 ¥
TRANS X20 Y40
AROT RPL=60
PERFIL P1 o
TRANS X55 Y35 s
AROT RPL=45
PERFIL P1 Q.I

TRANS ou ROT I 9 ¥

G53 G0 Z-110 DO M5
M30 20

X
"

55

12.3 - Funcao: SCALE, ASCALE

Aplicacao: Fator de escala

A funcao SCALE/ASCALE permite programar, para todos os
eixos fatores de escala, comisso € possivel alterar o tamanho de uma
pecajd programada.

Pode-se utilizar afuncdo SCALE XYZ, para programarmos um
fator de escalaemrelacdo ao zero peca G54, ou afuncio ASCALE
XYZ paraprogramarmos um fator de escalaemrelacdo a um frame
japrogramado.

Para cancelarmos a fun¢do escala devemos programar a funcao
SCALE semdeclarar varidveis, comisso cancelamos qualquer frame
programado.

Sintaxe:
SCALEX Y
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Exemplo:

G17 G71 G90 G9%4
G53 G0 Z-110 DO
101

M6

G54 D01

S2000 M3

TRANS X15Y15
PERFIL P1
TRANS X43.5 Y20
AROTRPL=35
ASCALE X0.5 Y0.5 15
PERFIL P1

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

20
il
=

12.4 - Funcao: MIRROR, AMIRROR

Aplicacao: Imagem espelho

A funcao MIRROR/AMIRROR permite espelhar o
MIRRGR X perfil dapecanos eixos desejados.
¥

O espelhamento é programado pela fun¢ao MIRROR
XYZ através de mudancas de dire¢do axiais no plano de trabalho.
O espelhamento por MIRROR tem como referéncia o ponto
zero peca G54.

Umespelhamento comreferénciaaum espelhamento ou
frame ja programado deve utilizar a funcdo AMIRROR
XYZ.

Sintaxe:
MIRRORX Y
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Y Com o fung¢do de espelhamento ativa o comando muda
automaticamente os comandos de compensacgdo de raio da
ferramenta G41/G42 ou G42/G41, o mesmo se aplica ao
Y e | I——__QT sentido da interpolacao circular G2/G3.

|/i | |1
I | | I Paracancelarmos a fun¢do espelho devemos programar a
4 & funcao MIRROR sem declarar varidveis, comisso cancelamos

= e = — — ualquer frame programado.
R - St x | 4424 Prog

Exemplo:

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO 2 1
TO1
M6
G54 DOI

$2000 M3 C; "X
PERFIL P1
MIRROR X0
PERFIL P1 3 4
AMIRROR Y0

PERFIL P1

MIRROR Y0

PERFIL P1

MIRROR

G53 GO Z-110 DO M5
M30

\
/

/
N
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13 - Ciclos

13.1 - CYCLES1
Aplicacao: Furacao simples
A ferramenta fura com arotagio do eixo arvore e avanga os eixos até a profundidade programada.

Sintaxe:
CYCLESI (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Onde:

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

SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)

DP - coordenada final da furacdo (absoluta)

DPR - profundidade da furag¢aorelativaao plano de referéncia (sem sinal)

Parameiros peom.
®Gi
| Y Gl
)
¥ 4 Fleno de tr
[/ Distanciasegura
TR Planc deret
7 / A
.-f/’/"f’:,:/ ¢ }/Ar% - RFP+SDIS
_,-"t/’ A £ /,-:,%}'ﬁ —FRFP
_,.r"i:"j/-’ /"/ ﬁr;_)" f_)".a
- __’_.-v_":;"/ ,/_;___,): _/;1
g A
7/
L .a-‘f: — o - _,.-r"‘r;
L eI, Profund,
72 777 T per.
WA DP=RFP-DPR

NOTAS:
Os dados de corte como avanco e rotagdo 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 parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem

valor zero (0).
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Exemplo: z

G17 G71 G90 G94 o |
G53 GO Z-110 DO -
TO1 A
M6
G54 D01 Ay
$2500 M3

GO X25 Y25 Z10
FI100

CYCLESI (5,0,2,-25)
GO X50 Y50
CYCLES1(5,0,2,-25)
G53 GO Z-110 DO M5
M30

o
)
NN

ED

13

\V@ _

|

13.2 - CYCLES2
Aplicacao: Furacao com tempo de permanéncia

A ferramenta fura com arotagao do eixo drvore e avanco dos eixos até a profundidade programada.
Ap6s atingida a profundidade pode-se programar um tempo de permanéncia.

Sintaxe:
CYCLES2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apds o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximagao - sem sinal)
DP - coordenada final da furacao (absoluta)
DPR - profundidade da furagdo relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de esperana profundidade final da furacio (segundos)
tz ; 0 G0
' _ PG
E PG
P n
Q0 ' RTP
%rgc S
T =
iy //J ’,-’ff‘:_, x .
{49#, o } e L pP=RFP-CPR
s
A
:_}.-5/_}_./_,;, ;_,:_,/4”_,. A
A
A
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NOTAS:
Os dados de corte como avanco e rotagdo 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 parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacgao ou receberem
valor zero (0).

Exemplo:

s

G17 G71 G90 G9%4 ik
G53 G0 Z-110 DO

101

M6

G54 D01

S800 M3

GO X25Y25710

F100

CYCLES? (5,0,2,-10, ,2)

GO X75 Y25 ¥
CYCLES? (5,0,2,-10, ,2)

G53 GO Z-110 DO M5 “ -
M30

2B

|

32
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13.3 - CYCLES3

Aplicacido: Furacao com quebra ou eliminacio de cavacos

A ferramenta fura com arotagio do eixo drvore e avanco dos eixos até a profundidade programada,
de forma que a profundidade final € atingida com sucessivas penetragdes, podendo a ferramenta recuar até
o plano de referéncia para eliminar os cavacos ourecuar 1 mm para quebrar o cavaco.

Sintaxe:
CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apds o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal da furacao (absoluta)
DPR - profundidade da furagcdo relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
FDEP - coordenadaparaaprimeira penetragao da furacdo (absoluta)
FDPR - primeiraprofundidade de furacdorelativaao plano de referéncia (sem sinal)
DAM - valordedecremento
DTB - tempo de esperana profundidade final da furagcio (segundos)
DTS - tempode esperano pontoinicial e eliminac¢ao de cavacos.
FRF - fatordeavanco paraaprimeira profundidade de furacdo (sem sinal)

gama de valores: 0.001 (0,1%) ... 1 (100%)
VARI - modode trabalho

0 = quebra de cavacos

1 =eliminar cavacos

lr z kE
- , i
f RTF A i RTP
| BEp-sOs e U.. ’ :;45:"5
Sl L FDEF ;;_":';"; =
_j_ 1 - 22_,:: fr";v— FOEP
OP = RFP-0FPH E’%t .-*j/:f OF = RFP-DPR
eliminar cavacos quebrar cavacos
NOTAS:
Os dados de corte como avango e rotagdo 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).

Devemos programar apenas um valor para a primeira penetracdo da furacdo, ou seja, ou
programamos o "FDEP' (coordenada absoluta) ou o "FDPR" (coordenada a partir do plano de
referéncia).

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programagao ou receberem valor
zero (0).
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L

Exemplo:

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO
101

M6

G54 D01

S2000 M3 ]
GO0 X30 Y30 Z10

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) i
G53 G0 Z-110 DO M5
M30

100

in

L

I

=

45

[
[

13.4 - CYCLES4

Aplicacao: Roscamento macho rigido
A ferramenta executa o roscamento com macho com fixagaorigida.

Sintaxe:
CYCLES4 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, S5T1)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta ap6s o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenada final do roscamento (absoluta)
DPR - profundidade doroscamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de espera no fundo darosca (quebrar cavaco)
SDAC - sentidode giro apds fimdeciclo
valores: 3,4 0u5
MPIT - passodaroscacomo diametro de rosca (com sinal)
gamade valores: 3 (paraM3) ..... 48 (para M48), roscas métricas normalizadas
(o sinal determina o sentido de roscamento)
PIT - passodaroscacomo valor (com sinal)
gama de valores: 0.001 ... 2000.000 mm, roscas de modo geral
(o sinal determina o sentido de roscamento)
POSS - posigdodo fuso paraaparada orientada do fuso no ciclo (graus)
SST - rotagdo pararoscamento (entrada)
SST1 - rotacdo pararetorno (saida)
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G0
L <]
»Gase
WG4

RTP

RFP+SDIS
RFP

CP=RFP-DPR

NOTAS:
Os dados de corte como avango e rotacdo devem ser programados anteriormente em um bloco
separado.
Devemos programar apenas um valor para o final da rosca, ou seja, ou programamos o ''DP"'
(coordenada absoluta) ou o "DPR'" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Devemos programar apenas um valor para o passo, ou seja, ou programamos o "MPIT"
(diametro darosca) ou o "PIT" (passo darosca).
Este ciclo permite roscar furos utilizando o processo de macho rigido.
Roscas aesquerda ouroscas adireita sdo especificadas através do sinal dos parametros de passo
("MPIT" ou"PIT"):
valor positivo - adireita (M3)
valor negativo - aesquerda (M4)
O sentido de giro é sempre invertido automaticamente na abertura das roscas
Os parametros ndao necessarios podem ser omitidos no bloco de programagao ou receberem valor
zero (0).

ra
& :
- ~ -
Exemplo: 7 | :%
" | [ /
G17 G71 G90 G94 n | 1 /
G53 GO Z-110 DO ' /
701 | f %
M6 I
G54 D01 LY
GO X30 Y30 Z10 |
CYCLES4 (5,0,2,-40, , ,5, ,1.5 , ,500,600) ' &
G53 GO Z-110 DO M5 | o
M30 &
(=]
L]
X
& o=
20
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13.5 - CYCLES840

Aplicacdo: Roscamento mandril flutuante

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

Sintaxe:

CYCLES840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenada final doroscamento (absoluta)
DPR - profundidade doroscamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de espera no fundo darosca (quebrar cavaco)
SDR - sentido de giro paraoretorno
valores: 0 =inversdo automatica do sentido de giro, 3 ou 4 (para M3 ou M4)
SDAC - sentidode giro ap6s fimde ciclo
valores: 3,40u5
ENC - roscacom/semencoder
valores: 0 = com encoder, 1 = sem encoder
MPIT - passodaroscacomo diametro de rosca
gamade valores: 3 (paraM3) ..... 48 (paraM48), roscas métricas normalizadas
PIT - passodaroscacomo valor
gama de valores: 0.001 ... 2000.000 mm, roscas de modo geral
24 2 ao &
d i
" E *c4 L L
i E
% . I RTH L
LS RFP+501S
N 2 5 el RER*S" RFP
s R
Z
AN
‘;f;-fi?’" [
z PSR FP-DPF DF=FAF=-TFR
B
NOTAS:
O ciclo CYCLES40 permite roscar furos com mandril flutuante: com encoder e sem encoder.
Antes da chamada do ciclo é necessario programar o sentido de giro do eixo drvore.
Devemos programar apenas um valor para o final da rosca, ou seja, ou programamos o
"DP" (coordenada absoluta) ou o ""DPR'"' (coordenada a partir do plano de referéncia).

Devemos programar apenas um valor para o passo, ou seja, ou programamos o '""MPIT"
(diametro darosca) ou o "PIT" (passo darosca).

Osen

tido de giro € sempre invertido automaticamente na abertura das roscas

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

36
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ra
u
Exemplo: $ I Ll
- -
7/
G17 G71 G90 G94 L] /
G53 GO Z-110 DO a | j/
T01 | f /
M6 J /
G54 DOI T <
S500 M3 LY
GO X30 Y30 Z10 |
CYCLES40 (5,0,2,-40, ,4,3,1,1.5, ,) - &
G53 GO Z-110 DO M5 | &
M30 &
[ =]
L]
X
G =
20

13.6 - CYCLESS

Aplicacao: Mandrilamento com retracao do eixo arvore em rotacao

A ferramenta executa o mandrilamento com a rotagdo e avango até a profundidade programada,
podendo programar o avanco de retragao de acordo com o desejado.

Sintaxe:
CYCLESS (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Onde:

RTP - __planoderetorno daferramenta apds o fim do ciclo (absoluto)

RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)

SDIS - distanciasegura (folga para aproximagao - sem sinal)

DP - coordenada final do mandrilamento (absoluta)

DPR - profundidade do mandrilamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de esperana profundidade final da furacio (segundos)

FFR - avancodaentrada

RFF - avangoderetragcdo

T

05 “-.{
oy
L‘ \‘\.

W,

T

B
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NOTAS:
Deve-se programar arotagio do eixo arvore anteriormente em bloco separado.
Devemos programar apenas um valor para o final do mandrilamento, ou seja, ou programamos
o "DP" (coordenada absoluta) ou o ""DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

x
. & x
xemplo: 7 | 7 =
G17 G71 G90 G94 S / - /
G53 G0 Z-110 DO / |
T01 - A /
M6 A,
G54 DOI |
S800 M3 iy
GO X30 Y30 Z10 |
CYCLESS5 (5,0,2,-30, ,2,100,500) -
G53 GO Z-110 DO M5 | &
M30 /'
o '/
I X
e -
{1
13.7 - CYCLES6

Aplicacdo: Mandrilamento com retracio do eixo arvore parado

A ferramenta executa o mandrilamento com arotagdo e o avanco até a profundidade programada,
podendo programar um deslocamento e avango pararetracao de acordo com o desejado

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

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenada final do mandrilamento (absoluta)
DPR - profundidade do mandrilamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempodeesperana profundidade final do mandrilamento (segundos)
SDIR - sentidode giro
valores: 3 (para M3), 4 (para M4)
RPA - cursoderetornono eixo X (incremental, introduzir com sinal)
RPO - curso deretornonoeixo Y (incremental, introduzir com sinal)
RPAP - cursoderetornono eixoZ (incremental, introduzir com sinal)
POSS - posigdoparaaparadaorientada do eixo drvore (graus)

38
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NOTAS:

5 G0
L Jey
L Jer
Hseos

RTF

Os dados de corte como avango e rotacao devem ser programados anteriormente em um

bloco separado

Devemos programar apenas um valor para o final do mandrilamento, ou seja, ou programamos
o "DP" (coordenada absoluta) ou o ""DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

A fungdo POSS permite parar o eixo arvore de forma orientada.

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0). O sentido de rotacdo € programado no ciclo.

Exemplo:

G17 G71 G90 G9%4
G53 G0 Z-110 DO
101

M6

G54 D01

S800 M3

G0 X30 Y30 Z10
F300

CYCLES®6 (5,0,2,-30, ,2,3,0,-5,0,90)
G53 GO Z-110 DO M5
M30

& x
/Y
////A:// %
P |
i o
_ (A
T\

e I -
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13.8 - CYCLES7

Aplicacao: Mandrilamento

A ferramentaexecuta o mandrilamento com arotacio e avango até a profundidade programada, sendo
que aretracdo se dard com o eixo drvore parado e em avango rapido.

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

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenada final do mandrilamento (absoluta)
DPR - profundidade do mandrilamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
SDIR - sentidode giro
valores: 3 (para M3), 4 (para M4)
5 G0
- P G
g B o
[m]
]
0
0
RTP
2 RFP+30I3
RFF
DP=RFP-DPA
»l
NOTAS:

Devemos programar apenas um valor para o final do mandrilamento, ou seja, ou programamos
o "DP'" (coordenada absoluta) ou o ""DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

Ap6s atingida a profundidade final de fura¢do, € gerado uma parada do fuso ndo orientada
M5 e uma parada do programa MO, portanto € necessario o acionamento da tecla START.

O sentido de rotagdo € programado no ciclo.

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

40 R 94860 B - Manual de Programacao e Operacao - SIEMENS 810D



@ ROMI®

P
Exemplo: é | X
4 7 -
G17 G71 G90 G94 o -
G53 G0 Z-110 DO / | /
701 /
M6 ////AV/ 7,
G54 DOI
$800 LY
GO X30 Y30 Z10 |
F100 -
CYCLES7 (5,0,2,-30, ,3) | &
G53 GO Z-110 DO M5 i
V30 _IA
L= .'/
™ I
4
o =
30

13.9 - CYCLESS

Aplicacao: Mandrilamento

A ferramenta executa o mandrilamento com arotac¢io e avango até a profundidade programada, sendo
que aretragdo se dard apds um tempo de permanéncia, com o eixo arvore parado e em avango rapido.

Sintaxe:
CYCLESS (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Onde:

RTP - planoderetorno daferramenta apds o fim do ciclo (absoluto)

RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)

SDIS - distanciasegura (folga para aproximagao - sem sinal)

DP - coordenada final do mandrilamento (absoluta)

DPR - profundidade do mandrilamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de esperana profundidade final da furacio (segundos)

SDIR - sentidode giro

valores: 3 (para M3), 4 (para M4)

[ .

¥ GO
¥ i
-
= PG4
3 5o
Gy, ﬁ
= W T
. - RFP+5THE
s ]
-
iy b
% |:;’»-’
Ak . CP=RFP-DPF
SEIIIITIT
/_,-" /-‘f__r'_.-’i
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NOTAS:
Devemos programar apenas um valor para o final do mandrilamento, ou seja, ou programamos
o "DP" (coordenada absoluta) ou o ""DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Ap6s atingida a profundidade final de furagdo, € gerado uma parada do fuso ndo orientada
M5 e uma parada do programa MO, portanto € necessario o acionamento da tecla START.
O sentido de rotagdo € programado no ciclo.
Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

i
- & :
xemplo: 7 | 7 -
G17 G71 G90 G94 o4 % - /
G53 GO Z-110 DO / |
T01 / A /
Mo s,
G54 D01 |
S800 M3 Y
GO X30 Y30 Z10 |
F100 :
CYCLESS (5,0,2,-30,2, ,3) | &
G53 GO Z-110 DO M5 '
M0 _(IA
=3 .'/
" I
4
o L
20

13.10 - CYCLES9

Aplicacdo: Mandrilamento

A ferramenta executa o mandrilamento com arotacio e avango até a profundidade programada, sendo
que aretracdo se dard apds um tempo de permanéncia.

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

Onde:

RTP - planoderetorno daferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)

RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)

SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)

DP - coordenada final do mandrilamento (absoluta)

DPR - profundidade do mandrilamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de esperana profundidade final da furacao (segundos)
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5 GO
*u1

—~
e}
G4

RTP

AFP+SDI:
RFP

_‘
[,

o
B

o \}-\f@
R
\\
™,
\
- o N
RI"\.\:.\" k\\\'\.\'\
x'”
'#%ZIDB]DDDDI
&

DP=RFP-CFR

NOTAS:
Devemos programar apenas um valor para o final do mandrilamento, ou seja, ou programamos
o "DP" (coordenada absoluta) ou o ""DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Ap6s atingida a profundidade final de furagdo, € gerado uma parada do fuso ndo orientada
M5 e uma parada do programa MO, portanto € necessario o acionamento da tecla START.
Os dados de corte como avango e rotagdo devem ser programados em um bloco separado.
Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

ra
- :
b TV o
Exemplo: o % | %
[ |
G17 G71 G90 G94 / | /
G53 GO Z-110 DO
27 Z
M6
G54 DOI $Y
S800 M3 I
GO X30 Y30 Z10 |
F100 &
CYCLES9 (5,0,2,-30, ,2)
G53 GO Z-110 DO M5 — o
M30
" |
| X
o -
30 |
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13.11 - MCALL

Aplicacdo: Chamada de sub-rotina

Esta fun¢ao é muito importante para os ciclos de furacgao.

Sintaxe:
MCALLCYCLE (__,_, , ., )

A programacdo permite chamar sub-rotinas e ciclos também de forma modal, mantendo seus valores
prévios de parametros. A chamada modal da subrotina é gerada através da funcao MCALL.

Para desativarmos uma chamada de subrotina pela funcdo MCALL basta programarmos a funcao
sem o nome do ciclo.

N3ao € permitido um encadeamento de chamadas modais, ou seja, quando estamos trabalhando com
sub-rotinas ndo podemos programar dentro da mesma uma outra sub-rotina

Exemplo:

G17 G71 G90 G9%4

G53 GO Z-110. DO Z
T01;Broca diagmetro 20 &l

}(jIOOJéOYOZIO / i // i %

MCALL CYCLESI (5,0,2,-25) |
X25 Y25 LY

X75 Y25

MCALL

G53 GO Z-110 DO M5

T02;Rebaixador didmetro 30 30 o
M6 ’}

G54 D01 ‘i ‘ﬁ

S800 M3

GO0 X25Y25Z710
F80 [ l
MCALL CYCLES2 (5,0,2,-10, ,2) &

25 _L S0 _I

L

2B

|

X25Y25

X75Y25

MCALL

G53 GO Z-110 DO M5
M30
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13.12 - CYCLE90
Aplicacao: Interpolacao helicoidal

Este ciclo permite produzir roscas internas e externas. A trajetoria da ferramenta é baseada em uma
interpolacdo helicoidal.

Sintaxe:
CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apds o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenada final da hélice (absoluta)
DPR - profundidade dahélice relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DIATH - maiordidmetro dahélice (didmetro externo darosca)
KDIAM -  menordiametro dahélice (didmetro interno darosca)
PIT - passodahélice
gama de valores: 0.001 ... 2000.000 mm
FFR - avancgo para o corte da hélice
CDIR - sentidodainterpolagdo para o fresamento da hélice
valores: 2 = para corte de roscas em G2
3 = para corte de roscas em G3
TYPTH - tiposdofresamento
valores: O =interno
1 =externo
CPA - centrodocirculoem X (absoluto)
CPO - centrodocirculoem Y (absoluto)

f ¥4 F s
é_mp imp
r | RFP+SDIE RFP+SDIS
s RFP RFP
._.i - :.;_"_. _,—-_‘;---J_J
Nz
e oP
G 7 %
X X
Y F
: ‘\E,r:m E "'\EDH E
VR |
J' !
“-u

& e @

w ¥
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NOTAS:

A posicdo de partida, quando em usinagem externa, € qualquer posi¢cdo desde que a
ferramenta possa atingir o didmetro externo e o plano de retorno sem colisao.

A posicdo de partida, quando em usinagem interna, é qualquer posicdo desde que a
ferramenta possa atingir o centro da interpolacao e a altura do plano de retorno sem colisdo.

Quando usinagem de baixo para cima devemos posicionar a ferramentano 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 contrdrio ird ocorrer um alarme abortando a operagao.

A rotacdo deve ser programada em um bloco separado.

Devemos programar apenas um valor para o final da hélice, ou seja, ou programamos o
"DP" (coordenada absoluta) ou o ""DPR'" (coordenada a partir do plano de referéncia).

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem

valor zero (0).
z

T

Exemplo: o
<

L

2,

4Y

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO
701 |
M6 !
G54 DO1
S800 M3
G0 X50 Y50 Z10 ——
CYCLE90 (5,0,2,-45, ,60,54.8,4,100,2,0,50,50)
G53 GO Z-110 DO M5

M30 | bl

NN

S
o

L@
L B

13.12.1 - Ultrapassagem no comprimento da rosca

O movimento de entrada e saida no fresamento de roscas ocorre em todos os trés eixos. No término
dausinagem surgird um movimento adicional ao eixo vertical, além da profundidade darosca programada.
Este movimento adicional € calculado pela seguinte férmula:

P 2*WR+RDIFF
4 DIATH

I =

Az - valor do movimento adicional (calculo interno)
p - passo da rosca
WR -raio daferramenta

DIATH - diametro externo darosca

RDIFF - diferenca de raio para o circulo de saida
Pararoscasinternas RDIFF=DIATH/2-WR
Pararoscas externas RDIFF=DIATH/2+WR
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13.13 - HOLESI1
Aplicacao: Linha de posicoes

Estafun¢do permite introduzir em determinados ciclos indmeras posi¢oes dispostas em linharetae com
distancias equivalentes.

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

Onde:
SPCA - pontodereferénciano eixo X (absoluto)
SPCO - pontodereferéncianoeixo Y (absoluto)
STAI - angulodealinhamento
valores = -180° < STA1 <=180°
FDIS - distanciado primeiro posicionamento emrelagdo ao ponto de referéncia (sem sinal)
DBH - distanciaentre as posicoes (sem sinal)
NUM - nudmerode furos
a4y
SPCA
[ &
-
@ g
NOTAS:

A partir do ponto de referéncia (SPCA/SPCO) o ciclo se desloca, em movimento rdpido,
ao primeiro posicionamento através de um movimento polar, angulo (STAT) e comprimento
FDIS, programado.

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).
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Exemplo 1:

G17 G71 G90 G9%4

G53 G0 Z2-110 DO

101

M6

G54 D01

S800 M3

G0 X0 Y0 Z10

F200

MCALL CYCLES1(5,0,2,-15)
HOLES1(20,20,0,0,20,4)
MCALL

G53 G0 Z-110 DO M5
M30

Exemplo2:

G17 G71 G90 G94

G53 GO Z-110 DO

701

M6

G54 DOI

S800 M3

GO X0 Y0 Z10

F200

MCALL CYCLESI (5,0,2,-20)
HOLESI (15,15,0,0,20,4)
HOLESI (15,30,0,0,20,4)
HOLESI (15,45,0,0,20,4)
HOLESI (15,60,0,0,20,4)
MCALL

G53 GO Z-110 DO M5
M30

L -

L

Y

——
3
e
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13.14 - HOLES2
Aplicacao: Circulo de posicoes

Esta funcao permite introduzir, em determinados ciclos, inimeras posi¢des dispostas em formato
circulare com distancias equivalentes.

Sintaxe:
HOLES?2 (CPA, CPO, RAD, STAI,INDA, NUM)

Onde:
CPA - centrodo circulo de posi¢des no eixo X (absoluto)
CPO - centrodo circulode posi¢cdes noeixo Y (absoluto)
RAD - raiodocirculode posi¢cdes
STAI - anguloinicial
valores = -180° < STA1 <=180°
INDA - anguloentre as posi¢oes
NUM - numero de posi¢des

(3\ vk CPA
& g ()

NOTAS:

O circulo de posic¢des € definida através do centro (CPA, CPO) e do raio (RAD)
Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).
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Exemplo: -

|
G17 G71 G90 G94 - - 7/ -1
G53 GO Z-110 DO 7 | | / |
7o) R SR
M6 gy
G54 D01
$800 M3
GO X0 Y0 Z10
F200
MCALL CYCLESI (5,0,2,-25)
HOLES?2 (70,70,50,0,45,8)
MCALL
G53 GO Z-110 DO M5
M30

™

2E

7D

L

13.15 - LONGHOLE

Aplicacido: Rasgos em circulo (larguraigual ao diametro da fresa)

Este ciclo permite a usinagem (desbaste) de rasgos oblongos dispostos sobre um circulo, sendo que
alarguras dos rasgos serdaoiguais ao didmetro da fresa.

Sintaxe:

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STAI, INDA, FFD,
FFPI, MID)

Onde:

RTP - planoderetorno daferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)

RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)

SDIS - distanciasegura (folga para aproximagdo - sem sinal)

DP - coordenada final dos rasgos (absoluta)

DPR - profundidade dos rasgos relativa ao plano de referéncia (sem sinal)

NUM - numeroderasgos

LENG - comprimentodorasgo (semsinal)

CPA - centrodo circuloem X (absoluto)

CPO - centrodocirculoem Y (absoluto)

RAD - raiodocirculo (sem sinal)

STAI - anguloinicial

INDA - angulodeincremento

FFD - avangode penetracdo (avangoemZ)

FFPI - avango de desbaste (avancoem X e Y)

MID - profundidade de corte mdxima (sem sinal)

50
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NOTAS:
Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.
A posicao de aproximacao pode ser qualquer uma desde que ndo hajarisco de colisao.
Os pontos deinicio dos rasgos sdo atingidos através de movimentos rapidos
Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar 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).
No caso de violagao do contorno dos furos oblongos, surgird uma mensagem de erro
abortando ausinagem.
Durante ausinagem, o sistema de coordenadas € rotacionado, com isso os valores mostrados
no display serd como se usinado sobre o 1° eixo.
Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).
Os dados de rotagdo deve ser programado em um bloco separado.

Exemplo:

G17 G71 G90 G994
G53 GO0 Z-110. DO
101

M6

G54 D01

S1800 M3

GO0 XO0. Y0. Z10.
LONGHOLE (5,0, 2, -20, , 4, 30, 40, 40, 20,
45, 90, 80, 500, 5)
G53 GO Z-110. DO M5
M30
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13.16 - SLOT1

Aplicacao: Rasgos em circulo

Este ciclo permite a usinagem (desbaste e acabamento) de rasgos oblongos dispostos sobre um
circulo

Sintaxe:
SLOTI (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO, RAD, STAI, INDA, FFD,
FFPI, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta ap6s o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenada final dos rasgos (absoluta)
DPR - profundidade dosrasgos relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
NUM - numeroderasgos
LENG - comprimentodorasgo (sem sinal)
WID - larguradaranhura(semsinal)
CPA - centrodo circuloem X (absoluto)
CPO - centrodocirculoem Y (absoluto)
RAD - raiodocirculo (sem sinal)
STAI - anguloinicial
INDA - angulodeincremento
FFD - avangode penetracdo (avangoemZ)
FFPI - avango de desbaste (avancoem X e Y)
MID - profundidade de corte mdxima (sem sinal)
CDIR - direcao do desbaste
valores: 2 (para G2)

3 (para G3)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais (sem sinal)
VARI - mododetrabalho

valores: O = desbastar e acabar

1 = desbastar

2 = acabar
MIDF -  profundidade de corte para acabamento (sem sinal)
FFP2 - avancgodeacabamento (avancoem XeY)
SSF - rotagdo paraacabamento

F 7
CEA
T INDA
Q‘%\LJ }2:'1",3.1
CI. £
2ol
ﬂE?‘ e
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NOTAS:

Este ciclorequer uma fresa com corte pelo centro.

A posic¢do de aproximacao pode ser qualquer uma desde que ndo hajarisco de colisdo.

Os pontos de inicio dos rasgos sao atingidos através de movimentos rapidos

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar 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) ouo "DPR' (coordenada a partir do plano de referéncia).

Durante a usinagem, o sistema de coordenadas € rotacionado, com isso os valores mostrados
no display serd como se usinado sobre o 1° eixo.

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

No caso de violagao do contorno dos furos oblongos, surgird uma mensagem de erro
abortando ausinagem.

VIOLAGAO DO CONTORNO

Exemplo:

e

G17 G71 G90 G9%4
G53 G0 Z-110 DO
101

M6

ap-
¥ G54 D01
S1800 M3
G0 X0 Y0 Z10.
* SLOTI (5,0, 2, -20, , 4, 30, 20, 40, 40, 20,

— Q s 45, 90, 80, 500, 3, 2, 1, 0, 1, 300, 3000)
: \ G53 GO Z-110 DO M5

M30
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13.17 - SLOT2

Aplicacido: Rasgos circulares

Este ciclo permite a usinagem (desbaste e acabamento) de rasgos circulares dispostos sobre um
circulo

Sintaxe:
SLOT2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, AFSL, WID, CPA, CPO, RAD, STAI, INDA,
FFD, FFPI, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta ap6s o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenada final dos rasgos (absoluta)
DPR - profundidade dosrasgos relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
NUM - numeroderasgos
AFSL - comprimentoangular dorasgo (sem sinal)
WID - larguradaranhura (sem sinal)
CPA - centrodo circuloem X (absoluto)
CPO - centrodocirculoem Y (absoluto)
RAD - raiodocirculo (sem sinal)
STAI - anguloinicial
INDA - angulodeincremento
FFD - avangode penetracdo (avangoemZ)
FFPI - avango de desbaste (avancoem X e Y)
MID - profundidade de corte mdxima (sem sinal)
CDIR - direcao do desbaste
valores: 2 (para G2)

3 (para G3)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais (sem sinal)
VARI - mododetrabalho

valores: O = desbastar e acabar

1 = desbastar

2 = acabar
MIDF -  profundidade de corte para acabamento (sem sinal)
FFP2 - avancgodeacabamento (avancoem XeY)
SSF - rotagdo paraacabamento

CPO
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NOTAS:

Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.

A posic¢do de aproximacao pode ser qualquer uma desde que ndo hajarisco de colisdo.

Os pontos de inicio dos rasgos sao atingidos através de movimentos rapidos

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar 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) ouo "DPR' (coordenada a partir do plano de referéncia).

Durante a usinagem, o sistema de coordenadas € rotacionado, com isso os valores mostrados
no display serd como se usinado sobre o 1° eixo.

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

No caso de viola¢ao do contorno dos furos oblongos, surgird uma mensagem de erro
abortando ausinagem.

VIOLAGAO DO £
comoanoé

Exemplo:

£
1 1 x
I—<L ~  GI7G71 G90 G94
T - 1 -
Z | // | G53 G0 Z-110 DO
=
L Y

NN

101

M6

G54 D01

S1800 M3

G0 X0 Y0 Z10.

SLOT2 ( 5,0, 2, -20, , 3, 70, 15,60, 60, 42, 0,
120, 80, 500, 2, 2, 1,0,1, 300, 2500)

G53 GO Z-110 DO M5

M30

1]
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13.18 - POCKET1

Aplicacio: Alojamento retangular

Este ciclo permite a usinagem (desbaste e acabamento) de alojamentos retangulares em qualquer
posi¢do ou angulo.

Sintaxe:
POCKETI (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID, CRAD, CPA, CPO, STAI, FFD, FFPI,
MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta ap6s o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia(Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenada final do alojamento (absoluta)
DPR - profundidade do alojamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
LENG - comprimentodo alojamento (sem sinal)
WID - larguradoalojamento (sem sinal)
CRAD - raiodocanto
CPA - centrodoretanguloem X (absoluto)
CPO - centrodoretanguloemY (absoluto)
STAI - angulodoalojamento
valores: 0°=STA1<180°
FFD - avango para o incremento na profundidade (avanco em Z)
FFPI - avancoparaausinagem dasuperficie (avancoemXeY)
MID - profundidade de corte mdxima(sem sinal)
CDIR - direcao dodesbaste
valores: 2 (para G2)
3 (para G3)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais (sem sinal)
VARI - mododetrabalho
valores: O = desbastar e acabar
1 = desbastar
2 = acabar
MIDF -  profundidade de corte para acabamento (sem sinal)
FFP2 - avancgodeacabamento
SSF - rotacdo paraacabamento
-_— v

I CPA
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NOTAS:

Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.

A posi¢do de aproximacgao pode ser qualquer uma desde que se possa atingir, sem colisdes,
o centro do alojamento e o plano de retorno.

O ponto de inicio do alojamento € atingido através de um movimento rapido.

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta correspondente, pois o
comando monitora a ferramenta durante o ciclo.

Devemos programar apenas um valor para o final do alojamento, ou seja, ou programamos
o "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 parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

17 7B
—
3 @/K 4

G17 G71 G90 G9%4

G53 G0 Z-110 DO

101

M6

G54 D01

S1800 M3

G0 X0 Y0 Z10

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

Aplicacao: Alojamento circular

Este ciclo permite ausinagem (desbaste e acabamento) de alojamentos circulares em qualquer posi¢ao
ouangulo.

Sintaxe:
POCKET2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, CPA, CPO, FFD, FFPI1, MID, CDIR, FAL,
VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetorno (absoluto)
RFP - planodereferéncia (absoluto)
SDIS - distanciade seguranca (sem sinal)
DP - coordenada final do alojamento (absoluta)
DPR - profundidade do alojamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
PRAD - raiodoalojamento (sem sinal)
CPA - centrodo circuloem X (absoluto)
CPO - centrodocirculoem Y (absoluto)
FFD - avango paraoincremento na profundidade (avancoem Z)
FFPI - avancoparaausinagemdasuperficie (avancoem X e Y)
MID - profundidade de corte mdxima(sem sinal)
CDIR - direcdo dodesbaste
valores: 2 (para G2)

3 (para G3)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais (sem sinal)
VARI - mododetrabalho

valores: 0 = desbastar e acabar

1 = desbastar

2 = acabar
MIDF - profundidade de corte para acabamento (sem sinal)
FFP2 - avancodeacabamento
SSF - rotagdo paraacabamento

dv
PA _
- |
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NOTAS:

Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.

A posi¢do de aproximacgao pode ser qualquer uma desde que se possa atingir, sem colisdes,
o centro do alojamento e o plano de retorno.

Devemos programar apenas um valor para o final do alojamento, ou seja, ou programamos
o "DP" (coordenada absoluta) ou o ""DPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

O incremento de profundidade sempre ocorre no centro do bolsdo, pode ser conveniente
uma furacao préviadealivio.

O ponto de inicio do alojamento € atingido através de um movimento rapido.

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta correspondente, pois o
comando monitora a ferramenta durante o ciclo.

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programagao oureceberem

valor zero (0).

z | x
V1 |
—

Exemplo:

G17 G71 G90 G9%4

G53 G0 Z-110 DO

101

M6

G54 D01

S1800 M3

G0 X0 Y0 Z10

POCKET2 ( 5,0, 2, -20,, 30, 55, 40, 80, 500, 2, 2, 1, 0, 1, 300, 3000)
G53 G0 Z-110 DO M5

M30
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13.20 - POCKET3

Aplicacao: Alojamento retangular

Este ciclo permite a usinagem (desbaste e acabamento) de alojamentos retangulares em qualquer
posi¢doou angulo.

Sintaxe:
POCKET3(_RTP, _RFP,_SDIS, _DP, LENG,_WID, CRAD, _PA, PO, _STA, _MID, FAL,
_FALD, FFPI, FFD, CDIR, _VARI, _MIDA, API, _AP2, _AD, RADI, DPI)

Onde:
RTP - planoderetorno (absoluto)
RFP - planodereferéncia (absoluto)
SDIS - distanciade seguranga (sem sinal)
DP - coordenada final do alojamento (absoluta)
LENG - comprimentodoalojamento (sem sinal)
WID - largurado alojamento
CRAD - raiodocantodoalojamento (sen sinal)
PA - centrodo alojamento, em X (absoluto)
PO - centrodo alojamento,em Y (absoluto)
STAI - anguloentre o eixo longitudinal do alojamento e 0 eixo X (sem sinal)
faixa de valores: 0°<=_STA<180°
MID - profundidade de corte mdxima (sem sinal)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais do alojamento (sem sinal)
FALD - sobremetal paraacabamentono fundo do alojamento (sem sinal)
FFPI - avancoparaausinagemdasuperficie (avancoem X e Y)
FFD - avango para o incremento na profundidade (avanco em Z)
CDIR - direcdodo fresamento: (sem sinal)
valores: 0={fresamento em sentido direto (sentido de giro do eixo arvore)
1 =fresamento oposto
2 =em G2 (independente da dire¢do do eixo arvore)
3 =em G3 (independente da dire¢do do eixo drvore)
VARI - mododeusinagem: (semsinal)
digitos daunidades:
valores: 1=desbastar até a medida de tolerdncia de acabamento
2 = acabar
dezena:

valores: 0=1imersdo vertical no centro do alojamento em GO
1 =imersao vertical no centro do alojamento em G1
2 =imersdo sobre trajetdria helicoidal
3 =imersao oscilando no eixo longitudinal do alojamento (em rampa)
Os outros parametros podem ser preestabelecidos opcionalmente. Determinam a estratégia de
imersdo e a sobreposi¢io durante o escareamento: (todos sem sinal)

MIDA - larguraméximadeincremento lateral, ao desbastar o alojamento
API - dimensao brutado comprimento do alojamento

AP2 - dimensaobrutadalargurado alojamento

AD - dimensao bruta da profundidade do alojamento
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RADI - raio dahélice (no caso de imersao helicoidal) ou dngulo médximo darampa (no caso
de imersdao com movimento oscilante)
DPI - passodahélice (programado somente no caso de imersao helicoidal)
by Bolsa cotada a panir do centro vi
_PA

Aodesbastar o alojamento, deve-se levarem
consideracdo dimensdes de peca bruta (ex. para _AP1 dim.truta compr.de bolsa
usinar pegas pré-fundidas). -’

Asdimensodes brutasem comprimento e largura
(AP1 e AP2) sdo programadas sem sinal; o ciclo
coloca-as, por cdlculo simétrico, ao redor do centro
do alojametno. Elas determinam aquela parte do
alojamento que ndo deve serdesbastada. A dimensao
brutaem profundidade (AD) é programadaigualmente
sem sinal, estaé compensada pelo plano de referéncia
emdirecao a profundidade do bolsao. O alojamento
€ usinado de baixo para cima.

A ; P
K //

P =

AT A T |
A / _

P2 dim.bruta™

largura de bolsa

NOTAS:

Este ciclorequer uma fresa com corte pelo centro.

A posicado de aproximagio pode ser qualquer uma desde que se possa
atingir, sem colisdes, o centro do alojamento e o plano de retorno.

O ponto de inicio do alojamento € atingido através de um movimento
rapido.

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o
corretor da ferramenta correspondente, pois o
comando monitora a ferramenta durante o ciclo.

No final do ciclo a ferramenta movimentar-se-a
para o centro do alojamento.

Os parametros nao necessarios podem ser
omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).
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Exemplo:

Fd

17 7B
—
3 @/K 4

G17 G71 G90 G9%4

G53 G0 Z-110 DO
101

M6

G54 D01

S1800 M3

G0 X0 Y0 Z10

POCKET3 (5,0, 2, -15, 70, 50, 8, 60, 40, 0, 2, 0.3, 0.2, 300, 80, 2, 11)
G53 G0 Z-110 DO M5

M30

62
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13.21 - POCKET4

Aplicacao: Alojamento circular

Este ciclo permite a usinagem (desbaste e acabamento) de alojamentos circulares em qualquer
posicao.

Sintaxe:
POCKET4(RTP, RFP, SDIS, DP, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD, FFPI, FFD, CDIR, VARI,
MIDA, AP1, AD, RADI, DP1)

Onde:
RTP - planoderetorno (absoluto)
RFP - planodereferéncia (absoluto)
SDIS - distanciade seguranga (sem sinal)
DP - coordenadafinal do alojamento (absoluta)
PRAD - raiodoalojamento (sen sinal)
PA - centrodo alojamento, em X (absoluto)
PO - centrodoalojamento,em Y (absoluto)
MID - profundidade corte mdxima (sem sinal)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais do alojamento (sem sinal)
FALD - sobremetal paraacabamentono fundo do alojamento (sem sinal)
FFPI - avancoparaausinagem dasuperficie (avancoemXeY)
FFD - avango paraoincremento na profundidade (avanco em Z)
CDIR - direc@o do fresamento: (sem sinal)
valores: 0=fresamento em sentido direto (sentido de giro do eixo drvore)
1 =fresamento oposto
2 =em G2 (independente da dire¢do do eixo arvore)
3 =em G3 (independente da direcdo do eixo arvore)
VARI - mododeusinagem: (sem sinal)
digitos daunidades:
valores: 1=desbastar até a medida de tolerancia de acabamento
2 = acabar
dezena:

valores: 0 =imersdo vertical no centro do alojamento em GO
1 =imersao vertical no centro do alojamentoem G1
2 =imersao sobre trajetdria helicoidal

Os outros parametros podem ser preestabelecidos opcionalmente. Determinam a estratégia de
imersao e a sobreposi¢do durante o escareamento: (todos sem sinal)

MIDA - larguramdximade incremento lateral, ao desbastar o alojamento
API - dimensdo brutado alojamento (Raio)

AD - dimensdo bruta da profundidade do alojamento

RADI - raiodahélice (no casodeimersao helicoidal)

DPI1 - passodahélice (programado somente no caso de imersao helicoidal)
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1
€
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NOTAS:

Este ciclo requer uma fresa com corte pelo centro.

A posi¢do de aproximacgao pode ser qualquer uma desde que se possa atingir, sem colisdes,
o centro do alojamento e o plano de retorno.

O ponto de inicio do alojamento € atingido através de um movimento rapido.

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta correspondente, pois o
comando monitora a ferramenta durante o ciclo.

No final do ciclo a ferramenta movimentar-se-4 para o centro do alojamento.

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem
valor zero (0).

Exemplo:

G17 G71 G90 G94 31_ % | 7
G55 G02.110 D0 v 7

M6

G54 D01

S1800 M3

G0 X0Y0ZI10

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

G53 GO Z-110 DO M5

M30 —

L

b Y

40

=
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13.22 - CYCLE71

Aplicacdo: Facear superficie

Este ciclo permite facear qualquer superficie retangular.

Sintaxe:
CYCLE7I(RTP, RFP, SDIS, DP, PA, PO, LENG, WID, STA, MID, MIDA, FDP, FALD, FFPI,
VARI)
Onde:
RTP - planoderetorno (absoluto)
RFP - planodereferéncia (absoluto)
SDIS - distanciade seguranga (sem sinal)
DP - coordenada final do faceamento (absoluta)
PA - pontodeinicioem X (absoluto)
PO - pontodeinicioem Y (absoluto)
LENG - comprimentodoalojamentoem X, incremental
o canto, a partir dele se faz a cotagem, resulta do sinal
WID - larguradoalojamentoem Y, incremental
o canto, a partir dele se faz a cotagem, resulta do sinal
STA - anguloentre o eixolongitudinal do alojamento e 0 eixo X (sem sinal)
faixade valores: 0°<=_STA<180°
MID - profundidade de corte méxima (sem sinal)
MIDA - larguraméximadeincremento lateral
FDP - percurso livre no plano para a aproximagao
FALD - sobremetal paraacabamento na profundidade
FFPI - avancoparaausinagemdasuperficie (avancoem X e Y)
VARI - mododeusinagem: (sem sinal)
digitos daunidades:
valores: 1=desbastar até a medida de tolerancia de acabamento
2 = acabar
dezena:
valores: 1 =paraleloem X, em umadire¢ao
2 =paraleloem Y, em umadirecao
3 =paraleloem X, com direcao alternativa
4 =paraleloem Y, com direcdo alternativa
FDP1 - trajetoria de ultrapassagem na direcdo de penetragio (valido somente parao
acabamento)
4 Y L A e
_LENG _LENG S G S
: T SO S RN -
= 444 + * $} 2 ¢ I i\t ¢ |
‘& el | g b
L v L ENG by _LEMNG
:.T — :LT - B -
2| == S e aEsSESH
—— e - = — - | L TR
ﬁ x 1@3— X . !

Estrategias da ascarsamanta no facazm. com fresa

Mowim .de resage m curantes acabameanto em un;;
direcao (modo de trabalho 22 )
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by e LENG
WD <
—_ rh =)
:f_“ﬁ:" -_--‘.‘:‘__-'r__-n‘-_ ¥ E|
3 N W e
o 3
=z | * J i
o i T TS
= — >

L ._-; ~ Pio. de aproximacin |

_— -
‘%ﬁshastﬂmemn com _MIDA supenor eo I'-Eiﬂ-x
de frasa (mooo da trabaino €41)
NOTAS:
Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta correspondente, pois o
comando monitora a ferramenta durante o ciclo.
Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem

valor zero (0).
Exemplo:
AY
i
o
=
¥
o
o
X
Lﬁ -
20 - 50 -

G17 G71 G90 G94

G53 GO Z-110 DO

101

M6

G54 D01

S1800 M3

G0 X0Y0ZI0

CYCLE7I (5,0, 2, -2, 20, 20, 50, 40, 0, 1, 8, 3, 0, 200, 11, 1)
G53 GO Z-110 DO M5

M30
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13.23 - CYCLE72

Aplicacao: Fresar superficies
Este ciclo permite fresar qualquer superficie determinado dentro de um subprograma.
Sintaxe:

CYCLE72(KNAME, RTP, RFP, SDIS, DP, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, VARI, RL, AS1, LP1,
FF3, AS2, LP2)

Onde:
KNAME - nomedo subprogramade contorno
RTP - planoderetorno (absoluto)
RFP - planodereferéncia (absoluto)
SDIS - distanciade seguranga (sem sinal)
DP - coordenada final do fresamento (absoluta)
MID - profundidade corte méxima (sem sinal)
FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais da superficie (sem sinal)
FALD - sobremetal paraacabamento no fundo dasuperficie (sem sinal)
FFPI - avancoparaausinagem dasuperficie (avancoem XeY)
FFD - avango parapenetracao (avancoemZ.)
VARI - mododeusinagem: (semsinal)
digitos das unidades:
valores: 1 =desbastar até a medida de tolerancia de acabamento
2 = acabar
dezenas:
valores: 0=percursos intermedidrios em GO
1 =percursos intermedidriosem G1
centenas:
valores: 0=retorno em percursos intermedidrios at€ a RTP
1 =retorno em percursos intermediarios até a RTP + SDIS
2 =retorno em percursos intermedidrios por SDIS
3 =semretorno em percursos intermediarios
RL - contornar adireita ou a esquerda (em G41 ou G42, sem sinal)
valores: 41 =G41
42 =G42
AS1 - definicdodo percurso de aproximagdo: (sem sinal)
digitos das unidades:

valores: 1=Ilinhareta, tangencial
2 =semicirculo
3 =quarto de circulo
dezenas:
valores: 0 =aproximar-se do contorno no plano
1 = aproximar-se do contorno sobre uma trajetoria no espaco
LP1 -  comprimentodo percursode aproximacao (linhareta) ouraio datrajetériado centro da
fresado arco de circulo de entrada (circulo) (sem sinal)
Os seguintes parametros podem ser opcionalmente definidos (sem sinal)
FF3 - avangoderetorno paraposicionamentos intermedidrios no plano (durante recuos)
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AS2 - defini¢dodo percursoderecuo: (sem sinal)

digitos das unidades:

valores: 1=Ilinhareta, tangencial

2 =semi circulo

3 =quarto de circulo

dezenas:

valores: 0=afastamento do contornono plano
1 =afastamento do contorno sobre uma trajetéria no espaco

LP2 -  comprimentodo percurso de afastamento (linhareta) ouraio datrajetéria de centro
dafresado arcode circulo de entrada (circulo) (sem sinal)

Pomta inicial do centarno
i

NOTAS:

-
=
i

A posi¢do de aproximacgao pode ser qualquer uma desde que se possa atingir, sem colisdes,
o centro do alojamento e o plano de retorno.

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta correspondente, pois o
comando monitora a ferramenta durante o ciclo.

Os parametros nao necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem

valor zero (0).

68
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Exemplo:

r—
e
¥

b Y

40

70
an
ED

a0

G17 G71 G90 G9%4

G53 G0 Z-110. DO

101

M6

G54 D01

S1800 M3

GO0 X0 Y0 Z10.

CYCLE72 ( "PERFIL", 5, 0, 2, -10, 2, 0.3, 0.2, 500, 80, 011, 42, 01, 10)
G53 GO Z-110. DO M5

M30

;PERFIL

G90 GI X20 Y20
X80

Y60

X40Y70
X20Y40

Y20

M17
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14 - Programacao nos planos G18 e G19

Devido a estrutura da maquina, a maior parte das pecgas usinadas sdo programadas no plano G17
(XY).Porém, em alguns casos, necessita-se trabalhar, ao invés do plano G17,com 0 G18 (XZ) ouo G19

YZ).

A seguir hd duas pecas iguais, porém uma delas foi programada no plano G18 e aoutrano G19.

Plano G18

35

10

=0

35

19§

Exemplo de programaciao em G18:

G18 G71 G90 G94

G53 GO Z-110 DO

T1; FRESA PONTA ESFERICA D8 MM
M6

G54 D1 S$3600 M3

G64

GO X-10 Y-4

710

AAA:G1Y=IC(2) F360

G42 Z0

X17.679

X352Z-10

Z-14

G2 X41 Z-20 CR=6

(ou G2 X41Z-20 I=AC(41) K=AC(-14))
G1 X59

G2 X65 Z-14 CR=6

(ou G2 X65 Z-14 I=AC(59) K=AC(-14))
G12Z-10

X82.321 720

X110

G40710

BBB: X-10

REPEAT AAA BBB P55

G53 GO Z-110 DO

M30
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Plano G19

35

18

=0

35

1PE

NOTAS:

Exemplo de programaciao em G19:

G19 G71 G90 G94

G53 G0 Z-110 DO

T1; FRESA PONTA ESFERICA D§ MM
M6

G54 D1 $3600 M3

G64

GO X-4 Y-10

710

AAA: G1 X=IC(2) F360

G42 70

Y17.679

Y3527-10

Z-14

G2 Y41 Z-20 CR=6

(ou G2 Y41 Z-20 J=AC(41) K=AC(-14))
G1 Y59

G2 Y65 Z-14 CR=6

(ou G2 Y65 Z-14 J=AC(59) K=AC(-14))
G1Z-10

Y82.321 70

Y110

G40Z10

BBB: Y-10

REPEAT AAA BBB P55

G53 G0 Z-110 DO

M30

Os cédigos de compensagido de raio (G41 e G42) e de interpolagdo circular (G2 e G3)
devem ser programados de forma contrdria ao do plano G17, uma vez que o sentido de corte
na visualiza¢ao dausinagem também € contrario ao mesmo.

Para que ocorraacompensacao deraio, a ferramenta utilizada nesse tipo de usinagem deve
ser de ponta esférica e ndo deve ser zerada pelo topo, mas sim pelo centro do raio.
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15 - 4° Eixo (Opcional)

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

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

Quandoumeixo (X, Y ouZ)e oW sdo programados simultineamente numa interpolacdo linear (GO1),
oavango programado em F (mm/min) prevalece parao eixo linear (X, Y ouZ), oavango rotacional (W) é
obtido através da férmuladescrita seguir:

Exemplo 1:

G0 X0 WO
G1 X500 W90 F100
- o célculo paradeterminar a velocidade do quarto eixo sera:

V500° +90?

1000

=0.508 min

O avancgo para o eixo W sera:

0 =177.165graus / min
0.508

Neste caso, o tempo de usinagem serd de 0.5 min=500mm /1000 mm/min.

1000 mm/min serd o avango aplicado paraoeixo X e 177.165 graus/min serd a velocidade de avanco
do 4° eixo.

Exemplo?2:

GO0 X0YO WO
G1 W180 F1000

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

Exemplo 3:

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

72
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Exemplo4:

G0 X0 YO WO
G1 X10 W360 F1000
- neste caso, o avanco do eixo X serd limitado para 100 mm/min.

Sentido de deslocamento do 4° eixo:

Q| g

+13°

Movimento do 4° Eixo, emrelagdo a ferramenta
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Exemplo 1:
'y Iy
ol %
(_D J—
(S
¥
-t Edl) -

% _N_EIX04_1_MPF
:$PATH=/_ N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G94
N20 G53 GO Z-110 DO

N30 T6

N40 M6

N50 G54 D1 $3000 M3
N60 GO X-10 YO WO M8
N70 Z5 CFTCP

N80 G1 Z-5 F200

N90 G1 X20 F1000

N100 W360

N110 X-10

N120 G53 GO Z-110 DO M5
N130 M30
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Exemplo?2:
]
‘: __\,
P
Ay
% & o
= ) —{
\ 4
5 =l

=@ 25

‘0.5

—

=mf

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_EIX04_2_MPF
;$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 GY%4
N20 G53 GO Z-110 DO

N30 T6

N40 M6

N50 G54 D1 S3000 M3
N60 GO X-10 YO WO M8
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 G53 GO Z-110 DO M5
N170 M30

% _N_EIX04_2_MPF
;$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 GY4
N20 G53 GO Z-110 DO

N30 T6

N40 M6

N50 G54 D1 S3000 M3
N60 GO X-10 YO WO M8
N70 Z5 CFTCP

N80 G1 Z-5 F200

N90 G1 X20 F1000

N100 W=IC(28,648)

N110 X=IC(25)

N120 W=IC((-28,648)*2)
N130 X=IC(-25)

N140 W=IC(28,648)

N150 X-10

N160 G53 GO Z-110 DO M5
N170 M30
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145" t1p

Exemplo 3: 5
T T K

@eD

24D

136

180

%_N_EIX04_3_MPF
:$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G94
N20 G53 GO Z-110 DO

N30 T6

N40 M6

N50 G54 D1 $3000 M3

N60 GO X-10 YO WO M8
N70 Z0 CFTCP

N80 INIC: G1 Z=IC(-1) F200
N90 G1 X0 F1000

N100 X136 W720

N110 GO Z=IC(10)

N120 X-10 WO

N130 FIM: Z=IC(-10)

N140 REPEAT INIC FIM P2
N150 G53 GO Z-110 DO M5
N160 M30

%_N_EIX04_3_MPF
:$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G94
N20 G53 GO Z-110 DO

N30 T6

N40 M6

N50 G54 D1 S3000 M3

N60 GO X-10 YO WO M8
N70 Z0 CFTCP

N80 INIC: G1 Z=IC(-1) F200
N90 G1 X0 F1000

N100 X=IC(136) W=IC(720)
N110 GO Z=IC(10)

N120 X-10 WO

N130 FIM: Z=IC(-10)

N140 REPEAT INIC FIM P2
N150 G53 GO Z-110 DO M5
N160 M30
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Exemplo4:
[
L)
&
¥
<]

% _N_EIX04_4_A_MPF
;$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 GY%4
N20 G53 GO Z-110 DO
N30 T6

N40 M6

N50 G54 D1 S3000 M3
N60 GO X-2 Y-25 WO M8
N70 Z-5 CFTCP

N80 G1 Y25 F1000

N90 GO Z2

N100 Y-25 W60

N110 Z-5

N120 G1 Y25 F1000
N130 GO 722

N140 Y-25 W120

N150 Z-5

N160 G1 Y25 F1000
N170 GO 22

N180 Y-25 W180

N190 Z-5

N200 G1 Y25 F1000
N210 GO 22

N220 Y-25 W240

N230 Z-5

N240 G1 Y25 F1000
N250 GO 722

N260 Y-25 W300

N270 G53 GO Z-110 DO M5
N280 M30

A

% N_EIX04_4_B_MPF
:$PATH=/_ N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G94
N20 G53 GO Z-110 DO

N30 T6

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 GO Z2

N100 FIM: Y-25 W=IC(60)
N110 REPEAT INIC FIM P5
N120 G53 GO Z-110 DO M5
N130 M30
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Exemplo 5:
W (4° Eixo)
A

270& I ISR .............................. .............................. .............................. .............................. .............................. ..............................

B80° 1

90° 1

PATE
72 E A

N10 GO X20. W90.
N20 Z3.

N30 G1 Z-3. F200

N40 X60.

N50 X120. W180.

N60 GO Z3.
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Exemplo 6:

W (4° Eixo)
A

80° 1

180° 1

N10 GO 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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16 - Funcoes miscelaneas

MO0 - parada obrigatdria do programa

MO1 - parada opcional do programa

MO0?2 - fim de programa

MO03 - rotacao sentido horario

M04 - rotacao sentido anti-hordrio

MO05 - desligaeixo arvore

MO06 - troca de ferramenta

MO07 - ligarefrigerante de corte pelo centro do eixo drvore (opcional)
MO8 - ligarefrigerante de corte pelas mangueiras externas ao eixo arvore (standard)
M09 - desligarefrigerante de corte

M17 - fim de subprograma

M30 - fim de programa

M31 - avanca TAF (trocador automético de ferramenta)

M32 -recua TAF (trocador automadtico de ferramenta)

M36 - abre porta automatica (opcional)

M37 - fecha porta automatica (opcional)

M45 - ligalimpeza das protec¢Oes (opcional)

M46 - desligalimpeza das prote¢des (opcional)
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17 - GRAFICOS DE POTENCIA - DISCOVERY 560

16.1.MOTORA.C.(12.5CV)

(30 mim)
1254
o £
<
. ¢
us |,
O 3
a- C
g
5 4
f —>
2000 /]l
VELOCIDADE
RPM
16.2CABECOTE7.500 RPM
A
oy (30 mir)
' =/
m '
AVal
17 0wl
E
s J
nla Ja
- by
an
5 _
} —
Y 7H)
VELOCIDADE
RFM
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18 - GRAFICOS DE POTENCIA - DISCOVERY 760
17.1.MOTOR C.A.(12.5CV)

A
32 min
1254
- £
g ¢
> I
WO
2 |2
o 4
a
~J
f f =
2020 =l
VELOCIDADE
RPM
17.2. CABECOTE 6.000 RPM
(standard)
A
(3 mum)
1251 ‘
S
£
Nt
&
= o
= ‘
5 > F
e 3
O
[
—>
1333 ey
VELOCIDADE
RPM
17.4. CABECOTE 10.000 RPM
17.3. CABECOTE 7.500 RPM . ¢
X (opcional sob encomenda)
(opcional de uso geral)
A A
125 : : 125 .
£/ | >/
< | o/
w /" I '
= o = v
2 ki 2 &
> > C
% O 5 % O g
ol - @
—= f — =
1666 7500 2221 1Y
VELOCIDADE VELOCIDADE
RPM RPM
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Parte 2
Operacao
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1 - Apresentacao

Este capitulo tem como objetivo, orientar o manuseio do painel e botdes do comando, a fim de
executar com seguranga, qualquer movimento que se queira nos eixos da maquina.

APRESENTACAO DO PAINEL

=
VIDEO i
&=
=
=
=
i
; = 9]
s ] el [T ] o] e |
BE BB EEEEEER
B EA
TECLADODE £ ™
PROGRAMACAO BHNEEDEEEDDDED
0EEEEDD D EmD
HIOEDEDDESMms
&= E1 0 6 @& 8 m
[ 1]
EEEEEE s
[T E a2 [ ¢ ]
TECLADODE
OPERACAO

HEER EN0C0O E@m
HED EECOCO W ¢
HOR ECOEE BEEB
H 0O B0E0 m@Eno

» EE P EER
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2 - Detalhes e descricao do teclado de programacao

DETALHES DO TECLADO DEPROGRAMACAO

Enderecos/teclas
Alfanuméricas

(oJwiceNRETEVEUY I JOJP]
DEDEEDHDEME®E
HBEOUODIDES Il
El=A

Hel
P ER Del
Alarm
Cancel EEEEEER EEAE Tnput
aEEARES (]
Shift
Next End Pageup/ Select Insert
Window d
own
Movimentac¢ao Back Space
do cursor
DESCRICAODO TECLADO DEPROGRAMACAO
NOME DESCRICAO
Teclas B ’
L. Introdug&o de letras, nUmeros e outros caracteres
Alfanuméricas
Del Apaga asinformagdes do programa posteriores ao posicionamento do cursor
Input Insere dados no CNC (programas, parametros, etc)
Insert Substitui dados no programa
Back Space | Apagaasinformagdes do programa anteriores ao posicionamento do cursor
Select Seleciona textos e alterar algumas fun¢des que contenham o simbolo
Movimenta¢io| Ha quatro diferentes teclas de movimentagdo do cursor. Estas sdo utilizadas para
docursor | movimenta-lo paraadireita, paraaesquerda, paracima e parabaixo.

Page up / down

Muda as paginas da tela para cima (Page up) ou para baixo (Page down)

End Posiciona o cursor no fim da linha
Next Window | Mudadejanela
shift Ativa as fungdes do canto superior esquerdo das teclas com dupla fungdo e para
digitarletras mindsculas
Help Mostra a ilustragéo do ciclo quando programado pelo “Apoio”
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3 - Detalhes e descriciao do teclado de operacao

DETALHES DO TECLADODE OPERACAO

Repos.
Ref. Point
Jog Seletorde
taci
e = B E3 ONC ON rotagao 2 &R Spindle Right/ Stop
= ) Jew .

Auto . Eixos X, YeZ

esligaosinal Referenciar Magazine
Block kR | SONOTO ' e a D

Cycle Start
Cycle Stop yelestar - Rapid
Reset apt

Botaode
Emergéncia

Seletorde
avanco

Indexar Magazine Refrigeragdo

VAR

Jog Scale
Transportador de Cavaco

Recuaro TAF

Feed Start / Stop

WCS/MCS

Avancgaro TAF
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DESCRICAO DO TECLADO DE OPERACAO

NOME DESCRICAO
Auto Trabalhar no modo automatico
MDA Trabalhar manualmente
Jog Movimentar os eixos manualmente
Repos Reiniciarausinagem
Ref. Point Referenciaramdaquina
CNCON Ligar o comando

Desliga o sinal sonoro

Desligar o sinal sonoro (buzina)

Cycle Start Executar o trabalho
Cycle Stop Interromper o trabalho, inibindo os eixos
Reset Abortar a execugéo
Single Block Executar bloco a bloco
Jog Scale Escala para movimento manual dos eixos (1,10,100 e 1000 milésimos de milimetro)
VAR Escala para movimento em Jog Incremental
Refrigeragéo Ligar (botao verde) ou desligar (botdo vermelho) arefrigeracao

Transportadorde Cavaco

Ligar (botdo verde) ou desligar (botdo vermelho) o transportador de cavacos

Recuaro TAF Recuar o TAF
Avancaro TAF Avancaro TAF
Feed Start / Stop Ligar (botao verde) ou desligar (botao vermelho) os eixos
WCS / UCS Posicoes “Zero Maquina” (UCS) ou “Zero Peca” (WCS)

Seletor de rotacao

Aumentar (até 20%) ou diminuir (até 50%) a rotacao programada

Spindle Right / Stop

Ligar (botao verde) ou desligar (botdo vermelho) o eixo arvore

Eixos X,YeZ Selecionar os eixos X, Y ou Z para trabalhos manuais
Eixo W Selecionar o eixo W para trabalhos manuais
SPIN Selecionar o eixo arvore para trabalhos manuais

Referenciar Magazine

Referenciar o magazine manualmente

+ Movimentar os eixos em sentido positivo
- Movimentar os eixos em sentido negativo
Rapid Movimentar os eixos com avanco rapido

Botéo de Emergéncia

Interromper o trabalho, inibindo qualquer tipo de movimento

Seletorde avancgo

Aumentar (até 50%) ou diminuir (até 0%) o avanc¢o programado

Indexar Magazine

Giraomagazine, incrementando-o.
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4 - Ligar a maquina

- Ligarchave geral (aguardarinicializacdo do comando)

- Desativar botdo de emergéncia.

- Ligar CNC ( |I| ) e liberar os eixos ("'Feed Start' e ""'Spindle Right'")..
- Acionar "Reset"

- Referenciar améquina.

5 - Referenciar a maquina
5.1 - Referenciar a maquina através da rotina de referenciamento

Automaticamente ao ser ligada a maquina o comando ird ativar uma rotina de referenciamento.
Portanto, parareferenciar deve-se:
- Acionar ""Cycle Start'".

Pararefenciar amaquina ativando manualmente arotina de referenciamento deve-se:
- Acionar ""Jog"'

- Acionar "Ref. Point"

- Acionar ""Cycle Start'".

OBS: Os eixos serdo referenciados na seguinte ordem: Z, Y, X e W (opcional).

5.2 - Referenciar a maquina eixo por eixo

- Acionar ""Jog"'

- Acionar "Ref. Point"

- Selecionar eixo desejado (X, Y, Z ou W (opcional) )
- Acionar[ +].

NOTA: Se, aoligaramaquina, o processo de referenciamento for feito eixo por eixo, deve-se também
referenciar o magazine. Paraisso deve-se:

- Acionar ""Jog"'

- Acionar "Ref. Point"

- Acionar "Referenciar Magazine'" (ver napdgina "DETALHES E DESCRICAO DO TECLADO
DE OPERACAO").
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6 - Movimentar os eixos manualmente

6.1 - Através do jog continuo

- Acionar "Machine"".

- Acionar ""Jog".

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

- Manter pressionada a tecla + ou - para dar o sentido do movimento.

- Para ter um movimento mais rdpido pressionar simultaneamente, com o 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 avancgo 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"', "'Y"', ""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 necessdario) ""Apagar prog. MDA
- Digitar informacdes desejadas.

Exemplo - Troca de ferramenta:
T01 ("'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 ".
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8 - Carregar as ferramentas no magazine (TAF)

- Atravésde "MDA'"', chamar 1° ferramenta a ser carregada.
Exemplo: 701 ("Input').
M6 ("Input').
Acionar ""Cycle Start'' (améquinaird girar o magazine e pegard a ferramentan.® 1).

- Manualmente inserir a ferramenta no eixo arvore, através do botao "SOLTAR FERRAMENTA"'.
- Através de "MDA'"', chamar 2° ferramenta a ser carregada.
Exemplo: 702 ("Input').
M6 ("'Input'").
Acionar ""Cycle Start'' (amaquinaird guardar aferramentan.® 1, e pegard a ferramenta
n°2).

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

- Acionar "Menu Select''.

- Acionar "Programas".

- Acionar ""Programa de pecas'' ou ""Subprogramas'' de acordo com o desejado.
- Acionar ""Novo"'.

- Inserir o nome do programa.

- Acionar "OK"".

- Digitar o programa.

- Aofinalizar adigitagdo, acionar ""Fechar'".

- Acionar "Alterar liberagdo''.

OBSERVACOES:
1) Se a opgdo "Alterar liberacdo'' 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 edi¢do dos mesmos.

- Acionar "Apoio".

- Selecionar o tipo de usinagem (Furar, Fresar, ...).

- Selecionar o ciclo a ser utilizado (Furar Centrar, Furar Facear, ...).

- Preencher os campos das variaveis.

- Senecessario pode-se ativar um lay-out de auxilio a programacao, acionando o botao

"Help"'.
- Aofinalizar, acionar "OK"'.

10 - Alterar dados no programa

- Acionar "Menu Select"'.

- Acionar ""Programas".

- Acionar ""Programa de pecas'' ou ""Subprogramas'' de acordo com o desejado.
- Com o cursor, selecionar programa desejado .

- Acionar "Input''.

- Alterar informacdes desejadas.

- Aofinalizar a alteragdo, acionar FECHAR.

11 - Renomear um programa

- Acionar "Menu Select''.

- Acionar "Programas".

- Acionar ""Programa de pecas'' ou ""Subprogramas'' de acordo com o desejado.
- Com o cursor selecionar programa desejado

- Acionar "Renomear"".

- Digitar onovo nome.

- Acionar "OK"".
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12 - Apagar um programa

- Acionar "Menu Select''.

- Acionar ""Programas’'.

- Acionar ""Programa de pecas'' ou ""Subprogramas'' de acordo com o desejado.
- Com o cursor selecionar programa desejado

- Acionar "Apagar''.

- Acionar "OK"".

13 - Copiar um programa completo

- Acionar "Menu Select''.

- Acionar ""Programas"'.

- Acionar ""Programa de pecas'' ou ""Subprogramas'' de acordo com o desejado.
- Com o cursor selecionar programa desejado

- Acionar ""Copiar"'.

- Acionar "Inserir'".

- Digitar novo nome.

- Acionar "OK"".

14 - Copiar uma parte do programa

- Acionar "Menu Select"'.

- Acionar ""Programas"'.

- Acionar ""Programa de pecas'' ou ""Subprogramas'' de acordo com o desejado.

- Com o cursor selecionar programa desejado.

- Acionar "Input".

- Levar o cursor no bloco de inicio da copia.

- Acionar ""Marcar bloco''.

- Levar o cursor no bloco de finalizacao da copia.

- Acionar ""Copiar bloco"'.

- Levar cursor onde deseja ser inserido o texto copiado.

- Acionar "Inserir bloco"'.

OBS.: ao executar a copia dos blocos (tecla ""Copiar bloco" ), pode-se fechar o programa atual
e inserir o texto em um outro programa.

- Acionar "Fechar''.

- Com o cursor selecionar programa ou subprograma desejado.

- Acionar "Input".

- Levar cursor onde deseja ser inserido o texto copiado.

- Acionar "Inserir bloco"'.
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15 - Comunicaciao de dados via RS-232

15.1 - Especificacao do cabo para comunicacao serial

O microcomputador ou periférico externo, do qual fard acomunicacao devera possuir uma porta serial
dotipoDB 9 ouDB 25 livre. O tipo de conector € irrelevante, desde que haja perfeita fixa¢ao, sem perigo
de ocorréncia de mal contatos. O cabo para a conexdo deve obedecer a seguinte configuracao:

DB 25 DB 25 DB 9 DB 25
1 SHIELD 1 1 SHIELD 1
2 TXD 3 2 RXD 2
3 RXD 2 3 TXD 3
4 DTR 5 4 DTR 6
5 GND 4 5 GND 7
6 DSR 20 6 DSR 20
20 RTS 6 7 RTS 5
7 CTS 7 8 CTS 4

15.2 - Configuraciao dos parametros de comunicaciao

- Acionar "Menu Select'.

- Acionar "Servigos''.

- Acionar "Ajustar''.

- Configurar parametros de transmissao de acordo com o desejado.
- Acionar ""Armazenar ajuste"’.

15.2.1- Alguns parametro recomendados para a comunicacio de dados

- Interface =>COM1I

- Protocolo => RTS/CTS

- Taxa de bauds => 9600 (ou superior)

- Bits de parada =>1

- Paridade => NENHUMA

- Bits de dados =7

- Xon (HEX) =>11

- Xoff (HEX) =>13

-Fimdatransmissao => la Formatacgao de catio perfurado

15.3 - Transmissao de dados

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

- Acionar "'Servigos"'

- Selecionar tipo de informacgdo a ser transmitida.

- Acionar "'Saida de dados'"

- Acionar "'Inicio"".
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15.4 - Recepcao de dados

- Acionar "Menu Select"'.

- Acionar "'Servigos"'

- Selecionar tipo 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.
- Acionar ""Selecdo de programa''.

OBS: se a op¢do "Alterar liberagdo'' ndo for acionada o programa ndo poderd ser executado.

17 - Executar teste de programa com avanco 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 (MODQO2)

- Selecionar programa a ser testado.
- Acionar "Machine"".

- Acionar "Auto".

- Acionar ""Pesquisa de bloco"

- Acionar "Indicador de pesquisa''.
- Digitar 3 (""CADEIA").

- Acionar "Input".

- Digitar M30.

- Acionar "Input".

- Acionar "Cdlculo de contorno''.
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19 - Executar teste grafico de programa

- Selecionar programa a ser testado.

- Acionar "Machine"".

- Acionar "Auto"".

- Acionar "Influéncia de programa''.

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

- Acionar "'Select" .

- Posicionar o cursor em "DRY:- AVANCO MARCHA".

- Acionar "'Select" .

- Acionar "OK"'.

- Acionar "Menu Select"'.

- Acionar ""Simulagcdo 3D"'.

- Acionar ""Detalhes"".

- Acionar ""Ajustes"".

- Preencher os campos X, Y e Z dos vértices 1 e 2 (conforme figura 3 e exemplos 1 € 2).

- Acionar ""Voltar".

- Escolher entre as telas de simulagdo ""Vista de cima'' (para visualizar a vista de cima da
peca), ""Vista em trés planos'' (para visualizar, separadamente, as trés vistas da peca) e
"Vista tridimensional'' (para visualizar a pecaem 3D). - conforme figura 1.

- Acionar ""Cycle Start'".

OBSERVACOES:

1) A telaparasimulacao "Vista tridimensional' nao mostra a ferramenta se deslocando
napeca. Porisso se desejar simular com essa tela, deve-se sempre atualizar a padgina para que
asimulagdo sejamelhor aproveitada. Para atualizar deve-se:

- Acionar ""Detalhes"".
- Acionar "Atualizar".

2) Para visualizar a pecaem 3D e em corte, deve-se:

- Ap6s a simulacdo, acionar "'Vista tridimensional'' (aparecerd a peca em 3D).

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

- Acionar ""Detalhes"".

- Posicionar com os cursores (para os eixos X e Y) e com as teclas ""Pageup'' e ""Page
down'' (para o eixo Z) no detalhe da peca a ser cortado.

- Acionar a tecla correspondente a peca em corte (figura 2)

Nota: Paradesativar a visualizacdo em corte deve-se acionar a tecla correspondente a
pecaem corte (figura?2)

3) Para simular novamente deve-se:
- Acionar "Apagar imagem"'.
- Acionar ""Cycle Start'".

4) Para ampliar oureduzir um detalhe deve-se:
- Posicionar o cursor no detalhe a ser ampliado ou reduzido.

- Acionar ""Zoom +' ou ""Zoom -"'.

5) Para sair da simulacao grafica deve-se acionar atecla ""Cancelar'.
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Figura 1:
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Exemplo 1: especificacdo dos
vértices 1 e 2 com o zero pega no
local do vértice 1:

Vértice 1: Vértice 2:

X = 0.000 X = 30.000
Y = 0.000 Y = 20.000
Z = 0.000 Z =-10.000

Exemplo 2: especificacdo dos
vértices 1 e 2 com o zero pec¢a no
centro damesma:

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 - Referenciar ferramentas

20.1 - Referenciamento de ferramentas feito na maquina

Este processo € utilizado para fazer o referenciamento de ferramentas na propria mdquina.

Paraisso o operador devera tocar a ferramenta na superficie da peca e fazer com que o comando mecga
adistanciado ponto "zero-maquina" até o ponto de referéncia tocado.

Oreferenciamento € feito a partir do seguinte procedimento:

- Atravésde ""Jog'' tocar aferramentanasuperficie dapeca(em - %%
"Z'"). FJ

- Acionar "Menu Select''. i

- Acionar ""Pardmetros"'. /

- Acionar ""Correcdo Ferram''. !

- Ativar aferramenta desejada através da funcao (No. T + ou No. L_ -

T-).

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

- Posicionar o cursor no campo em ""Compr. 1"'.

- Acionar ""Determ. correcdo".

-Com atecla ""Select', selecionar eixo ""Z"".

- No campo ""Valor ref."" digitar "0" . i

- Acionar "Input". A

- Acionar "OK"'. iy /’;;?/;; L

-No campo ""Raio"’, entrar com o valor do raio da ferramenta. 77 ;5,5,55#// Z

- Acionar "Input".

B
-

Comprimento

-
=il

OBSERVACOES:

1) O procedimento acima € utilizado parareferenciar ferramentas a trabalhar com compensagao de
raio no plano XY (G17). Caso seja necessdrio trabalhar com ferramentas de ponta esférica e com
compensacao de raio nos planos XZ (G18) ou YZ (G19), deve-se fazer o procedimento acima com as
seguintes modificacoes:

1.1) Ao invés de posicionar o cursor em "'Compr. 1", deve-se posicionarem ""Compr. 2", caso o
plano de trabalho seja G19 (YZ), ouem ""Compr. 3", caso o plano de trabalho seja G18 (XZ).

1.2) Aoinvésdedigitar "0" nocampo ""Valorref.", deve-se digitar o valor doraio da ferramenta (sem
sinal).

2) Com o procedimento acimando hd necessidade de fazer o "zero-pega" no eixo "Z". Porisso, antes
dereferenciar as ferramentas, deve-se apagar os dados contidos no campo "Z" das paginas de ""Deslocam.
Pto. Zero' (G54 a G57).
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20.2 - Referenciamento de ferramentas feito fora da maquina

Este processo € utilizado quando amedig¢ao da ferramenta € feito num dispositivo externo. Comisso,
oreferenciamento das ferramentas é feito apenas carregando o valor do comprimento delas na pagina de

correcdo de ferramentas.
Para carregar os comprimentos deve-se:

- Acionar "Menu Select''.
- Acionar ""Parametro’".

- Acionar ""Correcdo Ferram''.
- Ativar a ferramenta desejada através da funcao ( No. T + ou No. T-).

- Ativar o corretor (gume) desejado através da funcao ( No. D + ou No. D-).
- Entrar com o valor do comprimento no campo "Compr 1" .

- Acionar "Input''.
- Entrar com o valor do raio da ferramenta no campo ""Raio"'. Exemplo: 10

- Acionar "Input''.

i = mm—
- —'—'_'__-
ﬁ——"""_—F
-l
i
=2
Pl
1 |
1 ! i
‘.
|'I___.__-I||
??} s
=
%)
E
Ko
(=9
£
(=]
Q

OBSERVACOES:
1) Os valores dos comprimentos deverdo ser colocados sem sinal.
2) O procedimento acima € utilizado parareferenciar ferramentas a trabalhar com compensagao de

raio no plano XY (G17). Caso seja necessdrio trabalhar com ferramentas de ponta esférica e com
compensacao deraionos planos XZ (G18) ou YZ(G19), deve-se subtrair o valor doraio damesma do valor
de seu comprimento e colocar esse valor como sendo o de referenciamento.

Exemplo: Comprimento=125mm

Raio =10 mm
Valordereferenciamento=125-10= 115 mm, portanto Compr. 2 ou Compr 3. =115

3) Apdsinformar os comprimentos de todas as ferramentas, deve-se fazer o "zero pega' noeixo "Z",

conforme o capitulo21.3 ouo21.4 deste manual.
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21 - Zerar peca (G54 A G57)

21.1 - Eixo “X” e “Y” (no vértice da peca)

- Através do movimento manual encostar a ferramenta na lateral da pe¢a, no eixo X ou Y (conforme
figuras abaixo).
- Acionar ""Menu Select"'.
- Acionar ""Parametros"'.
- Acionar ""Deslocam. Pto. Zero''.
- Selecionar corretor (G54 a G57) desejado através das teclas ""Desl. zero +'' ou ""Desl. zero -"'.
- 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 posicionamento da ferramenta conforme as figuras abaixo citados
considerar "'+ Raio"'.
- Acionar "OK"'.

- Acionar ""Armazenar"'.
- Repetir os mesmos procedimentos para zerar o outro eixo.
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21.2 - Eixo “X” e “Y” (no centro da peca)

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

as figuras 1 e 2 abaixo).
- Acionar "Menu Select''.
- Acionar ""Parametros"''.

- Acionar ""Deslocam. Pto. Zero"'.
- Selecionar o corretor desejado (G54 a G57) através das teclas ""Desl. zero +'' ou ""Desl. zero -"'.

- Posicionar o cursor no eixo desejado X" ou ""Y"".

- Acionar ""Transfer. posicdo''.
- Através do movimento manual encostar a ferramenta na lateral oposta da peca, no eixo X ou Y

(conforme figuras 3 e 4 abaixo).
- Acionar "MDA"".
- Acionar "Machine'".
- Acionar ""Reset"'.

- Acionar ""Apagar prog. MDA"'.
- Entrar com o corretor que foi zerado acima. Exemplo: G54.

- Acionar ""Cycle start''.

- Acionar "MCS/WCS'" (para visualizar as posi¢des com 0 zero pega ativo)
- Anotar o valor contido no eixo que sendo zerado. Exemplo: 200.

- Acionar "Menu Select''.
- Acionar "Parametros"'’.

- Acionar ""Deslocam. Pto. Zero"'.
- Selecionar o corretor desejado (G54 a G57) através das teclas ""Desl. zero +'' ou ""Desl. zero -"'.

- Posicionar o cursor no eixo desejado ""X" ou "'Y"".

- Acionar "Determin. DPZ"'.
- Selecionar ferramenta desejada.

Exemplo: Tn.°1,2,3...

- Posicionar cursor em "Offset"’
- Selecionar "'+ offset' ou "- offset'' utilizando a tecla ""Select"'.
OBS: Considerando que os posicionamentos da ferramenta foram feitos conforme as figuras

abaixo citados, deve-se considerar "'~ offset'".

- Digitar metade do valor anotado. Exemplo: se o valor anotado era 200, deve-se digitar 100.

- Acionar "Input".
- Acionar "OK"'.
- Acionar "Armazenar''.

- Repetir os mesmos procedimentos para zerar o outro eixo.

10
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21.3 - Eixo “Z” (na superficie da peca)
(Para zeramento da ferramenta feito fora da maquina)

COMPRIMENTO

D
$

N
N

- Através do movimento manual encostar a ferramenta na face da peca, no eixo Z (conforme figura
acima).
- Acionar ""Menu Select''.
- Acionar ""Pardmetros"'.
- Acionar ""Deslocam. Pto. Zero"'.
- Selecionar corretor (G54 a 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)

!

! o

I =

FRESA Z

| =

, &

1 -

| =

. o

[ 4]

o o
;é/ _ PEGA %/ &
- .-"’-’/--/ // -8

- Através do movimento manual encostar a ferramenta na face da peca, no eixo Z (conforme figura
acima).
- Acionar "Menu Select''.
- Acionar ""Pardmetros"'.
- Acionar ""Deslocam. Pto. Zero"'.
- Selecionar corretor (G54 a 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 a tecla '"Select"'.
- Selecionar "'- Offset'" utilizando a tecla ""Select ..
- Digitar o valor do offset (altura da peca)
- Acionar "Input''.
- Acionar "OK"".
- Acionar ""Armazenar''.
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22 - Executar teste de programa (DRY RUN)

- Selecionar programa a ser testado.

- Acionar "Machine'".

- Acionar "Auto".

- Acionar "Influéncia de programa''.

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

- Acionar "OK"'..

- Acionar ""Reset"'.

- Acionar ""Cycle Start'".

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".

- Enviar programa via periférico.

- Acionar ""Cycle Start'".

23.1.1- Alguns parametro recomendados para execucao ON-LINE

- Interface =>COM1

- Protocolo => RTS/CTS

- Taxa de bauds => 9600 (ou superior)

- Bits de parada =>1

- Paridade => NENHUMA

- Bits de dados =>7

- Xon (HEX) =>11

- Xoff (HEX) =>13

-Fimdatransmissao => la Formatacao de cartdo perfurado

24 - Abortar execucao do programa

- Acionar ""Cycle Stop''.
- Acionar ""Reset"".
- Através do movimento manual deslocar eixos para uma posi¢ao segura.
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25 - Reinicio do programa

25.1 - Pela ferramenta 1° caso

- Acionar "Machine"".

Verificar se o programa esté carregado confirmando o nome do arquivo na parte superior da tela.

Exemplo:\MPF.DIR\PECA1.MPF

- Acionar "Auto"".

- Acionar ""Pesquisa de bloco"".

- Acionar ""Posigdo de pesquisa''.

- Posicionar cursor no n.° da ferramenta desejada.
Exemplo: 703

- Acionar ""Sem cdlculo'.

- Acionar ""Cycle Start'".

- Serd mostrado uma mensagem para continuar.

- Acionar ""Cycle Start'".

25.2 - Pela ferramenta 2° caso

- Acionar "Machine"".

Verificar se o programa esté carregado confirmando o nome do arquivo na parte superior da tela.

Exemplo:\MPF.DIR\PECA1.MPF

- Acionar "Auto".

- Acionar ""Pesquisa de bloco"".

- Acionar "Indicador de pesquisa''.

- Digitar 3 ("CADEIA")

- Acionar "Input"

- Digitar on.° da ferramenta desejada.
Exemplo: TO3

- Acionar "Input"

- Acionar ""Sem cdlculo'.

- Acionar ""Cycle Start'".

- Serd mostrado uma mensagem para continuar.

- Acionar ""Cycle Start'".

25.3 - No meio da operacio

- Executar um programa em automatico.

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

- Acionar ""Jog".

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

- Manter pressionada a tecla + ou - para afastar a ferramenta da peca de acordo com a operacao.

- Neste ponto pode-se, desligar eixo arvore ("'Spindle Stop'"), limpar a peca, trocar uma pastilha
(casonecessario).

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

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

- Manter pressionara a tecla+ ou -, para aproximar a ferramenta da peca (observar display).

- Acionar "Auto"".

- Acionar ""Cycle Start'".
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26 - Desligar maquina

- Acionar MAQUINA.

- Ativar (pressionar) botdo de emergéncia.

- Desligar chave geral.

106

R 94860 B - Manual de Programacao e Operacao - SIEMENS 810D




