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PROGRAMACAO

1 - Apresentacao

Este manual foi elaborado para fun¢gdes basicas do comando, visando a simplicidade de
programacgao e operacgao, para informacées complementares consultar manuais originais do

comando.

Maguina a comando numérico é aquela que possui um equipamento eletro-eletrénico, aqui trate
como comando, o qual possibilitaa mesma a execu¢do de uma sequéncia automatica de atividades.

Para efetuar uma usinagem de pecas através de uma maquina ferr@@hEhtdevemos tomar
comoreferénciadoisitens:

1- Deve-se elaborarum programade um desenho da peca, através de comandos interprete
peloCNC. Esses comandos estao descritos neste manual na parte de programacao.

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

2 - Antes de programar é necessario...

- Estudo do desenho da peca, bruta e acabada.
Hé necessidade de uma anélise sobre a viabilidade de execucdo da pegca em conta as dimer
exigidas quantidade de material a ser removido, ferramental necessario, fixacdo do material, etc.

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

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

- Conhecer os parametros fisicos da maquina e sua programagao

E preciso conhecer todos os recursos de programacéo disponiveis e a capacidade de remog?
cavacos, bem como, rotacdo maxima e numero de ferramentas, visando minimizar tempos de program;
e operacao.

- Definicdo dos parametros de Corte.
Em funcédo do material a ser usinado, buscar juntos ao fabricante de ferramentas, os dados de co
avanco, rotacao 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 €
organizados de acordo com diferentes critérios.

Os programas e arquivos sao armazenados em diferentes diretdrios, ou seja, pastas onde seréo
armazenados de acordo com a funcao ou caracteristicas.

Exemplos de diretorios:

- subprogramas

- programas

- pecas

- comentarios

- ciclos padréao

- ciclos de usuario

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 extensodes:

- .MPF  -programa principal

- .SPF  -subprograma

- . TEA -dadosde maquina

- .SEA -dadosde setting

- .TOA -correcdesdaferramenta

- .UFR  -deslocamentos do ponto zero

- .INI - arquivos de inicializagéo

-.COM -comentério

- .DEF  -definicdo paradados globais

Para armazenarmos os arquivos de program@bsl@gmaquina), viS232(comunicacéo serial),
devemos endereca-los para os diretérios correspondentes de acordo com o tipo de arquivo a ser
armazenado.

Abaixo temos os caminhos para efetuarmos a comunicagao.

MEM ORIA DA MAQUINA
/| N_WKS_DIR | N_MPF_DIR /| N_SPF_DIR | N_CUS_DIR | N_CST_DIR

para armazenar
ciclos padréo

Sintaxe de cabecalho para armazenamento de programa:

% N_(nome do programa)(tipo de extenséo de acordo com tipo de arquivo)
;$PATH=(endereco correspondente, vide grafico acima)
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4 - Sistema de coordenadas

7 . =+
Para que a maquina possa trabalhar com as Z
posicOes especificadas, estas tém que ser declaradas i
em um sistema de referéncia, que corresponde aos
sentidos dos movimentos dos carros (eXps5,2), X
utiliza-se para este fim o sistema de coordenadas/™™ Y+
cartesianas.

O sistema de coordenadas da maquina é formado
por todos 0s eixos existentes fisicamente na maquina.

A posicao do sistema de coordenadas em relacéoY = X+
amaquina depende do tipo de maquina. As direcbes
dos eixos seguem a chamada “regra da mao direita” Y

+X
or Quando estamos diante da maquina o dedo

4.1 - Coordenadas absolutas '

0 polegar a direcax+
( . o dedo indicador a direc&6r
o dedo médio a direc&or

No modo de programagao em absoluto gg

posicdes dos eixos sdo medidas da posicao zgro
atual (zero peca) estabelecido. Com vista ap
movimento da ferramenta isto significa:

<
- A dimenséao absoluta descreve a posig‘ﬁo
paraaqual aferramentadeveir.

r2

35

20

Exemplo:

P3

meédio representa o eixo da ferramenta, entdo temos

20

PT1 20 35

50

PT2 50 60 B

il

PT3 70 20 -
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4.2 - Coordenadas incrementais

No modo de programacdo em
incremental as posi¢cdes dos eixos sao medidas -
a partir da posi¢cao anteriormente estabelecida.
Com vista ao movimento da ferramentaisto

P2

significa:
v P1
_ _ 3 -+
- A dimensado incremental descreve a 1o
distancia as ser percorrida pela ferramentaa y P3
partir da posicéo atual da mesma ' *
o
Exemplo: L2 S X
X Y | 20 30 20 |
PT1 20 35| em relacdo do zero
PT2 30 25| emrelagéo do P11l
PT3 20 -40| em relacdo do Pt2

4.3 - Coordenadas polares

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

O ponto, a partir do qual sai a cotacao

chama-se Pélo (centro dos raios).
Exemplo: &
& :
ANGULO | RAIO s ]
PT1 300 100
PT2 75° 60
Pdlo X=15 Y=30
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5 - Funcédo: D, S, T, M6/TROCA

Aplicacdo: Selecdo do numero e corretor de
ferramenta e rotacao eixo arvore

Através da programacao do ender&to (na
linha Discovery pode ser programadas até 22 ou 30
ferramentas, dependendo do tipo do trocackbandard
oucomATC, respectivamente) ocorre umatroca diretz
daferramenta ou a sele¢c&o da posi¢cdo no magazine (
maquina.

Para liberar a troca da ferramenta deve-se
programar a funca®6/TROCA junto com a fungao
“T” quando necessario.

Auma ferramenta podem ser atribuidos corretores de ferrameht8; geogramando um endereco
“D” correspondente.

Trocador de ferramentas standard

Para ativar a rotacdo do eixo arvdR®M) deve-se programar a fun¢&' seguida do valor da
rotacao desejada.

Exemplo:

TO1 (chamaaferramentan.®1)

M6 (habilitaatroca)

D01 (ativa o corretor de alturan.® 1)

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

Aplicacdo: Eliminar execucdo de blocos, nimero sequiencial de blocos, mensagem ao
operador e comentario de auxilio.

Utilizamos a funcao barrd Y quando for necessario inibir a execucao de blocos no programa, sen
alterar a programacao.

Se abarra (/) for digitada na frente de alguns blocos, estes serao ignorados pelo comando, de
gue o operador tenha selecionado a opg&®IR BLOCOS , caso aop¢ado nao seja acionada os blocos
serdo executados normalmente.

Exemplos:

N10 _ (bloco executado)
IN20 _ (bloco eliminado)
N30 (bloco executado)
IN4O __ (bloco eliminado)
IN50 _ (bloco eliminado)
IN60 _ (bloco eliminado)
N70 _ (bloco executado)
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A funcéoN tem por finalidade a numeracao sequencial dos blocos de programacao, 0 seu uso é
opcional dentro da programacéao, ou seja, sua programacao € facultativa podendo ou ndo ser utilizada.

Exemplos:
N10
N20
N30
N4O
NS5O
N6O
N70

Durante a edi¢cdo do programa pode haver a necessidade de inserir comentéarios para auxiliar o
operador, este comentario seraignorado pelo comando.
No inicio de um comentério deve-se colocar o cargcteto e virgula(;)

Exemplos:
;PECA_TESTE
N30 T02; FRESA DE FACEAR

N100 M30; FIM DE PROGRAMA

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

Uma mensagem pode ser gerada programando a fM&&¢‘mensagem desejada’$endo que
o limite de caracteres para a mensagem é de 124 caracteres.

Para cancelarmos uma mensagem programamos a M&Ea(™").

Exemplos:

N10 MSG (“DESBASTANDO PERFIL EXTERNQO") ;ativa mensagem
N___

N100 MSG (*”) ;desativa mensagem
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7 - Funcdes preparatorias

7.1 - Funcao: G90

Aplicagcao: Programacéo em coordenadas absolutas

Estafungdo prepara a maquina para executar operacdes em coordenadas absolutas tendo urmr
origem pré-fixada para a programacao.

A funcdoG90é modal.

Sintaxe:

G90(modal) ou

X=AC(...) Y=AC(...) Z=AC(...jJn&do modal)
7.2 - Funcao: G91

Aplicagao: Programacgao em coordenadas incrementais

Esta funcéo preparaa maquina para executar operacdes em coordenadas incrementais. Assim, 1
as medidas sao feitas através da distancia a se deslocar.

A funcdoG91é modal.

Sintaxe:

G91(modal) ou

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

Aplicacéo: Sistema de unidade polegadas

Um blocoG70 no inicio do programa instrui o controle para usar valores em polegadas par
movimentos dos eixos, avanc¢os, planos de rapido e corregdes.

A funcdoG70é modal.

Sintaxe:
G70

7.4 - Funcgao: G71

Aplicacao: Sistema de unidade milimetro

Um blocoG71noinicio do programareferéncia unidades métricas para todos os movimentos dc
eixos, avancos, plano de rapidos e corregdes.

A funcdoG71é modal.

Sintaxe:
G71
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7.5 - Funcao: G94

Aplicagao: Programacao de avanco em mm/min ou polegadas/min

Avelocidade de avanco € declarada com a fufi€éao
A funcdoG94¢é modal, e é ativada automaticamente ao ligarmos a maquina.

Sintaxe:
G94

7.6 - Funcao: G95

Aplicacao: Programacé&o de avan¢co em mm/rotagao ou polegadas/rotagao

Avelocidade de avanco é declarada com a futi€¢aasta funcéo € normalmente utilizada em centros
de torneamento.

A funcdoG95é modal

Sintaxe:
G95

7.7 - Funcao: G54 a G57

Aplicagéo: Sistema de coordenadas de trabalho (zero
peca)

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

Este sistema pode ser estabelecido por uma das q
funcdes entr&54aG57.

Os valores para referenciamento devem ser inseridc
pagina de Zero Peca.

Sintaxe:
G54a
G57

7.8 - Funcao: G500,G53, SUPA

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

A funcdoG500tem por finalidade cancelar o zero peca (fungg®4 aG57), deixando como
referéncia paratrabalho o zero maquina. Esta funcdo € modal. SGEHE:

As funcbess53eSUPAtem por finalidade, cancelar o zero peca para podermos programar um
movimento em relacdo ao zero maquina. Estas fun¢des ndo sdo modais, ou seja, sdo valida apenas para
bloco atual.

Exemplo:G53 GO Z(...) DQZ = valor da altura de troca, DO = desativa corretor de ferramenta).
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7.9 - Funcao: G17, G18 ,G19

Aplicacéo: Seleciona plano de trabalho

Asfungbe$517,G18eG19permitem selecionar o plano
no qual se pretende executar interpolagéo circular (incluindo |
arcodeinterpolacao helicoidal e/ou uma compensacao de |
daferramenta.

As funcdes de selecao de plano de trabalho s&o mod

Sintaxe:

G17 sendo plano de trabalho XY
G18 sendo plano de trabalho XZ
G19 sendo planode trabalhoYZ

OBS: O plano G17 é o mais utilizado para gerar perfis e porisso sera utilizado como padréo ne:
manual. Porém, como em alguns casos é necessario trabalhar nos demais planos, o capitulo 14 dara m:
detalhes sobre eles.

7.10 - Funcado: G60

Aplicacdo: Posicionamento exato

AfuncaoG60¢ utilizada para executar movimentos exatos, como, por exemplo, cantos vivos. Cot
isso, a cada movimento executado, 0 comando gera uma pequena parada dos eixos envolvidos ne
movimentos.

Estafuncao é defalt, modal e cancela afuncdo G64.

7.11 - Funcao: G64

Aplicacao: Controle continuo da trajetoria

AfuncaoG64é utilizado para que o comando possa ler alguns blocos a frente ("Look ahead") e, sen
assim, possa fazer os movimentos de forma continua, sem parar 0s eixos entre um bloco e outro.
Estafuncdo € modal e cancela afungédo G60.

7.12 - Funcéo: GO
Aplicacao: Movimento rapido

Os movimentos rapidos sdo utilizados para o posicionamento rapido da ferramenta, para contor
a pecaou para aproximar-se de pontos da troca de ferramenta.

Essafuncédo ndo € apropriada para a usinagem de pecas.

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

A funcdoGO0 é modal.

Sintaxe:
GO X(...) Y(...) Z(...)
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7.13 - Funcéo: G1
Aplicacéo: Interpolacao linear

Os eixos sao movidos em avango programado, especificado pel&letpara uma certa posicao
com referéncia ao zero programado, ou ainda a uma distancia incremental partindo da posicao atual, de
acordo com a fun¢d@900uG91 previamente estabelecida.

A funcadoG1é modal.

Sintaxe:
G1 X(...) Y(...) Z(...).F(...)
Exemplo: --L$ I | I -
T |
GO0 X0 YO0 z0 GO0 X0 YO0 Z0
G1 Z-7 F300 G1 Z-7 F300 v
G1 X10 Y10 X10 Y10 56 20 o
G1 X80 Y10 ou X80
G1 X100 Y40 X100 Y40
G1 X80 Y70 X80 Y70
G1 X60 Y70 X60 9
G1 X10 Y40 X10 Y40 2 3
G1 X10Y10 Y10
GO X0 YO GO X0 YO 44 x
Lo,
E{i]
B
7.14 - Funcdes: CHF/CHR, RNIRNDM
Aplicagéo: Chanframento, Arredondamento de cantos.
Para chanfrar cantos insere-se entre os movimentos lin¢-
e/ou movimentos circulares a fung@dF ouCHR junto com os CHA,
valores do chanfro ou segmento. oy,
e
G
Sintaxe: ===
CHF=(...) ou Cchanfra (N
= \G’
CHR=(...) N
X . .
Exemplo: Biszetriz
G1 X50 Y30 F100 CHR=5 l_.f
G1 X100 Y20 F.ex. G18:
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Para arredondar cantos, insere-se entre os movimentos lineares
e/ou movimentos circulares a fun¢@dD, acompanhado do valor
doraio a ser gerado tangente aos segmentos.

Arredondamento

Sintaxe:
RND=(...)

Exemplo:
G1 X50 Y30 F100 RND=10
G1 X100 Y20

Nafiguraaoladotemos um exemplo de arredondamento de
umlinharetae um circulo.

Exemplo:
G1 X(...) Y(...) F(...) RND=(...)
G3 X(...) Y(...) I(...) I(...)

P.oex. G18:

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

Sintaxe:
RNDM=(...) valordoraio a ser gerado.

Para desligarmos a funcao de arredondamento modal deve-se programar R NDIy&D.

7.15 - Funcao: G2, G3
Aplicacéo: Interpolacéo circular

Através das funcdes pode-se gerar arcos nos sentidos l@2amicanti-horarids3.

Ainterpolacao circular permite produzir circulos inteiros ou arcos de circulo. Em casos de interpolac.
circular para programarmos o avanco é aconselhavel utilizarmos as fiGDER. para que o avancgo fique
constante natrajetéria de centro da fresa quando trajetoria de curvas ext€rRE\ @ara que o avango
figue constante natrajetoria de centro da fresa quando trajetoria de curvas internas.

Sintaxe:
G2/G3 X(...) Y(...) Z(...) I(...) 3(...) K(.ou
G2/G3 X(...) Y(...) Z(...) CR=(...)

XY, Z ponto final da interpolacao
I centro dainterpolagdo no eixo X

J centro dainterpolacdo noeixo Y
K centro dainterpolagao no eixo Z
CR= valor doraio do circulo

(+angulo inferior ou igual a 18G°ngulo superior a 180°)
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f
\
N

¥ —
LI N — _ _

- 115

M 133 .
GO X133 Y44.48 Z5
G1 zZ-5 F300
G2 X115Y113.3 1-43 J25.52 ponto final, centro em dimenséo
ou incremental.
G2 X115Y113.3 CR=-50 ponto final, raio do circulo
ou

G2 X115 Y113.3 I=AC(90) J=AC(70) pontofinal, centroemdimensao

absoluto

GO Z5

yJ
X
o
Lk
:ijf?é%%////////}r'//
L Y
GO0 X45 Y60 Z5
G1 Z-5 F300
G2 X20 Y3510 J-25 ponto final, centroem -
ou dimensao incremental o
G2 X20 Y35 CR=-25 pontofinal, raiodocirculo
ou
G2 X20 Y35 ponto final, centroem
|I=AC(45) J=AC(35) dimens&o absoluto o
GO z5
L G ).(_
[, 20 25

14
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7.15.1 - Fungao: TURN

Aplicacéao: Interpolacéo helicoidal

Ainterpolacéo helicoidal permite, por exemplo, produzir roge=s
ou ranhuras de lubrificacao.

Nainterpolacéo helicoidal sdo executados dois moviment
forma sobreposto e paralela.

- um movimento circular plano
- um movimento linear vertical

O movimento circular é executado nos eixos especificado
declaragao do plano de trabalho.

Exemplo: plano de traball®17, eixos para a interpolacé
circularXey.

O movimento linear vertical no exemplo acima sera executado
pelo eixaZ.

Sequéncia de movimentos:

1- Posicionar na posicéo de partida, descontado o raio da
ferramenta (coordenadainicial)

2- Com TURN= executar os circulos inteiros

1|,-,.1“-:ir|:.irltleirnzr programados_

//—_\ L 4 2 Z:: ::::: 3- Se necessario ir para o ponto final do circulo, através de

* uma rotacao parcial.

4- Executar os itens 2 e 3 para repetir os passes

posigio de partida

ponto final
[rotagio parcial | Sintaxe:
posigio de desting '
G2/G3 X(...) Y(...) Z(...) I(...) I(...) TURN=(...)
G2/G3 X(...) Y(...) Z(...) I=AC(...) J=AC(...) TURN=(...)
X, Y coordenada final de um ciclo (umainterpolagao)
Z profundidade final da interpolacéo
[, J coordenadas do centro dainterpolagao (incremental)
I=AC(...) J=AC(...) coordenadas do centro da interpolac¢éo (absoluta)
TURN= nameros 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 @

G17 I
GO X60 Y40 Z3 LY

G1 Z0 F50

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

GO 710

M30

-M&0 X 4

40

7.16 - Funcao: G111
Aplicacéo: Interpolacéo Polar

As coordenadas podem ser programadas através de coordenadas polares (Raio, Angulo).O pélo
(centro do arco) é declarado através da fu@Eblcom coordenadas cartesianas.

Sintaxe:

G111 X(...) Y(...XYonde os valores de X e Y representam o pélo (centro))
GO0/G1 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:

GO0 X0 YO0 Z10

G111 X15 Y30Determinacao do pdl
GO AP=30 RP=100fo0nto P1

G1 Z-5 F300

GO0 Z10

GO0 AP= 75 RP=60Ponto P2

G1 Z-5 F300

G0z10

30

L R

L,
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Exemplo 2:

GO X0 YO 710

G111 X43 Y38 e
GO AP=18 RP=30
G1 Z-5 F300

GO Z10

GO AP=90 RP=30
G1 Z-5 F300

GO Z10

GO AP=162 RP=30
G1 Z-5 F300

GO Z10

GO AP=234 RP=30
G1 Z-5 F300

GO Z10

GO AP=306 RP=30
G1 Z-5 F300

GO Z10

7.17 - Funcao: G40, G41, G42
Aplicacédo: Compensacao de raio da ferramenta

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

Explicagdo dos comandos:

G40 desligar acompensacao de raio da ferramenta
G41ligaracompensacao de raio da ferramenta, quando a mesmatrabalha a esquerda do perf
G42 ligar acompensacao de raio da ferramenta, quando a mesma trabalha a direita do perfil

Com a funcdo de compensacio ativa, o0 comando c¢ EQUIDISTANTE
automaticamente 0s respectivos percursos equidistant i
ferramenta.

|
|
Para o calculo dos percursos da ferramenta o com |
necessita das seguintes informacd€s.° da ferramenta)2(n.° |
do corretor). |
|

|

|

Paraligar ou desligar a compensacéo de raio daferral
G40, G41 ou G42 tem de se programar um comando
posicionamento co®@0ouG1, com movimento de pelo menos
eixo (preferencialmente os dois). L _ ’. _
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Exemplo paraligar/desligar acompensacéao:

\I

'R

*,

NN

o
'L

comecao &m

G17 G71 G90 G94
T01

M6

G54 D01

S2000 M3

GO X25 Y25 710

e

o
comecao am Y

LEP_ —

G41 ou G42
G1 X50 Y50 F300

G40
GO X25 Y25
Z10

Exemplos:

Programacéao pela esquerda.

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110. DO
T01

M6

G54 D01

S2000 M3

GO X10. Y10. Z10.
G1 Z-7 F200

G41

G1 X20 Y20 F500
Y40

X40 Y70

X80 Y50

Y20

X20

G40

GO X10 Y10

Z10

G53 GO Z-110 DO M5
M30

M30

r—
e
¥

b Y

40

ED

a0

18
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Programacao peladireita. L$z

L

G17 G71 G90 G94 J 1 !
G53 GO Z-110 DO

TO1

M6 LY
G54 D01
S2000 M3 . 55 _
GO X0 YO 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
G1 Y50 s
X10 1S
Y10 30

G40 - 25 -

L

GO X0 YO

Z10

G53 GO Z-110 DO M5
M30

7.18 - Funcao: G4

Aplicacdo: Tempo de permanéncia

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

Sintaxe:
G4 F valores programados em segundos
G4 S valores programados em n.° de rotacdes
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8 - Subprograma

Por principio, um subprograma € construido da me
maneira que um programade pecas e compdem-se de bloc(
comandos de movimentos. Nao ha diferenca entre o prog
principal e o subprograma, o subprograma contém seqiiéng
operacgdes de trabalho que devem ser executadas varias

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

A estrutura do subprograma é idéntica a do progrg..

principal, somente dois itens os diferenciam:

- 0S subprogramas sao terminados com a fulM&Dd - fim de subprograma enquanto os
programas séo terminados pela fungB® - fim de programa.

- como 0 comando trata 0s programas e subprogramas como arquivos, para diferencia-los sdo dados
extensodes diferentedMPF - para programasSPF- para subprogramas.

Para poder escolher um certo subprograma entre varios subprogramas, atribui-se a este um nome, que
deve seguir as seguintes restrigoes.

- 0Ss primeiros dois caracteres devem ser letras, os demais podem ser numeros. Com excegao se
trabalharmos com chamada de subprogramas através do eritlérego qual o nome pode ser
apenas valores numéricos inteiros precedidos com dllétra

- utilizar no maximo 31 caracteres

- nao utilizar caracteres se separacgéo (,-/"“")

OBS: as mesmas restricoes séo validas para nomes de programas principais.

Subprogramas podem ser chamados ndo s6 nc
programa principal, mas também num outro subprograma
comisso de um programa principal podem partir 11 chamada
de subprogramas.

No programa principal, chama-se o subprograma ou
com o endere¢cd e o numero do subprograma
correspondente, ou declarando o nome do subprograme
Parainformarmos o n.° de vezes que desejamos repetir poc
serinformado através do ender&gon.

Exemplo:

GO X10 Y10 z0 L120.SPF

L120

GO0 Z10 G1 X50. Y50. F50
M30 ' M17

chamada do perfill20.SPF, 1 vez

20
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Exemplo: 7
Programa princip&ERFIL.MPF L$

G17 G71 G90 G994 -

G53 GO Z-110 DO ’
TO1
M6

G54 D01 4Y
S2000 M3

GO X0 YO0 z10
G1 z0 F300 3
TRIANGULO P2

GO0 z10

G53 GO Z-110 DO M5
M30

T

[]¥;

Subprogram@RIANGULO.SPF
G91 G1 Z-2.5 F100

G90 G41 14
$
G1 X10 Y10 F200

1
Y60 1, co
Y30 X50 = =

X10 Y10
G40 No exemplo o programa princiggERFIL.MPF chamou e executou

GO X0 YO o subprogram&RIANGULO.SPF 2 vezes, para que a profundidade
M17 de -5 mm possa ser atingida.

30

| ]

9 - REPEAT, LABEL
Aplicacdo: Repeticdo de uma secédo do programa

Ao contrario datécnica do subprograma, onde devemos fazer um programa auxiliar, pode-se ge
uma subrotina para repetir trechos que ja estdo definidos no proprio programa.

LABEL palavra de enderecamento para marcar o inicio e fim do desvio, ou bloco a ser repetidc
REPEATBparametro de repeticdo de bloco, vem seguidadBEL_BLOCO e dafunca® que
determina o niamero de repeticoe)s (
REPEAT parametro de repeticdo, vem seguidoABEL_INICIO eLABEL_FIM edafuncao
P que determina o numero de repeticdes.

Sintaxe 1:
LABEL BLOCO:

I
REPEATB LABEL_BLOCO P=n

Sintaxe 2:
LABEL_INiCIO:

I
REPEATB LABEL_INICIO P=n
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Sintaxe 3:
LABEL_INiCIO:

I

I

I
LABEL_FIM:

I
REPEATB LABEL_INICIO LABEL_FIM P=n

Exemplo 1:

N10 POSICAO: GO X10 Y20 marcalabel_bloco = posicao
N20 G1Z-3 F200

N30 G1 X20 Y20

N40 G1 Z10

N50 REPEATB POSICAO P3 repete label_bloco posicao 3 vezes

Exemplo 2:

N10 GO X-10 Y-10

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

N30 G1 X0 YO

N40 X100

N50 Y100

N60 X0

N70 YO

N80 REPEAT APROFUNDAR P4 repetelabel_inicio até posicéo atual 4vezes

Exemplo 3:

N10 GO X0 YO

N20 INiCIO: G91 G1 X50 F100 marcalabel_inicio=inicio

N30 Y50

N40 X-50

N50 Y-50

N60 G90

N70 FINAL.: marcalabel_fin=final

N80 GO X100 Y100

N90 REPEAT INICIO FINAL P1 repetelabel_inicio até posicao atual 1 vez
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10 - GOTO

Aplicacdo: Desvio de programa

Quando ha necessidade de programar um desvio (um salto) do programa, para uma parte espec
do mesmo, utiliza-se afun¢c&®TO enderecando um label (enderec¢o) pré programado.

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

Exemplos:
GOTOF busca—- retorno:
G0X10. Y10.
busca: GOTOB retorn
G90 G17 G54
: Descricao:
GOTOF busca—— -ocomando ao ler afunc&®TOF buscasalta até o label
retorno: busca:;
- continuando a leitura o comando encontra a fuG§€ad60B
: retorno, saltando até o labedtorno: ;
GOTOF termino—"| - continuando a leitura o comando encontra a fuB€AbOF
busca:——— termino, saltando ao labé&rmino:, finalizando assim o

programa.

L {GOTOB retorno
termino:

M30
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11 - Parametros de calculo R

Estéo adisposica®d0 parametros de calculo Rom a seguinte classificacéo.

Sintaxe:
RO=__ a
R99=

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

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

R1=-10 atribui ao parametro R1 ovalor-10

R3 =25.4 atribuiao parametro R3 ovalor25.4

R6 = R1+R3 atribui ao para@metro R6 o valor 15.4 (-10+25.4)
R10 = R1*R3atribui ao parametro R10 o valor -254 (-10*25.4)

Exemplo:

G17 G71 G90 G94

G53 GO0 Z-110. DO

TO1 D
M6

G54 D01 S2000 M3
R1=50 ; medida A
R2=40 ; medida B
R3=10 ; medida C O
R4=15 ; medida D Y
R5=20 ; medida E

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

G53 G0 Z-110. DO M5
M30

Y
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12 - FuncOes frames

12.1 - Funcédo: TRANS, ATRANS

Aplicacdo: Deslocamento da origem de trabalho

A funcdo TRANS/ATRANS permite programar
deslocamentos da origem de trabalho para todos 0s €ixos
direcdo desejada, comisso é possivel trabalhar com ponto ;
alternativos, no caso de usinagem repetidas em posicoes difere
da peca

FuncdoTRANS XYZ é utilizada para deslocar a origem
do trabalho em relag&o ao zero p&¢st.
TRAMS

FuncAoATRANS XYZ é utilizada paradeslocar aorigem do
trabalho em relacéo a um frame ja programado.

Para cancelarmos um deslocamento deve-se programar a
funcdoTRANS sem a declaracao de variaveis, comisso cancelamos
gualquer frame programado.

Sintaxe:
TRANSX_ Y 4
|
I
I

[ —— Y

ATRANS
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Exemplo:

4
G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO
TO1

M6

G54 D01 L]
S2000 M3
TRANS X10 Y10
PERFIL P1

TRANS X50 Y10
PERFIL P1 '
TRANS X10 Y50
»

PERFIL P1

TRANS = <
G53 GO Z-110 DO M5 t va -
M30 10

50

50

12.2 - Funcao: ROT, AROT

Aplicacao: Rotacéo do sistema de coordenada de trabalho
A funcdoROT/AROT permite programar um angulo rotacdo para o sistema de coordenadas de

trabalho emrelacéo ao plano de trabalho selecionado. iy

Programando a funca@®OT RPL = , 0 sistema d
coordenadas € rotacionado em relagao ao zero peca G5:

programarmos uma segunda rotacdo em relacdo a um frame ja
programado devemos utilizar a fungg®OT RPL = .

Para cancelarmos umarotacdo deve-se programar a funcao
ROT semafuncao auxili&PL, comisso cancelamos qualquer
frame programado.

- Sintaxe:
ROTRPL=__
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Exemplo: LY

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO
To1

M6

G54 D01 .

S2000 M3 60

TRANS X20 Y10 ¥ 45

PERFIL P1 8 ¥
TRANS X20 Y40
Li¥
{vr ]
¥

AROT RPL=60
PERFIL P1 o
TRANS X55 Y35 <
AROT RPL=45

PERFIL P1 QI
TRANSOUROT I &
G53 G0 Z-110 DO M5

M30 20

X
"

55

12.3 - Funcgao: SCALE, ASCALE

Aplicacédo: Fator de escala

Afuncdo SCALE/ASCALE permite programar, paratodos os
eixos fatores de escala, comisso é possivel alterar o tamanho de um
pecajaprogramada.

Pode-se utilizar a fun¢c&CALE XYZ , para programarmos um
fator de escalaemrelacao ao zero (&84 ou a funcadSCALE
XYZ paraprogramarmos um fator de escala emrelagdo a um frame
japrogramado.

Para cancelarmos a funcéo escala devemos programar a funca
SCALE semdeclarar variaveis, comisso cancelamos qualquer frame
programado.

Sintaxe:
SCALEX Y
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Exemplo:

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO
TO1

M6

G54 D01

S2000 M3

TRANS X15 Y15
PERFIL P1
TRANS X43.5Y20
AROT RPL=35
ASCALE X0.5 Y0.5
PERFIL P1

20
il
=

TRANSUROTou SCALE

G53 GO Z-110 DO M5

M30

12.4 - Funcdo: MIRROR, AMIRROR

Aplicacao: Imagem espelho

MIARCH X
| ki

Um espelhamento com referéncia a um espelhament
frame ja programado deve utilizar a fung@dIRROR

XYZ.

Sintaxe:
MIRRORX__ Y

A funcAoMIRROR/AMIRROR permite espelhar o
perfil da peca nos eixos desejados.

O espelhamento é programado galegdo MIRROR
XYZ através de mudancas de direcao axiais no plano de trabalho.
O espelhamento pMIRROR tem como referéncia o ponto
zero peca&sha.

28
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v Com o fungéo de espelhamento ativa o comando muda
automaticamente os comandos de compensacao de raio de
ferramentaG41/G42 ou G42/G41, o mesmo se aplica ao

GOy g === ["———Kelm sentido da interpolacéao circulag/G3.

;/ | | I i Para cancelarmos a funcéo espelho devemos programar a
+ 14 funcAdMIRROR sem declarar variaveis, comisso cancelamos

""'-'u ﬂ"—‘ﬁ M qualquer frame programado.

Exemplo:

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO 2 1
TO1l
M6
G54 D01

S2000 M3 C; X
PERFIL P1
MIRROR X0
PERFIL P1 3 4
AMIRROR YO

PERFIL P1

MIRROR YO

PERFIL P1

MIRROR

G53 G0 Z-110 DO M5
M30

\
/

/
N

R 94860 B - Manual de Programacé&o e Operacédo - SIEMENS 81/( 29



@ ROMI®

13 - Ciclos

13.1 - CYCLES81
Aplicagao: Furagao simples

A ferramenta fura com arotagdo do eixo arvore e avancga os eixos até a profundidade programada.

Sintaxe:
CYCLES81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal dafuracao (absoluta)
DPR - profundidade dafuracao relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
Parameiros peom.
) Z :
» Gl
[I - e
) E
Plano de retr. |r’£*"1' E
Distansiasegura ¢ ) =
Planc deref, {
Vs — L. RTP
N QE) I <
’ o — RFP+501
f;fﬁ;; r —FRFP
ey -
: f /if;
e f_//’-’
A Profunt,
I de per.
-’.-“r/.f/-’ff(
IS DP=RFF-DPR
NOTAS:
Os dados de corte como avanco e rotacdo devem ser programados anteriormente em um bloco
separado.

Devemos programar apenas um valor para o final do furo, ou seja, ou programBiRbs o
(coordenada absoluta) oU@PR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacgéo ou receberem
valor zero (0).
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Exemplo: z
b
M- 7/
G17 G71 G90 G94 s | ; | /
G53 GO Z-110 DO - -
M6 !
G54 D01 -
$2500 M3
GO X25 Y25 Z10
F100 o
CYCLES1 (5,0,2,-25)
GO X50 Y50 ‘
CYCLE81(5,0,2,-25)
G53 GO Z-110 DO M5 o /
M30 * \
nl
¥ ) 3 Q §
= a5 =
- 5t

13.2 - CYCLES82
Aplicacao: Furacdo com tempo de permanéncia

Aferramentafura com arotacao do eixo arvore e avanco dos eixos até a profundidade programa
Apos atingida a profundidade pode-se programar um tempo de permanéncia.

Sintaxe:
CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Z inicial - absoluto)
SDIS - distancia segura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal dafuracédo (absoluta)
DPR - profundidade da furacao relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de esperanaprofundidade final da furacéo (segundos)
tz ; 0 G0
' _ L Z51
E L g0
— [
?""Q ! RTP
%rgc S
T =
" ’ X '
f:”,{fél,/, ’ ,Ej";’f L pP=RFP-DPA
o i
A
2
2
A
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NOTAS:
Os dados de corte como avanco e rotacdo devem ser programados anteriormente em um bloco
separado.
Devemos programar apenas um valor para o final do furo, ou seja, ou programBiRbs o
(coordenada absoluta) oU@PR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacgéo ou receberem
valor zero (0).

Exemplo:

s

G17 G71 G90 G994 ik
G53 GO0 Z-110 DO

T01

M6

G54 D01

S800 M3

GO X25 Y25 710

F100

CYCLES2 (5,0,2,-10, ,2)

GO X75 Y25 ¥
CYCLES2 (5,0,2,-10, ,2)

G53 G0 Z-110 DO M5 “ -
M30

2B

|
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13.3 - CYCLES8S3

Aplicacédo: Furagdo com quebra ou eliminagcdo de cavacos

Aferramentafuracom arotagdo do eixo arvore e avango dos eixos até a profundidade programa
de forma que a profundidade final é atingida com sucessivas penetra¢des, podendo a ferramenta recus
o plano de referéncia para eliminar os cavacos ou recuar 1 mm para quebrar o cavaco.

Sintaxe:
CYCLES83 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apds o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Z inicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal dafuracao (absoluta)
DPR - profundidade dafuracao relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
FDEP - coordenadaparaaprimeirapenetracao dafuracao (absoluta)
FDPR - primeiraprofundidade de furacao relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DAM - valorde decremento
DTB - tempo de esperanaprofundidade final da furacao (segundos)
DTS - tempode esperano pontoinicial e eliminagao de cavacos.
FRF - fatorde avanco paraaprimeira profundidade de furacéao (sem sinal)
gama de valores: 0.001 (0,1%) ... 1 (100%)
VARI - modo de trabalho
0 = quebra de cavacos
1 =eliminar cavacos
lr z [
G . e
i RTP “a F RTF cors
— BEp-sOs 5 . — —! E‘
Zi7Z1 11111 - ‘ _
7 / 11 | - FOEP
o O = RFP-0PH DF = RFF-DFR
eliminar cavacos quebrar cavacos
NOTAS:
Os dados de corte como avanco e rotacado devem ser programados anteriormente em um bl
separado.

Devemos programar apenas um valor para o final do furo, ou seja, ou programi@&Rbs o
(coordenada absoluta) oUPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

Devemos programar apenas um valor para a primeira penetracdo da furagcdo, ou seja,
programamos ¢~DEP" (coordenada absoluta) oUFEDPR" (coordenada a partir do plano de
referéncia).

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem \
zero (0).
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_e

Exemplo:

G17 G71 G90 G94
G53 GO Z-110 DO
TO1

M6

G54 D01

S2000 M3 ]
GO X30 Y30 Z10 |
F100

CYCLES83 (5,0,2,-100, ,-20, ,5,1,2,1,0)
GO X75Y30

CYCLES83 (5,0,2,-100, ,-20, ,5,1,2,1,0) i
G53 GO Z-110 DO M5
M30

<

in

L

I

=

45

[
[

13.4 - CYCLES84
Aplicacdo: Roscamento machorigido
A ferramenta executa o roscamento com macho com fixacao rigida.

Sintaxe:
CYCLES84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Z inicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal do roscamento (absoluta)
DPR - profundidade do roscamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de espera no fundo darosca (quebrar cavaco)
SDAC - sentidode giroapés fimde ciclo
valores: 3,40u5
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 (comsinal)
gamade valores: 0.001 ... 2000.000 mm, roscas de modo geral
(o sinal determina o sentido de roscamento)

POSS - posicédodofuso paraa parada orientada do fuso no ciclo (graus)
SST - rotacédo pararoscamento (entrada)
SST1 - rotacado pararetorno (saida)
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G0
L <]
»Gase
WG4

RTP

FP+SDIS
@ " ReP-
A
7
[
//
%
9. OP=RFP-DFR

NOTAS:
Os dados de corte como avanco e rotacado devem ser programados anteriormente em um bl
separado.
Devemos programar apenas um valor para o final da rosca, ou seja, ou prografii®ios o
(coordenada absoluta) oUPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Devemos programar apenas um valor para 0 passo, ou seja, ou programidmds"o
(diametro darosca) ou'RIT" (passo darosca).
Este ciclo permite roscar furos utilizando o processo de machorigido.
Roscas a esquerda ou roscas a direita sdo especificadas através do sinal dos parametros de
("MPIT"ou"PIT"):
valor positivo - adireita (M3)
valor negativo - a esquerda (M4)
O sentido de giro é sempre invertido automaticamente na abertura das roscas
Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacao ou receberem \

zero (0).
ra
& ] :
N 4 Ll
Exemplo: 7 | :%
G17 G71 G90 G94 ; | :/
G53 GO Z-110 DO ' /
TO1 |1 %
M6 I
G54 D01 LY
GO X30 Y30 Z10 |
CYCLES4 (5,0,2,-40, , ,5, ,1.5 , ,500,600) ' S
G53 GO Z-110 DO M5 | o
M30 &
(=]
L]
b 4
& o=
20
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13.5 - CYCLES840

Aplicacédo: Roscamento mandril flutuante

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

Sintaxe:

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

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta ap6s o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal do roscamento (absoluta)
DPR - profundidade do roscamento 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 giroapds fimde ciclo
valores: 3,40ub
ENC - roscacom/semencoder
valores: 0 = com encoder, 1 = sem encoder
MPIT - passodaroscacomo diametro de rosca
gamade valores: 3 (paraM3) ..... 48 (para M48), roscas métricas normalizadas
PIT - passo daroscacomo valor

gamade valores: 0.001 ... 2000.000 mm, roscas de modo geral

zi D © G0 2 Ga
* can _ »on
g * G4 E L
rl
7 i 3
:g JF RTE S -
= RER+SDIS RFP+5DIS
‘Eﬁyﬂ % - REP
Al
;,ff"if”{ J/ffffﬁ
AV
i w OF=RFP-DFR DP=RF=-DFR
NOTAS:

"D

O ciclo CYCLEB840 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 arvore.
Devemos programar apenas um valor para o final da rosca, ou seja, ou programamaos 0
P" (coordenada absoluta) oUDPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Devemos programar apenas um valor para o passo, ou seja, ou progrartidrIds o

(didmetro da rosca) ou'IT" (passo darosca).

va

O sentido de giro é sempre invertido automaticamente na abertura das roscas
Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacéo ou receberem
lor zero (0).

36
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I
W
Exemplo: $ I -
- -
7/
G17 G71 G90 G94 : /
G53 GO Z-110 DO a | ;/
TO1 | /
M6 g /
G54 D01 T Z
S500 M3 LY
GO X30 Y30 Z10 |
CYCLES840 (5,0,2,-40, ,4,3,1,1.5, ) : &
G53 GO Z-110 DO M5 | o
M30 &
[ =]
L]
X
G =
20

13.6 - CYCLES85

Aplicacdo: Mandrilamento com retracdo do eixo arvore em rotacao

A ferramenta executa o mandrilamento com a rotagcéo e avanco até a profundidade programa
podendo programar o avango de retracao de acordo com o desejado.

Sintaxe:
CYCLES85 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Onde:
RTP . planoderetorno daferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Z inicial - absoluto)
SDIS - distancia segura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal do mandrilamento (absoluta)
DPR - profundidade do mandrilamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de esperanaprofundidade final da furacéo (segundos)
FFR - avancgodaentrada
RFF - avancgoderetracao
H: T
*01
L JFF
& pprsoe
7%
:‘.f’%';"
L OP=FF-DPH
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NOTAS:
Deve-se programar arotagado do eixo arvore anteriormente em bloco separado.
Devemos programar apenas um valor para o final do mandrilamento, ou seja, ou programamos
0"DP" (coordenada absoluta) oUDPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacéo ou receberem
valor zero (0).

x
X
Exempilo: 47 i 7 =
G17 G71 G90 G94 o / - /
G53 G0 Z-110 DO // | /
TOo1 1 -
o 7
G54 DO1 |
S800 M3 LY
GO0 X30 Y30 Z10 |
CYCLESS (5,0,2,-30, ,2,100,500) -
G53 GO Z-110 DO M5 | &
M30 /-
e i
I x
13.7 - CYCLES6 20

Aplicacdo: Mandrilamento com retracéo do eixo arvore parado

A ferramenta executa o mandrilamento com a rotacdo e o avancgo até a profundidade programada,
podendo programar um deslocamento e avango para retragéo de acordo com o desejado

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

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - 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 do mandrilamento (segundos)
SDIR - sentidode giro
valores: 3 (para M3), 4 (para M4)
RPA - cursoderetorno no eixo X (incremental, introduzir com sinal)
RPO - curso deretornonoeixo Y (incremental, introduzir com sinal)
RPAP - cursoderetornono eixo Z (incremental, introduzir com sinal)
POSS - posicao paraa paradaorientada do eixo arvore (graus)

38
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NOTAS:

5 G0
L Jey
L Jer
Hseos

RTF

Os dados de corte como avancgo e rotagao devem ser programados anteriormente em

bloco separado

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

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

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacé&o ou recebe
valor zero (0). O sentido de rotacdo € programado no ciclo.

Exemplo:

G17 G71 G90 G9Y4
G53 G0 Z-110 DO
T01

M6

G54 D01

S800 M3

GO0 X30 Y30 Z10
F300

CYCLES®6 (5,0,2,-30, ,2,3,0,-5,0,90)
G53 G0 Z-110 DO M5
M30

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

e I -
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13.8 - CYCLES87
Aplicacao: Mandrilamento

Aferramenta executa o mandrilamento com arotagao e avanco até a profundidade programada, sendo
gue aretracdo se dara com o eixo arvore parado e em avanco rapido.

Sintaxe:
CYCLES87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta ap6s o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - 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 G
- P G
g B msmo
[m]
[m}
[l
0
RTP
. RFP+SDIS
RFF
CP=RFP-0PR
L
NOTAS:

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

Apos atingida a profundidade final de furacéo, € gerado uma parada do fuso ndo orientada
M5 e uma parada do programa MO, portanto € necessario o acionamento datecla START.

O sentido de rotacao € programado no ciclo.

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacéo ou receberem
valor zero (0).
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ra
Exempilo: é | X
4 T 1 *
G17 G71 G90 G94 o : /
G53 GO Z-110 DO / | /
TO1 Z A /
M6 W,
G54 D01 |
S800 Ay
GO X30 Y30 Z10 |
F100 :
CYCLES7 (5,0,2,-30, ,3) | o
G53 GO Z-110 DO M5 ;
M30 _ /- o
oS -/
~ |
X
e -
30

13.9 - CYCLESS

Aplicagdo: Mandrilamento

Aferramenta executa o mandrilamento com arotagao e avanco até a profundidade programada, s¢
gue aretracao se dara apds um tempo de permanéncia, com o0 eixo arvore parado e em avanco rag

Sintaxe:
CYCLES88 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apés o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Z inicial - absoluto)
SDIS - distancia segura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal do mandrilamento (absoluta)
DPR - profundidade do mandrilamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de esperanaprofundidade final da furacéo (segundos)
SDIR - sentidodegiro
valores: 3 (para M3), 4 (para M4)
. E
+ GO
- %G
3 PG4
5 s
oo ﬁ S RTP
=7 1 arpesmis
@ -~ AFP
[ F 7 X
L "
o S e CP=RFR-DPE
A
IS
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NOTAS:

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

Apos atingida a profundidade final de furacéo, € gerado uma parada do fuso ndo orientada
M5 e uma parada do programa MO, portanto € necessario o acionamento datecla START.

O sentido de rotacao € programado no ciclo.

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

P
cxempl o x
xemplo: 7 | 7 -
G17 G71 G90 G94 o % : /
G53 GO Z-110 DO / |
TO1 s - /
M6 G0,
G54 D01 |
S800 M3 Ay
GO X30 Y30 Z10 |
F100 :
CYCLESS (5,0,2,-30,2, ,3) | o
G53 GO Z-110 DO M5 '
M30 _ /- o
o -/
i |
4
o =
30

13.10 - CYCLES89

Aplicacao: Mandrilamento

Aferramenta executa o mandrilamento com arotagdo e avanco até a profundidade programada, sendo
gue aretragcdo se dara apos um tempo de permanéncia.

Sintaxe:
CYCLES89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Onde:

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

RFP - planodereferéncia (Zinicial - absoluto)

SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - sem sinal)

DP - coordenada final do mandrilamento (absoluta)

DPR - profundidade do mandrilamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DTB - tempo de esperanaprofundidade 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 programairr
0"DP" (coordenada absoluta) oUDPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).
Apos atingida a profundidade final de furacao, € gerado uma parada do fuso n&o orienta
M5 e uma parada do programa MO, portanto é necessario o acionamento datecla START
Os dados de corte como avanco e rotagdo devem ser programados em um bloco sepatr:
Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacé&o ou recebe
valor zero (0).

|

30

&
Exemplo: % : %

G17 G71 G90 G9Y4

7
To (2777 7

M6
G54 D01 Y

S800 M3 I
GO X30 Y30 Z10 |
F100

CYCLES9 (5,0,2,-30, ,2)
G53 GO Z-110 DO M5 _ ._
M30

30

L
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13.11 - MCALL

Aplicacédo: Chamada de sub-rotina

A programacao permite chamar sub-rotinas e ciclos também de forma modal, mantendo seus valores
prévios de parametros. A chamada modal da subrotina é gerada através dd @AlcEa

Para desativarmos uma chamada de subrotina pela fiMi@@AbL basta programarmos a fungao
sem o nome do ciclo.

N&o é 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 v
TO1;Broca diametro 20 &/

gg4D01 ™ EL/ ! VJ// ! ///
S 4 T /// m
F100 /]

MCALL CYCLESL1 (5,0,2,-25) |
X25 Y25 LY

X75 Y25

MCALL

G53 GO Z-110 DO M5

T02;Rebaixador diametro 30 30 o
M6 ’}

G54 DO1 d ‘ﬁ
S800 M3

GO X25 Y25 710 N
F80 | l
MCALL CYCLES2 (5,0,2,-10, ,2) —F

25 _L S0 .I

L

|

X25Y25

X75Y25

MCALL

G53 GO Z-110 DO M5
M30
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13.12 - CYCLE90
Aplicacéao: Interpolacéo helicoidal

Este ciclo permite produzir roscas internas e externas. A trajetdria da ferramenta é baseadaem
interpolacéo 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 (Z inicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga para aproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal da hélice (absoluta)
DPR - profundidade da hélice relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
DIATH - maiordiametro dahélice (diametro externo darosca)
KDIAM - menordiametro da hélice (diametrointerno darosca)
PIT - passodahélice
gamade valores: 0.001 ... 2000.000 mm
FFR - avanco parao corte da hélice
CDIR - sentidodainterpolacao para o fresamento da hélice
valores: 2 =para corte de roscas em G2
3 = para corte de roscas em G3
TYPTH - tiposdofresamento
valores: 03nterno
1 =externo
CPA - centrodo circulo em X (absoluto)
CPO - centrodo circuloem Y (absoluto)

f ¥4 F s
-RTP imp
xrjRFP+SD|£ RFP+SDIS
. RFP RFP
=1 ¥ -’;-‘ -f'_';’x_a
| B2 .
| A |4 ) |
1.;:‘5;'—*:,. ff:;f ] - | l:__
® 4
Y F
o ')
‘i,r:m E "'\EDH E
- ) 'J' | | =
_f_’; Ve 70 -
E % & %
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NOTAS:

A posicdo de partida, quando em usinagem externa, é qualquer posicdo desde que a
ferramenta possa atingir o diametro externo e o plano de retorno sem coliséo.

A posicdo de partida, quando em usinagem interna, é qualquer posi¢do desde que a
ferramenta possa atingir o centro dainterpolacgao e a altura do plano de retorno sem colisao.

Quando usinagem de baixo para cima devemos posicionar a ferramenta no plano de retorno
ou atras do plano de retorno.

Umavez que o comando monitora a ferramenta durante o ciclo, devemos ativar o seu devido
corretor, caso contrario ird ocorrer um alarme abortando a operacéo.

Arotacao 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) ouUDPR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacéo ou receberem

valor zero (0).
z

T

-

Exemplo: o
o

NN

|
|
G17 G71 G90 G94 /’4 !
G53 GO Z-110 DO iy
TO1
M6 '
G54 D01
S800 M3
GO X50 Y50 Z10 e e
CYCLEQ90 (5,0,2,-45, ,60,54.8,4,100,2,0,50,50)
G53 GO Z-110 DO M5
v
M30 & |

e

S
o

r=

13.12.1 - Ultrapassagem no comprimento da rosca

O movimento de entrada e saida no fresamento de roscas ocorre em todos 0s trés eixos. No término
dausinagem surgird um movimento adicional ao eixo vertical, além da profundidade da rosca programada.
Este movimento adicional é calculado pela seguinte férmula:

p. 2Z\WR+ RDIH-
Nz=—*
4 DIATH

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

DIATH - diametro externo darosca

RDIFF -diferencade raio parao circulo de saida
Pararoscas internas RDIFF=DIATH/2-WR
Pararoscas externas RDIFF=DIATH/2+WR

46

R 94860 B - Manual de Programacé&o e Operacédo - SIEMENS 81/(



@ ROMI®

13.13 - HOLES1

Aplicacéo: Linha de posi¢cdes

Estafuncao permite introduzir em determinados ciclos inimeras posi¢des dispostas em linharetae
distancias equivalentes.

Sintaxe:
HOLES1 (SPCA, SPCO, STA1L, FDIS, DBH, NUM)

Onde:
SPCA - pontodereferéncianoeixo X (absoluto)
SPCO - pontodereferéncianoeixoY (absoluto)
STA1 - angulodealinhamento
valores = -180° < STA1 <=180°
FDIS - distancia do primeiro posicionamento em relagéo ao ponto de referéncia (sem sina
DBH - distanciaentre as posi¢coes (sem sinal)
NUM - numerode furos
a4y
SPCA
_ﬁ—-ﬁ:?
oD 9
5
@ -
NOTAS:

A partir do ponto de referéncia (SPCA/SPCO) o ciclo se desloca, em movimento rapidc
ao primeiro posicionamento através de um movimento polar, angulo (STA1) e compriment
FDIS, programado.

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacé&o ou recebe
valor zero (0).
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Exemplo 1:

G17 G71 G90 G94

G53 GO Z-110 DO

TO1

M6

G54 D01

S800 M3

GO X0 YO0 710

F200

MCALL CYCLE81(5,0,2,-15)
HOLES1(20,20,0,0,20,4)
MCALL

G53 GO Z-110 DO M5
M30

Exemplo 2:

G17 G71 G90 G94

G53 GO Z-110 DO

TO1

M6

G54 D01

S800 M3

GO X0 YO 710

F200

MCALL CYCLES1 (5,0,2,-20)
HOLES1 (15,15,0,0,20,4)
HOLES1 (15,30,0,0,20,4)
HOLES1 (15,45,0,0,20,4)
HOLES1 (15,60,0,0,20,4)
MCALL

G53 GO Z-110 DO M5
M30

L -

L

Y

——
3
e

48
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13.14 - HOLES2

Aplicacdo: Circulo de posi¢cbes

Esta funcéo permite introduzir, em determinados ciclos, inUmeras posi¢cfes dispostas em form:
circular e com distancias equivalentes.

Sintaxe:
HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STAL,INDA, NUM)

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

& i S
/“( f—x]
Weild T—INDA
oy A
Y R
v ' “STA1
\

il CD @L o

NOTAS:
O circulo de posicOes é definida através do centro (CPA, CPO) e do raio (RAD)
Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacé&o ou recebe
valor zero (0).
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Exempilo: -

G17 G71 G90 G94 l%l % | %
G53 GO Z-110 DO

TO1 ZE ; % ;

M6 Y

G54 DO1

S800 M3

GO X0 YO 710

F200

MCALL CYCLES1 (5,0,2,-25)
HOLES? (70,70,50,0,45,8)
MCALL

G53 GO Z-110 DO M5

M30

™

2E

7D

L

13.15 - LONGHOLE

Aplicacdo: Rasgos em circulo (largura igual ao diametro da fresa)

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

Sintaxe:

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STAL, INDA, FFD,
FFP1, MID)

Onde:

RTP - planode retorno daferramenta apds o fim do ciclo (absoluto)

RFP - planodereferéncia (Z inicial - absoluto)

SDIS - distancia segura (folga para aproximacao - sem sinal)

DP - coordenadafinal dosrasgos (absoluta)

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

NUM - numero de rasgos

LENG - comprimentodorasgo (semsinal)

CPA - centrodo circuloem X (absoluto)

CPO - centrodocirculoemY (absoluto)

RAD - raiodocirculo (sem sinal)

STA1 - anguloinicial

INDA - angulodeincremento

FFD - avancode penetracdo (avangoem Z2)

FFP1 - avanco de desbaste (avancoem XeY)

MID - profundidade de corte maxima (sem sinal)

50
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NOTAS:

Este ciclo requer umafresa com corte pelo centro.

A posicéo de aproximacao pode ser qualquer uma desde que nao hajarisco de colisac

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

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativar o corretor da ferramenta correspondente, poi:
comando monitora aferramenta durante o ciclo.

Devemos programar apenas um valor para o final dos rasgos, ou seja, ou programama
"DP" (coordenada absoluta) ouD@PR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

No caso de violacao do contorno dos furos oblongos, surgird uma mensagem de er
abortando a usinagem.

Durante ausinagem, o sistema de coordenadas é rotacionado, comisso 0s valores mostre
no display serd como se usinado sobre o 1° eixo.

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

Os dados de rotacdo deve ser programado em um bloco separado.

Exemplo:

e

Y

L1
G17 G71 G90 G9Y4
G53 GO Z-110. DO

T
' L1
/ LA
T01

a-
M6
G54 D01 Y
S1800 M3
GO X0. Y0. Z10.
LONGHOLE (5, 0, 2, -20, , 4, 30, 40, 40, 2( i

L=
45, 90, 80, 500, 5) T
G53 G0 Z-110. DO M5
M30

|
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13.16 - SLOT1
Aplicacdo: Rasgos em circulo

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

Sintaxe:
SLOT1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO, RAD, STAL, INDA, FFD,
FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal dos rasgos (absoluta)
DPR - profundidade dos rasgos relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
NUM - nameroderasgos
LENG - comprimentodorasgo (semsinal)
WID - larguradaranhura(semsinal)
CPA - centrodo circulo em X (absoluto)
CPO - centrodocirculoemY (absoluto)
RAD - raiodocirculo (sem sinal)
STA1 - anguloinicial
INDA - angulodeincremento
FFD - avancode penetracdo (avangoem Z)
FFP1 - avancode desbaste (avancoem XeY)
MID - profundidade de corte maxima (sem sinal)
CDIR - direcaododesbaste
valores: 2para G2)

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

valores: 0 =desbastar e acabar

1 = desbastar

2 = acabar
MIDF - profundidade de corte paraacabamento (sem sinal)
FFP2 - avancode acabamento (avancoem XeY)
SSF - rotacdo paraacabamento

T INDA

N A
o

@ -
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NOTAS:

Este ciclorequer umafresa com corte pelo centro.

A posicéo de aproximacgao pode ser qualquer uma desde que nao hajarisco de colisac

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
comando monitora aferramenta durante o ciclo.

Devemos programar apenas um valor para o final dos rasgos, ou seja, ou programama
"DP" (coordenada absoluta) oUuD@PR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

Durante a usinagem, o sistema de coordenadas é rotacionado, com isso 0s valores mostre
no display sera como se usinado sobre o0 1° eixo.

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacé&o ou recebe
valor zero (0).

No caso de violagdo do contorno dos furos oblongos, surgird uma mensagem de er
abortando a usinagem.

VIOLAGAO DO CONTORNO

Exemplo:
.
1 G17 G71 G90 G94
| I G53 G0 Z-110 DO
X TO1
an- M6
v G54 D01
S1800 M3
GO0 X0 YO0 Z10.
* SLOT1 (5,0, 2, -20, , 4, 30, 20, 40, 40, 20,
o 9 45 45, 90, 80, 500, 3, 2, 1, 0, 1, 300, 3000)
"o G53 G0 Z-110 DO M5
E.El_’} - -‘I. M30
J
o
‘}f
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13.17 - SLOT2

Aplicacdo: 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, STA1, INDA,
FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal dos rasgos (absoluta)
DPR - profundidade dos rasgos relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
NUM - nameroderasgos
AFSL - comprimento angular dorasgo (semsinal)
WID - larguradaranhura (semsinal)
CPA - centrodo circulo em X (absoluto)
CPO - centrodocirculoemY (absoluto)
RAD - raiodocirculo (sem sinal)
STA1 - anguloinicial
INDA - angulodeincremento
FFD - avancode penetracdo (avangoem Z)
FFP1 - avancode desbaste (avancoem XeY)
MID - profundidade de corte maxima (sem sinal)
CDIR - direcaododesbaste
valores: 2para G2)

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

valores: 0 =desbastar e acabar

1 = desbastar

2 = acabar
MIDF - profundidade de corte paraacabamento (sem sinal)
FFP2 - avancode acabamento (avancoem XeY)
SSF - rotacdo paraacabamento

CPO
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NOTAS:

Este ciclorequer umafresa com corte pelo centro.

A posicéo de aproximacgao pode ser qualquer uma desde que nao hajarisco de colisac

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
comando monitora a ferramenta durante o ciclo.

Devemos programar apenas um valor para o final dos rasgos, ou seja, ou programama
"DP" (coordenada absoluta) oUD@PR" (coordenada a partir do plano de referéncia).

Durante a usinagem, o sistema de coordenadas é rotacionado, com isso 0s valores mostre
no display sera como se usinado sobre o0 1° eixo.

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacé&o ou recebe
valor zero (0).

No caso de violagdo do contorno dos furos oblongos, surgird uma mensagem de er
abortando a usinagem.

Exemplo:

£
1 1 x
I—<L ~  G17 G71 G90 G94
T - Vo -
Z | // | G53 GO0 Z-110 DO
=
L Y

NN

T01

M6

G54 D01

S1800 M3

GO0 X0 YO0 Z10.

SLOT2 (5,0, 2, -20,, 3, 70, 15,60, 60, 42, O,
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

Aplicacao: Alojamento retangular

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

Sintaxe:
POCKET1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID, CRAD, CPA, CPO, STAL, FFD, FFP1,
MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetorno daferramenta apos o fim do ciclo (absoluto)
RFP - planodereferéncia (Zinicial - absoluto)
SDIS - distanciasegura (folga paraaproximacao - sem sinal)
DP - coordenadafinal do alojamento (absoluta)
DPR - profundidade do alojamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
LENG - comprimentodo alojamento (semsinal)
WID - largurado alojamento (sem sinal)
CRAD - raiodocanto
CPA - centrodoretangulo em X (absoluto)
CPO - centrodoretanguloemY (absoluto)
STA1 - angulodoalojamento
valores: 0°=STA1<180°
FFD - avanco paraoincremento na profundidade (avango em Z)
FFP1 - avanco paraausinagem dasuperficie (avancoem XeY)
MID - profundidade de corte maxima(sem sinal)
CDIR - direcdododesbaste
valores: 2Apara G2)
3 (para G3)
FAL - sobremetal para acabamento nas laterais (sem sinal)
VARI - modo detrabalho
valores: 0 =desbastar e acabar
1 = desbastar
2 = acabar
MIDF - profundidade de corte para acabamento (sem sinal)
FFP2 - avancodeacabamento
SSF - rotacéo paraacabamento
v i L

! CPA

_@ - ﬁ’ .
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NOTAS:

Este ciclorequer umafresa com corte pelo centro.

A posicao de aproximacao pode ser qualquer uma desde que se possa atingir, sem colisi
o centro do alojamento e o plano de retorno.

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

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

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

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

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacé&o ou recebe
valor zero (0).

17 7B
—
3 @/K 4

G17 G71 G90 G9Y4

G53 G0 Z-110 DO

T01

M6

G54 D01

S1800 M3

GO X0 YO0 Z10

POCKET1 (5, 0, 2, -15,, 70, 50, 8, 60, 40, 0, 80, 500, 3, 2, 1, 0, 1, 300, 2000)
G53 G0 Z-110 DO M5

M30

R 94860 B - Manual de Programacé&o e Operacédo - SIEMENS 81/( 57



@ ROMI®

13.19 - POCKET2

Aplicacao: Alojamento circular

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

Sintaxe:
POCKET2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, CPA, CPO, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL,
VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Onde:
RTP - planoderetorno (absoluto)
RFP - plano dereferéncia (absoluto)
SDIS - distanciade seguranca (semsinal)
DP - coordenadafinal do alojamento (absoluta)
DPR - profundidade do alojamento relativa ao plano de referéncia (sem sinal)
PRAD - raiodoalojamento (semsinal)
CPA - centrodo circuloem X (absoluto)
CPO - centrodocirculoemY (absoluto)
FFD - avanco paraoincremento na profundidade (avanco em Z)
FFP1 - avancoparaausinagemdasuperficie (avancoem XeY)
MID - profundidade de corte maxima(sem sinal)
CDIR - direcdododesbaste
valores: Zpara G2)
3 (para G3)
FAL - sobremetal para acabamento 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 - rotacdo paraacabamento
Y
- Pa _
SN
(I G3 | GEE
I:LI
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NOTAS:

Este ciclorequer umafresa com corte pelo centro.

A posicao de aproximacao pode ser qualquer uma desde que se possa atingir, sem colisi
o centro do alojamento e o plano de retorno.

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

O incremento de profundidade sempre ocorre no centro do bolséo, pode ser convenier
umafuracgéo préviade alivio.

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

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

Os parametros ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacéo ou recebe

valor zero (0).

z | x
V1 |
—

Exemplo:

G17 G71 G90 G94

G53 GO Z-110 DO

TO1

M6

G54 D01

S1800 M3

GO X0 YO 710

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

M30
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13.20 - POCKETS3

Aplicacdo: Alojamento retangular

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

Sintaxe:
POCKET3(_RTP, RFP, SDIS, DP, LENG, WID, CRAD, PA, PO, STA, MID, FAL,
_FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI, MIDA, AP1l, AP2, AD, RAD1, DP1)

Onde:

RTP - planoderetorno (absoluto)

RFP - planode referéncia (absoluto)

SDIS - distanciade seguranca (sem sinal)

DP - coordenadafinal do alojamento (absoluta)

LENG - comprimentodo alojamento (sem sinal)

WID - largurado alojamento

CRAD - raiodocantodoalojamento (sensinal)

PA - centrodo alojamento, em X (absoluto)

PO - centrodo alojamento,emYY (absoluto)

STA1 - anguloentre oeixolongitudinal do alojamento e o eixo X (sem sinal)
faixade valores: 0°<=_STA<180°

MID - profundidade de corte maxima (sem sinal)

FAL - sobremetal para acabamento nas laterais do alojamento (sem sinal)

FALD - sobremetal paraacabamentonofundo do alojamento (sem sinal)

FFP1 - avancoparaausinagemdasuperficie (avancoem XeY)

FFD - avancgo paraoincremento na profundidade (avanco em Z)

CDIR - direcdodofresamento: (sem sinal)

valores: 0 #resamento em sentido direto (sentido de giro do eixo arvore)
1 =fresamento oposto
2=em G2 (independente da direcdo do eixo arvore)
3 =em G3 (independente da direcéo do eixo arvore)
VARI - mododeusinagem:(semsinal)
digitos da unidades:
valores: 1 =desbastar até a medida de tolerancia de acabamento
2 = acabar
dezena:
valores: 0=amerséao vertical no centro do alojamentoem GO
1 =imersao vertical no centro do alojamentoem G1
2 =imersao sobre trajetdria helicoidal
3 =imerséao oscilando no eixo longitudinal do alojamento (em rampa)
Os outros parametros podem ser preestabelecidos opcionalmente. Determinam a estratégia de
imerséo e asobreposi¢cédo durante o escareamento: (todos sem sinal)

MIDA - larguraméaximadeincremento lateral, ao desbastar o alojamento
AP1 - dimensao bruta do comprimento do alojamento

AP2 - dimenséao brutadalargura do alojamento

AD - dimenséao bruta da profundidade do alojamento
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RAD1 - raio da hélice (no caso de imerséao helicoidal) ou angulo maximo da rampa (no cas
de imersdo com movimento oscilante)
DP1 - passo da hélice (programado somente no caso de imersao helicoidal)
by Bolsa cotada a panir do centro vi
_PA

Ao desbastar o alojamento, deve-se levar em
consideracao dimensdes de peca bruta (ex. pana AP1 dim.truta compr.de belsa
usinar pecas pre-fundidas). T A

As dimensdes brutas em comprimento e largura
(AP1 e AP2) sao programadas sem sinal; o cicla
coloca-as, por calculo simétrico, aoredordo centrg
do alojametnoElas determinam aquela parte do |
alojamento que ndo deve ser desbastada. A dimensa
brutaem profundidade (AD) € programadaigualmert P K ~
sem sinal, esta é compensada pelo plano de referéncia - P2 dirn brula™
em direcdo a profundidade do bolséo. O alojamento ’ largura de bolsa
€ usinado de baixo paracima.

A ; P
K //

P =

T T |
|

I |

NOTAS:

Este ciclo requer umafresa com corte pelo centro.

A posicdo de aproximacao 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 é atingido através de um movimento
rapido.

Antes de ativarmos o ciclo devemos ativa
corretor da ferramenta correspondente, poi
comando monitora a ferramenta durante o cicl

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

Os parametros ndo necessarios podem
omitidos no bloco de programacao ou recebet
valor zero (0).
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Exemplo:

e

Y7

7/

LY

ik

¥

|

1]

G17 G71 G90 G94

G53 GO Z-110 DO

TO1

M6

G54 D01

S1800 M3

GO X0 YO 710

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

M30
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13.21 - POCKET4

Aplicacdo: Alojamento circular

Este ciclo permite a usinagem (desbaste e acabamento) de alojamentos circulares em qualc
posicéo.

Sintaxe:
POCKET4(RTP, RFP, SDIS, DP, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI,
MIDA, AP1, AD, RAD1, DP1)

Onde:

RTP - planoderetorno (absoluto)

RFP - planode referéncia (absoluto)

SDIS - distanciade seguranca (sem sinal)

DP - coordenadafinal do alojamento (absoluta)

PRAD - raiodoalojamento (sensinal)

PA - centrodo alojamento, em X (absoluto)

PO - centrodo alojamento,emY (absoluto)

MID - profundidade corte maxima (semsinal)

FAL - sobremetal paraacabamento nas laterais do alojamento (sem sinal)
FALD - sobremetal paraacabamentonofundo do alojamento (sem sinal)
FFP1 - avancoparaausinagem dasuperficie (avancoem XeY)

FFD - avancgo paraoincremento na profundidade (avanco em Z)

CDIR - direcaodofresamento: (semsinal)

valores: 0 #resamento em sentido direto (sentido de giro do eixo arvore)
1 =fresamento oposto
2=em G2 (independente da direcdo do eixo arvore)
3 =em G3 (independente da direcdo do eixo arvore)
VARI - mododeusinagem: (semsinal)
digitos da unidades:
valores: 1 =desbastar até a medida de tolerancia de acabamento
2 = acabar
dezena:
valores: 03mersao 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 estratégi:
imerséo e a sobreposicéo durante o escareamento: (todos sem sinal)

MIDA - larguramaximade incremento lateral, ao desbastar o alojamento
AP1 - dimenséo bruta do alojamento (Raio)

AD - dimenséo bruta da profundidade do alojamento

RAD1 - raiodahélice (nocasodeimersao helicoidal)

DP1 - passodahélice (programado somente no caso de imersao helicoidal)
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NOTAS:
Este ciclorequer umafresa com corte pelo centro.

Y
N Ph,
/NN
1133 Gz-.I
t | b 2
AQ .i

A posicao 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 é 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 ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacéo ou receberem

valor zero (0).

Exemplo:

L

G17 G71 G90 G94 31_ % | 7
G52 G0 2110 01 7777777

M6
G54 D01

b Y

S1800 M3

GO X0 YO 710

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

G53 GO Z-110 DO M5

M30 —

40

=

)
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13.22 - CYCLE71

Aplicacdo: Facear superficie

Este ciclo permite facear qualquer superficie retangular.

Sintaxe:
CYCLE71(RTP, RFP, SDIS, DP, PA, PO, LENG, WID, STA, MID, MIDA, FDP, FALD, FFP1,
VARI)
Onde:
RTP - planoderetorno (absoluto)
RFP - planode referéncia (absoluto)
SDIS - distanciade seguranca(semsinal)
DP - coordenadafinal do faceamento (absoluta)
PA - pontodeinicioem X (absoluto)
PO - pontodeinicioemY (absoluto)
LENG - comprimentodo alojamentoem X, incremental
0 canto, a partir dele se faz a cotagem, resulta do sinal
WID - largurado alojamentoemY,incremental
0 canto, a partir dele se faz a cotagem, resulta do sinal
STA - angulo entre o eixo longitudinal do alojamento e o eixo X (sem sinal)
faixadevalores: 0°<=_STA<180°
MID - profundidade de corte maxima (sem sinal)
MIDA - larguraméximadeincremento lateral
FDP - percurso livre no plano para a aproximacao
FALD - sobremetal paraacabamento naprofundidade
FFP1 - avancoparaausinagem dasuperficie (avancoem XeY)
VARI - mododeusinagem: (semsinal)
digitos da unidades:
valores: 1 =desbastar até a medida de tolerancia de acabamento
2 = acabar
dezena:
valores: 1 =paralelo em X, em uma diregao
2 =paraleloemY, emumadiregcao
3 =paraleloem X, comdirecao alternativa
4 =paraleloemY, comdirecao alternativa
FDP1 - trajetoria de ultrapassagem na direcao de penetracao (valido somente parao
acabamento)
4Y LY Y
_LENG o LEMNG d : V ---4'-':1-':- l foete .\}

0

T A -
KR + * $} 2 ¢ I * J . |
;@“‘il‘r‘\: o el s Il,

¥ T,
_ﬁ x

-
-

LY _LENG Ay _LENG

[ B e T
= | — :LT AP s

| - - apa ——. - ame, . ana
= | = | = = P e e "o
=] — =) === {00 e O |

Fers 1@5: L - - R P N SN S S

e % TG % &

Mowim .de resagemm curants acabameanio em llll;{

EEII'EMEIEIS da ascaraamania Mo facaam. ocom fresa drl‘ﬂﬁn I:I'I'}:!dl:l de LrahalthE!-
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LENG

Ly |=
Pl |

—_—
-,r’_-_"h..“ -_--"“r_ - ‘.‘.1

— T
£l RO . N N

wio

14

FOP
k J

3
-—'—-q_—‘_
.

w |-  Plo. de aproximagio |

MIDA

NOTAS:

=1 el
i Desbastamentc com _MIDA suoencr o I'-Eiﬂ-x
de fresa (mooo da rabaino 41)

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 programacéo ou receberem

valor zero (0).

Exemplo:

LY

40

X

20

50

G17 G71 G90 G994
G53 GO0 Z-110 DO
T01

M6

G54 D01

S1800 M3

GO X0 YO0 710

CYCLET71 (5,0, 2, -2, 20, 20, 50, 40, 0, 1, 8, 3, 0, 200, 11, 1)

G53 GO Z-110 DO M5
M30

66
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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 - nome do subprograma de contorno
RTP - planoderetorno (absoluto)
RFP - planode referéncia (absoluto)
SDIS - distanciade seguranca (sem sinal)
DP - coordenadafinal do fresamento (absoluta)
MID - profundidade corte maxima (sem sinal)
FAL - sobremetal para acabamento nas laterais da superficie (sem sinal)
FALD - sobremetal paraacabamento no fundo dasuperficie (sem sinal)
FFP1 - avanco paraausinagem dasuperficie (avancoem Xe)
FFD - avancgo para penetracdo (avancoemZ)
VARI - mododeusinagem: (semsinal)
digitos das unidades:
valores: 1 =desbastar até a medida de tolerancia de acabamento
2 = acabar
dezenas:
valores: 0 =percursosintermediarios em GO
1 =percursosintermediariosem G1
centenas:
valores: 0 =etornoem percursos intermediarios até a RTP
1 =retorno em percursos intermediarios até a RTP + SDIS
2 =retorno em percursos intermediarios por SDIS
3 =sem retorno em percursos intermediarios
RL - contornar adireitaou a esquerda (em G41 ou G42, sem sinal)
valores: 41 =G41
42 = G42
AS1 - definicdodo percursode aproximagéao: (sem sinal)

digitos das unidades:
valores: 1dinhareta,tangencial
2=semicirculo
3 =quarto de circulo
dezenas:
valores: 0 =aproximar-se do contorno no plano
1 = aproximar-se do contorno sobre uma trajetéria no espaco
LP1 - comprimentodo percursode aproximacao (linhareta) ou raio datrajetoria do centro o
fresado arco de circulo de entrada (circulo) (sem sinal)
Os seguintes parametros podem ser opcionalmente definidos (sem sinal)
FF3 - avancode retorno para posicionamentos intermediarios no plano (durante recuos)
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AS2 - definicdodo percursoderecuo: (semsinal)
digitos das unidades:
valores: 1dinhareta, tangencial
2=semicirculo
3 =quarto de circulo
dezenas:
valores: 0 =afastamento do contorno no plano
1 = afastamento do contorno sobre uma trajetéria no espaco
LP2 - comprimentodo percurso de afastamento (linhareta) ou raio da trajetéria de centro
dafresado arco de circulo de entrada (circulo) (sem sinal)

Pomta inicial do centarno
[

A s h 2
S LI T'EE 5 _ih

NOTAS:
A posicao 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 ndo necessarios podem ser omitidos no bloco de programacéo ou receberem
valor zero (0).
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Exemplo:

r—
e
¥

b Y

40

70
an
ED

a0

G17 G71 G90 G9Y4

G53 GO Z-110. DO

T01

M6

G54 D01

S1800 M3

GO0 X0 YO0 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 G1 X20Y20
X80

Y60

X40Y70

X20 Y40

Y20

M17
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14 - Programacao nos planos G18 e G19

Devido a estrutura da maquina, a maior parte das pecas usinadas sao programadas no plano G17
(XY). Porém, em alguns casos, necessita-se trabalhar, ao invés do plano G1G 18ax0) ou 0G19
(Y2).

A seguir ha duas pecas iguais, porém uma delas foi programada no plano G18 e a outrano G19.

Exemplo de programagédo em G18:
G18G71 G90 G94
G53 G0 Z-110 DO
T1; FRESA PONTA ESFERICA D8 MM
M6
G54 D1 S3600 M3
G64
GO X-10 Y-4
Z10
AAA: G1Y=IC(2) F360
G42 70
Plano G18 X17.679
X35 Z-10
- Z-14
| G2 X41 Z-20 CR=6
T = i @q& T | (ou G2 X41Z-20 [=AC(41) K=AC(-14))
3 L | )/ || G1xs9
! = Ml | G2 X65 Z-14 CR=6
! { | (ou G2 X65Z-14 |I=AC(59) K=AC(-14))
! G1Z-10
' X82.321 70
| X110
i G40 710
3 ' BBB: X-10
REPEAT AAA BBB P55
; G53 G0 Z-110 DO
! M30
= |
I

70
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Exemplo de programagao em G19:
G19G71 G90 G94
G53 G0 Z-110DO0
T1; FRESA PONTA ESFERICA D8 MM
M6
G54 D1 S3600 M3
G64
GO0 X-4 Y-10
Z10
AAA: G1 X=IC(2) F360
G42 70
Plano G19 Y17.679
Y35 Z-10
= Z-14
. G2 Y41 Z-20 CR=6
¥ = | %\& ] (ou G2 Y41 Z-20 J=AC(41) K=AC(-14))
R L | )/ || G1vso
! & M | G2Y65Z-14 CR=6
! 1 (ou G2 Y65 Z-14 J=AC(59) K=AC(-14))
| G1Z-10
' Y¥82.321 70
| Y110
i G40 710
‘ ; BBB:Y-10
REPEAT AAABBB P55
| G53 G0 Z-110 DO
I M30
= |
I
|
1 ) !
. 179 .
NOTAS:

Os coédigos de compensacéao de (@d1 e G42) de interpolacao circulédG2 e G3)
devem ser programados de forma contrariaao do plano G17, umavez que o sentido de cc
navisualizacdo da usinagem também é contrario ao mesmo.

Para que ocorraa compensacao de raio, a ferramenta utilizada nesse tipo de usinagem ¢
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 é comandado na unidade GRAUS/MINUTO. A velocidade
rapida do 4° eixo € de 10 RPM ou 3600 graus/minuto.

GO X0 YO WO
G1 W90 F300 e avanco é 300 graus/min.

Quandoumeixo (X, Y ouZ) e o W séo programados simultdneamente numainterpolagéo linear (G01),
o avango programado em F (mm/min) prevalece para o eixo linear (X, Y ou Z), o avanco rotacional (W) €
obtido através da formula descrita seguir:

Exemplo 1:
G0 X0 WO

G1 X500 W90 F100
- o calculo para determinar a velocidade do quarto eixo sera:

V500 +90°

1000

=0.508min

O avancgo para o eixo W sera:

0 _ 177.165graus/ min
0.508

Neste caso, o tempo de usinagem sera de 0.5 min=500mm /1000 mm/min.
1000 mm/min serd o avanco aplicado para o eixo X e 177.165 graus/min sera a velocidade de avanco
do 4° eixo.

Exemplo 2:

GO X0YO WO

G1 w180 F1000

- neste caso, 0 avancgo programado serd de 1000graus/min. O tempo deste ciclo sera de 10.8
segundos.

Exemplo 3:
GO X0 YO WO

GO W360
- neste caso, o avango programado sera o maximo, ou seja, 3600 graus/min.
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Exemplo 4.
GO X0 YO WO

G1 X10 W360 F1000
- neste caso, o avanco do eixo X sera limitado para 100 mm/min.

Sentido de deslocamento do 4° eixo:

Q| g

+13°

Movimento do 4° Eixo, emrelacao a ferramenta
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Exemplo 1:
[ LD
G =
(_D J—
S
| §
et Edl) -

%_N_EIXO4 1 _MPF

;$PATH=/_N_MPF_DIR
N10 G17 G64 G71 G90 G994
N20 G53 G0 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 W360

N110 X-10

N120 G53 GO Z-110 DO M5

N130 M30

74
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Exemplo 2:
i
‘: __\,
P
Wy
: 2y
!
\ £
5-—
L
= nes o
- 7.5

Perimetro = didmetro da pecax 3,14

50 x 3,14 = 157,080

157,080 = 360°
12,5 = X°

X =(360x 12,5)/157,080
X =28,648°

% N_EIXO4_2 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 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_EIXO4_2 MPF
‘$PATH=/_N_MPF_DIR

N10 G17 G64 G71 GO0 G94
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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Exemplo 3:

145" t1p

@eD

24D

136

180

%_N_EIXO4 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 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_EIXO4 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

N8O 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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Exemplo 4.
()
L0
&
Y
L

%_N_EIXO4 4 A 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 W0 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 z2

N140 Y-25 W120

N150 Z-5

N160 G1 Y25 F1000
N170 GO z2

N180 Y-25 W180

N190 Z-5

N200 G1 Y25 F1000
N210 GO z2

N220 Y-25 W240

N230 z-5

N240 G1 Y25 F1000
N250 GO Z2

N260 Y-25 W300

N270 G53 GO Z-110 DO M5
N280 M30

A

% _N_EIXO4 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 W0 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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Exemplo5:
W (4° Eixoj
A

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

B0°+

90° 1

wl
75 E A —

N10 GO X20. W9O0.
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

90° +

180° 1

N10 GO X20. W-180.
N20 Z3.

N30 G1 Z-3. F200
N40 X60. W=I1C(450)
N50 GO Z3.

N60 X120.

N70 G1 Z-3. F200
N80 X80. W=IC(-450)
N90 GO Z3.
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16 - Funcbes miscelaneas

MOO- parada obrigatdria do programa

MO1 - parada opcional do programa

MO2-fim de programa

MO3- rotacéo sentido horério

MO4 - rotacao sentido anti-horario

MO5- desliga eixo arvore

MO6 - troca de ferramenta

MO7 - ligarefrigerante de corte pelo centro do eixo arvore (opcional)
MO08- liga refrigerante de corte pelas mangueiras externas ao eixo arvore (standard)
MO9- desligarefrigerante de corte

M17-fim de subprograma

M30-fim de programa

M31-avanca TAF (trocador automatico de ferramenta)

M32-recua TAF (trocador automatico de ferramenta)

M36- abre porta automatica (opcional)

M37 - fecha porta automatica (opcional)

M45- liga limpeza das protecdes (opcional)

M46- desliga limpeza das protecdes (opcional)

80
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17 - GRAFICOS DE POTENCIA - DISCOVERY 560

16.1. MOTORA.C. (12.5CV)

30 mir)
125
104 ZE
<<
. ¢
us |,
O J
o L
g
5 4 -
f —
2000 eI
VELOCIDADE
RPM
16.2 CABECOTE 7.500 RPM
A
e (S0 mum)
| 2/
m '
~
19 0wl
<
s ki
nig s
- By
o
5 A
§ —
A0 750
VELOCIDADE
RPM
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18 - GRAFICOS DE POTENCIA - DISCOVERY 760
17.1. MOTORC.A.(12.5CV)

A
30 min)
1254
- £
0 o
é 5 I
O g
2|
a
Ry
f f =
2000 S0
VELOCIDADE
RPM

17.2. CABECOTE 6.000 RPM

(standard)
A
(32 mir)
1254 :
S
£/
N
&/
= o
5 ‘
5 > ¢
= 3
O
o
>
1335 ol
VELQCIDADE
RPM
17.4.CABECOTE 10.000 RPM
17.3. CABEQOTE /.500RPM (opcional sobencomenda)
(opcional de uso geral)
A A
[3@ mlﬁ] [3@ mlﬁ]
1257 ‘ ‘ 1257 e/
£/ | >/
</ \ §
W I
= o = v
> 3 i &
%5 4 % & 4
a -~ @
J = f i =
1666 7500 22l 120
VELOCIDADE
RPM

VELOCIDADE

RPM
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Parte 2
Operacao
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1 - Apresentacéo

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

APRESENTACAO DO PAINEL

=
VIDEO i
&=
=
=
=
=
; = 198
s e e [ i ) el |
BE BB EEEEEER
=] Ea
TECLADO DE » ™
PROGRAMACAO BHNEEDEEEDDDED
0EEEEDD D EmD
HEEEGDEBDDESMmm
&= E1 0 6 @& 8 m
[ 1]
HEaEEEE EEE
[T E a2 [ ¢ ]
TECLADO DE
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

descricdo do teclado de programacéo

DETALHES DO TECLADO DE PROGRAMACAO

Enderecos/teclas
Alfanuméricas

SOr

DI

AS para

e para

(o JwleRETEVRUN I JOoRP
(A (FRGRHR <) LE |
HESOODD & ) G2
Hel
P 1] Del
Alarm
iy BEHEEEE @EEND Input
I EE AR [}
Shift
WI'\In?JIXt End  Pageup/ Select Insert
Indow down
Movimentago Back Space
do cursor
DESCRICAO DO TECLADO DE PROGRAMACAO
NOME DESCRIGAO
Teclas . )
, . Introducao de letras, nimeros e outros caracteres
Alfanumeéricag
Del Apaga as informacdes do programa posteriores ao posicionamento do cur
Input Insere dados no CNC (programas, parametros, etc)
Insert Substituidados no programa
Back Space | Apagaasinformacdes do programa anteriores ao posicionamento do curs
Select Selecionatextos e alterar algumas fungdes que contenham o iimbolo
Movimentagag Ha quatro diferentes teclas de movimentacéo do cursor. Estas séo utilizad
do cursor | movimenta-lo para adireita, paraaesquerda, para cima e para baixo.
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
NextWindow | Mudade janela
Shif Ativa as funcdes do canto superior esquerdo das teclas com dupla funcadg
| .. ..
digitar letras minusculas
Help Mostra a ilustrac&o do ciclo quando programado pelo “Apoio”
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3 - Detalhes e descri¢do do teclado de operacao

DETALHES DO TECLADO DE OPERACAO

Repos.
Ref. Point

Jog . Seletorde
oA bt < on rotacao g § f Spindle Right/ Stop
Auto A E [:i . Ei X, YeZ

- | BE ixos X, Y e
Single . Desligaosinal Spindle Referenciar Magazine
Block i IRl sonoro : ke Ju

F Eixo = e e +
Cycle Stop Cycle Start B _
Reset Rapid

Botao de
Emergéncia

Seletorde
avanco

Refrigeracao

Indexar Magazine

VAR

Jog Scale CJ.‘\
BB Transportador de Cavaco

. Recuaro TAF

Feed Start / Stop

WCS/MCS
Avancaro 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 Referenciaramaquina
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

Refrigeracéo

Ligar (botdo verde) ou desligar (botao vermelho) arefrigeracéo

Transportador de Cavaco

Ligar (botéo verde) ou desligar (botédo vermelho) o transportador de cavacos

Recuar o TAF Recuar o TAF
Avancaro TAF Avancaro TAF
Feed Start / Stop Ligar (botdo verde) ou desligar (botdo vermelho) os eixos
WCS / UCS Posi¢des “Zero Maquina” (UCS) ou “Zero Pega” (WCS)

Seletor de rotacéo

Aumentar (até 20%) ou diminuir (até 50%) a rotac&o programada

Spindle Right / Stop

Ligar (botdo verde) ou desligar (botédo 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

Botdo de Emergéncia

Interromper o trabalho, inibindo qualquer tipo de movimento

Seletor de avango

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

Indexar Magazine

Giraomagazine, incrementando-o.

88
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4 - Ligar a maquina

- Ligar chave geral (aguardar inicializacdo do comando)

- Desativar botdo de emergéncia.

- Ligar CNC( [T] ) e liberar os eixosKeed Start” e "Spindle Right")..
- Acionar"Reset"

- Referenciaramaquina.

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 referenciamen
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 seréo 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 desejad&(Y, Z ouW (opcional) )
- Acionar[ +].

NOTA: Se, aoligar amaquina, o processo de referenciamento for feito eixo por eixo, deve-se tambe
referenciar o magazine. Paraisso deve-se:

- Acionar"Jog"

- Acionar"Ref. Point"

- Acionar'Referenciar Magazine"(ver na pagina"DETALHES E DESCRICAO DO TECLADO
DE OPERACAQ").
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6 - Movimentar 0os eixos manualmente

6.1 - Através do jog continuo

- Acionar"Machine".

- Acionar"Jog".

- Selecionar eixo desejat®" ,"Y" ,"Z" ou"W " (opcional).

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

- Parater um movimento mais rapido pressionar simultaneamente, com o sentido, atecla de avanco
rapido.

6.2 - Através da manivela eletrbnica

- Acionar"Machine".

- Acionar"Jog".

- Selecionar eixo desejadd" ,"Y" ,"Z" ou"W" (opcional).

- Selecionar avango desejado através das tgt]agL0], [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.

- AcionarOK.

- Acionar[var] .

- Selecionar eixo desejadd" ,"Y" ,"Z" ou"W" (opcional).

- Executar o movimento dos eixos através da manivela observando o seftjdo (

7 - Operar o comando via MDA

- Acionar"Machine".

- Acionar"MDA".

- Acionar'Reset".

- Acionar (se necessarithpagar prog. MDA".
- Digitar informacdes desejadas.

Exemplo -Troca de ferramenta:
TO1 ("Input" ).
M6 ("Input" ).
Acionar"Cycle Start".

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

OBS: Para cancelar o evento da MDA, deve-se acitiRaset".
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8 - Carregar as ferramentas no magazine (TAF)

- Através déMDA" , chamar 1° ferramenta a ser carregada.
Exemplo: TO1 ("Input" ).
M6 ("Input" ).
Acionar"Cycle Start" (a maquinaira girar o magazine e pegara aferramentan.®1).

- Manualmente inserir aferramenta no eixo arvore, atravées dd'6@&83 AR FERRAMENTA" .
- Através déMDA" , chamar 2° ferramenta a ser carregada.
Exemplo: TO2 ("Input" ).
M6 ("Input" ).
Acionar"Cycle Start" (amaquinaira guardar aferramentan.® 1, e pegara aferramente
ne2).

- Manualmente inserir a ferramenta no eixo arvore, através do®OIabAR 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".

- Inseriro nome do programa.

- Acionar"OK".

- Digitar o programa.

- Aofinalizar a digitacao, aciondfechar".

- Acionar"Alterar liberacéo".

OBSERVACOES:
1) Se a opcadAlterar liberagdo" nao for acionada o programa nao podera ser executado.
2) Os ciclos de usinagen€Y CLE81..,POCKETL..), podem ser programados por um menu
de ajuda para auxiliar o programador na edicdo dos mesmos.

- Acionar"Apoio" .

- Selecionap tipo de usinagelturar, Fresar, ...)

- Selecionar o ciclo a ser utiliza@@®urar Centrar, Furar Facear, ...)

- Preencher os campos das variaveis.

- Se necessario pode-se ativar um lay-out de auxilio a programacéo, acionando o bot&o

"Help" .
- Ao finalizar, acionatOK" .

10 - Alterar dados no programa

- Acionar"Menu Select".

- Acionar"Programas”.

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

- Acionar"Input".

- Alterar informacodes desejadas.

- Aofinalizar a alteracdo, aciolrBECHAR.

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 o novo 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 finalizagao da copia.

- Acionar"Copiar bloco".

- Levar cursor onde deseja ser inserido o texto copiado.

- Acionar"Inserir bloco".

OBS.: ao executar a copia dos blocos (té€apiar bloco"), pode-se fechar o programa atual
e inserir 0 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 - Comunicacédo de dados via RS-232

15.1 - Especificacdo do cabo para comunicagcdo serial

O microcomputador ou periférico externo, do qual fard a comunicacao devera possuir uma porta serial
dotipoDB 90uDB 25livre. O tipo de conector € irrelevante, desde que haja perfeita fixagdo, sem perigo
de ocorréncia de mal contatos. O cabo para a conexdo deve obedecer a seguinte configuragao:

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 - Configuracdo dos parametros de comunicacao

- Acionar"Menu Select".

- Acionar"Servigos".

- Acionar"Ajustar".

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

15.2.1- Alguns parametro recomendados para a comunicagao de dados

- Interface =>COM1

- Protocolo =>RTS/CTS

- Taxa de bauds =9600 (ou superior)

- Bits de parada =

- Paridade =NENHUMA

- Bits de dados =¥

- Xon (HEX) =>11

- Xoff (HEX) =>13

- Fimdatransmissédo =ta Formatacéao de catdo perfurado

15.3 - Transmissao de dados

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

- Acionar"Servigos"

- Selecionartipo de informacé&o a ser transmitida.

- Acionar"Saida de dados"

- Acionar"Inicio".
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15.4 - Recepcéao de dados

- Acionar"Menu Select".

- Acionar"Servigos"

- Selecionartipo de informacdes a serem transferidas ou recebidas.

- AcionarEntrada 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 pecgas'

- Posicionar cursor no programa desejado.
- Acionar"Selecao de programa

OBS: se a opcatAlterar liberacdo" néo for acionada o programa ndo podera ser executado.

17 - Executar teste de programa com avanc¢o de trabalho (MODO1)

- Selecionar programa a ser testado.

- Acionar"Machine".

- Acionar"Auto".

- Acionar"Influéncia de programa".

- Posicionar o cursor et®RT:- TESTE DE PROGRAMA".
- Acionar"Select".

- Acionar"OK".

- Acionar"Reset".

- Acionar"Cycle Start".

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

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

- Acionar"Auto".

- Acionar"Pesquisa de bloco"

- Acionar"Indicador de pesquisa".

- Digitar3("CADEIA").

- Acionar"Input”.

- DigitarM30.

- Acionar"Input".

- Acionar"Calculo 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 el?RT:- TESTE DE PROGRAMA".

- Acionar"Select" .

- Posicionar o cursor elDRY:- AVANCO MARCHA".

- Acionar"Select" .

- Acionar"OK".

- Acionar"Menu Select".

- Acionar"Simulagao 3D".

- Acionar"Detalhes".

- Acionar"Ajustes”.

- Preencher os camp¥sYeZ dos vértices 1 e 2 (conforme figura 3 e exemplos 1 e 2).

- Acionar"Voltar" .

- Escolher entre as telas de simulatésta 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 peca em 3D). - conforme figura 1.

- Acionar"Cycle Start".

OBSERVACOES:

1)Atela para simulacd¥/istatridimensional” ndo mostra a ferramenta se deslocando
napeca. Porisso se desejar simular com essatela, deve-se sempre atualizar a pagina para que
asimulagao seja melhor aproveitada. Para atualizar deve-se:
- Acionar"Detalhes".
- Acionar"Atualizar".

2)Paravisualizar a pecaem 3D e em corte, deve-se:
- ApOs a simulagéo, acion&ista tridimensional” (aparecerd a peca em 3D).
Se desejar visualiza-laem corte, deve-se entéo:
- Acionar"Detalhes".
- Posicionar com os cursores (paraos eixos X e Y) e com as'featpsup” e"Page
down" (para o eixo Z) no detalhe da peca a ser cortado.
- Acionar atecla correspondente a peca em corte (figura 2)
Nota: Para desativar a visualizagdo 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 ou reduzir um detalhe deve-se:
- Posicionar o cursor no detalhe a ser ampliado ou reduzido.
- Acionar"Zoom +" ou"Zoom -".

5)Para sair da simulacéo grafica deve-se acionar d'@afeelar".
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Figura 1: Figura 2:

Apagar imagem

w

Vista Vista de cima
de cima

Vista em trés
planos

Vista
tridimensional

Detalhes Detalhes

Cancelar
Cancelar

Figura 3:

Vértice 1:
X = 0.000
Y = 0.000
Z = 0.000

1

peca em corte

—— &

I" - o — ._|_]_:_;_\‘_'"_ :I,'.'L";

Exemplo 1: especificacdo dos
vértices 1 e 2 com 0 zero pega no
local do vértice 1:

Vértice 2:

X = 30.000
Y = 20.000
Z =-10.000

Exemplo 2: especificacdo dos
vértices 1 e 2 com 0 zero pega no

centrodamesma:

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 é utilizado para fazer o referenciamento de ferramentas na prépria maquina.
Paraisso o operador deverétocar a ferramenta na superficie da peca e fazer com que o comando meg:
adistancia do ponto "zero-maquina" até o ponto de referénciatocado.

O referenciamento é feito a partir do seguinte procedimento:
_ -
- Através déJog" tocar aferramentanasuperficie dapeca(em -~ %%
"Z" ). Fz
- Acionar"Menu Select". ! | \
- Acionar'Parametros"”. i | !
- Acionar"Correcéo Ferram". ! : \
- Ativar aferramenta desejada através da funk@o T +ouNo. f___i__j
T-).
- Ativar o corretor (gume) desejado através da funfbmo D +
ouNo. D-).
- Posicionar o cursor no campo &gompr. 1".
- Acionar"Determ. corregao". =Ny
- Com atecldSelect", selecionar eixtZ". o £
- No campd'Valor ref." digitar"0" . vl s
- Acionar"Input” . :,if.l: Sy
- Acionar"OK" . // (//;;//m/
- No campd'Raio" , entrar com o valor do raio da ferramenta /” ///,;5,5,’/'5// 7
- Acionar"Input" .

OBSERVACOES:

1) O procedimento acima € utilizado para referenciar ferramentas a trabalhar com compensacéo de
raio no plano XY (G17). Caso seja necessario 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 modificagdes:

1.1)Ao invés de posicionar o cursor é8ompr. 1", deve-se posicionar €l@ompr. 2", caso o
plano de trabalho seja G19 (YZ), ou &@ompr. 3", caso o plano de trabalho seja G18 (XZ).

1.2)Aoinvés de digitar "0" no campWalorref." , deve-se digitar o valor do raio da ferramenta (sem
sinal).

2)Com o procedimento acimanéo ha necessidade de fazer 0 "zero-peg¢a“ no eixo "Z". Porisso, antes
dereferenciar as ferramentas, deve-se apagar os dados contidos no campo "Z" das fiagstasate.

Pto. Zero" (G54 a G57).
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20.2 - Referenciamento de ferramentas feito fora da maquina

Este processo é utilizado quando a medicao da ferramenta é feito num dispositivo externo. Comiis
o referenciamento das ferramentas é feito apenas carregando o valor do comprimento delas na pagit

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

- Acionar"Menu Select".

- Acionar"Parametro”.

- Acionar"Correcao Ferram".

- Ativar a ferramenta desejada através da funddm ' +ouNo. T-).

- Ativar o corretor (gume) desejado através da fungdm O +ouNo. D-).
- Entrar com o valor do comprimento no caiompr 1" .

- Acionar"Input” .

- Entrar com o valor do raio da ferramenta no catRano". Exemplo:10

- Acionar"Input” .
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OBSERVACOES:
1) Os valores dos comprimentos deveréo ser colocados sem sinal.
2)O procedimento acima é utilizado parareferenciar ferramentas a trabalhar com compensacac

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

Exemplo: Comprimento=125mm

Raio =10 mm
Valor de referenciamento=125-10=115mm, port@atmpr. 2 ou Compr 3. =115

3) Apos informar os comprimentos de todas as ferramentas, deve-se fazer o "zero peca"no eixo "
conforme o capitulo 21.3 ou 0 21.4 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 pecahower{aonforme
figuras abaixo).
- Acionar"Menu Select".
- Acionar"Parametros".
- Acionar"Deslocam. Pto. Zero".
- Selecionar corretod54aG57) desejado através das teclBgsl. zero +"ou"Desl. zero -".
- Posicionar o cursor no eixo desejddd ou"Y" .
- Acionar"Determin. DPZ".
- Selecionar ferramenta desejada.
Exemplo: Tn.°1,2,3..
- Posicionar cursor efiiRaio”
- Selecional'+ Raio" ou"- Raio" utilizando a tecldSelect".
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 pecafoweyeonforme

asfiguras 1 e 2 abaixo).
- Acionar"Menu Select".
- Acionar'Parametros".
- Acionar"Deslocam. Pto. Zero".

- Selecionar o corretor desejad#bd aG57) através das tecldBesl. zero +"ou"Desl. zero -".

- Posicionar o cursor no eixo desejdd ou"Y" .
- Acionar"Transfer. posi¢céo”.

- Através do movimento manual encostar a ferramenta na lateral oposta da pecaXmueéixo

(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" (paravisualizar as posigcdes com o zero pecga ativo)
- Anotar o valor contido no eixo que sendo zerado. Exemplo: 200.

- Acionar"Menu Select".
- Acionar"Parametros".
- Acionar"Deslocam. Pto. Zero".

- Selecionar o corretor desejad@bd aG57) através das tecldBesl. zero +"ou"Desl. zero -".

- Posicionar o cursor no eixo desejddd ou"Y" .
- Acionar"Determin. DPZ".
- Selecionar ferramenta desejada.
Exemplo: Tn.°1,2, 3...
- Posicionar cursor ehdffset"”

- Selecional+ offset” ou"- offset" utilizando a tecldSelect".

OBS: Considerando que os posicionamentos da ferramenta foram feitos conforme as figul

abaixo citados, deve-se considefapoffset".

- 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.

(0] (0]
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21.3 - Eixo “Z” (na superficie da peca)
(Para zeramento da ferramenta feito fora da maquina)

COMPRIMENTO

- Através do movimento manual encostar a ferramenta na face da peca A@enforme figura
acima).

- Acionar"Menu Select".

- Acionar'Parametros”.

- Acionar"Deslocam. Pto. Zero".

- Selecionar corretod54aG57) desejado através das teclBgsl. zero +"ou"Desl. zero -".

- Posicionar o cursor no eiXg"

- Acionar"Determin. DPZ".

- Selecionar ferramenta desejada.

Exemplo: Tn.°1,2,3...

- Selecionaf- Comprim."” utilizando a tecldSelect".

- Acionar"OK".

- AcionarARMAZENAR.

102 R 94860 B - Manual de Programacé&o e Operacédo - SIEMENS 81/(



«:D ROMI®

21.4 - Eixo “Z” (na base da peca)
(Para zeramento da ferramenta feito fora da maquina)

——

COMPRIMENTO

SNUNNN
-
oy
B
N
>
PEGA

- Através do movimento manual encostar a ferramenta na face da peca Ah@enforme figura
acima).

- Acionar"Menu Select".

- Acionar'Parametros".

- Acionar"Deslocam. Pto. Zero".

- Selecionar corretod54aG57) desejado através das teclBesl. zero +"ou"Desl. zero -".

- Posicionar o cursor no eiXg"

- Acionar"Determin. DPZ".

- Selecionar ferramenta desejada.

Exemplo: Tne°1,2,3..

- Selecionat- Comprim." utilizando a teclaSelect".

- Selecionat- Offset" utilizando a tecldSelect"..

- 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 eflDRY:-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, acidisangle 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 execucdo ON-LINE

- Interface =>COM1

- Protocolo =>RTS/CTS

- Taxa de bauds =8600 (ou superior)

- Bits de parada =2

- Paridade =NENHUMA

- Bits de dados =¥

- Xon (HEX) =>11

- Xoff (HEX) =>13

- Fimdatransmisséo =ta Formatacéao de cartao perfurado

24 - Abortar execucdo 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 esta carregado confirmando o nome do arquivo na parte superior da tel

ExemploAMPF.DIR\PECA1.MPF

- Acionar"Auto".

- Acionar"Pesquisa de bloco".

- Acionar"Posicao de pesquisa".

- Posicionar cursor no n.° daferramenta desejada.
ExemploT03

- Acionar"Sem calculo”.

- Acionar"Cycle Start".

- SerAmostrado uma mensagem para continuatr.

- Acionar"Cycle Start".

25.2 - Pela ferramenta 2° caso

- Acionar"Machine".

Verificar se o programa esta carregado confirmando o nome do arquivo na parte superior da tel

ExemploAMPF.DIR\PECA1.MPF

- Acionar"Auto".

- Acionar"Pesquisa de bloco".

- Acionar"Indicador de pesquisa”.

- Digitar3 ("CADEIA")

- Acionar"Input"

- Digitar o n.° da ferramenta desejada.
Exemplo: TO3

- Acionar"Input"

- Acionar"Sem calculo”.

- Acionar"Cycle Start".

- SerAmostrado uma mensagem para continuatr.

- Acionar"Cycle Start".

25.3 - No meio da operacéo

- Executar um programa em automatico.

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

- Acionar"Jog".

- Selecionar eix6X", "Y" ou"Z" (caso necessario).

- Manter pressionada a tectaou - para afastar a ferramenta da pec¢a de acordo com a operacac

- Neste ponto pode-se, desligar eixo arvogpindle Stop"), limpar a peca, trocar uma pastilha
(caso necessério).

- Ligar eixo arvore'{Spindle Right"), caso esteja desligado.

- Selecionar eix6X", "Y" ou"Z" (caso necessario).

- Manter pressionara a teal®u- , para aproximar a ferramenta da peca (observar display).

- Acionar"Auto".

- Acionar"Cycle Start".
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26 - Desligar maquina

- AcionarMAQUINA.
- Ativar (pressionar) botdo de emergéncia.
- Desligar chave geral.
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