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Descricdo de comandos M

Os comandos M séo fungBes de alternancia ou adicionais. Os comandos M podem ficar sozinhos ou com outro comando em um
bloco de programa. Comandos de um mesmo grupo cancelam um ao outro. Assim o (ltimo comando M programado cancela o
anterior do mesmo grupo.

Observagéo - Os comandos a seguir descrevem os comandos M padréo. A possibilidade de executar estes comandos M
depende do tipo de maquina e dos acessorios utilizados.

MO0 Parada Programada

incondicional
Este comando causa uma parada na execugéo do
programa da peca. O fuso principal, 0 avango e a
refrigeracdo sdo desativados.
A porta poderd ser aberta através do modo JOG (manual)
sem gerar alarme.

MO01 Parada Opcional

Programada
MO1 funciona como MO0, mais somente quando a tecla
Opcional Stop estiver ativa, porém o fuso principal e a
refrigeragdo permanecem ligados, podendo ser desativados
em modo JOG (manual) sem gerar alarme.

MO02 Fim de programa Principal

Esta funcdo indica o fim do programa na memoria do
comando . A seqiiéncia ndo é retornada ao inicio do
programa.

MO03 Fuso principal ativado no

sentido horario
O fuso serd ativado desde que uma
velocidade de corte ou de fuso tenha sido
programada. E preciso usar M03 para
todas as ferramentas de corte a direita.

MO04 Fuso principal ativado no
Sentido anti-horario

As mesmas condi¢Oes descritas em MO3

se aplicam para este comando. E preciso

usar M04 para todas as ferramentas a

esquerda.

MO05 Fuso principal desativado
O Fuso principal é parado
automaticamente.

MO8 Refrigeracéo ativada
MO8 liga o fluido de corte .

M09 Refrigeracdo desativada
MO9 desliga fluido de corte.

M25 Avango do contra ponto
Avanco do contra ponto até o final de curso do mesmo, ou
até encontrar a pega.

M26 Retorno parcial do contra ponto

O contra ponto retorna até uma dimensao definida no
parametro 0064 na tela timer de System.

M28 Retorno total do contra ponta
O contra ponta retorna até o fim curso.
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COSA
FUNCOES MISCELANIAS
MO0 | Parada programada M54
M01 | Parada opcional M58
MO02 | Final de programa M59
MO3 | Rotacdo sentido horério M61
MO04 | Rotacdo sentido anti-horario M62
MO05 | Parada do fuso principal M63
Mo7 M64
MO8 | Liga 6leo pelo centro do fuso M65
M09 | Desliga refrigeragéo M66
M10 M67
M12 | Contador de pecas M68 | Fecha a placa
M13 | Liga refrigeragdo e rotagdo hordria M69 | Abre a placa
M14 | Liga refrigeracéo e rotacéo anti-horéria M70
M15 | Desliga refrigeragéo e rotagdo M74
M17 | Ativa Machine lock M75
M18 M98 | Chamada de sub-programa
M19 | Parada orientada M99 | Fim de sub-programa
M24

M25 | Avanco do contra-ponto até encontrar resistencia
M26 | Retorno parcial do contra ponto

M28 | Retorno total do contra-ponto MDI
M30 | Final de programa com retorno ao inicio
M33
M34
M35
M38
M39
M40 | Desativa ferramenta acionada
M41
M42
M43 | Ativa ferramenta acionada
M46
M47
M50
M51
M52
M53
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Para fazer um programa € necessario conhecer alguns comandos

Funcéo Adress Enderecos
NUmero de programa O (EIA) (ISO) | Ndmero de programa pecas ou subprogramas
Seqiiéncia de bloco N Seqiiéncia de ndmero de bloco 1 a 9999
Funcdo preparatdria G Funcdo de caminho
Dimensdes de trabalho X,z Dados de posi¢do absolutos e tempo de espera
Uw Dados de posicdo incremental, tempo de espera
I,K Usado para interpolacéo circular
R Raios, Valor do cone, parametro de ciclo
C Chanfro
Funcdes de avanco F.E Taxa de avanco ou passo da rosca
Funcdo auxiliar M Comando para ligar ou desl. algumas funcdes
Velocidade de fuso RPM S Velocidade do fuso velocidade de corte
Numero de ferramenta T Designado para numero ou compensacéo ferram.
Tempo de espera P,UX Tempo de espera
Designado para subprograma P Chamada de subprograma
Repeticdo de ciclo P,Q Repeticdo de ciclo
Ndmero de repeticdes L NUmero de repeticdes
Paradmetros AD,,K Parametros para ciclos fixos
*x

Um bloco pode ser composto de alguns comandos exemplo :

N

Ndmero
Sequéncia

Comando para troca de ferramenta

G

XY

F

S T M

Funcéo
Preparatoéria

Dimenséao
Trabalho

Avanco de
corte

Rotacéo Numero Funcéo
do fuso Ferramenta Auxiliar

Na troca de ferramenta “T” deve-se constar 4 digitos como no exemplo abaixo :
T - Usado para nimero da ferramenta a ser posicionada na torre
T - Usado para identificar o corretor da ferramenta a ser utilizado

T|o0

2

0]

2

—

Corretor de ferramenta (00a 99)

NuUmero da ferramenta na

torre

b ]
Final de
Bloco
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GO0 ( Avanco em marcha rapida)

||I||||”

0
0
>

GO0 X150.0 2100.0
X200.0 Z200.0

N10 GO X25. Z5.
' @00

X

X200
X150 7200

7100
(X0 Z0) ~Z

GO1 ( Interpolacéo linear )
GO1 X150.0 Z2100.0
N10 GO1 X25. Z-30. FO.2 X200.0 2200.0
@01 X(UL  ZIW) _ F

X200
X150 Z200
Z100

(X0 Z0) "2z
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Insercao de chanfros e raios

Exemplo

NG5 G001 X 26 £53
M100 GO K26 £27 RG
M105 GO X B6 £27 C3
M110 GO XB6 £0

Observagoes

-

Chanfros e raios podem ser insendos somente
entreduas movimentagdes GONGO1

Amovimentagao, programada no segundo bloco,
precisa inciar no ponto b (desenho).

Ma programagdoincremental, & preciso programar
a distéincia a partir do ponto b,

Mo modo de bloco unico, a fermramenta para no
ponto ¢ &, em seguida, passa ao ponto d

Se a movimantagio em um dos blocos for muito
curta, nao havera ponto de intersecdo ao ser
insendo um chanfro ou raio e sera apresentado
alarme

N1 GO1 Z30.0 R6.0 F0.2:
N2 X100.0 K-3.0:

(N2 X100.0 C3.0 :)Normal
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GO1 Exemplo |

N10 G50 S1500 T0O100 M42
G96 S180 MO3

GO0 X100.5 75.0 TO101 M

ﬂ N20 G50 S2000 TO300 M42

G96 S200 MO3
GO0 X85.0 Z5.0 T0O303 M08

GO01 Z-95.0 F0.25 Z0
GO0 U2.0 Z0.5 _ GO01 X-1.6 FO.2
GO01 X-1.6 FO.2 - GO0 X80. Z3.0
GO0 X95.0 W1.0 S 8 G42 71.0
GO01 z-37.3 F0.25 GO01 z-15.0 FO.18
X100.0 Z-45.5 X100.0 Z-45.0
G00 Z1.0 Z-95.0
X90.0 G40 U2.0 W1.0
G01 Z-29.8 . GO0 X200. Z200.0 M09 T0O300
X95.0 Z-37.3 50 30 |15 M30
G00 Z1.0 |
X85.0 G96 ?77?
G50 ??7?
G40 ??7?
G42 ??7?
GO1 Exemplo |11
G50 S20000 TO100 GO01 Z-30.0
G96 S180 MO03 X60.3 Z-54.7
GO0 X70.5 z5.0 T0O101 MO: X72.0
GO01 Z-100.0 F0.25 c1 GO0 X150.0 Z200.0 TO100
GO0 U2. 70.5 MO1
GO1 X-1.6 F0.23 o N20 G50 S2300 T0300
GO0 X65.0 W1.0 5 G96 S200 M0O3

GO1 Z-54.5 F0.25
GO0 U2.0 71.0
X60.0

GO01 Z-54.5

GO0 U2.0 71.0
X55.0

G01 Z-30.0
X60.0 Z-54.5
GO0 U2.0 71.0
X50.5

100

GO0 X55.0 Z5.0 TO303 MO8
20

GO1 X-1.6 FO.2

GO0 X46.0 Z3.0

G42 71.0

GO01 X50.0 Z-1.0 FO.15
Z-30.0

X60.0 Z-55.0

X68.0

X70.0 W-10.

Z-100.0

G40 U2.0 W1.0

GO0 X150. Z200.0 M09 TO300
M30
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G02 / GO3 Interpolacéao Circular

Sentido Horario e Anti-horario z JT-“-’ KiZ)
F2 N
Horario | N10GO2 X.... Z.. (R...) coz |
F1
K
i1 z
P2 i
=03
Anti-Horario | N210 GO3 X..... Z... (R....)
P
L] ™ |
L -K
i1 z

60

GO1 X30.0 260.0 FO.3
735.0

G02 X40.0 Z30. 15.0
(G02 U10.0 W-5.0 15.0)

G01 X50.0
Z0.

[ =
‘\302 ‘f}’

Z 2

(]

GO3 X(u) ZW)R_F_ -
X
’\RGUS
Qt}a
7 3
8

Para fazer uma interpolacéo devemos obedecer os seguintes parametros X= ponto final da interpolacdo, Z=ponto
final da interpolacdo, R= valor do raio da interpolacé&o.

E possivel fazer interpolacéo usando “I (x) ” ou “ K (z) ”, que substituem o “R”, porém estes parametros indicam as
coordenadas do centro do raio.

@30

GO1 X40.0 Z260.0 FO.3

50 | G03 X50.0 Z55.0 K-5.0
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Exemplos de interpolacao

N10 G50 S2000 T0100

G96 S200 MO3

GO0 X0 Z3.0 T0303 MO8
G42 GO01 70 FO.2

G03 X20.0 Z-10.0 R10.0
GO1 z-50.0

G02 X100.0 Z-74.385 140.0 K20.615
GO01 Z-125.0

G40 U2.0 W1.0

GO0 X200.0 2200.0 M09 TO3
M30

( GO2 X100.0 Z-74.385 R45.0)

N20 G50 S2000 TO300

G96 S200 MO3

G42 GO0 X35.0 Z5.0 T0303 M08
GO01 Z-20.0 FO.2

G02 X67.0 Z-36.0 R16.0

GO01 X68.0

GO03 X100.0 Z-52.0 R16.0

G01 782.0

G40 GO0 X200.0 Z200.0 M09 TO300
M30

(G02 X67.0 Z-36.0 116.0 KO)
(GO3 X100.0 Z-52.0 10 K-16.0)
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Exemplocom G1 /7 G2 / G3

00000:

N10 ( @ 30 Broca)
G50 T0200

G97 S2500 M03

GO0 X0 Z5.0 T0202 M08
GO01 Z-5. F0.07

W1.0

Z-40.0 F0.25

GO00 Z5.0

Z-39.0

GO01 Z-60.0

G00 Z10.0

X200.0 Z200.0 T0200
MO1

N20 G50 S1500 T0100
G96 S180 MO03

GO0 X94.0 Z5.0 T0101 M08
GO1 Z-14.8 F0.27

GO0 U2.0 Z0.5

GO01 X28.0 FO.23

GO0 X87.0 W1.0

GO1 Z-14.8 F0.27

GO0 U2.0 71.0

X80.5

GOl z-14.1

G02 X81.9 Z-14.8 RO.7
GO0 X100.5 W1.0

GO01 z-29.8

30
‘ 15
B
A
k
8 o
Q S 4 ol ol o/ 8|8
IR EERE
. 2433
8 | 42
G00 U2.0 Z-1.0 G00 X60. Z3.0
GO01 X60.5 F0.23 G42 71.0
G00 X82.0 W1.0 G01 Z-2.5 F0.2
Z-2.4 X74.0
G01 X60.5 G03 X80.0 Z-5.5 R3.0
X72.9 G01 Z-13.5
G03 X80.5 7-6.2 R3.8 G02 X83.0 Z-15.0 R1.5
G00 U2.0 Z5.0 G01 X100.0
X200.0 Z200.0 T0100 Z-30.0
MO1 X103.0

N30 G50 S1500 T0400
G96 S180 MO03

GO0 X34.5 73.0 T0404 M8
GO1 Z-41.8 F0.27

GO0 U-0.5 71.0

X39.5

GO1 Z-15.0

X34.5 Z-24.3

G00 710.0

X200. Z200. T0400

MO1

N40

G50 S1800 T0O500

G96 S200 M03

GO0 X63.0 Z5.0 TO505 MO8
20

GO1 X38.0 F0.2

-10 -

N50 G50 S1800 T0600
G96 S200 MO3

GO0 X40.0 Z5.0 T0O606 M08
G41 7-15.0 F0.2

X35.0 Z-24.33

Z-42.0

X29.0

G40 GO0 Z10.0

X200.0 Z200.0 TO600 M09
M30
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s Tempo de espera sob endereco

Através desta fungdo, o comando ird esperar um periodo de tempo especificado antes de prosseguir com o bloco
de programa seguinte. Apresenta o0s seguintes comandos.

GO4 X__ / GO4U__ / GO4P__

X, U : tempo de espera em segundos
P : tempo de espera em milisegundos
Obs : Quando programar o endereco P, ndo é permitido usar ponto decimal.

EX. Programando um tempo de espera de 30 segundos

GO04 X30.
GO04 U30.
G04 P30000

. Retorno ao ponto de referéncia

N... G28 X(V)... Z(W)...
X,Z ... Coordenadas intermediarias absolutas
U,W... Coordenadas intermediarias incrementais

O comando G28 é utilizado para aproximar o ponto de referéncia por meio de uma posicéo intermediaria (X(U),
Z(W)).

Primeiro ocorre a movimentacéo a X(U) e Z(W); em seguida, ocorre a movimentacéo ao ponto de referéncia. As
duas movimentacgdes ocorrem com GOO.

-11 -
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COs.

. . Compensacao do Raio de corte Esquerda e Direita

G41 - Compensacao do raio de corte a esquerda

-12 -
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/

Raio da ponta da ferramenta e a
ponta da ferramenta hipotética

X©)

Movimentacao paralela
e Obliqua dos eixos

X
1

G41

= -

Compensacado do raio da ferramenta

Com movimentagdes na direcdo dos eixos ( torneamento
longitudinal e em face), sdo utilizados os pontos da ponta da
ferramenta que tocam os eixos.

Assim nenhum erro de dimenséo é produzido na peca de
trabalho.

Com as movimentac¢8es simultaneas nos dois eixos (cones, raios),
a posicao do ponto de corte hipotético ndo coincide mais com o
ponto da ponta da ferramenta que realmente executa o corte.
Ocorrem erros de dimensionamento na pecga de trabalho.
Quando a compensacao de raio de corte é utilizada, esses erros
de dimensdo sdo calculados e compensados automaticamente.
Para compensacdo do raio de corte é preciso especificar o raio R
da ponta da ferramenta e o quadrante na tela de dados de
ferramenta Tool Off Set.

G42 s

. Cancela compensacao de raio de corte

Este comando é modal e cancela tanto o comando G41 como G42, também é ativado toda vez em que se liga

o0 comando da méaquina.

-13 -
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Vejam 2 exemplos de programagdo com e sem compensacao de raio

Compensacdo 0.5

3 [ rocRau]

L e— y GO1X25.0 Z0 FO.2
X300 Z-2.5

"\ .o
52 1 __ - GOOU10Z10-
i Compensacao
G28 UOWO :

[ (1 09) M30 -

~ #

/!

@30

compensacd | ®* [PRoGRAM |

a8
O G42 X260 ZOFO.2

| Compensacdo | zp1 X30.0 Z-2.0 -
(i 0.5)

Z-30.0:

@30

GO0 U1.0 £21.0:
G28 UOWO :

M20 :

. Sistema de unidades em polegadas

Com a funcdo G20 atuando, o sistema de programagéo passa a entender que todos os dados (coordenadas)
programados se referem a valores em polegadas.

. Sistema de unidades em milimetros

Com a funcdo G21 atuando, o sistema de programacéo passa a entender que todos os dados programados se
referem a valores em milimetros

O comando G20 ja estara ativado quando ligar o comando numérico da maquina.

. . Funcédo auxiliar de avanco “ F

O valor de F especifica a velocidade de avan¢o em milimetros por minuto (mm/min), com atuacéo do comando
G98 na ferramenta em atividade, esta funcdo é modal e sera desativada quando ativar a fungdo G99, que
especifica a velocidade de avanco em milimetros por rotacdo (mm/rot) .

Uma destas func¢des ja estard ativa quando ligar o comando numeérico da maquina. Através da
habilitacdo do parametro “ 3191 ” a definir pelo usuario.

-14 -
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. . Funcao auxiliar de velocidade “ S ”

G96 — Velocidade constante de corte
O comando calcula continuamente a velocidade de corte de acordo com o diametro programado
Exemplo de programagao :

G50 S3000 ; (Limitacdo de rotagao)
G96 S180 MO03 ; (velocidade de corte) a velocidade de corte ira atingir no maximo “ 3000 RPM ”

G97 — Velocidade constante do eixo arvore
Neste caso a ferramenta trabalha com a rotacéo fixa, independente do didametro de trabalho. A rotacéo é baseada
nela mesma, mantendo-se estatica tanto para o eixo arvore quanto para ferramenta acionada. Exemplo :

G97 S3000 MO3 ;

Este comando é modal e ja esta ativo quando liga-se a comando numérico da maquina.

. Ciclo de torneamento

Para algumas maquinas no mercado este comando é usado como coordenadas absolutas, porém nds usamos
como ciclo de torneamento. Conforme figura abaixo :

> Goo
) G01
=X G90
. ! oo
: a u-8
Y8 G90X(U)___ Z(w) R F

X e Z Coordenadas absolutas

U e W Coordenadas Incrementais
2 R Conicidade (medida no raio )

F Velocidade de avango em mm/min

GooX(U)_ ZL __ F GooX(U)_ Z(W. __ E_ F H
X4 /@ XA /@
o

No caso do comando G91 néo € usado, 0s eixos sdo movimentados incrementais através da descricdo dos eixos
para “ X utiliza-se U e para Z utiliza-se W ”
Exemplo : GO1 U10. W15.0 ou seja o eixo “X” movimentara 10mm e o eixo “Z” 15mm

- 15 -
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Exemplo :

@60
>
o]
RI

@30

40

G28 UO WO

G50 S2000 T0100

G96 S200 M03

GO0 X61.0 Z2.0 TO101 M8
G90 X55.0 W-42.0 F0.25
X50.0

X45.0

X40.0

Z-12.0 R-1.75

Z-26.0 R-3.5

Z-40.0 R-5.25

G28 UO WO

M30

- Ciclo de rosca simples

- G000
+5 &
—» @01 X

Pa

-16 -

G28 UO WO

G50 S2000 T0100

G96 S200 M03

GO0 X56.0 Z2.0 T0101 M08
G90 X51.0 W-32.0 F0.25
X46.0

X41.0

X36.0

X31.0

X30.0

G28 UO WO

M30

G92 X40.0 Z-55.0 F5.0

G92 X(u) Z(w) R F

X,Z - Coordenadas da rosca

R - conicidade da rosca
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G92 X(u) Z(w) R F

X,Z - Coordenadas absolutas
U,W - Coordenadas incrementais
R - Conicidade

I"' :-‘.‘g | R... Rapid traverse i
*l-—r_l ] F... Thread cuiting specified | ’f{ |
4 by F cod !
\,_____r____,./ ¥ eede \‘\‘.__ g ___,/'j

Rosca M50 X 1.5

. (950.666)

G97 S3000 MO3 G97 S3000 M0O3

GO0 X70.0 5.0 T0101 M8 GO0 X60.0 Z5.0

G92 X49.4 7-32.0 R-6.166 F1.5 (G92 X49.5 7-30.0 F1.5
X49 X49.2

X48.7 X48.9

X48.5 X48.7

G28 UO WO G28 UO WO

M30 M30

-17 -
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. Ciclo de faceamento

L i)
> G0l +X ]

@25

* I

G94 X25.0 Z-50.0 0

Exemplo :

G50 S2500 G96 S2500
G96 S180 M3 TO300
GO X85.0 Z22.0 TO303
G94 X12.0 Z-2.0 FO.2
- Z-4.0
Z-6.0
Z-7.0
X40.0 2-9.0

) Z-11.0
Z-13.0
Z-15.0
Z-17.0
G0 X200.0 Z200.0 TO300
M30

@12
@40
@80

101 7

-18 -
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. Ciclo de acabamento

Start pomt;

100

P
N10 GO G42 X...
N20 GO1 Z-......
N30 G02 X... Z... R....

Q

N40 GO1 G40 X...
N...

G70 P10 Q40
X
End point
I~
Ne®
2
100

P = Numero do primeiro bloco
Q = Numero do ultimo bloco

Ao final deste ciclo a ferramenta posiciona no ponto inicial do ciclo.

. Ciclo de desbaste longitudinal

G71U...R....

G71P...Q...U...W... F...

-19 -

P
N50 G71 U... R....

N55 G71 P60 Q75 U+... W+...

N60 GO0 G42 X...

N65 GO1 Z-......

N70 GO2 X... Z-... R....
N75 GO1 G40 X...

N...

P = Numero do primeiro bloco
Q = Numero do ultimo bloco
U = Profundidade de corte

R = Recuo da ferramenta durante o retorno

U = Sobre metal a ser deixado no eixo “X”
positivo para externo, negativo interno.

W = Sobre metal no eixo “Z”
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Exemplo :

N10 GOO X200.0 2100.0
N11 GOO X160.0 Z10.0
N12 G71 U7.0 R1.0

N13 G71 P14 Q21 U4.0 W2.0 FO.3 S550

N14 GO0 G42 X40.0 S700
N15 GO1 W-40.0 F0.15
N16 X60.0 W-30.0

N17 W-20.0

N18 X100.0 W-10.0
N19 W-20.0

N20 X140.0 W-20.0
N21 G40 U2.0

N22 G70 P14 Q21

N23 GO0 X200.0 Z100.0
M30

4

[ T S o Y B ) [ e ) Y

' g & 8 8 8
‘-‘.‘ 3E| ‘.'--.’15.-
b 50 .

G72P...Q... U... W...F...

Idem ao comando G71, porém transversalmente

N10 G50 S2000 T0100

G96 S180 MO3

GO0 X85.0 75.0 T0101

Z0

GO1 X-1.6 F0.2

GO0 X85.0 71.0

G72 W2.0 R1.0

G72 P12 Q14 U0.5 WO0.2 FO0.25
N12 GO0 G41 Z-51.0
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GO1 X80.0 F0.2

X78.0 W1.0

X60.0

Z-45.0

X40.0 Z-15.0

X30.0

Z-1.0

X26.0 Z1.0

N14 G40

G70 P12 Q14

GO0 X200.0 Z200.0 T0100
M30

GO0 X200.0 Z200.0 T0100
MO1

N16 G50 S2500 T0300
G96 S200 MO3

GO0 X85.0 Z5.0 T0303
G70 P12 Q14

GO0 X200.0 Z200.0 TO300
M30
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. Ciclo de desbaste paralelo ao contorno

N10 G50 S2000 TO300
G96 S200 M03

GO0 X35.0 Z5.0 T0303

20

GO01 X-1.6 FO.2

GO0 X70.0 Z210.0

G73.0 U3.0 W2.0 R2

G73 P12 Q16 U0.5 WO0.1 F0.25
N12 GOO G42 X20.0 Z2.0
GO01 z-30.

X60.0 Z-50.0

N16 G40 Ul1.0

G70 P12 Q16

G00 X200.0 Z200.0 TO300
M30

G73 U... W... R.... (R= Numero de passadas)
G73P...Q... U... W... F...

. Ciclo de desbaste longitudinal

L

=
210

@30
@50

G50 S2000 T0100

G96 S80 M03

GO0 X50.0 Z1.0 T0101

G74 R1.

G74 X10.0 Z-10.0 P10000 Q3000 FO.1
GO0 X200.0 2200.0 T0100

M30

G74 Para ciclo de desbaste paralelo

R - Primeira linha recuo para pica pau eixo Z
X — Didmetro final usinado

Z - Dimensdo final do usinado

P — Profundidade de corte no eixo dimesdo em raio e valor em milésimos
Q — Distancia para cada pica pau no eixo Z ( valor em milésimos )
R — Recuo da ferramenta em X para préxima passada
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. Ciclo de desbaste transversal.

G75R....
G75 X/U.... Z/W...... P....Q..... R..... F.....

R - Recuo da ferramenta para interrupcéo do
+7 corte

— X,Z — Coordenadas absolutas

U,W — Coordenadas incrementais

P — Comprimento de corte

Q - Profundidade de corte ou passo

R — Afastamento da ferramenta no retorno

F — Velocidade de avango

AN

Q<T!

Xy |Z=I-m

Exemplo:

A0, 50

—
‘ ‘ ‘ = N10 G50 S500 T0100
i G97 S1500 M03
¥ GO0 X90.0 71.0 T0101
10 X82.0 Z-60.0
N G75R1.0
g G75 X60.0 Z-20.0 P3000 Q20000 FO.1
GO0 X90.0
X200.0 Z200.0 T0100
2 M30

@80
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. Ciclo de roscar

G76 P m r a Q... R....
G76 X... Z...ROP... Q... F...

G76 Pm r a Q.... R....
G76 X.... Z...ROP... Q... F...

Pr¥ (0 - 93]

G76 Pm r a Q.... R....
G76 X.... Z.... RO P..... Q..... F....

0 (¥min)
h

Parametros iniciais para corte da rosca

P = Necessariamente deve constar seis digitos segue relacdo abaixo :

m = Numero de passes em vazio no final da rosca com dois digitos (passe de acabamento )
r = Comprimento do chanfro pode ir de 0,1 a 9,9 vezes o0 passo ( saida em angulo de 45°)
a = Angulo da rosca com dois digitos exemplo 60°, 55° ...

Q = Menor profundidade de corte ( valor positivo no raio sem ponto decimal )

R = Sobre metal para o passe de acabamento (valor positivo no raio com ponto decimal )

Pardmetros subseqiientes para corte da rosca ( Segunda linha )

X,Z = Coordenadas absolutas — Dimensdes finais da rosca

U,W Coordenadas incrementais

P = Altura do filete valor deve ser em milésimos

Q = Profundidade de corte definida pelo quantidade de passadas o valor deve ser milésimos
F = Passo da rosca

Para calcular a altura do filete utilizado pela letra de chamada P seguinte o seguinte procedimento

Passo da rosca x constante ( contante para rosca métrica = 0,65 )( constante para roscas em polegadas 0,866 ))
Para calcular didmetro final da rosca = (Altura do filete X 2 + pelo didmetro maior da rosca)

Para calcular numero de passadas seguir da seguinte forma :

Altura di filete = pela raiz do nimero de passadas ( este valor deve estar em milésimos )
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Exemplo :

G97 S800 M03
M40x1.5 TO300

e GO0 X30.0 5.0 T0303
M20x1.5 G76 P021060 Q100 R100
G76 X18.2 Z-20.0 P900 Q500 F1.5

GO0 X50.0 Z-20.0
G76 P021060 Q100 R100
I

! Permite omissao
G76 X38.2 Z-52.0 P900 Q500 F1.5

GO0 X200.0 Z200.0 T0300

M30

- 24 -
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Seqguéncia operacional para definir preset de ferramenta

e _,_____|

X2

+Z

Comregdodo comprimento QL//

Raio R da ponta da ferramenta

MEDICAO DE DADOS DA FERRAMENTA

Medicdo manual
Eixo X

Clocar a maquina no modo MDI e chamar a troca da
ferramenta que sera pressetada ex: T0202
Movimentar a maquina através do modo handle ( manivela ) e encostar a ferramenta no diametro da peca
Colocar na tela OffSet/Seting na tela de corretor/geometria levar o cursor até o nimero da ferramenta digitar
X(didametro da peca) depois a opcdo medir.

Pressetem Z

Colocar a maquina em MDI chamar a troca de ferramenta que sera pressetada ex: T0202

Movimentar a maquina através do modo Handle ( manivela ) e encostar na face da peca

Colocar na tela Offset/Sseting na tela de corretor/geometria certificar que esta sera a sua ferramenta de referéncia
para todas as outras, portanto o preset desta ferramenta dever ser zero no eixo Z

Ainda com a tecla offset/seting entrar na tela Trab (work) e levar o cursor até o eixo Z do ponto zero que sera
utilizado digitar Z0 e a opcdo medir, para as outras ferramentas seguir 0s mesmo procedimento inicial, trocar a
ferramenta em MDI encostar a mesma na face da peca e na tela de Offset/seting /corretor/geometria levar o
cursor até a ferramenta ativa e digitar Z0 medir, esta dimenséo é diferenca da primeira ferramenta para as demais
a serem pressetadas.
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Existem outras maneiras de presetar uma ferramenta

i : . -
1 - Opcional Medidor automatico % Q-Setter

g

Posicionar na torre a ferramenta ( Ex. MDI T0101;
ou em JOG na tecla TORRET ) a ser presetada,
abaixar o medidor automatico manualmente e
através da manivela no modo Handle posicionar
0s eixos X e Z proximos aos sensores do medidor,
no comando apertar a tecla OFS/SET passar para
0 modo JOG e atraves das teclas dos eixos X e Z
manter apertadas até que a dimensdo apareca na tela referente a ferramenta que esta sendo
presetada.

) N[
SEOUENCIA PARA DETERMINAR PONTO ZERO PECA %

Definicdo de ponto zero peca

E o ponto onde vamos determinar o ponto de inicio das
coordenadas ou dimensdes descritas no programada de

usinagem, este ponto € estabelecido livremente pelo | LI_‘
programador e pode ser movimentado no programa

conforme desejado. %E— o _v@

Modo para zeramento I ’J_‘

Colocar a maquina em modo MDI digitar o numero da
ferramenta que sera utlizada para achar o ponto zero e
depois em modo Handle (manivela ) encostar a ferramenta na face da peca onde sera
determinado o ponto zero pega.

Apertar a tecla offset/seting e na tela trab(work) levar cursor até o ponto zero desejado que
pode ser de G54 a G59 posicior o cursor no eixo Z e digitar Z0 medir.

Obs: Néo se pode simplesmente trocar a ferramenta no modo jog pois desta forma ndo é
ativado o corretor da ferramenta, € necessario fazer a troca de ferramenta pelo modo MDI.
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PROCEDIMENTO PARA AJUSTE DE RETORNO DO CONTRA PONTO
COLOCAR A MAQUINA EM MODO MDI

APERTAR A TECLA OSF/SET

I
OFFSET
SETTING
L. A
-~ N
DEFINIR (HANDY) 00001 NOOODD
ESCRITA PARAM. = n[U:DESATIVAF{ 1T:ATIVAR)
VERIF. TV = 0 (0®FF 1:ON)
CADIG. ENVIO =1 (D:BJA 1:1S0)
UMID. ENTRADA =0 (0:MN  1:POL)
CAMAL DE E/S = 0 (0-3NQ\ CANAL)
NO. SEQUENCIA = 0 (0:0FF \ 1:ON)
FORMATO DE FITA =0 (D:ND CNV 1:F15)
PARADADE SEQUENCIA = 0 (NO. PROSRAMA)
PARADA DE SEQUENCIA = 0 (NO. SEQUENCIA)
=
MDD *#es wx v 16:05:59
[CORREC][ » s [ TRAE ] | 1 [(OPRT)]
o /

Soft key definir

Em escrita de parametro passar o valor a frente para 1)\ com isto o comando estara pronto para alterar qualquer
parametro, muito cuidado pois a partir deste momento a maquina estara sem seguranca alguma na alteracéao.

Aparecera a seguinte mensagem no comando - Liberado alteracdo de parametros

Apertar a tecla System

SYSTEM

Soft keys

PMC
PMCPRM
TIMER

Teclas do cursor

Levar o cursor até o parametro numero 33 enderego T0O064 e alterar o valor descrito na frente do

Este valor ndo é dimensao e sim tempo

[:] [[% [: parametro

Obs.: Este valor ndo podera ser menor que 600 pois a maquina entrar4 em alarme por néo ter tempo suficiente
para disparar o movimento do contra ponto.
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Este valor de 600 corresponde a mais ou menos 100 milimetros

Alterar o valor conforme necessidade e apertar a tecla
INPUT

Retornar o valor modificado da escrita do par@metro para zero
Cédigos de movimento do contra ponto
M25 — Avango do contra-ponto

M26 — Recuo parcial de acordo com o valor do parametro 33 citado acima
M28 — Recuo total do contra-ponto

Necessariamente a maquina deve estar com um das funcdes ativas, ou seja 0 contra-ponto deve estar avancado
ou recuado se nao tiver ativo nem uma das fun¢des a maquina néo libera o ciclo de usinagem em automatico.

PROCEDIMENTO PARA REPOSICIONAMENTO DA TORRE

COLOCAR A MAQUINA EM MODO MDI

APERTAR A TECLA OSF/SET

' ™
OFFSET
SETTING
e A
4 N\
DEFIMIR (HAMNDY) Q0001 NOoooo
ESCRITA PARAM. = n:jU:DESATI‘-.-'AF{ 1TATIVAR)
VERIF. TV =0 (0RFF 1:0M)
CODIG, ENVID =1 (BA 1150
LUMID. ENTRADA =0(0:M 1:POL)
CAMAL DE E/S = 0 {0=3MO, CAMAL)
NO. SEQUENCIA = 0 (0:0FF \ 1:0M)
FORMATO DE FITA =0 {0:NO CNY 1:F15)
PARADADE SEQUENCIA =0 (NO. PROGRAMA)
PARADA DE SEQUENCIA =0 (NO. SEQUENCIA)
:} —_
PADY e o e 16:°05:59
[CORREG][ s ][ TRAB ] | [(OPRT)]

- S/

/

Soft key definir

Em escrita de pardmetro passar o valor a frente para 1)\ com isto o comando estard pronto para alterar qualquer
parametro, muito cuidado pois a partir deste momento a maquina estard sem seguranca alguma na alteragao.

Aparecera a seguinte mensagem no comando - Liberado alteracdo de parametros
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Apertar a tecla System

SYSTEM

Soft keys

PMC

PMCPRM

KEEPRE

Levar o cursor até o parametro KO5 e alterar o bit O para o valor 1 ex: 00000001

Neste momento vai aparecer um alarme dizendo que a maquina esta em modo de ajuste de torre

Apertar a simultdneamente os botes Feed Hold + select (Torre) + Stop neste momento a torre sera desindexada
girar manualmente a torre até que a marca que existe na torre e na carenagem da torre estiverem alinhadas.
Para fixar a torre apertar o tecla Call/BZ/Off

Confirmar indexagdo apertando simultdneamente as teclas feed Hold + selet (ao lado do machine lock) + Stop
Voltar todos os parametros alterados (KO5 para 0 ) e o pardmetro de escrita de parametros para 0

Referenciar a maquina .
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