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Instruções para:Instruções para:
Operação daOperação da

MáquinaMáquina

Guia do Operador Guia do Operador 

1.1.1.1. PÚPÚBLBLICICO O ALALVO VO DO DO GUGUIIA A DDO OO OPEPERARADODORR

Público Alvo:Público Alvo:

•• GGeerreenntteess

•• HHoommeenns  s  dde  e  SSeett--uupp

•• OOppeerraaddoorreess

•• TTééccnniiccoos  ds  de Me Maannuutteennççããoo



Guia do OperadorGuia do Operador

SS1144111122BB GGuuiia  a  ddo  o  OOppeerraaddoor  r  /  /  RRoommi  i  LLiinnhha  a  GGaallaaxxy  y  1155 33

CCAPÍTULOAPÍTULO 22

DESCRIÇÃO DO PAINELDESCRIÇÃO DO PAINEL

DE CONTROLE CNCDE CONTROLE CNC
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2.2.1.1. PAIPAINEL NEL DE DE COMCOMANANDO DO - - CNCNC C FAFANUNUC C 1818i i UNUNIIDADADE DE MDMDII

TECLA SHIFTTECLA SHIFT
TECLAS DE FUNÇÃOTECLAS DE FUNÇÃO

TECLA INPUTTECLA INPUT

TECLAS DE CURSORTECLAS DE CURSOR

TECLA DE TROCATECLA DE TROCA
DE PÁGINADE PÁGINA

TECLA HELPTECLA HELP

TECLA RESETTECLA RESET

TECLAS DETECLAS DE
EDIÇÃOEDIÇÃO

TECLA DETECLA DE
CANCELAMENTOCANCELAMENTO

ENDEREÇO / TECLAS ENDEREÇO / TECLAS NUMÉRICNUMÉRICASAS
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NNUUMMEERROO NNOOMMEE DDEESSCCRRIIÇÇÃÃOO

11

TTeecclla a RREESSEETT PPrreessssiioonne e eesstta ta teecclla a ppaarra za zeerraar r  o Co CNNCC, ,  ppaarra ca caanncceellaar r  uum am allaarrmm, e, ettcc..

22

TTeecclla  a  HHEELLPP PPrreessssiioonne e  eesstta  a  tteecclla  a  ppaarra  a  ssaabbeer  r  ccoommo o  ooppeerraarraar  r  a  a  mmááqquuiinnaa
ferramental como operação da tecla MDI, ou os detalhes de um alarmferramental como operação da tecla MDI, ou os detalhes de um alarm
que ocorreu no CNC (função ajuda).que ocorreu no CNC (função ajuda).

33

TTeeccllaas s SSOOFFTT AAs s tteeccllaas s ssooft  f t  tteem m vváárriiaas s fufunnççõõeess, ,  dde e aaccoorrddo o ccoom m a a aapplliiccaaççãão o aass
teclas soft são mostradas na parte de baixo da tela.teclas soft são mostradas na parte de baixo da tela.

44

Endereços e TeclasEndereços e Teclas
NuméricasNuméricas

Pressione estas teclas para introduzir caracteres alfabéticos,Pressione estas teclas para introduzir caracteres alfabéticos,
numéricos e outros caracteres.numéricos e outros caracteres.

55

TTeecclla  a SSHHIIFFTT AAllgguummaas s tteeccllaas s  ppoossssuueem m ddooiis  s  ccaarraacctteerrees s  nno o ttooppo o dda a tteellaa..
Pressionando Pressionando a tecla<SHIFT> a tecla<SHIFT> alterna os alterna os caractercaracteres.es.

66

TTeecclla a IINNPPUUTT QQuuaannddo o uum m eennddeerreeçço o oou u uumma a tteecclla a nnuumméérriicca a é é pprreessssiioonnaaddaa, ,  o o ddaaddo o éé
introduzido para o buffer, e isto é mostrado na tela.introduzido para o buffer, e isto é mostrado na tela.
Para copiar o dado no display de entradas para o registro de offset,Para copiar o dado no display de entradas para o registro de offset,
etc, pressione a tecla <INPUT>. Esta tecla é equivalente a teclaetc, pressione a tecla <INPUT>. Esta tecla é equivalente a tecla
[INPUT] das teclas soft, e também pode ser pressionada para[INPUT] das teclas soft, e também pode ser pressionada para
produzir o mesmo resultado.produzir o mesmo resultado.

77

TTeecclla a CCAANNCCEELL PPreressssiioonne e eesstta a tetecclla a ppaarra a aappaaggaar r o o úúllttiimmo o ccaarraacctteer r oou u ssíímbmboolloo
inserido no display de entradas. Quando a tecla de entrada mostrainserido no display de entradas. Quando a tecla de entrada mostra
>N001X100Z_ e a tecla CANCEL é pressionada, o Z será apagado e>N001X100Z_ e a tecla CANCEL é pressionada, o Z será apagado e
será mostrado>N001X100_.será mostrado>N001X100_.
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Teclas de Edição deTeclas de Edição de
ProgramasProgramas

Pressione estas teclas quando estiver editando programasPressione estas teclas quando estiver editando programas
Para modificar uma palavra do programa use ALTER.Para modificar uma palavra do programa use ALTER.
Para adicionar uma palavra no programa use INSERT.Para adicionar uma palavra no programa use INSERT.
Para apagar palavras use DELET.Para apagar palavras use DELET.
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TeTeclclas as de de FFuunnçãçãoo PrPresesssiionone e esestatas s teteclclas as papara ra mumudadar ar as s tetellas as papara ra cacada da fufunnçãção.o.

1010

Teclas para Mover oTeclas para Mover o
Cursor Cursor 

Existem 4 diferentes teclas de movimentação do cursor.Existem 4 diferentes teclas de movimentação do cursor.
Esta teclas são usadas para mover o cursor para a direita ou paraEsta teclas são usadas para mover o cursor para a direita ou para
frente, para a esquerda ou para trás, para cima ou para baixo.frente, para a esquerda ou para trás, para cima ou para baixo.

1111

Teclas de Mudança deTeclas de Mudança de
PáginaPágina

Estas teclas são usadas para trocar as páginas na tela para frenteEstas teclas são usadas para trocar as páginas na tela para frente
ou para trás.ou para trás.

2.2.1.1.1.1. DEDESCSCRIRIÇÃÇÃO DO O DO TETECLCLAADODO
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2.2.1.1.2.2. PAPAININEL EL DE DE OPOPERERAAÇÃÇÃOO

MDIMDI

MPGMPG
x 2x 2

TEACHTEACH

CYCLECYCLE
STARTSTART

OFFOFF
CWCW

CCWCCW
JOGJOG

LIVELIVE
TOOLTOOLONON

 AUTO AUTO

STOPSTOP

CYCLECYCLE
STOPSTOP

MCMC
NCNC

MPG BMPG B

 AU AUTOTO

EEDDIITT JJOOGG
MPGMPG
x 1x 1

HOMEHOME

OFSETOFSET
MESURMESUR

SUBSUB
SPINDLESPINDLE
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TECLA DOTECLA DO
PAINEL DEPAINEL DE
OPERAÇÃOOPERAÇÃO

FUNÇÃOFUNÇÃO

AUTOAUTO  Atica m Atica modo de eodo de execuçãxecução automo automática.ática.

EDITEDIT  Acces Accessa esa edição dição de prde programogramas.as.

MDMDII
O modo de entrada de dados manual é usado paraO modo de entrada de dados manual é usado para
inserir e executar um ou mais blocos de dadosinserir e executar um ou mais blocos de dados
manualmentemanualmente

JOGJOG  Ativ Ativa mova movimentaçimentação dos ão dos eixos veixos via tecia teclas direclas direcionaiionais.s.

MPMPGG
x1x1

 Ativ Ativa mova movimentaçimentação dos ão dos eixos veixos via maniia manivela vela eletrôneletrônica.ica.
(incremento de distancia = 0.010 mm)(incremento de distancia = 0.010 mm)

MPMPGG
X2X2

 Ativ Ativa mova movimentaçimentação dos ão dos eixos veixos via maniia manivela vela eletrôneletrônica.ica.
(incremento de (incremento de distancia distancia = = 0.100 0.100 mm)mm)

HOMEHOME  Ativa  Ativa modo modo de rede referênferência da cia da máquinmáquina.a.

TEACHTEACH Não Usado.Não Usado.

OFSETOFSET
MESURMESUR

Não Usado.Não Usado.

MPG BMPG B  Ativ Ativa mova movimentaçimentação do eião do eixo B vixo B via maniva manivela eleela eletrônica.trônica.

NCNC Indicação de alarme de software.Indicação de alarme de software.

MCMC Indicação de alarme da máquina.Indicação de alarme da máquina.

CYCLE STARTCYCLE START  Ativa  Ativa a execuça execução de pão de prograrograma.ma.

CYCLE STOPCYCLE STOP Interrompe a execução de programa.Interrompe a execução de programa.

STOPSTOP Interrompe a rotação do eixo árvore.Interrompe a rotação do eixo árvore.

CCWW Roda o eixo árvore no sentido horário.Roda o eixo árvore no sentido horário.

CCWCCW Roda o eixo árvore no sentido anti-horário.Roda o eixo árvore no sentido anti-horário.

JOGJOG
 Ativ Ativa mova movimentaçimentação do eião do eixo árvxo árvore vore via tecia teclaslas
direcionais.direcionais.

SUB SPINDLESUB SPINDLE
 Ativ Ativa mova movimentaçimentação do ão do eixo árveixo árvore secore secundárundário viio viaa
teclas direcionais.teclas direcionais.

LIVE TOOLLIVE TOOL
 Ativ Ativa mova movimentaimentação da ção da ferraferramenta acimenta acionada vonada via tecia teclaslas
direcionais.direcionais.

OFOFFF Desliga sistema de refrigeração.Desliga sistema de refrigeração.

2.2.1.1.3.3. DEDESCSCRIRIÇÃÇÃO DO O DO TETECLCLAADODO
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+ X+ X

TRVRSTRVRS
+ Z+ Z

- C- C

+ C+ C PRGPRG
TESTTEST

OPTOPT
STOPSTOP

DRYDRY
RUNRUN

BLOCKBLOCK
DELETDELET

SINGLSINGL
BLOCKBLOCK

SPDLSPDL
100%100%

SPDLSPDL
INCINC

SPDLSPDL
DECDEC

MPGMPG
ZZ

MPGMPG
XX

-B-B -T-T
+ B+ B

+ T+ T

PRGPRG
STOPSTOP

WORKWORK
LIGHTLIGHT

 AXIS AXIS
INHBTINHBT

MPGMPG
INTRTINTRT

MPGMPG
CC

OPEN DOOROPEN DOOR

- - ZZ - X- X

FF55
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TECLA DOTECLA DO
PAINEL DEPAINEL DE
OPERAÇÃOOPERAÇÃO

FUNÇÃOFUNÇÃO

+X+X
Tecla direcional para movimentação do eixo na direção X.Tecla direcional para movimentação do eixo na direção X.
(O mesmo para -X, -Z, +Z).(O mesmo para -X, -Z, +Z).

TRVRSTRVRS
 Acionando esta  Acionando esta tecla simutecla simultaneamenltaneamente com qualqute com qualquer teclaer tecla
direcional altera-se a velocidade para avanço rápido.direcional altera-se a velocidade para avanço rápido.

+C / -C+C / -C  Ativa operação  Ativa operação de JOG para eide JOG para eixo "C".xo "C".

+T / -T+T / -T
Pressionando esta tecla juntamente com JOG, indexa o disco daPressionando esta tecla juntamente com JOG, indexa o disco da
torre.torre.

SINGLSINGL
BLOCKBLOCK

 Ativa / desati Ativa / desativa a execução de pva a execução de programa blrograma bloco a bloco.oco a bloco.

BLOCKBLOCK
DELETDELET

 Ativa / desati Ativa / desativa a elimva a eliminação de blinação de bloco.oco.
Qualquer bloco precedido pela BARRA (/) é eliminado.Qualquer bloco precedido pela BARRA (/) é eliminado.

OPTOPT
STOPSTOP

 Ativa / desati Ativa / desativa parada opciova parada opcional de prognal de programa.rama.

PRGPRG
STOPSTOP

Quando uma operação automática é parada pelo comando M00Quando uma operação automática é parada pelo comando M00
contido no programa, o LED da tecla irá contido no programa, o LED da tecla irá se ascender.se ascender.
Pressione CYCLE START para continuar.Pressione CYCLE START para continuar.

DRY RUNDRY RUN  Ativa / desati Ativa / desativa teste de programva teste de programa sem lia sem ligar eixgar eixo árvore.o árvore.

PRG TESTPRG TEST  Ativa / desati Ativa / desativa teste de programva teste de programa sem movima sem movimento da máquiento da máquina.na.

MPG XMPG X
 Ativa movi Ativa movimento do eimento do eixo X xo X via manivia manivela eletrvela eletrônicaônica
(incremento = 0.001 mm).(incremento = 0.001 mm).

MPG ZMPG Z
 Ativa movi Ativa movimento do eimento do eixo Z via xo Z via manivelmanivela eletrônia eletrônicaca
(incremento = 0.001 mm).(incremento = 0.001 mm).

SPDLSPDL
INCINC

 Aumenta a ro Aumenta a rotação programada tação programada em até 120% da velem até 120% da velocidadeocidade
programada do eixo árvore, em incrementoprogramada do eixo árvore, em incrementos de s de 10%.10%.

SPDLSPDL
100%100%

Reestabelece a rotação programada (100% da rotaçãoReestabelece a rotação programada (100% da rotação
programada).programada).

SPDLSPDL
DECDEC

Diminui a rotação programada em até 50%, em incrementos deDiminui a rotação programada em até 50%, em incrementos de
10%.10%.

F5F5 Liga e desliga Wash Gun Liga e desliga Wash Gun (Opcional(Opcional))

MPG CMPG C  Ativa movi Ativa movimento do eimento do eixo C via xo C via manivelmanivela eletrônia eletrônica.ca.

OPEN DOOROPEN DOOR Permite a abertura da porta.Permite a abertura da porta.

MPG INTRTMPG INTRT Não usadoNão usado

AXIS INHBTAXIS INHBT Não usadoNão usado

WORK LIGHTWORK LIGHT Não usadoNão usado
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LIGA A MÁQUINALIGA A MÁQUINA

LIGA O CNCLIGA O CNC

BOTÃO PARA FECHAMENTO DABOTÃO PARA FECHAMENTO DA
PORTA:PORTA:

Quando a máquina é equipada comQuando a máquina é equipada com
porta automática, este botão deveporta automática, este botão deve
ser pressionado simultaneamenteser pressionado simultaneamente
com o botão "Guard Door" paracom o botão "Guard Door" para

fechar a porta.fechar a porta.

TECLA DO TRANSPORTADORTECLA DO TRANSPORTADOR
DE CAVACOSDE CAVACOS

Sentido de RotaçãoSentido de Rotação
para frente / para tráspara frente / para trás

TECLA "SETUP"TECLA "SETUP"

BOTÃO :BOTÃO :
"GUARD DOOR""GUARD DOOR"

2.2.1.1.4.4. ELELEMEMENENTOTOS DS DO PO PAAIINENELL

SELETOR DE AVANÇO:SELETOR DE AVANÇO:
Permite trocar o avanço programadoPermite trocar o avanço programado

(F) de passos de 10% a 200% do avanço(F) de passos de 10% a 200% do avanço
programado e avanço manual (JOG e avançoprogramado e avanço manual (JOG e avanço
rápido) em passos de 25%.rápido) em passos de 25%.

PARADA DE EMERGÊNCIA:PARADA DE EMERGÊNCIA:
É usada para interromper todasÉ usada para interromper todas

as funções da máquina incluindo osas funções da máquina incluindo os
eixos X,Z e B.eixos X,Z e B.

CHAVE DE PROTEÇÃOCHAVE DE PROTEÇÃO::
Quando ligada, esta chaveQuando ligada, esta chave

impede a edição de programasimpede a edição de programas
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VVOOLLTTAAGGEEMM 22220  0  VVAACC

CCOORRRRENENTTE E ((MMááxxiimmaa)) 33AA

2.12.1.5..5. TOMTOMADADA A SERSERIAIAL L RS2RS232 32 E E TOMTOMADADA A DE DE ENEENERGIRGIA A ELÉELÉTRICTRICAA

TOMADA ENERGIA ELÉTRICATOMADA ENERGIA ELÉTRICA

TOMADA SERIAL RS232TOMADA SERIAL RS232

Não desconecte ou conecte o cabo doNão desconecte ou conecte o cabo do
Leitor de Fita CNC (cabo de sinal) semLeitor de Fita CNC (cabo de sinal) sem
desligar a chave geral da máquina, de outrodesligar a chave geral da máquina, de outro
modo o PCB do Leimodo o PCB do Leitor tor de fita e/ou o PCB dode fita e/ou o PCB do
controlador CNC poderá ser danificado.controlador CNC poderá ser danificado.

Muito cuidado deve ser tomado quando se conectar qualquer instrumento na tomadaMuito cuidado deve ser tomado quando se conectar qualquer instrumento na tomada
de energia elétrica.de energia elétrica.

Certifique-se de o instrumento conectado na tomada de energia não exceda aCertifique-se de o instrumento conectado na tomada de energia não exceda a
corrente liberada pela tomada. Certifique-se que corrente liberada pela tomada. Certifique-se que o instrumento está ajustado para ao instrumento está ajustado para a
voltagem da tomada de energia elétrica.voltagem da tomada de energia elétrica.

 A  A voltvoltagen agen estestá sá semprempre pe preseresentntes es na na tomatomada da enqenquanuanto to a ca chavhave ge geral eral esestá tá ligaligada.da.
Cuidado deve ser tomado antes de conectar qualquer instrumento na tomada.Cuidado deve ser tomado antes de conectar qualquer instrumento na tomada.

Não conecte qualquer instrumento além daqueles indicados para o uso.Não conecte qualquer instrumento além daqueles indicados para o uso.
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OPERAÇÃO DAOPERAÇÃO DA

MÁQUINAMÁQUINA
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33..11.. LLIIGGAAR A R A MMÁÁQQUUIINNAA

•• LiLigue gue a ca chahave ve gegeraral ll lococalalizizadada na na poa portrta do a do papaininel el elelététriricoco..

•• PrPresessisionone a tee a teclcla "Na "NC" C" no pno paiainenel de cl de comomanando pdo parara lia ligagar o par o paininel Cel CNCNC..

NotNota:a: O comO comando ando irá fazirá fazer uma er uma veriverificaçficação geão geral, ral, mosmostrandtrando na teo na tela a mela a mensage nsage EMEMG ALMG ALM..

•• DDeesslliigguue e o o bobottãão o dde ee emmeerrggêêncnciiaa..

•• GGiirre o e o BBoottãão o dde e EEmmeerrggêênncciiaa..

•• FFeecchhe a e a ppoorrtta fa frroonnttaal l  dda a mmááqquiuinnaa..

•• PrPresessisionone o e o bobotãtão vo vererde de ~ ~ papara ra liligagar r a la lininha ha de de cocomamandndo o do do CNCNC.C.

•• FFaaçça a o o zzeerramameenntto o ((rreefeferrêênnciciaa))..

Liga a MáquinaLiga a Máquina

Liga o CNCLiga o CNC
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3.3.1.1.1.1. ZEZERARAMEMENTO NTO (M(MACACHIHINE NE HOHOMEME))

Este procedimento deve ser feito todas as vezes que a máquina for ligada.Este procedimento deve ser feito todas as vezes que a máquina for ligada.

Nota 1:Nota 1: No caso do usuárNo caso do usuário esquecio esquecer de refrenciar a mer de refrenciar a máquina, o CNC áquina, o CNC irá mostrar irá mostrar a mensagema mensagem
"REFERENCE REQUIRED" na tela do monitor, e não permite nenhuma execução de"REFERENCE REQUIRED" na tela do monitor, e não permite nenhuma execução de
comando antes de fazer a comando antes de fazer a referência.referência.

 Antes de  Antes de fazer o fazer o procedimento é procedimento é necessário mover necessário mover os eixos os eixos na direção na direção " " -X -X " e " e "-Z" para"-Z" para
longe do ponto de zeramento usando as teclas de JOG.longe do ponto de zeramento usando as teclas de JOG.

verificar se os eixos estão na posição de zeramento e se eles estiverem, mova os eixosverificar se os eixos estão na posição de zeramento e se eles estiverem, mova os eixos
para as direções "-X" e para as direções "-X" e "-Z" usando o "-Z" usando o JOG, e faça a seqüência abaixo.JOG, e faça a seqüência abaixo.

•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla  "a "HHOOMMEE""..

•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla "a "CCIICCLLE E SSTTARARTT""..

O disco de ferramentas irá procurara a posição de refO disco de ferramentas irá procurara a posição de ref erência todas as vezes que aerência todas as vezes que a
máquina for ligada.máquina for ligada.

 Apó Após es este ste proprocedcedimenimento to a ma máquáquina ina estestaá aá propronta nta para para tratrabalhbalhar.ar.

NOTANOTA
Para a segurança dos operadores Para a segurança dos operadores todos os movimentos de Z e todos os movimentos de Z e X e do eixo árvorX e do eixo árvore,e,

são feitos com a porta frontal da máquina fechada.são feitos com a porta frontal da máquina fechada.
Entretanto há uma chave de SETUP localizada no lado direito do painel .Entretanto há uma chave de SETUP localizada no lado direito do painel .
Quando colocada na poisção F2, Quando colocada na poisção F2, o eixo árvore pode rodar a 50 o eixo árvore pode rodar a 50 rpm e os eixos podemrpm e os eixos podem

se mover a 1000 mm/min com a porta se mover a 1000 mm/min com a porta aberta.aberta.

Chave de SETUPChave de SETUP

ADVERTÊNCIA!ADVERTÊNCIA!
 A  A ChavChave de e de SETSETUP deve ser UP deve ser usausadada

somente para o "setup" (ajustes) dasomente para o "setup" (ajustes) da
máquina.máquina.

 Apó Após ests este proe procemdcemdimenimento a to a chachaveve
deve ser removida.deve ser removida.
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3.13.1.2..2. MOMOVIMVIMENTAENTAÇÃÇÃO DOO DOS EIS EIXOS XOS EM JEM JOG COG CONTÍONTÍNUONUO

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""JJOOGG""..

•• PrPresessisionone as e as teteclclas as de de poposisiciciononamamenento dto dos os eieixoxos +s +X, X, -X-X, +, +Z, -Z, -Z.Z.

NotNota:a: É imÉ imposspossívível vael variariar as vr as velocelocidaidades dodes dos eis eixos xos pelo pelo selseletor detor de % de ae % de avançvanços.os.

Usando a tecla TRVRS junto com Usando a tecla TRVRS junto com as teclas +X, -X, +Z or -Z é possível mas teclas +X, -X, +Z or -Z é possível mover os eixosover os eixos
em avanço rápido.em avanço rápido.

3.1.33.1.3.. MOVIMOVIMENMENTAÇÃTAÇÃO DO DOS EOS EIXOS IXOS UTILIZUTILIZANDANDO MO MANIANIVELA VELA ELETRÔNELETRÔNICAICA

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""MMPPGG""..

•• SelSeleciecionone a ve a velelococidaidade rde reqequerueridida (a (X1X1, X, X10 o10 ou Xu X100100) qu) que coe corrrresesponponde de a 0.a 0.001001, 0., 0.01 o01 ouu
0.1mm 0.1mm respectivamente para respectivamente para cada cada pulso pulso gerado gerado pela pela manivela eletrônica.manivela eletrônica.

•• PrPresessisionone a te a tececla la X oX ou Z u Z paparra sa selelececiiononar ar os os eieixoxos.s.

•• GiGire re a ma mananivivelela (a (MMPGPG) p) parara a da a dirireçeção ão esescocolhlhiidada..

3.1.43.1.4.. OPERAOPERANDO NDO O CNO CNC COM C COM ENTRAENTRADA DA DE DDE DADOS ADOS MAMANUANUAIS IS M.D.IM.D.I..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""MMDDII""..

•• IInnssiirra  a  o  o  ddaaddoo..

EExxeempmplloo:: NN110 0 SS50500 0 MM003 3 ""EEOOB" B" ""IINNSSERERTT""..

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla "a "CCYYCCLLE SE STTARARTT""..

NotNota:a: PrePressiossionando nando a tea tecla cla "RE"RESET" SET" todas todas as oas operaçperações ões serserão caão cancelnceladas.adas.

3.13.1.5..5. MOMOVIMVIMENTAENTAÇÃÇÃO DOS EIO DOS EIXOS COXOS COM O EIXM O EIXO ÁRVO ÁRVORE ROORE RODADANDONDO

•• A fuA funçnção ão G9G95 av5 avananço pço por or rerevovoluluçãção deo deve ve esestatar ar atitivavadada..

•• FaçFaça toa todadas as s as opopereraçõações es "3."3.1.21.2" p" para ara liligar gar os os eixeixos os e "3e "3.1.1.4" .4" parpara ma moveover or os es eixoixos.s.
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CCAPÍTULOAPÍTULO 44

PROGRAMAÇÃOPROGRAMAÇÃO
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4.4.1.1. EDEDIITTANANDO DO UM UM NONOVVO O PRPROGOGRARAMMAA

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla  "a "EEDDIITT""..

•• PrPresessisionone e a a teteclcla a "P"PROROG" G" ataté é vever r a a tetela la do do didireretótóririo.o.

•• DDiigigitte "e "OO" " e o e o nnoovvo no núúmmeerro do do po prroogrgramama.a.

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla "a "IINNSSEERRTT""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""EEOOBB""..

•• PrPressessioione a tne a teclecla "Ia "INSNSERERT" (T" (irirá apaá aparerecer cer umuma noa nova tva telela para para uma uma noa nova edva ediçição, ão, momoststranrandodo
somente a número do programa no topo).somente a número do programa no topo).

•• DDiiggiite te aas is innssttrruuççõõees ds do po prrooggrraammaa..

•• ParPara vea veririficaficar os r os proprogrgramamas sas salalvovos na s na mememórmória dia da máa máquiquina pna presressiosione a ne a tectecla la "P"PAGEAGE".".

•• A tA teclecla sa soft Poft PRGRGRM RM pepermrmite ite ao ao opeoperadrador or vever or outrutro to tipipo de o de págpáginina ma maioaior dr do quo que a e a págpágininaa
anterior.anterior.

4.4.2.2. SELSELECIECIONONANANDO UDO UM M PROPROGRGRAMAMA SA SALALVO VO NO NO DIDIRETRETÓRIÓRIOO

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla  "a "EEDDIITT""..

•• PrPresessisionone a e a teteclcla "a "PRPROGOG", ", ataté vé ver er a ta telela da do do diriretetórórioio..

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla sa soofft  "t  "DDIIRR""..

•• DiDigigite te o eo endnderereçeço o "O"O" " e o e o númnúmerero do do po prorogrgramama ea escscololhihidodo..

•• PPrreessssiioonne  e  a  a  tteecclla  a  ((òò ).).

4.4.3.3. IINSNSERERIINDNDO DO DADADOS OS NO NO PRPROGOGRRAMAMAA

•• SSeellececiioonne o e o pprrooggrraamma ea essccoollhihiddoo..

•• PrPressessioione as ne as teteclclas "as "PAPAGE eGE e/o/ou "Cu "CURURSOSOR" R" lolocacalizlizanando o cdo o curursor sor na na posposiçição oão onde nde os daos dadodoss
serão inseridos.serão inseridos.

•• DiDigigite te os os dadadodos e s e prpresessisionone a e a teteclcla "a "IINNSESERTRT".".

4.4.4.4. PROPROCUCURANRANDO DO POPOR UM R UM DADDADO EO ESPSPECECIFIFICICADADO NO O NO PRPROGOGRARAMAMA

•• SSeelleecciioonne e  o  o  pprrooggrraammaa..

•• DiDigigite te a pa palalavavrra ea escscololhihidada. P. Por or exexememplplo: o: XX101000

•• PPrreessssiioonne a e a ttececlla da de ce coontntrroolle de do co cuurrssor or ((ññ ) ou () ou (òò ) para encontrá-la no programa.) para encontrá-la no programa.

NoNotata:: Se a Se a palavpalavra nãra não for eo for enconncontradatrada, ser, será mosá mostradtrado a mo a mensagensagem "em "DADDADO NÃO NÃOO
ENCONTRADO".ENCONTRADO".

4.4.5.5. MMUDUDANANDO DO OOS DS DADADOOS EM S EM UUM PM PROROGGRARAMMAA

•• SSeelleecciioonne e  o  o  pprrooggrraammaa..

•• CoCololoquque o ce o curursosor nr na paa palalavrvra qa que ue irirá sá ser er susubsbstititutuíídada..

•• DDiiggiitte a e a iinnfoforrmmaaççãão o ccoorrrreettaa..

•• PPrreessssiioonne e a a tetecclla a ""AALLTTEERR""..
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44.6.6.. APAPAGAGANANDO DO DDADADOS OS NNO O PRPROGOGRARAMMAA

•• SSeelleecciioonne e  o  o  pprrooggrraammaa..

•• PoPosisicicionone o e o cucurrsosor nr na pa palalavavrra qa que ue seserá rá apapagagadada.a.

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla a ""DDEELLETETEE""..

44.7.7.. APAPAGAGANANDO DO BLBLOCOCOS OS DE DE PRPROGOGRRAMAMAA

•• SSeelleecciioonne e  o  o  pprrooggrraammaa..

•• CoCololoquque o e o cucursrsor or no no prprimimeieiro ro blblococo o "N"N" " da da seseqüqüênêncicia qa que ue seserá rá apapagaagadada..

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla a ""DDEELLETETEE""..

4.4.8.8. APAPAGAGANANDO DO PRPROGOGRARAMMAS AS DO DO DIDIRERETÓTÓRIRIOO

•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla  "a "EEDDIITT""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""PPRROOGG" "  ..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""DDIIRR""..

•• DDiiggiitte "e "OO" e " e o o nnúmúmeerro o ddo po prrooggrraammaa..

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla a ""DDEELLETETEE""..

4.4.9.9. APAPAGAGANANDO DO TOTODODOS OS PRS OS PROGOGRARAMMAS DAS DO DIO DIRERETÓTÓRIRIOO

•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla  "a "EEDDIITT""..

•• PrPresessisionone a te a tececlla "a "PPROROG" G" ataté vé ver er a ta telela do a do didireretótóririo.o.

•• DDiiggiitte  e  ""O  O  -  -  99999999""..

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla a ""DDEELLETETEE""..

NotNota:a: PrePreste aste atençãtenção pao para usra usar estar esta funça função, ão, porqporque tue todos odos os pros prograogramas smas serão erão apagapagados ados dada
memória e nenhum programa será recuperado novamente.memória e nenhum programa será recuperado novamente.

4.4.1010.. TRTROCOCANANDO O NDO O NÚMÚMERERO DE PRO DE PROGOGRARAMAMASS

•• SSeellececiionone o pe o prrogogrraamma qua que se seerá rá rrenenoommeaeadodo..

•• CCoolloqoquue e o o ccururssoor r nna a ppaallaavvrra a ""OO""..

•• DDiiggiitte "e "OO" e " e o o nnúmúmeerro o ddo po prrooggrraammaa..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ""AALLTTEERR""..

NotNota:a: Se exSe exististir um ir um proprogramgrama com a com este este númernúmero, a meo, a mensagensagem "Am "ALARM LARM 73" 73" irá apirá aparecarecer ner na telaa tela
de comando.de comando.
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4.4.111.1. SALSALVVANANDO DO PRPROGROGRAMAMASAS

•• PrPrepeparare o me o micicroroccomompuputatadodor pr parara ra rececebeber er os os dadadodos.s.

•• PPrreessssiioonne  e  ""EEDDIITT""..

•• PrPresessisionone "e "PRPROGOG" , " , ataté vé ver er a ta telela da do do diriretetórórioio..

•• DiDigigite te "O"O" e " e o o núnúmemero ro do do prprogograrama ma esescocollhihidodo..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ssoof t  f t  "  "  ""..

••-- PPrreessssiioonne a e a tetecclla sa sofoft "t "PPUUNCNCHH""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ssooft ft ""EEXEXECC""..

NotNota:a: ParPara sala salvar tvar todos odos os pros progrogramas amas do dido diretóretório, rio, digidigite 999te 9999 apó9 após o ens o enderedereço "Oço "O".".

4.4.1212.. CACARRRREGEGANANDO PRDO PROGOGRRAMAMASAS

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla  "a "EEDDIITT""..

•• PrPresessisionone a e a teteclcla "a "PRPROGOG", ", ataté vé ver er a ta telela da do do diriretetórórioio..

•• DDiigigitte "e "OO" " e o e o nnoovvo no núúmmeerro do do po prroogrgramama.a.

•• PPrreessssiioonne  e  a  a  tteecclla  a  ssoofft  t  "" ""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a sosoft ft ""RREAEADD""..

•• PrPresessisionone a te a tececla sla sofoft "t "EXEXECEC" (" (iirá rá apapararececer er LSLSKK).).

•• PrPrepeparare o e o mimiccroroccomompuputatadodor pr parara ea envnviaiar or os ds dadadosos..

4.14.13.3. SALSALVVANDO DANDO DADOADOS DE COMS DE COMPENPENSAÇÃSAÇÃO DE FERRO DE FERRAMAMENTENTASAS
(CORRETORES)(CORRETORES)

•• PrPrepeparare e o o cocompmpututadador or papara ra rerececebeber r os os dadadodos.s.

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla  "a "EEDDIITT""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla "a "OOFFFFSSET ET SSEETTTTIINNG"G"..

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla sa sooft  f t  ""OOPPRRTT""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ssoof t  f t  "  "  ""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ssooft ft ""PPUUNNCCHH""..

•• LLiigguue e o mo miiccrrooccoommppuuttaaddoorr..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ssooft ft ""EEXEXECC""..

4.14.14.4. CARCARREGAREGANDO DNDO DADOADOS DE COMS DE COMPENPENSAÇÃSAÇÃO DE FO DE FERRERRAMAMENTAENTASS
(CORRETORES)(CORRETORES)

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla  "a "EEDDIITT""..

•• PPrreessssiioonne e a ta tececlla a " " OOFFFFSSET ET SSEETTTTININGG""..

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla sa sooft  f t  ""OOPPRRTT""..

•• PPrreessssiioonne  e  a  a  tteecclla  a  ssoofft  t  "  "  ""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a sosoft ft ""RREAEADD""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ssooft ft ""EEXEXECC""..

•• PrPrepeparare o e o mimiccroroccomompuputatadodor pr parara ea envnviaiar or os ds dadadosos..
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4.15.4.15. TESTTESTANDO ANDO PROGRAPROGRAMAS MAS SEM SEM MOMOVIMVIMENTENTAR AR OS OS EIXEIXOS OS DADA
MÁQUINAMÁQUINA

•• SSeelleecciioonne e  o  o  pprrooggrraammaa..
•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla  "a "EEDDIITT""..
•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""PPRROOGG""..
•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla "a "PPRRG G TTESESTT""..
•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ""RREESSEETT""..
•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""AAUUTTOO""..
•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla a ""CCYYCCLLE E SSTATARRTT""
NotNota:a: Após faApós fazer zer os tesos testes, tes, o toro torno dno deve seeve ser referr referencienciado nado novamovamente "ente "HOMHOME" E" , "CY, "CYCLECLE

START".START".
O computador e o CNC deve ser configurado de forma igual. Um típico ajuste é 9600O computador e o CNC deve ser configurado de forma igual. Um típico ajuste é 9600
BAUD, em paridade e & data bits.BAUD, em paridade e & data bits.

4.16.4.16. TESTTESTANDO O ANDO O PROGRPROGRAMA AMA SEM SEM RODAR RODAR A A PLACA PLACA ("DR("DRY RUNY RUN" )" )

O modo "DRY RUN" é usado para testar os deslocamentos O modo "DRY RUN" é usado para testar os deslocamentos dos eixos num programa. Estedos eixos num programa. Este
processo é muito útil para observar o percurso das ferramentas antes de usinar uma peça.Oprocesso é muito útil para observar o percurso das ferramentas antes de usinar uma peça.O
operador pode evitar possoperador pode evitar possíveis colisíveis colisões a pode otões a pode ot imizar o programa.imizar o programa.

Nota Nota 1:1: Inicie o prInicie o programa em "DRograma em "DRY RUN" Y RUN" sem peça na plasem peça na placa. As ferramentaca. As ferramentas devem estar s devem estar 
referenciadas e estar definido o "WORK SHIFT" (zero peça) deve estar definido antesreferenciadas e estar definido o "WORK SHIFT" (zero peça) deve estar definido antes
de testar o programa no modo "DRY RUN".de testar o programa no modo "DRY RUN".

Nota 2:Nota 2: Neste modo, somNeste modo, somente os eixos terente os eixos terão movimentos ão movimentos e a torre estará apta pe a torre estará apta para indexar,ara indexar,
entretanto, o eixo árvore não irá rodar.entretanto, o eixo árvore não irá rodar.

•• SeSelelecicionone e o o prprogograramama..
•• PrPresessisionone e a a tectecla la "E"EDIDIT"T"..
•• PrPresessisionone a tee a teclcla "Pa "PROROG"G"..
•• PrPresessisionone a tee a teclcla "Ra "RESESETET".".
•• PrPresessisionone a tee a teclcla "Aa "AUTUTO"O"..
•• PrePressiossione a teclne a tecla soft "ALLa soft "ALL" (pa" (para vera ver a distr a distânciância que sera que serão deslão deslocaocados)dos)..
•• PrPressessioione ne a ta tececla la "D"DRY RY RUNRUN".".
•• PrPressessioione a ne a tectecla la "SI"SINGNGL BLL BLOCKOCK".".
•• PrPressessioione a ne a tectecla la "C"CYCYCLE SLE STARTART"T"

(O cycle start deve ser pressionado para executar cada linha do programa)(O cycle start deve ser pressionado para executar cada linha do programa)

4.14.17.7. EXEXECUECUTTANDANDO PROGO PROGRAMRAMAS EM MAS EM MODO AODO AUTOUTOMÁMÁTITICOCO

Todos os programas após serem testados estarão prontos para execução em modoTodos os programas após serem testados estarão prontos para execução em modo
automático.automático.

Siga as instruções para saber como executar o programa em modo automático:Siga as instruções para saber como executar o programa em modo automático:
•• SSeelleecciioonne e  o  o  pprrooggrraammaa..
•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""AAUUTTOO""
•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla a ""RREESSEETT""..`̀
•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ""CCHHEECCKK""..
•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla "a "CCYYCCLLE E SSTTARARTT""..

NotNota:a: Em caEm caso de eso de execxecutar o utar o progrprograma ama passpasso a paso a passo, so, presspressione a ione a tecltecla "Sa "SING ING BLOCBLOCK", eK", e
para cada execução de bloco, pressione a tecla "CYCLE START".para cada execução de bloco, pressione a tecla "CYCLE START".
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4.14.18.8. APAPAGAAGANDO NDO UMUMA EA EXEXECUÇCUÇÃO DÃO DE PRE PROGROGRAMAMAA

•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla a ""CCYYCCLLE E SSTTOOPP""..

•• PPrreessssiioonne e a a tetecclla a ""RREESSEETT""..

4.4.1919.. PARPARA SELEA SELECICIONONAR PAAR PARARADA OPDA OPCICIONAONALL

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla "a "OOPPT T SSTTOOPP""..

NoNotatas:s: •• A cA cararacacteteríríststicica da de Pe Pararadada Oa Opcpcioionanal il irá rá papararar a r a ExExececuçução ão do do PrProgrogramama qa quanuandodo
MM0011 é é eexexeccuuttaaddo e o e o o LLEED D ""OOPPT T SSTOTOPP" " eesstá tá iilluummiinanaddoo..

•• O oO operperadoador pr prerecicisa sa seseleleciocionar nar estesta a funfunção ção anantes tes de de acacionionar ar a ea exexecucução ção dodo
programa.programa.

•• DeDesasatitive ve a fua funçnção ão prpresessisiononanando do a tea teclcla "a "OPOPT ST STOTOP" P" nonovavamementnte.e.

•• PrPressessioione ne a ta tececla "la "CYCYCLCLE SE STATARTRT" p" parara ca contontininuar uar a ea execxecuçãução de o de prprogrogramama.a.

4.4.2020.. PARPARA OMA OMITITIR BIR BLOLOCOS DCOS DE PRE PROGOGRARAMAMA

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ""BBLLOOCCK K DDELELEETT""

•• O CO CNC NC irirá iá ignognorarar r quaqualqlqueuer br bloloco co prprececededidido co com om a ba bararra ra "/"/" " ..

NotNota:a: QuandQuando a oo a opção pção "BL"BLOCK DOCK DELETELET" " estestá atiá ativa, o va, o comcomando iando irá irá ignorgnorar toar todas adas as lis linhas nhas dede
bloco com bloco com o código "/" o código "/" no início, mas no início, mas se "BLOCK se "BLOCK DELET" DELET" não estiver ativo, não estiver ativo, todas astodas as
linhas do bloco com o código "/" no início serão executadas.linhas do bloco com o código "/" no início serão executadas.

4.4.2121.. AJAJUSUSTE TE DO DO RERELÓLÓGIGIOO

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""MMDDII""..

•• PrePressssioione ne a tea teclcla "a "OFOFFSFSET SET SETETTITINGNG" (" (duaduas ves vezezes)s), at, até vé ver a er a págpáginina da de aje ajusustete
(manualmente).(manualmente).

•• UsUsanando do o co curursosor er encnconontrtre a fe a fununçãção "o "TITIMME" E" na na tetela la do do momoninitotor.r.

•• PoPossicicioione ne o co curursosor er em m hohorara, m, miinunuto to ou ou sesegugundndo.o.

•• IInnssiirra  a  o  o  nnoovvo  o  vvaalloorr..

•• PPrreessssiioonne e a a tetecclla a ""IINNPPUUTT""..

4.4.2222.. DEDESLSLIGIGANANDO A MDO A MÁQÁQUIUINANA

•• PPrreessssiioonne e o bo boottãão o dde ee emmeerrggêêncnciiaa..

•• DDeesslliigguue e  a  a  cchhaavve e  ggeerraall..
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4.4.2323.. TRTROCOCANANDO PDO PARARÂMÂMETETROROSS

NotNota:a: A mudA mudançança de pa de parâarâmetrmetros dos da máa máquiquina cana causa iusa influnfluênciência em sa em seu funceu funcionionamenamento.to.

Todas as mudanças devem ser feitas por técnicos qualificados.Todas as mudanças devem ser feitas por técnicos qualificados.

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""MMDDII""..

•• PPrreessssiioone ne a a tetecclla "a "OOFFFFSSET ET SSEETTTTININGG""..

•• PPrreesssisioonne a e a tetecclla sa sooft ft ""SSEETTTTIINNGG""..

•• PoPosisicicionone e o o cucurrsosor r em em "P"PARARAAMEMETETER R WRWRITITE"E"..

•• DDiiggiitte  e  ""11""..

•• PrPressessioione ne a tea teclcla "a "ININPUPUT" (T" (en en cacaso so de de alalararmeme, pr, presessisione one "C"CANAN" + " + "R"RESESET"ET").).

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla "a "SSYYSSTTEEMM""..

•• DDiiggitite o e o nnúmúmerero do do po pararâmâmeetrtro do deesseejajaddo.o.

•• PPoor er exxeemmpplloo: 6: 65510 10 (p(pararââmmeetrtro go grrááfificcoo))..

•• PPrreesssisioonne e a a tetecclla a ssooft ft ""NNOO. . SRSRHH""..

•• QuQuanando do nenececessssárárioio, po, posisicicione one o co curursosor nr no "bo "bitit" a " a seser mr mududadado.o.

•• DDiiggiitte  e  a  a  mmuuddaannççaa..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ""IINNPPUUTT""..

NNootta:a: •• AAppóós a s a mmuuddaançnça a vvoolltte pe paarra a ""PAPARRAAMMEETETER R WRWRIITETE", ", ddiiggiitte "e "00""

•• PPrreessssiioonne  e  ""IINNPPUUTT"  "  ..

•• QuQuandando o nenececessssárárioio, d, desesliligugue a e a mámáququinina a apapós ós a a mumudadançnça.a.
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4.24.24.4. PROPROGRAGRAMAMAÇÃO ÇÃO PPARA ARA MAMACHO CHO RÍRÍGIGIDODO

G94 / G95G94 / G95 ; Modo de Avanço (mm/min ou mm/rot); Modo de Avanço (mm/min ou mm/rot)

G97 S___ M___G97 S___ M___ ; Velocidade do Spindle em rpm (; Velocidade do Spindle em rpm (G97G97), n), nºº de rpm (de rpm (SS) e sentido de rotação) e sentido de rotação
((M03 / M04 / M63 / M64 / M15 / M16M03 / M04 / M63 / M64 / M15 / M16))

G00 X___ Z___G00 X___ Z___ ; Aproximação em X/Z; Aproximação em X/Z

M29M29 ; Modo “Macho Rígido”; Modo “Macho Rígido”

G84 Z___ F___G84 Z___ F___ ; Ciclo de Roscamento Axial (; Ciclo de Roscamento Axial (G84G84), Coordenada Final (), Coordenada Final (ZZ) e Avanço () e Avanço (FF))

ouou

G88 X___ F___G88 X___ F___ ; Ciclo de Roscamento Radial (; Ciclo de Roscamento Radial (G88G88), Coordenada Final (), Coordenada Final (XX) e Avanço () e Avanço (FF))

M02M02 ; Fim de Programa; Fim de Programa

4.24.4.24.1.1. EIXO ÁREIXO ÁRVORE (PRIVORE (PRINCIPNCIPAL DE SEGUNAL DE SEGUNDO CABEÇDO CABEÇOTE)OTE)

Z +Z +

X +X +

M03M03 M63M63

Eixo árvore PrincipalEixo árvore Principal
M03 - Horário (CW)M03 - Horário (CW)

M04 - Anti-horário (CCW)M04 - Anti-horário (CCW)

Segundo CabeçoteSegundo Cabeçote
M63 - Horário (CW)M63 - Horário (CW)

M64 - Anti-horário (CCW)M64 - Anti-horário (CCW)
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EExx..:  :  MM115  5  -  -  HHoorráárriio  o  ((CCWW)) MM115  5  -  -  AAnnttii--hhoorráárriio  o  ((CCCCWW))

 Axi Axial eal esq.sq.

Z -Z -

 Axia Axial dil dir.r.

Z +Z +

M15 - Horário (CW )M15 - Horário (CW )

RadialRadial

CWCW

X -X -

4.24.4.24.2.2. FERRAFERRAMENTA ROMENTA ROTATIVA (ATATIVA (AXIAXIAL E L E RADRADIAIAL)L)

* Anti-horário* Anti-horário
(CCW)(CCW)

* Anti - horário* Anti - horário
(CCW)(CCW)

NOTA:NOTA:
* Determinados Suportes de Ferramenta Ativa Axial tem o * Determinados Suportes de Ferramenta Ativa Axial tem o movimento rotacional demovimento rotacional de

saída invertido com relação ao movimento rotacional de entrada. Para esses casos osaída invertido com relação ao movimento rotacional de entrada. Para esses casos o
programador deverá compensar essa inversão programando o código M15 ou M16programador deverá compensar essa inversão programando o código M15 ou M16
correspondentecorrespondente
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4.25.4.25. PROCEDIPROCEDIMENTMENTO PO PARA ARA JUMJUMPS PS CONDICONDICIONCIONAIS AIS EM EM PROGRAMPROGRAMASAS
QUANDO O TORNO É EQUIPADO COM ALIMENTADOR DE BARRASQUANDO O TORNO É EQUIPADO COM ALIMENTADOR DE BARRAS

O Jump Condicional é usado para programar uma remificação em uma parte de umO Jump Condicional é usado para programar uma remificação em uma parte de um
programa sob a ocorrência de um evento externo.programa sob a ocorrência de um evento externo.

Um evento externo são monitorados pelo CNC através de PMC lógico.Um evento externo são monitorados pelo CNC através de PMC lógico.
O Jump Condicional é programado numa parte do O Jump Condicional é programado numa parte do corpo do programa com o objetcorpo do programa com o objet ivo deivo de

controlar o fluxo de execução onde o programa pode ramificar para um bloco ou nãocontrolar o fluxo de execução onde o programa pode ramificar para um bloco ou não
dependendo de um evento externo.dependendo de um evento externo.

O programa irá desviar do fluxo O programa irá desviar do fluxo normal quando o evento externo normal quando o evento externo sob testes é sob testes é VERDADEVERDADEIROIRO
e não desviará quando sua condição for FALSA.e não desviará quando sua condição for FALSA.

4.25.1.4.25.1. SINTAXE SINTAXE QUANDO QUANDO PROGRAMAPROGRAMANDO O NDO O JUMP JUMP CONDICIONACONDICIONALL

O Jump Condicional é chamado através do código M80 Axxxx. O código M80 chama aO Jump Condicional é chamado através do código M80 Axxxx. O código M80 chama a
MACRO O9020, a qual reside na memória como qualquer outra parte de programa ou MACRO O9020, a qual reside na memória como qualquer outra parte de programa ou macro.macro.

O argumento "A" define a identificação do bloco onde o fluxo tem de ser desviado. Isto é,O argumento "A" define a identificação do bloco onde o fluxo tem de ser desviado. Isto é,
quando a condição externa sob quando a condição externa sob teste é verdadeira o programa sob execução será deteste é verdadeira o programa sob execução será desviado dosviado do
bloco corrente N para o bloco identificado pelo argumento "A".bloco corrente N para o bloco identificado pelo argumento "A".

M80 Axxxx.M80 Axxxx.

M80 : Chama a macro O9020.M80 : Chama a macro O9020.
 Axx Axxxx: xx: IdeIdentintifiqfique ue o bo bloco loco no no progprogramarama..
Como o argumento "A" é obrigatório o programa deve ser sempre programado considerandoComo o argumento "A" é obrigatório o programa deve ser sempre programado considerando

o uso de identificadores N.o uso de identificadores N.

4.25.4.25.2.2. EXEMEXEMPLOS PLOS DE PRODE PROGRAGRAMAMAÇÃOÇÃO
Neste exemplo se o evento Neste exemplo se o evento externo é VERDADEIRO, o programa irá saltar para o blocoexterno é VERDADEIRO, o programa irá saltar para o bloco

N70 e irá continuar sua execução deste ponto, caN70 e irá continuar sua execução deste ponto, caso contrário, o programa irá continuar do blocoso contrário, o programa irá continuar do bloco
N50.N50.

N1N100 M8M80 A0 A90 90 (S(SE FOE FOR FR FININAAL DL DE BE BAARRRA RA VÁ VÁ PAPARRA NA N9090));;
NN2200 MM220  0  ((AABBRRE  E  A  A  PPIINNÇÇAA));;
NN3300 MM449  9  ((AALLIIMMEENNTTA A PPEEÇÇAA));;
NN4400 GG4 4  XX2  2  ((TTEEMMPPO O DDE E  2  2  SSEEGG..));;
NN5500 MM221  1  ((FFEECCHHA  A  PPIINNÇÇAA));;
NN6600 MM449 9  ((PPUUXXA A O EO EMMPPUURRRRAADDOORR));;
NN7700 MM998 8 PP_ _ _ _ ((CCHHAAMA MA O PO PRROOGGRRAAMMAA));;
NN8800 MM999  9  ((LLOOOOPPIINNGG));;
N9N900 G0G00 0 X_ X_ _ _ Z _ Z _ _ _ (P(POSOSIÇIÇÃÃO DO DE E COCORTE RTE DA DA POPONTNTAA))
NN110000 MM220 0 ((AABBRRE A E A PIPINNÇÇAA));;
NN111010 M4M49 (9 (AALILIMEMENNTA TA NNOVOVA PA PEÇEÇA )A );;
NN112200 MM221 1 ((FFEECCHA HA PIPINNÇÇAA));;
N1N13030 M4M49 9 (R(RECECOLOLHE HE O EO EMPMPURURRARADDOROR););
N1N14040 (U(USISINNA A A A NNOVOVA PA PONONTA TA DDE BE BAARRRARA))
..
..
..

NXXXM99;NXXXM99;
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4.25.4.25.3.3. PARPARÂMÂMETROS ETROS NECENECESSÁSSÁRIOSRIOS

#6080 = 80; #6080 = 80; define que a MACRO O90define que a MACRO O9020 será chamada pelo 20 será chamada pelo código M80.código M80.
Para instalar a Macro de Jump condicional, o Para instalar a Macro de Jump condicional, o CNC 21i deve ser configurado coCNC 21i deve ser configurado como segue:mo segue:
Programa em MACRO B R80540Programa em MACRO B R80540
Macro B - A02B- 0247-J873Macro B - A02B- 0247-J873

4.24.25.45.4.. MEMENSANSAGEM DGEM DE ERRE ERROO

 A m A macro acro papara ra o Jo Jump ump CondCondicioicional pnal pode ode gergerar ar a ma mensensageagem dm de ee erro rro abaiabaixo:xo:
630 UNDEFINED RETURN (RETORNO INDEFINIDO)630 UNDEFINED RETURN (RETORNO INDEFINIDO)
Indica que o argumento Axxxx não foi definido no bloco M80.Indica que o argumento Axxxx não foi definido no bloco M80.

NOTA:NOTA:
Para se obter instruções completas de Programação FANUCPara se obter instruções completas de Programação FANUC
consulte oconsulte o MANUAL DE OMANUAL DE OPERAÇÃO FANUC.PERAÇÃO FANUC.
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4.4.2626.. TATABEBELA LA DE DE CÓCÓDIDIGOGOS "S "MM""
MM0000 PPaarraadda  a  dde  e  PPrrooggrraammaa MM4411

Seleciona Modo de Fixação Externo da Placa (EixoSeleciona Modo de Fixação Externo da Placa (Eixo
 Árvo Árvore re Principal)Principal)

MM0011 PPaarraadda  a  OOppcciioonnaal  l  dde  e  PPrrooggrraammaa MM4422
Liga Sistema de Limpeza da PlacaLiga Sistema de Limpeza da Placa
(Eixo Árvore Principal)(Eixo Árvore Principal)

MM0022 FFiinnaal  l  dde  e  PPrrooggrraammaa MM4433
Desliga Sistema Desliga Sistema de Limpeza de Limpeza da Placa da Placa (Eixo Árvo(Eixo Árvorere
Principal)Principal)

MM0033 EEiixxo  o  ÁÁrrvvoorre  e  SSeennttiiddo  o  HHoorráárriioo MM4455 LLiigga  a  SSiisstteemma  a  dde  e  LLiimmppeezza  a  ddaas  s  PPrrootteeççõõeess

MM0044 EEiixxo  o  ÁÁrrvvoorre  e  SSeennttiiddo  o  AAnntti  i  -  -  HHoorráárriioo MM4466 DDeesslliigga  a  SSiisstteemma  a  dde  e  LLiimmppeezza  a  ddaas  s  PPrrootteeççõõeess

MM0055 PPaarraadda  a  ddo  o  EEiixxo  o  ÁÁrrvvoorre  e  PPrriinncciippaall MM4499 TTrroocca  a  BBaarrrraa

MM0088 LLiigga  a  RReeffrriiggeerraaççããoo MM5500 AAvvaannçça  a  LLeeiittoor  r  dde  e  PPoossiiççãão  o  dde  e  FFeerrrraammeennttaass

MM0099 DDeesslliigga  Ra  Reeffrriiggeerraaççããoo MM5511 RReeccuua  a  LLeeiittoor  r  dde  e  PPoossiiççãão  o  dde  e  FFeerrrraammeennttaass

MM1155 FFeerrrraammeenntta  a  AAttiivva  a  SSeennttiiddo  o  HHoorráárriioo MM5522 AAbbrre  e  LLuunneetta  a  HHiiddrrááuulliiccaa

MM1166 FFeerrrraammeenntta  a  AAttiivva  a  SSeennttiiddo  o  AAnntti  i  -  -  HHoorráárriioo MM5533 FFeecchha  a  LLuunneetta  a  HHiiddrrááuulliiccaa

MM1177 DDeesslliigga  a  FFeerrrraammeenntta  a  AAttiivvaa MM6633
Eixo Árvore do Segundo Cabeçote no SentidoEixo Árvore do Segundo Cabeçote no Sentido
HorárioHorário

MM1188 DDeesslliigga  a  MMooddo  o  OOrriieennttaaddoo MM6644
Eixo Árvore do Segundo Cabeçote no Sentido Anti -Eixo Árvore do Segundo Cabeçote no Sentido Anti -
HorárioHorário

M1M199 OrOrieientntaaçãção o do do EiEixo xo ÁrÁrvvoore re PrPrinincipcipaal (l (EiEixo xo AtAtivivo o "C"C")") M6M655 PaPararada da do do EixEixo o ÁrÁrvovore re do do SeSegugundndo o CaCabebeçoçotete

MM2200 LLiigga  a  AAlliimmeennttaaddoor  r  dde  e  BBaarrrraass MM6666 LLiigga  a  mmooddo  o  ssiinnccrroonniizzaaddoo

MM2211 DDeesslliigga  a  AAlliimmeennttaaddoor  r  dde  e  BBaarrrraass MM6677 DDeesslliigga  a  mmooddo  o  ssiinnccrroonniizzaaddoo

MM2244 AAbbrre  e  PPllaacca  a  ((EEiixxo  o  ÁÁrrvvoorre  e  PPrriinncciippaall)) MM6699
Orientação do Eixo Árvore do Segundo CabeçoteOrientação do Eixo Árvore do Segundo Cabeçote
(Eixo Ativo "C")(Eixo Ativo "C")

MM2255 FFeecchha  a  PPllaacca  a  ((EEiixxo  o  ÁÁrrvvoorre  e  PPrriinncciippaall)) MM7700
Seleciona Modo de Fixação Interno da Placa (EixoSeleciona Modo de Fixação Interno da Placa (Eixo

 Árvo Árvore re SegundSegundo o CabeCabeçoteçote))

MM2266 RReeccuua  a  MMaanngga  a  ddo  o  CCaabbeeççootte  e  MMóóvveell MM7711
Seleciona Modo de Fixação Externo da Placa (EixoSeleciona Modo de Fixação Externo da Placa (Eixo

 Árvo Árvore re SegundSegundo o CabeCabeçoteçote))

MM2277 AAvvaannçça  a  MMaanngga  a  ddo  o  CCaabbeeççootte  e  MMóóvveell MM7722
Liga Sistema de Limpeza da PlacaLiga Sistema de Limpeza da Placa
(Eixo Árvore Segundo Cabeçote)(Eixo Árvore Segundo Cabeçote)

MM2299 MMaacchho  o  RRííggiiddoo MM7733
Desliga Sistema de Limpeza da PlacaDesliga Sistema de Limpeza da Placa
(Eixo Árvore Segundo Cabeçote)(Eixo Árvore Segundo Cabeçote)

MM3300 FFiim  m  dde  e  PPrrooggrraamma  a  aannd  d  RReewwiinndd MM7744
 Abre  Abre PlacaPlaca
(Eixo Árvore Segundo Cabeçote)(Eixo Árvore Segundo Cabeçote)

MM3311 AAvvaannçça  a  BBaasse  e  ddo  o  CCaabbeeççootte  e  MMóóvveell MM7755
Fecha PlacaFecha Placa
(Eixo Árvore Segundo Cabeçote)(Eixo Árvore Segundo Cabeçote)

MM3322 RReeccuua  a  BBaasse  e  ddo  o  CCaabbeeççootte  e  MMóóvveell MM7766 CCoonnttaaddoor  r  dde  e  PPeeççaass

MM3366 AAbbrre  e  PPoorrtta  a  AAuuttoommááttiiccaa MM8855 FFrreeiio  o  ddo  o  EEiixxo  o  ÁÁrrvvoorre  e  PPrriinncciippaal  l  ccoom  m  AAlltto  o  TToorrqquuee

MM3377 FFeecchha  a  PPoorrtta  a  AAuuttoommááttiiccaa MM8866 FFrreeiio  o  ddo  o  EEiixxo  o  ÁÁrrvvoorre  e  PPrriinncciippaal  l  ccoom  m  BBaaiixxo  o  TToorrqquuee

MM3388 AAvvaannçça  a  AAppaarraaddoor  r  dde  e  PPeeççaass MM9955
Freio do Eixo Árvore do Segundo Cabeçote comFreio do Eixo Árvore do Segundo Cabeçote com

 Alto  Alto TorqueTorque

MM3399 RReeccuua  a  AAppaarraaddoor  r  dde  e  PPeeççaass MM9966
Freio do Eixo Árvore do Segundo Cabeçote comFreio do Eixo Árvore do Segundo Cabeçote com
Baixo TorqueBaixo Torque

M40M40
Seleciona Modo de Fixação Interno da Placa (EixoSeleciona Modo de Fixação Interno da Placa (Eixo

rvrvorore Pre Princincii alal

MM44440011 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  11 MM44440099 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  99

MM44440022 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  22 MM44441100 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  1100

MM44440033 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  33 MM44441111 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  1111

MM44440044 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  44 MM44441122 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  1122

MM44440055 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  55 MM44441133 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  1133

MM44440066 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  66 MM44441144 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  1144

MM44440077 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  77 MM44441155 GGaannttrry  y  LLooaaddeer  r  -  -  CChhaamma  a  SSeeqqüüêênncciia  a  1155

M44M440808 GaGantrntry y LoLoadader er - - ChaChama ma SeSeqüqüênência cia 88
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4.4.2727.. MMENSENSAGAGENS ENS DE DE DIDIAGAGNÓNÓSTSTICICOO

EENNDDEERREEÇÇOO NNÚÚMMEERROO MMEENNSSAAGGEEMM
MÁQUINAMÁQUINA

GalaxyGalaxy
15SC15SC

GalaxyGalaxy
15M15M

GalaxyGalaxy
15SM15SM

 A08.0 A08.0 10001000 "EMER"EMERGÊNCIA"GÊNCIA" STDSTD STDSTD STDSTD

 A08.1 A08.1 10011001 PARADA PARADA DE DE EMERGÊNCIA EMERGÊNCIA NÃO NÃO REAJUSTADAREAJUSTADA STDSTD STDSTD STDSTD

 A08.2 A08.2 10021002 FALHA FALHA NO NO CIRCUÍTO CIRCUÍTO DE DE PARADA PARADA DE DE EMERGÊNCIAEMERGÊNCIA STDSTD STDSTD STDSTD

 A08.3 A08.3 10031003 "PARADA "PARADA DE DE EMERGÊNCIA EMERGÊNCIA ATIVA"ATIVA" STDSTD STDSTD STDSTD

 A08.4 A08.4 20002000 CICLO CICLO NÃO NÃO COMPLETADOCOMPLETADO STDSTD STDSTD STDSTD

 A08.5 A08.5 20012001 FUNÇÃO FUNÇÃO "M" "M" INVÁLIDAINVÁLIDA STDSTD STDSTD STDSTD

 A08.7 A08.7 20022002 CÓDIGO CÓDIGO "T" "T" INVÁLIDOINVÁLIDO STDSTD STDSTD STDSTD

 A08.7 A08.7 20032003 REQUER REQUER REFERÊNCIAREFERÊNCIA STDSTD STDSTD STDSTD

 A09.0 A09.0 20042004 PRESSÃO PRESSÃO HIDRÁULICA HIDRÁULICA BAIXABAIXA STDSTD STDSTD STDSTD

 A09.1 A09.1 10041004 MÁQUINA MÁQUINA LIGADALIGADA STDSTD STDSTD STDSTD

 A09.2 A09.2 20052005 REQUER REQUER M18 M18 - - CANCELA MODO CANCELA MODO DO DO EIXO ÁRVOREEIXO ÁRVORE STDSTD STDSTD STDSTD

 A09.3 A09.3 20062006 FALHA FALHA DE DE LUBRIFICAÇÃOLUBRIFICAÇÃO STDSTD STDSTD STDSTD

 A09.4 A09.4 20072007 BAIXO BAIXO NÍVEL NÍVEL DE DE LUBRIFICANTELUBRIFICANTE STDSTD STDSTD STDSTD

 A09.5 A09.5 20082008 PLACA PLACA ABERTAABERTA STDSTD STDSTD STDSTD

 A09.6 A09.6 20092009 PLACA SEM PLACA SEM PEÇAPEÇA STDSTD STDSTD STDSTD

 A09.7 A09.7 20102010 CÓDIGO CÓDIGO S S INVÁLIDOINVÁLIDO STDSTD STDSTD STDSTD

 A10.0 A10.0 20112011 TIPO TIPO ILEGAL ILEGAL DE DE ALIMENTADOR ALIMENTADOR DE DE BARRAS BARRAS SELECIONADOSELECIONADO STDSTD STDSTD STDSTD

 A10.1 A10.1 20122012 FALHA FALHA DO DO ALIMENTADOR ALIMENTADOR DE DE BARRASBARRAS OOPPCC OOPPCC OOPPCC

 A10.2 A10.2 20132013 PORTA ABERTAPORTA ABERTA STDSTD STDSTD STDSTD

 A10.3 A10.3 20142014 FECHE FECHE A A PORTA PORTA PARA PARA CONTINUARCONTINUAR STDSTD STDSTD STDSTD

 A10.4 A10.4 20152015 CABEÇOTE MÓVEL CABEÇOTE MÓVEL FORA DE FORA DE POSIÇÃOPOSIÇÃO OPCOPC

 A10.5 A10.5 20162016 APARADOR APARADOR DE DE PEÇAS PEÇAS FORA FORA DE DE POSIÇÃOPOSIÇÃO OOPPCC OOPPCC OOPPCC

 A10.6 A10.6 20172017 LEITOR LEITOR DE DE POSIÇÃO POSIÇÃO DE DE FERRAMENTAS FERRAMENTAS FORA DE FORA DE POSIÇÃOPOSIÇÃO OOPPCC OOPPCC OOPPCC

 A10.7 A10.7 20182018 TORRE TORRE FORA FORA DE DE POSIÇÃOPOSIÇÃO STDSTD STDSTD STDSTD

 A11.1 A11.1 20202020 "ADVE"ADVERTÊNCIA"RTÊNCIA" ****** ****** ****** ****** ****** ******

 A11.2 A11.2 20212021 PLACA PLACA ABERTA ABERTA NO NO SEGUNDO CABEÇOTESEGUNDO CABEÇOTE STDSTD ****** ****** STDSTD

 A11.5 A11.5 10051005 FALHA FALHA NO NO SERVO SERVO AMPLIFICADOR AMPLIFICADOR DA DA TORRETORRE STDSTD STDSTD STDSTD

 A11.6 A11.6 20242024 BATERIA BATERIA BAIXA PARA BAIXA PARA PULSO DA PULSO DA TORRETORRE STDSTD STDSTD STDSTD

 A11.7 A11.7 20252025 REFERENCIA REFERENCIA DA DA TORRE TORRE ABILITADAABILITADA STDSTD STDSTD STDSTD

 A12.0 A12.0 20262026 PLACA PLACA SEM PEÇA SEM PEÇA NO SEGUNDO NO SEGUNDO CABEÇOTECABEÇOTE STDSTD ****** ****** STDSTD

 A12.1 A12.1 20272027
TIPO ILEGAL DE ALIMENTADOR DE BARRAS SELECIONADOTIPO ILEGAL DE ALIMENTADOR DE BARRAS SELECIONADO
NO SEGUNDO CABEÇOTENO SEGUNDO CABEÇOTE

SSTTDD ************ SSTTDD

 A12.2 A12.2 20282028
FALHA DO ALIMENTADOR DE BARRAS NO SEGUNDOFALHA DO ALIMENTADOR DE BARRAS NO SEGUNDO
CABEÇOTECABEÇOTE

SSTTDD ************ SSTTDD

 A12.4 A12.4 20302030 FERRAMENTA FERRAMENTA ATIVA ATIVA NÃO NÃO ORIENTADAORIENTADA STDSTD STDSTD

 A12.5 A12.5 20312031 MODO MODO DE DE PLACA PLACA ILEGAL ILEGAL PARA PARA SINCRONIZAÇÃOSINCRONIZAÇÃO STDSTD STDSTD

 A12.6 A12.6 20322032
DURANTE A SINCRONIZAÇÃO A DIFERENÇA ENTRE OSDURANTE A SINCRONIZAÇÃO A DIFERENÇA ENTRE OS
PULSOS DE ERROS DOS DOIS EIXOS EXCEDEU O LIMITEPULSOS DE ERROS DOS DOIS EIXOS EXCEDEU O LIMITE

SSTTDD ************ SSTTDD

 A12.7 A12.7 20332033
 ATENÇÃO:  ATENÇÃO: UM UM NOVO SISTNOVO SISTEMA EMA DE DE COORDENADAS ESTÁCOORDENADAS ESTÁ
 ABILITADO.  ABILITADO. VÁ VÁ PARA PARA O O ZERO ZERO MÁQUINA E MÁQUINA E REVISE REVISE OS OS DADOSDADOS
DE G54 A G59DE G54 A G59

SSTTDD SSTTDD SSTTDD

 A13.0 A13.0 20342034
FALHA NO GANTRY. VERIFIQUE DETALHES NO PAINELFALHA NO GANTRY. VERIFIQUE DETALHES NO PAINEL
MANUAL DO OPERADORMANUAL DO OPERADOR

SSTTDD SSTTDD SSTTDD

PORTA ABERTAPORTA ABERTA

SSEEJJA  A  CCUUIIDDAADDOOSSO  O  AAO  O  OOPPEERRAAR  R  A  A  MMÁÁQQUUIINNAA SSTTDD SSTTDD SSTTDD

CONFIGURAÇÃO:CONFIGURAÇÃO:
STD: STD: STANDARD STANDARD OPC: OPC: OPCIONALOPCIONAL

NOTA:NOTA:
Para mensagens de softwares, consulte oPara mensagens de softwares, consulte o MANUAL DEMANUAL DE
OPERAÇÃO FANUC.OPERAÇÃO FANUC.
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"EMERGÊNCIA""EMERGÊNCIA"

VERIFIQUE OS SEGUINTES ÍTENS:VERIFIQUE OS SEGUINTES ÍTENS:
• "PLACA ABERTA" COM O EIXO ÁRVORE• "PLACA ABERTA" COM O EIXO ÁRVORE

RODANDO"RODANDO"
• PRESSÃO HIDRÁULICA BAIXA• PRESSÃO HIDRÁULICA BAIXA

• ACIONE O BOTÃO DE PARADA DE• ACIONE O BOTÃO DE PARADA DE
EMERGÊNCIAEMERGÊNCIA

• PARA EIXO ÁRVORE• PARA EIXO ÁRVORE
• • ACIONA ALARME ACIONA ALARME SONOROSONORO
• • DESABILITA O DESABILITA O COMANDOCOMANDO

PARADA DE EMERGÊNCIAPARADA DE EMERGÊNCIA
NÃO REAJUSTADANÃO REAJUSTADA

• O R• O RELÊ ELÊ DE SEDE SEGURAGURANÇA NÇA NÃO ANÃO ACIOCIONANA • VERI• VERIFIQFIQUE O REUE O RELÊ DE SELÊ DE SEGURAGURANÇANÇA • CIRCUÍTO DE PARADA DE EMERGÊNCIA• CIRCUÍTO DE PARADA DE EMERGÊNCIA
 ATIVADO ATIVADO

FALHA DO CIRCUÍTO DEFALHA DO CIRCUÍTO DE
PARADA DE EMERGÊNCIAPARADA DE EMERGÊNCIA

• A LINHA DE PARADA DE EMERGÊNCIA• A LINHA DE PARADA DE EMERGÊNCIA
ESTÁ ABERTAESTÁ ABERTA

• VERIFIQUE O CIRCUÍTO DA LINHA DE• VERIFIQUE O CIRCUÍTO DA LINHA DE
PARADA DE EMERGÊNCIAPARADA DE EMERGÊNCIA

• PARADA DE EMERGÊNCIA ATIVADA• PARADA DE EMERGÊNCIA ATIVADA

"PARADA DE EMERGÊNCIA"PARADA DE EMERGÊNCIA
 ATIVADA" ATIVADA"

• O BOTÃO DE PARADA DE• O BOTÃO DE PARADA DE
EMERGÊNCIA ESTÁ ATIVADOEMERGÊNCIA ESTÁ ATIVADO

• DESATIVE O O BOTÃO DE PARADA DE• DESATIVE O O BOTÃO DE PARADA DE
EMERGÊNCIAEMERGÊNCIA

• CIRCUÍTO DE PARADA DE EMERGÊNCIA• CIRCUÍTO DE PARADA DE EMERGÊNCIA
HABILITADOHABILITADO

CICLO NÃO CICLO NÃO COMPLETADOCOMPLETADO

• SE UMA FUNÇÀO "M" OU "T" ATRASA• SE UMA FUNÇÀO "M" OU "T" ATRASA
POR MAIS DE 25 SEGUNDOS, APOR MAIS DE 25 SEGUNDOS, A

MENSAGEM DE ERRO SERÁ MOSTRADA.MENSAGEM DE ERRO SERÁ MOSTRADA.
CADA FUNÇÃO "M" TEM UMA CONDIÇÀOCADA FUNÇÃO "M" TEM UMA CONDIÇÀO

DE RESPOSTA.DE RESPOSTA.
ENTÃO, VERIFIQUE A FUNÇÃO "M"ENTÃO, VERIFIQUE A FUNÇÃO "M"

INEFETIVA E A CAUSA.INEFETIVA E A CAUSA.

• ACIONE A TECLA RESET E ENCONTRE• ACIONE A TECLA RESET E ENCONTRE
 AS  AS CAUSAS.CAUSAS.

• VEJA A TABELA DE CÓDIGOS "M" PARA• VEJA A TABELA DE CÓDIGOS "M" PARA
ENCONTRAR AS POSSÍVEIS CAUSAS.ENCONTRAR AS POSSÍVEIS CAUSAS.

• EXECUTA FEEDHOLD• EXECUTA FEEDHOLD
• ACIONA ALARME SONORO• ACIONA ALARME SONORO

FUNÇÃO "M" INVÁLIDAFUNÇÃO "M" INVÁLIDA
• VERIFIQUE OS CODIGOS "M" OS QUAIS• VERIFIQUE OS CODIGOS "M" OS QUAIS

SÃO CONHECIDOS PELOS PLCSÃO CONHECIDOS PELOS PLC
• VER TABELA DE CÓDIGOS "M"• VER TABELA DE CÓDIGOS "M"

• PRESSIONE A TECLA RESET E• PRESSIONE A TECLA RESET E
TROQUE O PROGRAMA PARA UMTROQUE O PROGRAMA PARA UM

CÓDIGO VÁLIDOCÓDIGO VÁLIDO

CÓDIGO "T" INVÁLIDOCÓDIGO "T" INVÁLIDO
• VERIFIQUE SE A FAIXA DE CÓDIGOS "• VERIFIQUE SE A FAIXA DE CÓDIGOS "

T "T "
• FAIXA ATÉ 12• FAIXA ATÉ 12

• ACIONE A TECLA RESET E TROQUE O• ACIONE A TECLA RESET E TROQUE O
PROGRAMA PARA UM CÓDIGO VÁLIDOPROGRAMA PARA UM CÓDIGO VÁLIDO

• • EXECUTA EXECUTA "FEEDHOLD"FEEDHOLD

REQUER REFERÊNCIAREQUER REFERÊNCIA

• LOGO APÓS REFERÊNCIA DA• LOGO APÓS REFERÊNCIA DA
MÁQUINA SER AJUSTADA,MÁQUINA SER AJUSTADA,

O MODO DE OPERAÇÃO AUTOMÁTICO EO MODO DE OPERAÇÃO AUTOMÁTICO E
MDI ESTÃO HABILITADOS.MDI ESTÃO HABILITADOS.

• • ACIONE A ACIONE A TECLA DE TECLA DE ZERAMENTOZERAMENTO
(HOME POSITION)(HOME POSITION)

• PRESSIONE CYCLE START• PRESSIONE CYCLE START
• EMPURRE PRESET, DESDE ESTÃO O• EMPURRE PRESET, DESDE ESTÃO O

MODO JOG OU MPG ESTÃOMODO JOG OU MPG ESTÃO
SELECIONADO.SELECIONADO.

• • EXECUTA "FEEDHOLD" QUEXECUTA "FEEDHOLD" QUANDO O MODOANDO O MODO
 AUTOM AUTOMÁTICO OU ÁTICO OU MDI MDI ESTÁ ESTÁ SELECIONSELECIONADOADO

LIGAR MÁQUINALIGAR MÁQUINA • ACIONE O BOTÃO NC PAR LIGAR A• ACIONE O BOTÃO NC PAR LIGAR A
MÁQUINAMÁQUINA

FALHA DE LUBRIFICAÇÃOFALHA DE LUBRIFICAÇÃO • VERIFIQUE O NÍVEL DE LUBRIFICANTE• VERIFIQUE O NÍVEL DE LUBRIFICANTE
NO RESERVATÓRIONO RESERVATÓRIO

• COMPLETE O NÍVEL DE LUBRIFICANTE• COMPLETE O NÍVEL DE LUBRIFICANTE

BAIXO NÍVEL DEBAIXO NÍVEL DE
LUBRIFICANTELUBRIFICANTE

• VERIFIQUE O NÍVEL DE LUBRIFICANTE• VERIFIQUE O NÍVEL DE LUBRIFICANTE
NO RESERVATÓRIONO RESERVATÓRIO

• COMPLETE O NÍVEL DE LUBRIFICANTE• COMPLETE O NÍVEL DE LUBRIFICANTE

PRESSÃO HIDRÁULICAPRESSÃO HIDRÁULICA
BAIXABAIXA

• VERIFIQUE SE O MOTOR HIDRÁULICO• VERIFIQUE SE O MOTOR HIDRÁULICO
ESTÁ FUNCIONADOESTÁ FUNCIONADO

• VERIFIQUE SE O RELÊ TÉRMICO ESTA• VERIFIQUE SE O RELÊ TÉRMICO ESTA
 ABERTO ABERTO

• VERIFIQUE O PRESSOSTATO DA LINHA• VERIFIQUE O PRESSOSTATO DA LINHA
PRINCIPALPRINCIPAL

• EMPURRE O RELÊ TÉRMICO OU• EMPURRE O RELÊ TÉRMICO OU
REGULE O PRESSOSTATOREGULE O PRESSOSTATO

• • ACIONA ACIONA EMERGÊNCIAEMERGÊNCIA
• • PARA O MOTOR PARA O MOTOR DO EIXO ÁRVOREDO EIXO ÁRVORE

• • ACIONA ALARME ACIONA ALARME SONOROSONORO

PLACA ABERTAPLACA ABERTA

• VERIFIQUE A REGULAGEM DOS• VERIFIQUE A REGULAGEM DOS
SENSORES OU O MODO DE OPERAÇÃOSENSORES OU O MODO DE OPERAÇÃO

DA PLACA (PRENDENDO PELODA PLACA (PRENDENDO PELO
EXTERNO OU INTERNO)EXTERNO OU INTERNO)

• FECHE A PLACA E AJUSTE OS• FECHE A PLACA E AJUSTE OS
SENSORESSENSORES

• • EXECUTA EXECUTA "FEEDHOLD""FEEDHOLD"

PLACA SEM PEÇAPLACA SEM PEÇA

• VERIFIQUE A REGULAGEM DOS• VERIFIQUE A REGULAGEM DOS
SENSORES OU O MODO DE OPERAÇÃOSENSORES OU O MODO DE OPERAÇÃO

DA PLACA (PRENDENDO PELODA PLACA (PRENDENDO PELO
EXTERNO OU INTERNO)EXTERNO OU INTERNO)

• RECOLOQUE UMA PEÇA A SER• RECOLOQUE UMA PEÇA A SER
USINADA E AJUSTE OS SENSORESUSINADA E AJUSTE OS SENSORES

• • EXECUTA EXECUTA "FEEDHOLD""FEEDHOLD"

CABEÇOTE MÓVEL FORACABEÇOTE MÓVEL FORA
DE POSIÇÃODE POSIÇÃO

• VERIFIQUE A REGULAGEM DO• VERIFIQUE A REGULAGEM DO
CABEÇOTE MÓVEL OU ELE ESTARÁCABEÇOTE MÓVEL OU ELE ESTARÁ

INEFICIENTE.INEFICIENTE.

• AJUSTE OS SENSORES OU• AJUSTE OS SENSORES OU
TROQUE-OSTROQUE-OS

• • EXECUTA EXECUTA "FEEDHOLD""FEEDHOLD"

• • PARA O MOTOR PARA O MOTOR DO EIXO ÁRVOREDO EIXO ÁRVORE
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PORTA ABERTAPORTA ABERTA
• SE A PORTA DO OPERADOR ESTÁ• SE A PORTA DO OPERADOR ESTÁ

 ABERTA O  ABERTA O MOVIMMOVIMENTO ENTO DOS EIXOS DOS EIXOS E E DODO
EIXO ÁRVORE ESTÁ DESABILITADO.EIXO ÁRVORE ESTÁ DESABILITADO.

• FECHE A PORTA• FECHE A PORTA
• TROQUE ATRAVA ELÉTRICA DA PORTA• TROQUE ATRAVA ELÉTRICA DA PORTA

FECHE A PORTA PARAFECHE A PORTA PARA
CONTINUARCONTINUAR

• SE A PORTA DO OPERADOR ESTÁ• SE A PORTA DO OPERADOR ESTÁ
 ABERTA O  ABERTA O MOVIMMOVIMENTO ENTO DOS EIXOS DOS EIXOS E E DODO

EIXO ÁRVORE ESTÁ DESABILITADO.EIXO ÁRVORE ESTÁ DESABILITADO.

• FECHE A PORTA• FECHE A PORTA
• TROQUE ATRAVA ELÉTRICA DA PORTA• TROQUE ATRAVA ELÉTRICA DA PORTA

TORRE FORA DE POSIÇÃOTORRE FORA DE POSIÇÃO

• VERIFIQUE O SENSOR DE CONTROLE• VERIFIQUE O SENSOR DE CONTROLE
DE TRAVAMENTO PARA UMADE TRAVAMENTO PARA UMA

COINCIDÊNCIA ENTRE A POSIÇÃOCOINCIDÊNCIA ENTRE A POSIÇÃO
COMANDADA E A ATUAL POSIÇÃO.COMANDADA E A ATUAL POSIÇÃO.

• TROQUE A OPERAÇÃO AUTOMÁTICA• TROQUE A OPERAÇÃO AUTOMÁTICA
POR MDI (ENTRADA DE DADOSPOR MDI (ENTRADA DE DADOS

MANUAL)MANUAL)
 ACIONE  ACIONE A A CHAVE CHAVE DE DE ABILIABILITAÇÃO TAÇÃO DODO
OPERADOR E TENTE A OPERAÇÃO MDIOPERADOR E TENTE A OPERAÇÃO MDI

• EXECUTA "FEEDHOLD"• EXECUTA "FEEDHOLD"
• DESABILITA BOMBA DE REFRIGERAÇÃO• DESABILITA BOMBA DE REFRIGERAÇÃO

LEITOR DE POSIÇÃO DELEITOR DE POSIÇÃO DE
FERRAMENTA FORA DEFERRAMENTA FORA DE

POSIÇÃOPOSIÇÃO

• O BRAÇO DO LEITOR DE POSIÇÃO DE• O BRAÇO DO LEITOR DE POSIÇÃO DE
FERRAMENTAS NÃO ESTÁ EM UMAFERRAMENTAS NÃO ESTÁ EM UMA

POSIÇÃO DEFINIDAPOSIÇÃO DEFINIDA
• O BRAÇO DO LEITOR DE POSIÇÃO DE• O BRAÇO DO LEITOR DE POSIÇÃO DE
FERRAMENTAS FERRAMENTAS ESTÁ ESTÁ AVANÇADO AVANÇADO COMCOM

O SISTEMA DE COORDENADASO SISTEMA DE COORDENADAS
PRÉ-AJUSTADO DESABILITADO.PRÉ-AJUSTADO DESABILITADO.

• ACIONE O CÓDIGO M50 PARA• ACIONE O CÓDIGO M50 PARA
RETRAIR O BRAÇO DO LEITORRETRAIR O BRAÇO DO LEITOR

• AJUSTE OS SENSORES DE AVANÇO E• AJUSTE OS SENSORES DE AVANÇO E
RETRAÇÃORETRAÇÃO

• TROQUE OS SENSORES DANIFICADOS• TROQUE OS SENSORES DANIFICADOS
• TROQUE A MOLA DO BRAÇO DO• TROQUE A MOLA DO BRAÇO DO

LEITOR DE POSIÇÃO DE FERRAMENTASLEITOR DE POSIÇÃO DE FERRAMENTAS

• EXECUTA "FEEDHOLD"• EXECUTA "FEEDHOLD"

FALHA DE ALIMENTADORFALHA DE ALIMENTADOR
DE BARRASDE BARRAS

• ALIMENTADOR DE BARRAS INFORMA• ALIMENTADOR DE BARRAS INFORMA
FALHAFALHA

• VERIFIQUE ALIMENTADOR DE BARRAS• VERIFIQUE ALIMENTADOR DE BARRAS • EXECUTA "FEEDHOLD" QUANDO O MODO• EXECUTA "FEEDHOLD" QUANDO O MODO
 AUTOM AUTOMÁTICO ÁTICO OU MDI OU MDI ESTÁ SELECIONADOESTÁ SELECIONADO

 AP APARAARADOR DOR DE DE PEPEÇASÇAS
FORA DE POSIÇÃOFORA DE POSIÇÃO

• APARADOR DE PEÇAS NÃO ESTÁ EM• APARADOR DE PEÇAS NÃO ESTÁ EM
UMA POSIÇÃO DEFINIDAUMA POSIÇÃO DEFINIDA

• ATIVE UM COMANDO PARA MOVER O• ATIVE UM COMANDO PARA MOVER O
 APARADOR DE  APARADOR DE PEÇAS PEÇAS PARA PARA UMUM

POSIÇÃO DEFINIDA.POSIÇÃO DEFINIDA.
• AJUSTE OS SENSORES DO APARADOR• AJUSTE OS SENSORES DO APARADOR

DE PEÇASDE PEÇAS
• TROQUE OS SENSORES DANIFICADOS• TROQUE OS SENSORES DANIFICADOS

• EXECUTA "FEEDHOLD"• EXECUTA "FEEDHOLD"

REQUER M18REQUER M18
- CANCELA MODO DO EIXO- CANCELA MODO DO EIXO

 ÁRV ÁRVOREORE

• M19 FOI PREVIAMENTE PROGRAMADO• M19 FOI PREVIAMENTE PROGRAMADO
• EIXO ÁRVORE EM MODO DE• EIXO ÁRVORE EM MODO DE

POSICIONAMENTOPOSICIONAMENTO

• PROGRAMAR M18 ANTES DE• PROGRAMAR M18 ANTES DE
QUALQUER CÓDIGO M COM RESPEITOQUALQUER CÓDIGO M COM RESPEITO

 AO  AO EIXO ÁRVOREEIXO ÁRVORE

CÓDIGO S INVÁLIDOCÓDIGO S INVÁLIDO • UM VALOR S FOI PROGRAMADO• UM VALOR S FOI PROGRAMADO
EXCEDENDO A FAIXA DE VELOCIDADE.EXCEDENDO A FAIXA DE VELOCIDADE.

• REPROGRAMAR UM NOVO CÓDIGO S• REPROGRAMAR UM NOVO CÓDIGO S
COM UM VALOR ADMISSÍVEL.COM UM VALOR ADMISSÍVEL.

TIPO ILEGAL DETIPO ILEGAL DE
 ALI ALIMEMENTNTADOADOR DR DE BE BARRARRASAS

SELECIONADOSELECIONADO

• UM TIPO DE ALIMENTADOR DE• UM TIPO DE ALIMENTADOR DE
BARRAS ERRADO FOI ESCOLHIDOBARRAS ERRADO FOI ESCOLHIDO

• ESCOLHA NOVAMENTE UM• ESCOLHA NOVAMENTE UM
 ALIM ALIMENTADOR ENTADOR DE DE BARRASBARRAS

 APROPR APROPRIADOIADO

• VEJA O QUAL ESTÁ INSTALADO NA• VEJA O QUAL ESTÁ INSTALADO NA
MÁQUINA.MÁQUINA.

"ADVERTÊNCIA""ADVERTÊNCIA"
PORTA ABERTAPORTA ABERTA

USE CAUTELA AO OPERARUSE CAUTELA AO OPERAR
 A MÁ A MÁQUINAQUINA

• PORTA DE SEGURANÇA FOI• PORTA DE SEGURANÇA FOI
DESVIADADESVIADA

PLACA ABERTAPLACA ABERTA
(SEGUNDO CABEÇOTE)(SEGUNDO CABEÇOTE)

• VERIFIQUE A REGULAGEM DOS• VERIFIQUE A REGULAGEM DOS
SENSORES OU O MODO DE OPERAÇÃOSENSORES OU O MODO DE OPERAÇÃO

DA PLACA (PRENDENDO PELODA PLACA (PRENDENDO PELO
EXTERNO OU INTERNO)EXTERNO OU INTERNO)

• FECHE A PLACA E AJUSTE OS• FECHE A PLACA E AJUSTE OS
SENSORESSENSORES

• • EXECUTA EXECUTA "FEEDHOLD""FEEDHOLD"

PLACA SEM PEÇAPLACA SEM PEÇA
(SEGUNDO CABEÇOTE)(SEGUNDO CABEÇOTE)

• VERIFIQUE A REGULAGEM DOS• VERIFIQUE A REGULAGEM DOS
SENSORES OU O MODO DE OPERAÇÃOSENSORES OU O MODO DE OPERAÇÃO

DA PLACA (PRENDENDO PELODA PLACA (PRENDENDO PELO
EXTERNO OU INTERNO)EXTERNO OU INTERNO)

• RECOLOQUE UMA PEÇA A SER• RECOLOQUE UMA PEÇA A SER
USINADA E AJUSTE OS SENSORESUSINADA E AJUSTE OS SENSORES

• • EXECUTA EXECUTA "FEEDHOLD""FEEDHOLD"

TIPO ILEGAL DETIPO ILEGAL DE
 ALI ALIMEMENTNTADOADOR DR DE BE BARRARRASAS

SELECIONADOSELECIONADO
(SEGUNDO CABEÇOTE)(SEGUNDO CABEÇOTE)

• UM TIPO DE ALIMENTADOR DE• UM TIPO DE ALIMENTADOR DE
BARRAS ERRADO FOI ESCOLHIDOBARRAS ERRADO FOI ESCOLHIDO

• ESCOLHA NOVAMENTE UM• ESCOLHA NOVAMENTE UM
 ALIM ALIMENTADOR ENTADOR DE DE BARRASBARRAS

 APROPR APROPRIADOIADO

• VEJA O QUAL ESTÁ INSTALADO NA• VEJA O QUAL ESTÁ INSTALADO NA
MÁQUINA.MÁQUINA.

FALHA NO SERVOFALHA NO SERVO
 AM AMPLPLIFIIFICACADODOR DR DA A TOTORRRREE

• PRESSIONE A TECLA RESET.• PRESSIONE A TECLA RESET.
• SE A MENSAGEM PERMANECER NA• SE A MENSAGEM PERMANECER NA

TELA, CHAMAR A MANUTENÇÃOTELA, CHAMAR A MANUTENÇÃO
ELETRÔNICA.ELETRÔNICA.

BATERIA BAIXA NOBATERIA BAIXA NO
CODIFICADOR DE PULSOCODIFICADOR DE PULSO

DA TORREDA TORRE

• PRESSIONE O BOTÃO DE• PRESSIONE O BOTÃO DE
EMERGÊNCIA.EMERGÊNCIA.

• TROQUE A BATERIA SEM DESLIGAR A• TROQUE A BATERIA SEM DESLIGAR A
MÁQUINA.MÁQUINA.

• PRESSIONEA TECLA RESET• PRESSIONEA TECLA RESET

FERRAMENTA ATIVA NÃOFERRAMENTA ATIVA NÃO
ORIENTADAORIENTADA

• ORIENTE A FERRAMENTA ATIVA (M17)• ORIENTE A FERRAMENTA ATIVA (M17)

MODO DE PLACA ILEGALMODO DE PLACA ILEGAL
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CCAPÍTULOAPÍTULO 55

AJUSTE DO ZERAMENTOAJUSTE DO ZERAMENTO

DE FERRAMENTAS EDE FERRAMENTAS E

ZERAMENTO DA PEÇAZERAMENTO DA PEÇA
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55..11.. PROPROCEDCEDIMIMENTENTO DE O DE REFREFERÊERÊNCINCIA A DE DE FERFERRAMRAMENTENTASAS
UTILIZUTILIZANDO A ANDO A TECLA SOFT "MEASURE"TECLA SOFT "MEASURE"

 Ant Antes des de re refeferenerenciaciar uma r uma feferramerramentanta, o , o opeoperadorador deve r deve detdetermerminar inar o poo ponto nto de de origorigem dem daa
peça.peça.

O ponto de origem da peça é o lugar na peça onde o eixo "X" e "Z" se cruzam e asO ponto de origem da peça é o lugar na peça onde o eixo "X" e "Z" se cruzam e as
coordenadas são zero.coordenadas são zero.

O ponto dO ponto de origem do eixo "X" é muito simples, ele é o centro da e origem do eixo "X" é muito simples, ele é o centro da peça, o qual é tambémpeça, o qual é também
a linha de centro do eixo árvore.a linha de centro do eixo árvore.

O ponto de origem do eixo "Z" pode variar. O ponto de origem pode ser a superfície do narizO ponto de origem do eixo "Z" pode variar. O ponto de origem pode ser a superfície do nariz
do eixo árvore, a face da placa, a extremidade traseira da castanha da placa ou a face da do eixo árvore, a face da placa, a extremidade traseira da castanha da placa ou a face da peça.peça.
Qualquer uma destas referências é aceitável.Qualquer uma destas referências é aceitável.

Para a finalidade desta ilustração, a face da peça será designada como ponto de origemPara a finalidade desta ilustração, a face da peça será designada como ponto de origem
"Z". O centro da peça será a origem do eixo "X"."Z". O centro da peça será a origem do eixo "X".

•• PPrreendnda sa seeggururaammeenntte a pe a peeça ça nna pa pllaaccaa..

•• PPrreendnda a a a feferrrraammeennta ta eem sm seeu su suuppororttee..

•• DeDesatsativive e quaqualqlquer uer ajajususte te de de ferferramramenenta ta exexececutautando ndo T00T0000 00 se se necnecesessársárioio..

•• RoRode o de o eieixo áxo árvrvorore nue numa ma rorotaçtação ão sesegurgura e a e nunuma ma didirereçãção co cororreretata..

•• MaManuanualmlmentente pe posiosicicione one a a ferrferramamenenta ta facfaceaneando do a pa peçaeça. A. Após pós facfaceaear a r a peçpeça, na, não ão movmova oa o
eixo "Z". O eixo "Z". O eixo eixo "X" pode ser "X" pode ser movido para afastar a movido para afastar a ferramentferramenta da a da face da peça.face da peça.

•• SelSeleciecionone a e a pápágigina na TOTOOL OL OFOFFSEFSET T prpressessioionannando do a ta tececla la "O"OFFFFSETSET/S/SETETTITINGNG".".

•• UsUse a tee a teclcla de a de cucursorsor par para ara acicionaonar o rr o regiegiststro (ro (curcursosor) dr) de aje ajususte dte de fere ferraramementnta a sea a ser usr usadadoo
para a ferramenta específica.para a ferramenta específica.

•• DiDigitgite a le a letretra "Za "Z" e o n" e o númeúmero "ro "0", 0", um poum ponto nto decdecimimal e aal e antãntão pro presessisione a tone a teclecla sa soft "Moft "MEAEASURSUR".".

•• VVejeja oa os s ccáállcucullos os ppaara ra ""ZZ" " na na ppáágigina na 887.7.

•• TorTorneineie ume uma pea pequequena pana partrte no de no diâiâmetmetro ero extexternrno da po da peçaeça. Nã. Não moo mova o va o eieixo "xo "X" X" apóapós tos tornernear ar 
o diâmetro externo. O eixo "Z" pode ser movido para afastar a ferramenta da peça.o diâmetro externo. O eixo "Z" pode ser movido para afastar a ferramenta da peça.

•• FaFaça ça a ma medediçição ão do do didiâmâmetetro ro exexteternrno co com om um um mimicrcrômômetetroro..

•• AcAcionione o e o regregisistrtro (o (cucursrsoror) d) de ae ajusjuste te "X"X" d" de fee ferrrramamententa paa para ra a fea ferrrramamententa.a.

•• DiDigitgite a le a letretra "Xa "X" se" seguiguida pda pelelo vao valolor mer medidido ndo no paso passo aso antntereriorior. Pr. Pressessioione a tne a tececla sola softft
"MEASUR"."MEASUR".

•• VeVeja ja os os cácálclcululos os papara ra ajajususte te de de "X"X" n" na pa próróxixima ma pápágiginana..
Entre com os Entre com os valores para registro de "R" e "T".valores para registro de "R" e "T".
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O processo para o referenciamento é semi-automático, entretantO processo para o referenciamento é semi-automático, entretant o é necessário seguir oo é necessário seguir o
procedimento e fazer o programa como segue:procedimento e fazer o programa como segue:

•• MMoonnte te aas fs feerrrraammeennttaas ns na ta toorrrree..

•• FFaaçça  a  o  o  pprrooggrraammaa::

O_ _ _ _ ;O_ _ _ _ ;
G21 G21 G40 G40 G90 G90 ; ; .................. .......................... .................. ...Bloco ...Bloco de de segurançasegurança
G63 T _ _ A _ _ ;....................................Inicia o ciclo de referênciaG63 T _ _ A _ _ ;....................................Inicia o ciclo de referência
G63 T _ _ A _ _ ;....................................Inicia o ciclo de referênciaG63 T _ _ A _ _ ;....................................Inicia o ciclo de referência

•• ReRepipita eta eststes bes blolococos pas para tra tododas as as feas ferrrramamententas a sas a sererem rem refeefererencnciaiadadas.s.

M50;M50;
M30;M30;

5.25.2.. PROPROCEDCEDIMIMENTENTO CO COM OM LEILEITOR TOR DE DE POPOSIÇSIÇÃO ÃO DE DE FERFERRAMRAMENTENTASAS
(ACESSÓRIO OPCIONAL)(ACESSÓRIO OPCIONAL)

Para fazer o zeramento de ferramentas existe a função especial G63.Para fazer o zeramento de ferramentas existe a função especial G63.

G63G63 = cham= chama a função a a função de rede referência ferência de ferramde ferramenta.enta.
T _ _T _ _ = ferramenta a ser ajustada (= ferramenta a ser ajustada (posição da ferramenta na torre).posição da ferramenta na torre).
 A _  A _ __= c= códigódigo o de de posposição ição do sdo sensensor or em rem relaçelação ão a ga geomeeometriatria..

Layout para o código de posição de toque no sensor Layout para o código de posição de toque no sensor 
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Exemplo:Exemplo:
OFFSET / GEOMETRYOFFSET / GEOMETRY

N ºN º
G G 0101
G G 0202
G G 0303
G G 0404
G G 0505
G G 0606
G G 0707

TT
33
00
22
00
00
00
00

RR
0.8000.800
0.0000.000
0.4000.400
0.0000.000
0.0000.000
0.2000.200
0.0000.000

ZZ
1.0001.000

-49.561-49.561
-49.368-49.368

0.0000.000
-56.587-56.587
-36.254-36.254
-36.487-36.487

XX
0.0000.000
1.4861.486
1.5691.569
1.8971.897
2.6552.655
3.7853.785
1.6581.658

 ACT ACTUAL UAL POSPOSITION ITION (REL(RELATIVATIVE)E)
X  X  .............................. Z  Z  ..........................

[ [ WEAWEAR R ] ] [ [ GEOM GEOM ] ] [ [ ] ] [ [ ] ] [OPRT][OPRT]

Para referenciar as ferramentas siga estas instruções:Para referenciar as ferramentas siga estas instruções:
•• PoPosisicicionone a fee a ferrrramamententa da de me maiaior or cocompmpririmementnto mo monontadtada na na ta tororrere..
•• AcAcionione o e o LeiLeitor tor de pde pososiçição dão de Fe Fererramramenentas tas parpara a Poa a Posisiçãção de o de TrTrabaabalhlho ato atravravés és do mdo modoodo

MDI ( M51 ).MDI ( M51 ).
•• PosPosiciicionone a toe a torrrre atre atravavés do és do JOJOG nuG num pom ponto onto onde nde nãnão hao haja ija intntererferêferêncncia enia entrtre a fere a ferraramenmentata

e o sensor, com um mínimo espaço de 30 mm.e o sensor, com um mínimo espaço de 30 mm.
•• AcAcionione o Le o Leiteitor dor de Poe Posisiçãção de o de FeFerrarramementantas pas para a Pra a Pososiçição dão de Re Repoepoususo ato atravravés és do mdo modoodo

MDI (M50).MDI (M50).
•• PPrreepaparre e o o pprrooggrraamma da de e aajjususttee..
•• SeSelelecicionone e momodo do auautotomámátiticoco, p, preressssioione ne a a teteclcla a "A"AUTUTO"O"..
•• AcAcioione ne o po prrogograrama ma prpresessisiononanando do ""CYCYCCLE LE STSTARART"T"..

Descrição da seqüência de passos:Descrição da seqüência de passos:
1.1. A tA torrorre pe posiosiciciona ona a pra primimeireira fea ferrarramementa nta a sa ser er refereferenrenciaciada.da.
2.2. O LeiO Leitotor de Por de Posisiçãção de Fo de Ferrerramamenentas vtas vai paai para bra baiaixo axo autoutomatmaticicamamentente.e.
3.3. O CO CNC lNC libeibera um ra um sinal sinal sonsonoro (oro (bip)bip), par, para atia ativar var o mo modo de odo de operoperação ação "JOG "JOG - M- MPG" PG" e espe esperaera

pela intervenção do operador da máquina.pela intervenção do operador da máquina.
4.4. O opeO operarador dor da mda máquáquinina dea deve pove posisiciocionanar a por a ponta dnta da fera ferramramententa na dia na direçreção dão de "Z"e "Z",,

permitipermitindo a folga de 2 ndo a folga de 2 mm.mm.
55.. PPrreessssiioonne e ""CYCYCCLE LE SSTATARRTT""..
6.6. O eiO eixo "xo "Z" irZ" irá se á se movemover na r na dirdireçãeção do Leo do Leitoitor de Pr de Posiosição dção de Fee Ferramrramentaentas até ss até ser ver verierificadficadoo

pelo sensor. Então a ferramenta retorna para a posição inicial parando a execução epelo sensor. Então a ferramenta retorna para a posição inicial parando a execução e
ativando o modo de operação "JOG - MPG".ativando o modo de operação "JOG - MPG".

7.7. O O operaoperador dor da da máqmáquina uina deve deve posposicioicionar nar a pa ponta onta da da ferraferramentmenta na na da direçireção ão X, X, perpermitimitindondo
folga de 2 mm.folga de 2 mm.

88.. PPrreessssiioonne e ""CYCYCCLE LE SSTATARRTT""..
9.9. O carO carro tro transransverversal sal irá irá movemover na dr na direireção ção do Ldo Leitor eitor de Posde Posiçãição de Fo de Ferraerramenmentas atas até até acioncionar ar 

o sensor, então voo sensor, então volta para a posição de referênlta para a posição de referência parando a execução e ativa o modo decia parando a execução e ativa o modo de
operação "JOG - MPG".operação "JOG - MPG".

10.10. O operO operador da mador da máquiáquina devna deve retie retirar a ferrar a ferrameramenta parnta para uma área uma área segua segura, prera, pressissionandonandoo
"AUTO M"AUTO MODE" ODE" e "CYCe "CYCLE START".LE START".

11.11. O eO eixo ixo serserá auá automtomaticaticameamente nte para para a pa posiosição ção iniinicialcial..
12.12. O ciclO ciclo será reo será repetipetido pardo para todas as fera todas as ferrameramentas pantas para serera serem rem referencferenciadasiadas, então o Leit, então o Leitor or 

de Posição de Ferramentas volta automaticamentde Posição de Ferramentas volta automaticamente para a e para a posição de repouso finalizposição de repouso finalizandoando
o programa.o programa.

NotNota:a: QuandQuando finao finalizlizar o rear o referenferenciamciamento, ento, prepreencha encha todos otodos os dads dados de os de raioraios de ferrs de ferramenamentastas
(R) e tipo (T) na página de geometria, e execute a simulação gráfica.(R) e tipo (T) na página de geometria, e execute a simulação gráfica.
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5.5.3.3. DEFDEFIININIÇÃÇÃO DO DO ZEO ZERO PRO PEÇEÇA (DA (DESLESLOCOCAMAMENTENTO DO DE TRE TRABAABALHLHO):O):

Todo programa é feito considerando um ponto de referência para definir a geometria daTodo programa é feito considerando um ponto de referência para definir a geometria da
peça.peça.

Para este ponto de referência da-se o nome de "ZERO PEÇA".Para este ponto de referência da-se o nome de "ZERO PEÇA".

5.5.3.3.1.1. DEDEFIFININIÇÃÇÃO DO "ZO DO "ZERERO PEO PEÇAÇA" NA F" NA FACACEE

WORK SHIFTWORK SHIFT

(  (  SSHHIIFFT  T  VVAALLUUE  E  )) (  (  MMEEAASSUURREEMMEENNT  T  ))

X 0.000X 0.000

Z 103.209Z 103.209

X 0.000X 0.000

Z 50.000Z 50.000

U  U  00..000000 W  W  00..000000

V  V  00..000000 H  H  00..000000

 ACTU ACTUAL AL POSPOSITIOITION (REN (RELATLATIVE)IVE)

•• AcAcionione a fee a ferrrramamenenta a sta a ser uer usadsada no pa no prorocescesso dso de aje ajususte (te (zezeraramementonto) a) atratravévés de s de "M"MDIDI" (c" (comomoo
mostrado em 1.4).mostrado em 1.4).

•• MMova ova o eo eixixo ao atrtravavés dés de "e "MMPG" PG" ataté toé tocacar a r a exextrtrememidaidade dde da fera ferraramenmenta ta na fana face ce da pda peçeça ona ondede
será definido o "ZERO PEÇA".será definido o "ZERO PEÇA".

•• AtAtive ive a a pápágingina a "O"OFFSFFSET SETTET SETTINING" G" e e prpresessisione one a a tectecla la sosoft ft " " " " até até vivisuasualilizazar r "W. "W. SHFSHFT"T"..

•• PoPosicsicioione ne o cuo cursrsor or no eno espspaço aço "Z"Z" n" na coa coluluna dna de me mediediçãção e o e digdigitite "e "0" + 0" + "I"INPUNPUT"T"..

O CNC iO CNC irá automaticamente calculará o "SHIFT VALUE" rá automaticamente calculará o "SHIFT VALUE" e entre com o valor no espaçoe entre com o valor no espaço
"Z" "Z" da Coluna do Shift Value, e então, o "ZERda Coluna do Shift Value, e então, o "ZERO PEÇA" é O PEÇA" é definido.definido.
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5.35.3.2..2. DEFDEFININIÇÃIÇÃO DO DO "O "ZERZERO PO PEÇAEÇA" " NA NA PAPARTE RTE TRATRASEISEIRARA

•• AcAcionione a e a ferrferramamenenta a ta a seser usr usadada na no pro proceocesso sso de ade ajujustste (e (zerzeramamentento) ao) atrtravéavés ds de "Me "MDIDI""
(como mostrado em 1.4)(como mostrado em 1.4)

•• MMova ova o eio eixo axo atrtravavés de és de "M"MPG" aPG" até tté tococar a ar a exextrtremiemidadade da de da ferferramramententa na fa na face ace da pda peçeça onda ondee
será definido será definido o o "ZERO "ZERO PEÇA".PEÇA".

•• AtAtive ive a a págpágina ina "O"OFFSFFSET SETET SETTITINGNG" " e e prpresessisione one a a tectecla la sosoft ft " " " " até até vivisuasualilizazar r "W. "W. SHFSHFT"T"..

•• PoPosicsicioione o cne o curursosor no r no esespaçpaço "Zo "Z" a d" a dirireiteita, e a, e digdigitite o coe o compmprimrimentento da po da peçeça e pra e presessiosionene
"INPUT"."INPUT".

Examplo:Examplo: Se a peça Se a peça fixa tem 40 mm de comprimento, digite "40" e pressione "INPUT".fixa tem 40 mm de comprimento, digite "40" e pressione "INPUT".

O CNC irá automaticamente calcular e irá definir o "SHIFT VALUE" no espaço "Z" aO CNC irá automaticamente calcular e irá definir o "SHIFT VALUE" no espaço "Z" a
esquerda, e então, o "ZERO PEÇA" é defesquerda, e então, o "ZERO PEÇA" é def inido.inido.
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CCAPÍTULOAPÍTULO 66

AJUSTE DOSAJUSTE DOS

ACESSÓRIOS DAACESSÓRIOS DA

MÁQUINAMÁQUINA



Guia do OperadorGuia do Operador

4400 GGuuiia  a  ddo  o  OOppeerraaddoor  r  /  /  RRoommi  i  LLiinnhha  a  GGaallaaxxy  y  1155 SS1144111122BB

PRESSÃO PRINCIPALPRESSÃO PRINCIPAL

6.6.1.1. PRPRESESSÃSÃO DO DE TE TRARABABALHLHO O PPARARA A CACABEBEÇOÇOTETESS

Manômetros para Galaxy 15SC eManômetros para Galaxy 15SC e
Galaxy15SMGalaxy15SM

LIMITES DE PRESSÃO PARALIMITES DE PRESSÃO PARA
GALAXY 15SC E GALAXY 15SMGALAXY 15SC E GALAXY 15SM

Cabeçote PrincipalCabeçote Principal
Placa STD Ø 175 = 19 BaPlaca STD Ø 175 = 19 Bar (Máx.)r (Máx.)
Placa Placa HT HT Ø Ø 210 210 = 29 = 29 Bar (Bar (Máx.)Máx.)

Segundo Cabeçote:Segundo Cabeçote:
Placa Ø130 = 20 Placa Ø130 = 20 Bar (Máx.)Bar (Máx.)

PRESSÃO DE PLACA (CABEÇOTEPRESSÃO DE PLACA (CABEÇOTE
PRINCIPAL)PRINCIPAL)

 AJU AJUSTE STE DE DE PREPRESSÃSSÃOO
DE PLACA (CABEÇOTEDE PLACA (CABEÇOTE

PRINCIPAL)PRINCIPAL)

PRESSÃO DEPRESSÃO DE
PLACA (SEGUNDOPLACA (SEGUNDO

CABEÇOTE)CABEÇOTE)

 AJU AJUSTE STE DEDE
PRESSÃO DEPRESSÃO DE

PLACAPLACA
(SEGUNDO(SEGUNDO
CABEÇOTE)CABEÇOTE)

LIMITES DE PRESSÃO PARALIMITES DE PRESSÃO PARA
GALAGALAXY 1XY 15M5M

Cabeçote PrincipalCabeçote Principal
Placa STD Ø 175 = 19 BaPlaca STD Ø 175 = 19 Bar (Máx.)r (Máx.)
Placa Placa HT HT Ø Ø 210 210 = 29 = 29 Bar (Bar (Máx.)Máx.)

Cabeçote Móvel: 20 Bar (Máx.)Cabeçote Móvel: 20 Bar (Máx.)
(opcional)(opcional)

Manômetros para Galaxy 15MManômetros para Galaxy 15M

PRESSÃO PRINCIPALPRESSÃO PRINCIPAL

 AJU AJUSTE STE DEDE
PRESSÃO DOPRESSÃO DO

CABEÇOTECABEÇOTE
MÓVELMÓVEL

(OPCIONAL)(OPCIONAL)

PRESSÃO DOPRESSÃO DO
CABEÇOTECABEÇOTE

MÓVELMÓVEL
(OPCIONAL)(OPCIONAL)

 AJU AJUSTE STE DEDE
PRESSÃO DEPRESSÃO DE

PLACAPLACA
(CABEÇOTE(CABEÇOTE
PRINCIPAL)PRINCIPAL)

PRESSÃO DE PLACAPRESSÃO DE PLACA
(CABEÇOTE PRINCIPAL)(CABEÇOTE PRINCIPAL)
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Parafusos de TravaParafusos de Trava

6.26.2.1..1. AJAJUSTE USTE DOS DOS SENSENSORSORES ES DO DO CACABEÇBEÇOTE OTE MÓMÓVELVEL

No corpo do cabeçote móvel existem 2 sensores No corpo do cabeçote móvel existem 2 sensores que informam ao CNC se a manga estáque informam ao CNC se a manga está
avançada ou recolhida.avançada ou recolhida.

Os sensores são acionados por meio dos cames instalados no eixo que se movimentaOs sensores são acionados por meio dos cames instalados no eixo que se movimenta
 junt junto co com om a ma manganga.a.

Para cada dimensão de peça a ser usinada, os cPara cada dimensão de peça a ser usinada, os cames precisam ser ajustados.ames precisam ser ajustados.
Para ajustar o sensor de manga avançada, solte o came esquerdo, desloque-o até aPara ajustar o sensor de manga avançada, solte o came esquerdo, desloque-o até a

posição correta de trabalho, e aperte o came novamente.posição correta de trabalho, e aperte o came novamente.

CAME DIREITOCAME DIREITO

SENSOR DIREITOSENSOR DIREITO

SENSOR ESQUERDOSENSOR ESQUERDO

CAME ESQUERDOCAME ESQUERDO

66.2.2.. CCAABEBEÇÇOOTE TE MMÓVÓVEEL L ((OOPCPCIIOONANALL))

O torno possui um cabeçote O torno possui um cabeçote móvel com acionamento da manga hidráulico, fmóvel com acionamento da manga hidráulico, f ornecido comoornecido como
equipamento opcional.equipamento opcional.

O cabeçote é movimentado manualmente ao longo das guias de seu barramento.O cabeçote é movimentado manualmente ao longo das guias de seu barramento.
 A m A manganga da deve eve ser ser posposicionicionadada coa com um m um mínimmínimo do de ae avanvanço.ço.
Ë importante que este componente da máquina seja explorado pelo usuário para se obter Ë importante que este componente da máquina seja explorado pelo usuário para se obter 

a melhor qualidade de torneamento.a melhor qualidade de torneamento.
O travamento do cabeçote móvel no seu barramento é feito por meio do aperto dosO travamento do cabeçote móvel no seu barramento é feito por meio do aperto dos

parafusos de trava.parafusos de trava.

ATENÇÃOATENÇÃO
** E sE st et ejja  ca  ce re rt o  t o  d e  d e  q uq ue  oe  o

cabeçote móvel esteja bemcabeçote móvel esteja bem
travado em sua base antestravado em sua base antes
de de atuar atuar a a manga.manga.

** QuQuanando do a ma mananga ga esestit ivever r 
avaçada, isto é, uma peçaavaçada, isto é, uma peça
obra estiver presa entreobra estiver presa entre
pontas, o cabeçote móvelpontas, o cabeçote móvel
nunca deverá ser nunca deverá ser 
destravado.destravado.
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66..33.. TOTORRRRE SE SEERRVVOOMMOOTTOORRIIZZADADAA

NOTANOTA
 A torre de fe A torre de ferramerramentantas irá procuras irá procurar o r o ponponto de refto de referêerência cancia cada vez que a da vez que a máqmáquinuina for a for 

ligada, durante a execução ligada, durante a execução do do "Ponto de Referência" "Ponto de Referência" (Machine H(Machine Home).ome).

 A linh A linha de Cena de Centrotros de Tors de Torneaneamentmento Galao Galaxy 15 é eqxy 15 é equipauipada com a nda com a nova toova torre de irre de indendexaçãxaçãoo
servo-acionada servo-acionada fabricada fabricada pela pela Romi.Romi.

Permite até 12 ferramentas ativas com rápida indexação, movimentos bi-direcionais semPermite até 12 ferramentas ativas com rápida indexação, movimentos bi-direcionais sem
paradas e com travamento/destravamento hidráulico sem deslocamento frontal do disco.paradas e com travamento/destravamento hidráulico sem deslocamento frontal do disco.

O refrigerante passa diretamente através dos suportes de ferramentas.O refrigerante passa diretamente através dos suportes de ferramentas.
 A  A torrtorre e é é provprovida ida com com dispdisposiositivo tivo para para feferrarramentmenta a atiativa, va, para para usinusinageagem m axiaaxial, l, frofrontantal l ee

traseira, e somente a ferramenta ativa na posição de trabalho é acionada (disponível paratraseira, e somente a ferramenta ativa na posição de trabalho é acionada (disponível para
Galaxy15M e 15SM).Galaxy15M e 15SM).

DADOS TÉCNICOSDADOS TÉCNICOS
Número Número de de feferramentarramentass ........................................................................................................................................ 1212
Secção de Secção de ferramenta quadrada ferramenta quadrada (secção)(secção) ............................................................................ 25 x 25 mm25 x 25 mm
Secção de ferramenta redonda (diâmetro)Secção de ferramenta redonda (diâmetro) .......................................................................... Ø32 mmØ32 mm
Suporte de ferramenta ativa axial (usinagem frontSuporte de ferramenta ativa axial (usinagem frontal)......al).................................... DIN 6499B - ER25DIN 6499B - ER25
Suporte de fSuporte de ferramenta ativa axial (usinagem traseira).....erramenta ativa axial (usinagem traseira)................................. DIN 6499B - ER20DIN 6499B - ER20
Suporte dSuporte de fe ferramenta ativa erramenta ativa radialradial .................................................................................................... DIN 6499B - DIN 6499B - ER25ER25
Faixa de Faixa de rotação da frotação da f erramenta ativaerramenta ativa ............................................................................................ 3-3000 rpm3-3000 rpm
Tempo de Tempo de Indexação incluindo Indexação incluindo travamento (próxima travamento (próxima ferramenta)ferramenta) .. 0.4 seg.0.4 seg.
Tempo de Indexação incluindo travamento(180Tempo de Indexação incluindo travamento(180 oo)) ...................................................... 0.9 seg.0.9 seg.
Precisão de Indexação AngularPrecisão de Indexação Angular .............................................................................................................. +/- +/- 4'' (seg)4'' (seg)
Precisão de Precisão de Repetibilidade AngularRepetibilidade Angular .................................................................................................. +/- +/- 1,6'' (seg)1,6'' (seg)

IMPORTANTE:IMPORTANTE:
Nas faces do disco que não serão instalados suportes de ferramentas, é necessárioNas faces do disco que não serão instalados suportes de ferramentas, é necessário

colocar a tampa - código Romi S03019, evitando que cavacos entrem nas saídas de fcolocar a tampa - código Romi S03019, evitando que cavacos entrem nas saídas de f luídoluído
refrigerante e obstruam sua passagem.refrigerante e obstruam sua passagem.
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ESPAÇADORESPAÇADOR

Antes da UsinagemAntes da Usinagem  Apó Após Uss Usinaginagemem

66.4.4.. UUSSIINNAAGGEEM M DDE E CCASASTTAANNHHAASS

Este processo é importante quando é necessário obter a concentricidade das peças.Este processo é importante quando é necessário obter a concentricidade das peças.
Selecione um jogo de castanhas Selecione um jogo de castanhas moles para o diâmetro requerido para rmoles para o diâmetro requerido para remover o mínimoemover o mínimo

de sobremetal.de sobremetal.

6.46.4.1..1. PROPROCEDCEDIMIMENTO PENTO PARARA USA USINAINAR AS CR AS CASASTANTANHAHAS:S:

O sobremetal para ser removido deve ser suficiente para O sobremetal para ser removido deve ser suficiente para permitir um encosto para a peçapermitir um encosto para a peça
a ser fixada.a ser fixada.

No exemplo que segue, o No exemplo que segue, o diâmetro preliminar de 60.5 mm pode ser usado de modo quediâmetro preliminar de 60.5 mm pode ser usado de modo que
as castanhas sejam as castanhas sejam furadas no diâmetro de furadas no diâmetro de 75.5 mm e pr75.5 mm e profundiade de 15 mm.ofundiade de 15 mm.

•• FaFaça o ça o zezeraramementnto da fo da fererraramementnta qua que ie irá fará fazezer a usr a usininageagem dm das cas casastatanhnhasas..

•• TTrraave ve uum m eesspapaççadadoor r enenttrre ae as s ccaassttaanhnhaass..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""MMDDII""..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""PPRROOGG""..

•• IInsnsirira o na o númúmerero do da fea ferrrramamenentata. P. Por or exexememplplo: o: T0T050505.5.

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla  a ""EEOOBB""..

•• PPrreessssiioonne a e a tteecclla "a "IINNSSEERRTT""..

•• PrPresessisionone a te a tececla la "C"CYCYCLE LE STSTARART" T" - a - a totorrrre ine indedexa xa a ea eststaçação 5ão 5..

•• PPrreessssiioonne e a ta teecclla "a "MMEEDDL L X1X100""..

•• PPrreessssiioonne e aas s tteeccllaas s " "  X X oou u Z Z ""..

•• UsUsandando a o a mamanivnivelela ea eleletrtrôniônica tca toquoque a e a ponponta dta da fea ferrarramementa nta na fna facace da e da cacaststanhanha.a.

•• PPrreessssiioone ne a a tetecclla "a "OOFFFFSSET ET SSEETTTTININGG""..

•• PrPresessiosione ne a a tectecla la sosoft ft " " ", ", ataté é enenconcontrtrar ar "W. "W. SHSHFTFT" " e e ententão ão prpresessisioneone-a.-a.

•• CCoolloqoquue o e o cucurrssoor nr no o eessppaçaço "o "ZZ" a " a ddiirreieitta.a.

•• DDiiggiittee""00"  "  ((zzeerroo))..

•• PPrreessssiioonne e a a tteecclla a ""IINNPPUUTT""..

•• CoColoqloque a ue a ferrferramamententa no a no diâdiâmemetrtro ino inicicial ial da cda castastanhanha e ta e tomome note nota dea destste vae valolor usr usandando ao a
tecla "POS".tecla "POS".
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Siga o programa como exemplo:Siga o programa como exemplo:

O500;O500;
G21 G40 G90 G95;G21 G40 G90 G95;
G00 X150. Z150. T00;G00 X150. Z150. T00;
T0505; ............................. (usando somente para exemplo)T0505; ............................. (usando somente para exemplo)
G96 S120;G96 S120;
G92 S1000 M03;G92 S1000 M03;
G00 X59. Z2.;G00 X59. Z2.;
G77 X63. Z-14.92 F.2;G77 X63. Z-14.92 F.2;
X66.;X66.;
X69.;X69.;
X72.;X72.;
X75.;X75.;
G00 X79.5 Z2.;G00 X79.5 Z2.;
G01 Z0 F.16;G01 Z0 F.16;
X75.5 Z-2.;X75.5 Z-2.;
Z-13.;Z-13.;
X76.1 Z-15.;X76.1 Z-15.;
X59.;X59.;
G00 Z2.;G00 Z2.;
G00 X150. Z150. T00;G00 X150. Z150. T00;
M30;M30;
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Tomada para Gantry Loader Tomada para Gantry Loader 

Tomada para Alimentador de BarrasTomada para Alimentador de Barras

6.6.5.5. TOTOMMADADAS AS DO DO ALALIIMMENENTTADADOR OR DE DE BABARRRRASAS

Não desconecte ou conecte as tomadas do Alimentador de Barras quandoNão desconecte ou conecte as tomadas do Alimentador de Barras quando
a chave geral estiver ligada.a chave geral estiver ligada.

Seja cauteloso quando conectar o desconectar as tomadas.Seja cauteloso quando conectar o desconectar as tomadas.
Tenha certeza elas não estTenha certeza elas não estejam molhadas quando manipuladas sob o ejam molhadas quando manipuladas sob o riscorisco

de ocorrer choque elétrico.de ocorrer choque elétrico.
Quando qualquer dispositivo for removido ou não tenha sido instalado,Quando qualquer dispositivo for removido ou não tenha sido instalado,

certifique-se de que a cobertura dos conectores está em seu devido lugar.certifique-se de que a cobertura dos conectores está em seu devido lugar.

 As voltagens princ As voltagens principais presentes nesteipais presentes nestes conectores são 2s conectores são 220 VAC.20 VAC.

Nunca conecte qualquer dispositivo ao lado do Alimentador de BarrasNunca conecte qualquer dispositivo ao lado do Alimentador de Barras
especialmente especificado para especialmente especificado para esta máquina, sob risco ocorrer severos danosesta máquina, sob risco ocorrer severos danos
para a máquina / dispositivo e operador.para a máquina / dispositivo e operador.

Mantenha a área destes dois conectores sempre limpa e livre de qualquer Mantenha a área destes dois conectores sempre limpa e livre de qualquer 
obstrução.obstrução.
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CCAPÍTULOAPÍTULO 77

GRÁFICO DE POTÊNCIAGRÁFICO DE POTÊNCIA

DO EIXO ÁRVORE,DO EIXO ÁRVORE,

LAYOUT DELAYOUT DE

FERRAMENTAS EFERRAMENTAS E

SISTEMA DESISTEMA DE

FERRAMENTASFERRAMENTAS
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77..11.. GGRRÁÁFFIICCOOS DS DE PE POOTTÊÊNNCCIIAA

77..11..11.. EEIIXXO O ÁÁRRVVOORRE E ((VVEERRSSÃÃO O SSTTDD)) 77..11..22.. EEIIXXO ÁO ÁRRVVOORRE (E (VVEERRSSÃÃO HO HTT
OPCIONAL)OPCIONAL)

7.7.1.1.3.3. SESEGUGUNDNDO EO EIXIXO ÁO ÁRVRVOROREE
(somente para Galaxy 15SC e 15SM)(somente para Galaxy 15SC e 15SM)

7.7.1.1.4.4. TOTORRRRE PAE PARA RA FEFERRRRAAMEMENTNTAA
ATIVAATIVA

(somente para Galaxy 15M e SM)(somente para Galaxy 15M e SM)
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77..22.. LLAAYYOOUUT T DDE E TTRRAABBAALLHHOO

7.27.2.1..1. LALAYOUYOUT DE TRABT DE TRABALALHO PAHO PARA MRA MÁQÁQUIUINA PRNA PROVIOVIDA DE TODA DE TORRERRE
STANDARD (PARA GALAXY 15SC)STANDARD (PARA GALAXY 15SC)

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Suporte de Suporte de Ferramenta para Ferramenta para Torneamento Torneamento Externo TraseiroExterno Traseiro

Suporte de Ferramenta para TSuporte de Ferramenta para Torneamento Extorneamento Externo Frontalerno Frontal
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Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Suporte de Ferramenta para Faceamento FrontalSuporte de Ferramenta para Faceamento Frontal

Suporte de Ferramenta para Faceamento Suporte de Ferramenta para Faceamento TraseiroTraseiro
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Suporte de Ferramenta para Suporte de Ferramenta para Torneamento Interno FrontalTorneamento Interno Frontal

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Suporte de Ferramenta para Suporte de Ferramenta para Torneamento Interno TraseiroTorneamento Interno Traseiro
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   S   S
   T   T
   D   D

   H   H
   T   T

Suporte para Broca Suporte para Broca com Sistema de Refrigeração Internal Frontalcom Sistema de Refrigeração Internal Frontal

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Segundo CabeçoteSegundo Cabeçote
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7.2.27.2.2.. LAYOLAYOUT DE TRAUT DE TRABALBALHO PAHO PARA MRA MÁQUÁQUINAINAS PRS PROVIDOVIDA DE A DE TORRE PATORRE PARARA
FERRAMENTAS ROTATIVAS (PARA GALAXY15M)FERRAMENTAS ROTATIVAS (PARA GALAXY15M)

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Suporte de Ferramenta para Suporte de Ferramenta para Torneamento Externo TraseiroTorneamento Externo Traseiro

Suporte de Ferramenta para TSuporte de Ferramenta para Torneamento Extorneamento Externo Frontalerno Frontal
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Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Suporte de Ferramenta para Faceamento Suporte de Ferramenta para Faceamento TraseiroTraseiro

Suporte de Ferramenta para Faceamento FrontalSuporte de Ferramenta para Faceamento Frontal
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Suporte de Ferramenta para Suporte de Ferramenta para Torneamento Interno FrontalTorneamento Interno Frontal

Suporte para Broca com Sistema de Refrigeração Interna FrontalSuporte para Broca com Sistema de Refrigeração Interna Frontal

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)
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Suporte para Suporte para Ferramentas RotatiFerramentas Rotativas Axial Frontalvas Axial Frontal

Suporte para Ferramenta Suporte para Ferramenta RotativRotativa Radiala Radial

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)
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Cabeçote Móvel (opcional)Cabeçote Móvel (opcional)
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Suporte de Ferramenta para TSuporte de Ferramenta para Torneamento Extorneamento Externo Frontalerno Frontal

7.2.37.2.3.. LAYOLAYOUT DE UT DE TRABATRABALHO PALHO PARA RA MÁQMÁQUINAUINAS PROS PROVIDA VIDA DE TORRDE TORRE PAE PARARA
FERRAMENTAS ROTATIVAS (PARA GALAXY 15SM)FERRAMENTAS ROTATIVAS (PARA GALAXY 15SM)

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Suporte de Ferramenta para Suporte de Ferramenta para Torneamento Externo TraseiroTorneamento Externo Traseiro
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Suporte de Ferramenta para Faceamento FrontalSuporte de Ferramenta para Faceamento Frontal

Suporte de Ferramenta para Faceamento Suporte de Ferramenta para Faceamento TraseiroTraseiro

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)
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Suporte de Ferramenta para Suporte de Ferramenta para Torneamento Interno FrontalTorneamento Interno Frontal

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)

Suporte de Ferramenta para Suporte de Ferramenta para Torneamento Interno TraseiroTorneamento Interno Traseiro
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Suporte para Broca com Sistema de Refrigeração Interna FrontalSuporte para Broca com Sistema de Refrigeração Interna Frontal

Suporte para Ferramenta Rotativa RadialSuporte para Ferramenta Rotativa Radial

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)
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Suporte para Suporte para Ferramenta RotativFerramenta Rotativa Axial Frontala Axial Frontal

Suporte para Ferramenta Rotativa Axial TraseiroSuporte para Ferramenta Rotativa Axial Traseiro

Dimensões em milímetros (polegadas)Dimensões em milímetros (polegadas)
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7.7.3.3. LALAYYOUOUT T DO DO DIDISCSCO O POPORTRTA A FEFERRRRAMAMENENTTASAS
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Buchas Redução (mm)Buchas Redução (mm)
Ø Ø 88mmmm SS0022998822 ••
Ø1Ø10m0mmm S0S029298484 ••
Ø1Ø12m2mmm S0S029298686 ••
Ø1Ø16m6mmm S0S029298888 ••
Ø Ø 2020mmmm S02S02990990 ‚‚
Ø Ø 2525mmmm S02S02992992 ••

Suporte de Ferram. p/ Torn. Externo Frontal - S0Suporte de Ferram. p/ Torn. Externo Frontal - S019591959 „„
20 x 20 mm20 x 20 mm

Suporte de Ferram. p/ Torn. Externo Traseiro - S0196Suporte de Ferram. p/ Torn. Externo Traseiro - S019600 ƒƒ
20 x 20 mm20 x 20 mm

Suporte de Ferram. p/ FaceamentoSuporte de Ferram. p/ Faceamento -- S01958S01958 ••

20 x 20 mm20 x 20 mm

Suporte p/ Broca Suporte p/ Broca com Sist. de Refrig. Interna Frontacom Sist. de Refrig. Interna Frontal (mm) l (mm) - S01962- S01962

Buchas Redução (mm)Buchas Redução (mm)
Ø20mm- R89206Ø20mm- R89206
Ø25mm- R89207Ø25mm- R89207

Suporte p/ Broca Suporte p/ Broca com Sist. de Refrig. Interna com Sist. de Refrig. Interna Traseiro (mm) Traseiro (mm) - S05840- S05840

Buchas Redução (mm)Buchas Redução (mm)
Ø20mm- R89206Ø20mm- R89206
Ø25mm- R89207Ø25mm- R89207

Ø Ø 1133mmmm -- SS0055662299
Ø Ø 1144mmmm -- SS0055663300
Ø Ø 1155mmmm -- SS0055663311
Ø Ø 1166mmmm -- SS0011994488

Ø Ø 88mmmm -- SS0011994455
ØØ 99mmmm -- SS0055662277
ØØ 1100mmmm -- SS0011994466
ØØ 1111mmmm -- SS0055662288
ØØ 1122mmmm -- SS0011994477

ØØ 33mmmm -- SS0055662222
ØØ 44mmmm -- SS0055662233
ØØ 55mmmm -- SS0055662244
ØØ 66mmmm -- SS0055662255
ØØ 77mmmm -- SS0055662266

Pinças Avulsas - Série ER25Pinças Avulsas - Série ER25

Jogo de Pinças - Série ER25 - S01940Jogo de Pinças - Série ER25 - S01940

ØØ 11mmmm -- SS0055663322
ØØ 22mmmm -- SS0055663333
ØØ 33mmmm -- SS0055663344
ØØ 44mmmm -- SS0055663355
ØØ 55mmmm -- SS0011994411

ØØ 66mmmm -- SS0011994422
ØØ 77mmmm -- SS0055663366
ØØ 88mmmm -- SS0011994433
ØØ 99mmmm -- SS0055663377

ØØ 1100mmmm -- SS0011994444
ØØ 1111mmmm -- SS0055663388
ØØ 1122mmmm -- SS0055663399
ØØ 1133mmmm -- SS0055664400

Pinças Avulsas - Série ER20Pinças Avulsas - Série ER20

Suporte p/ Ferramenta Rotativa Axial Traseira - S04807Suporte p/ Ferramenta Rotativa Axial Traseira - S04807

Jogo de Pinças - Série ER20 - S00493Jogo de Pinças - Série ER20 - S00493

Ø Ø 1133mmmm -- SS0055662299
Ø Ø 1144mmmm -- SS0055663300
Ø Ø 1155mmmm -- SS0055663311
Ø Ø 1166mmmm -- SS0011994488

Ø  8Ø  8mmmm -- SS0011994455
ØØ 99mmmm -- SS0055662277
ØØ 1100mmmm -- SS0011994466
ØØ 1111mmmm -- SS0055662288
ØØ 1122mmmm -- SS0011994477

Pinças Avulsas - Série ER25Pinças Avulsas - Série ER25

ØØ 33mmmm -- SS0055662222
ØØ 44mmmm -- SS0055662233
ØØ 55mmmm -- SS0055662244
ØØ 66mmmm -- SS0055662255
ØØ 77mmmm -- SS0055662266

Suporte p/ Ferramenta Rotativa Radial - S04808Suporte p/ Ferramenta Rotativa Radial - S04808

Jogo de Pinças - Série ER25 - S01940Jogo de Pinças - Série ER25 - S01940

Suporte de Ferramenta para ToSuporte de Ferramenta para Torneamento Interno (mm) - rneamento Interno (mm) - S01961S01961 „„

Suporte p/ Ferramenta Rotativa Axial Frontal - S04806Suporte p/ Ferramenta Rotativa Axial Frontal - S04806

7.7.5.5. SUSUPOPORTRTE DE FE DE FERERRARAMMENENTTAS (MAS (MIILÍLÍMMETETROROS)S)

- Quantidade Standard Fornecida com a Máquina- Quantidade Standard Fornecida com a Máquina



Guia do OperadorGuia do Operador

SS1144111122BB GGuuiia  a  ddo  o  OOppeerraaddoor  r  /  /  RRoommi  i  LLiinnhha  a  GGaallaaxxy  y  1155 6655

Ø Ø 1133mmmm -- SS0055662299
Ø Ø 1144mmmm -- SS0055663300
Ø Ø 1155mmmm -- SS0055663311
Ø Ø 1166mmmm -- SS0011994488

Ø  8Ø  8mmmm -- SS0011994455
ØØ 99mmmm -- SS0055662277
ØØ 1100mmmm -- SS0011994466
ØØ 1111mmmm -- SS0055662288
ØØ 1122mmmm -- SS0011994477

ØØ 33mmmm -- SS0055662222
ØØ 44mmmm -- SS0055662233
ØØ 55mmmm -- SS0055662244
ØØ 66mmmm -- SS0055662255
ØØ 77mmmm -- SS0055662266

Pinças Avulsas - Série ER25Pinças Avulsas - Série ER25

Jogo de Pinças - Série ER25 - S01940Jogo de Pinças - Série ER25 - S01940

ØØ 11mmmm -- SS0055663322
ØØ 22mmmm -- SS0055663333
ØØ 33mmmm -- SS0055663344
ØØ 44mmmm -- SS0055663355
ØØ 55mmmm -- SS0011994411

ØØ 66mmmm -- SS0011994422
ØØ 77mmmm -- SS0055663366
ØØ 88mmmm -- SS0011994433
ØØ 99mmmm -- SS0055663377

ØØ 1100mmmm -- SS0011994444
ØØ 1111mmmm -- SS0055663388
ØØ 1122mmmm -- SS0055663399
ØØ 1133mmmm -- SS0055664400

Pinças Avulsas - Série ER20Pinças Avulsas - Série ER20

Suporte p/ FSuporte p/ Ferramenta Rotativa erramenta Rotativa Axial Traseira - Axial Traseira - S04807S04807

Jogo de Pinças - Série ER20 - S00493Jogo de Pinças - Série ER20 - S00493

Ø Ø 1133mmmm -- SS0055662299
Ø Ø 1144mmmm -- SS0055663300
Ø Ø 1155mmmm -- SS0055663311
Ø Ø 1166mmmm -- SS0011994488

Ø  8Ø  8mmmm -- SS0011994455
ØØ 99mmmm -- SS0055662277
ØØ 1100mmmm -- SS0011994466
ØØ 1111mmmm -- SS0055662288
ØØ 1122mmmm -- SS0011994477

Pinças Avulsas - Série ER25Pinças Avulsas - Série ER25

ØØ 33mmmm -- SS0055662222
ØØ 44mmmm -- SS0055662233
ØØ 55mmmm -- SS0055662244
ØØ 66mmmm -- SS0055662255
ØØ 77mmmm -- SS0055662266

Suporte p/ Ferramenta Rotativa Radial - S04808Suporte p/ Ferramenta Rotativa Radial - S04808

Jogo de Pinças - Série ER25 - S01940Jogo de Pinças - Série ER25 - S01940

Suporte p/ Ferramenta Rotativa Axial Frontal - S04806Suporte p/ Ferramenta Rotativa Axial Frontal - S04806

Suporte de Ferramenta para ToSuporte de Ferramenta para Torneamento Interno (pol.) - rneamento Interno (pol.) - S05812S05812 „„

Buchas Redução (pol)Buchas Redução (pol)
Ø Ø 7/7/1616"" - - S0S058589090 ••
Ø Ø 33//88"" -  -  SS0055889922 ••
Ø Ø 11//22"" -  -  SS0055889944 ••
Ø Ø 55//88"" -  -  SS0055889966 ••
Ø Ø 33//44"" -  -  SS0055889988 ‚‚
Ø  Ø  11"" -  -  SS0055990000 ••

Suporte de Ferram. p/ Torn. Externo Frontal - S05Suporte de Ferram. p/ Torn. Externo Frontal - S05810810 „„
3/4" x 3/4"3/4" x 3/4"

Suporte de Ferram. p/ Torn. Externo Traseiro - S05811Suporte de Ferram. p/ Torn. Externo Traseiro - S05811ƒƒ
3/4" x 3/4"3/4" x 3/4"

Suporte de Ferram. p/ FaceamentoSuporte de Ferram. p/ Faceamento -- S05809S05809 ••

3/4" x 3/4"3/4" x 3/4"

Suporte p/ Broca Suporte p/ Broca com Sist. de Refrig. Interna Frontacom Sist. de Refrig. Interna Frontal (pol.) l (pol.) - S05813- S05813

Buchas Redução (pol.)Buchas Redução (pol.)
Ø 3Ø 3/4/4"" - R- R8989202044
Ø  Ø  11"" -  -  RR8899220055

Suporte p/ Broca Suporte p/ Broca com Sist. de Refrig. Interna com Sist. de Refrig. Interna Traseiro (pol.) Traseiro (pol.) - S05841- S05841

Buchas Redução (pol.)Buchas Redução (pol.)
Ø 3Ø 3/4/4"" - R- R8989202044
Ø  Ø  11"" -  -  RR8899220055

7.7.6.6. SUSUPOPORTRTE DE DE FE FERERRAMRAMENTENTAS (AS (POPOLELEGADGADAS - AS - OPOPCICIONONALAL))

- Quantidade Standard Fornecida com a Máquina- Quantidade Standard Fornecida com a Máquina



Guia do OperadorGuia do Operador

6666 GGuuiia  a  ddo  o  OOppeerraaddoor  r  /  /  RRoommi  i  LLiinnhha  a  GGaallaaxxy  y  1155 SS1144111122BB

7.7.7.7. DIDIMMENSENSÕES ÕES DO EDO EIIXXO ÁRO ÁRVOVORE DRE DO CAO CABEBEÇOÇOTE TE PRIPRINCNCIIPPALAL
 ASA  ASA A2-A2-6" 6" (ver(versão são ststd e d e ht)ht)
furo de passagem furo de passagem Ø65 mm Ø65 mm - R- R3334633346
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Guia do OperadorGuia do Operador

SS1144111122BB GGuuiia  a  ddo  o  OOppeerraaddoor  r  /  /  RRoommi  i  LLiinnhha  a  GGaallaaxxy  y  1155 6677

7.7.8.8. DIDIMEMENSÕNSÕES ES DO DO EIEIXXO ÁO ÁRVORVORE RE DO DO SEGSEGUNUNDO DO CABCABEÇEÇOTEOTE
 ASA  ASA A2-4A2-4" f" furo uro de de paspassagsagem em Ø39 Ø39 mm - mm - R998R9983434
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Guia do OperadorGuia do Operador

6688 GGuuiia  a  ddo  o  OOppeerraaddoor  r  /  /  RRoommi  i  LLiinnhha  a  GGaallaaxxy  y  1155 SS1144111122BB

7.7.99 CACASSTTANANHAHAS S MMOLOLEES S - P- PLLACACA A DDE E Ø1Ø175 75 MMMM
(eixo árvore do cabeçote principal - std)(eixo árvore do cabeçote principal - std)

Dimensões em milímetrosDimensões em milímetros



Guia do OperadorGuia do Operador

SS1144111122BB GGuuiia  a  ddo  o  OOppeerraaddoor  r  /  /  RRoommi  i  LLiinnhha  a  GGaallaaxxy  y  1155 6699

7.17.10.0. CASCASTTANHAANHAS MS MOLEOLES - PLS - PLACA ACA DE DE Ø21Ø210 M0 MMM
(eixo árvore do cabeçote principal - ht)(eixo árvore do cabeçote principal - ht)

Dimensões em milímetrosDimensões em milímetros



Guia do OperadorGuia do Operador

7700 GGuuiia  a  ddo  o  OOppeerraaddoor  r  /  /  RRoommi  i  LLiinnhha  a  GGaallaaxxy  y  1155 SS1144111122BB

7.7.111.1. CASCASTTANHAANHAS MS MOLEOLES - PLS - PLACA ACA DE DE Ø13Ø130 M0 MMM
(eixo árvore do segundo cabeçote)(eixo árvore do segundo cabeçote)

Dimensões em milímetrosDimensões em milímetros


