¢ VERRY

APRESENTAGAO E OPERAGAO DO COMANDO CNC DDCS V3.1




/7 VERRY

Sumario ) )
1. DEFINICAO DOS BOTOES ..ottt 5
2. DESCRICAO DAINTERFACE ......coouiieeeieeeeeeeeeeeeeeeee e, 8
3. PAGINA DE GERENCIAMENTO DE ARQUIVOS .........cccovevveeeeererene. 15
3.1, Pagina de par@metroS..........uuuuuuiiiiiiiiieeceeeeeeee e 16
3.2.  Para copiar Um arqUIVO: ........ccceuuuieeiieeeiiieeeeeie e e e e e e e e eeneeeeannaeeee 18
3.3. Paradeletar arqQUIVO:........ccouuuieiiiice e 19
3.4. Carregar 0 arquivo de cOdigo G:.......ooeeiiiiiiiiiiiiiieie e 20
4. OPERACAO DAS FUNCOES COMUNS: .......cocoviieeeieeeeeeeeee e 21
4.1. Executando um arquivo de cOdigo G: ...........coiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 21
4.2. Operagao de ponto de interrupGan:........cccceeeeeeiiiiiieeeeeiiiiee e, 22
4.3. Iniciar um arquivo G-Code a partir de uma linha especifica .............. 22
R S = (UL = o] 01T = Lo o JO 24
4.5. Parada de emergéncia durante a operagao ...........ccceeeeveeiiieiiiineennnnn. 24
4.6. Iniciar/parar 0 SPINAIE .........coiiiiiiiiiiieeeee e 24
4.7. Posicionar manualmente a maquina..........cccceoeevieeiiiie e, 24
4.7.1. Movimentar manualmente 0 €ixo X eém passos ........cccceeevvevrnnnnnnnn. 25
4.7.2. Operagao continua do €iX0 X......ccoeuuiiriiiiiiiiiieee e 25
4.8. Segunda FUNGAO.......ccooiiiiiii i 26
L T R [ O o7 = N4 =T o O 26
4.8.2.  ZErameNtO ......uuuuiiiiii e 29
R TG TR © 1 ¢ o =1 o o P 31




/7 VERRY

Figura 1 — Layout dO Painel ............ccoooiiieiiiieeeee e 5
Figura 2 — Layout das PAgiNas...........c.ccceeiuieiiiieiieeeeeeeeeeeee e 8
Figura 3 — PAgina de ArqUIVOS..........cccoiiiiieriinieieeieeieeee et 15
Figura 4 — Pagina de Par@metros ..o 16
Figura 5 — Gerenciamento de ArqQUIVOS..........cc.eovieuieeiieieeieeeieeieeteeee e 17
Figura 6 - Selecione o arquivo 2mmnew.tap e copie 0 arquivo .............cccecuueuee. 18
Figura 7 - Cole o arquivo 2mmnew.tap neste diretorio.............cccoveveveieieiennne. 19

Figura 8 - Mova a faixa azul para o arquivo 2mmnew.tap, clique em MODE para

EXCIUIT .ttt ettt e et e e bt e e b e e aeeeaseebeeesbeesseeesbeesaeenseeseeesseensaennsean 19
Figura 9 - Exclua o0 arquivo 2mmnNew.tap........c..cccevveviieierieriieieceeee e 20
Figura 10 - Procure o arquivo2mmnew.tap € Carregue ..........cccoceevveeveeeenieeeenennns 20

Figura 11 - Apds carregar o arquivo 2mmnew.tap o nome do arquivo sera exibido

........................................................................................................................................ 21
Figura 12 - Edite a linha inicial...........cccooiiiinieee e 23
Figura 13 - Verificagao de SintaXe..........ccoouevvivieiiiieicieeeeeeee e 23
Figura 14 - O programa sera executado a partir da linha escolhida ................... 23
Figura 15 - MOdO PASSO ..o 25
Figura 16 - Entre no modo de movimento continuo manual.................ccccecueneee. 26
Figura 17 - Volta para 0 modo Ir para Zero ...........cccceevveeeieecieeieecieeieeeeeee e 26
Figura 18 - No eixo X, va para o modo zero, coloque o X para ir para 10......... 27
Figura 19 - Eixo X chega a 100 apos agao “goto Z” .........ccccoveveveveeieieeeene, 28
Figura 20 - TOdOS 0S €IX0S VA0 PAra ZErO........ccccueuerieriiniieieeieeiieieiesie e 28
FIgura 21 - MOAO ZEIO ......ccveeiiieieeceeeeeee ettt et vee e 29
Figura 22 - No eixo zero X coloque o numero como 100..........ccccoeeveieieieiennne. 30

Figura 23 - Defina a posic&o atual do eixo X como 100 na coordenada atual .. 30

Figura 24 — TOodOS €IX0S ZErados ...........ccuevierieriniiniieiieieeiese et 31
Figura 25 — ModO 2ND .........oooiieeee et 32
Figura 26 — MOdO NOME........oouiiiieieeeee e 32
Figura 27 — HOME dO €IXO X ...oiiiiiiieeeeee e 33
Figura 28 — Home de tod0S 0S €IXOS .......cccccieiieiiriieieeieeieee e 34




/7 VERRY

Tabela 1 — Lista de Bot0es € FUNCOES...........cccuviiiiiiiiiiieciee e




7 VERRY
1. DEFINIGAO DOS BOTOES

A Figura 1 mostra o layout das teclas do DDCS V3.1.

6 B4
oL LA BAEA (€ (<) 9)

Figura 1 — Layout do Painel

O Controlador DDCS conta com um painel de 17 teclas que proporcionam
um controle preciso e versatii da maquina. Cada tecla é projetada para
desempenhar multiplas fung¢des, adaptando-se aos diferentes modos de

operagao, o que torna o sistema mais intuitivo e eficiente para o operador.

Essas teclas permitem, por exemplo, alternar entre modos de movimento
dos eixos — continuo (CONT Mode) ou por passos (STEP Mode) — garantindo
um controle fino e adequado as necessidades de cada processo. Além disso,
fungdes especiais como “goto”, “zero”, “home” e “probe” sdo facilmente

acessadas, facilitando o posicionamento preciso da ferramenta.

Durante o processamento, algumas teclas sao usadas para iniciar, pausar
ou interromper operagdes de forma rapida e segura, enquanto outras ativam ou
desativam componentes como o Spindle. Em situa¢des de pausa ou alerta (como
quando o indicador Reset esta piscando), as teclas garantem o retorno seguro e

o controle do processo.

Além disso, as teclas permitem a edicdo de parametros de processamento

(como FRO, SRO, SJR), alternancia entre valores padrao e valores do cédigo G,
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e movimentagcdo de cursores durante a edicdo de linhas, otimizando a

programacao e ajustes em campo.

Com essa combinacgdo de funcionalidades, o controlador DDCS oferece

uma interface compacta, porém completa, que atende desde tarefas basicas até

operagdes avangadas, proporcionando ao operador maior controle, seguranga e

eficiéncia durante todo o ciclo de trabalho da maquina.

: Valor do parametro aumenta;

Icone Funcgao Definicao Nota
Botao
1 Iniciar operacéo Pressione esta tecla para iniciar ou
n continuar a operagao apds carregar
o cédigo G ou em caso de pausa.
I][I 1 Pausar operagéao Pressione esta tecla para pausar a
PAUSE operagao.
1 Reinicializagdo e parada de emergéncia Pressione esta tecla para ativar o
—n controlador se o Reset estiver
piscando ou para interromper
urgentemente o processamento.
1 Troca de pagina Alterna entre as principais paginas
E do sistema.
m 1 Interruptor de exibicdo do caminho da | Alterna entre coordenadas e
ferramenta rastreamento da ferramenta.
' 1 Inicio e parada do Spindle Manual Liga/desliga o Spindle manualmente,
SﬁN’ﬁf_E exceto com Reset piscando ou em
processamento.
3 1: O eixo X se move para a esquerda; Move o eixo X para negativo, o
g guzéggﬁrssaﬁoézrzara a esquerda; cursor para a esquerda ou ativa "Ir
para Zero", dependendo do modo.
3 1: O eixo X se move para a direita; Move o eixo X para positivo, o cursor
2: O cursor se move para a direita; . .
@ 3- Seleciona o €ixo X. para a direita ou abre a edicdo da
coordenada X, conforme o modo.
3 : Eixo Y avanga; Move o eixo Y para positivo, aumenta
Y

WN =

: Selecao do eixo Y

valores ou abre a edicdo da

coordenada Y, conforme o modo.




1: Eixo Y retrocede;
2: Valor do parametro diminui;

Move o eixo Y para negativo, diminui

valores ou ativa a fungdo de

ZERO 3: Inicia a coordenada atual.
O-limpeza coordenada Y, conforme o modo.
‘ 3 1: Bloco de mancal do eixo Z Move o eixo Z para positivo, abre
2: Selecionar eixo Z -
CANCEL : edicdo da coordenada Z ou cancela
_z J 3: Cancelar

acgobes, conforme o modo.

1: eixo Z para baixo
2: inicio
3: entrar/selecionar

Move o eixo Z para negativo, e atua
como ENTER e HOME.

1: O eixo A gira para frente
2: Seleciona o eixo A

Move o eixo A para positivo, abre

ﬁ 3. Aumenta o parametro edicdo da coordenada A, aumenta

4: Seleciona/cancela o padrao F/S pardmetros ou alterna valores

padréo/cédigo G, conforme o modo.

4 ; ES:] g;iodgeirgor;% :iregéo de inversao Move o eixo A para negativo, ativa o

SELECT 3 Parametro diminui PROBE, diminui parametros ou abre

4: Modificagcéo do padrao F/S janela de edigéo, conforme o modo.

2 1: FRO/SRO/SJR/F/S/G; Destaca parametros, ativa FRO/SRO

ﬂ 2: copia de arquivo em BUSY e funciona como COPIAR
no gerenciamento de arquivos.

2 1: Inicio da segunda fungao Alterna para o segundo modo ou

m 2: Colar arquivo funciona como COLAR no

gerenciamento de arquivos.
2 1: Troca de modo Alterna modo Jog ou funciona como
—m 2: Exclusao de arquivo EXCLUIR no gerenciamento de

arquivos.

Tabela 1 — Lista de Botoes e Fungoes

Dica: Nao pressione duas teclas ao mesmo tempo, isso pode causar comandos

inesperados na maquina.
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2. DESCRIGAO DA INTERFACE

A interface do software € composta por trés paginas: a pagina principal, a
pagina de arquivos e a pagina de configuragdes.

[ 18 1 am -4 17 ] 16 ] 15 l
STEP % READY | 2nmnew. tap ! J00:00: 00
- 0.000 mm| FRO: 100% 14
1 A L] 0.000 sro: 100813
_ . mn | SyR 0-61 12
2 Y - 000m9 F 0 999991 | 11
3 7 ' 0000 : 0 16600 10
4 | 0.000 ) G54 M5 MO MIT 9
K OOOOI Nornal Wod 8
5 Ver:2019-04-25-107NOR 7
6 Mairn F’age[File Page]Param Page
Figura 3-1 Unidades Métricas na Pagina Principal
STEP [READY  [2mmnew. tap J00:00: 00
X 0.0000 in FRO: 100%
o\ 0.0000| sro: 100%
- in SJR 0. 01
Y 0.0000| & s
SN0 A S 0 16000
L 0.0000
0.0000 G54 M5 MO M1l
A 0.0000 Normal Nod
Ver:2019-04-25-107KOR

Figura 2 — Layout das Paginas

A Figura 2 mostra a pagina principal do DDCS. Ela é dividida em coluna
de status, coluna de exibicdo de coordenadas, coluna de parametros basicos e
coluna de notificagao. No total, ela é dividida em 19 secbes detalhadas. Aqui esta

a descricado detalhada das 19 secoes:
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1,2e 3-Coordenada X,YeZ

Esta coluna mostra o valor atual da coordenada X, Y e Zem mm.
4 - Coordenada A

Esta secado ndo possui definicio.

5 - Operacgao Atual

Quando o controlador executa o arquivo de codigo G, ele exibira o numero
da linha de operacao atual e as coordenadas. Quando o estado de operacéo

estiver PRONTO, ndo mostrara nada.
6 - Pagina

Este controlador possui 3 paginas: Pagina Principal, Pagina de Arquivo e

Pagina de Configuragao. Pressione o botdo Pagina para navegar entre elas.
7 - Janela de Operacao

Esta janela de mensagens alterna entre 3 telas. Ela exibe a mensagem

de prompt de varias teclas e a 22 (segunda fungéo) w

A mensagem exibida no estado normal é: Modo Normal.

A mensagem exibida no status da 22 fungéao é:

i

— ir para 0, ao clicar a maquina se movera para zero;

&

: zero, ao clicar todas as coordenadas serdo zeradas;

<

:

HOME

. inicio, ao clicar a maquina retornara para o ponto de partida;

: sonda, ao clicar a funcédo sonda sera ativada;

'EE e

: ir para pausa.
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Se vocé clicar em n a janela Linha de Inicio sera exibida e vocé

podera inserir a linha de cédigo G a partir da qual deseja iniciar. Clique em |."‘";

para inserir a Fungcédo de Retorno de Chamada CONT do ponto de interrupgao.

Dica:
Vocé precisa clicar nessas fungbes duas vezes para ativa-las (o primeiro

clique é "selecionar", o segundo clique é "ativar").

Dica:
Quando estiver em uma Janela de Edi¢cdo, vocé pode inserir valores

usando as seguintes teclas:

move O cursor para a esquerda;
move o cursor para a direita;
diminui o valor;

aumenta o valor;

¥ [9 99 9

Enter;

9

i

z_J) Cancela.

{

-10 -
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8 - Sistema de Coordenadas

Com o painel de controle, € muito facil controlar as coordenadas da

maquina e as coordenadas de deslocamento de trabalho.

Clique em m 6 vezes até que o sistema de coordenadas seja
destacado. Aqui vocé pode exibir G54 a G59 e MACH (Coordenadas da

Faalfrez

Maquina) clicando em 2 ¢ \(EReEE)

Dica:
’ | ) Tab . ﬂ‘!;
Apobs selecionar uma fungdo com a tecla , use os botbes “—2— e

PROSE ) para modificar o valor.

Se a funcao puder ser editada, a Janela de Edigdo sera aberta e vocé

podera edita-la com:

move O cursor para a esquerda,;
move o cursor para a direita;
diminui o valor;

aumenta o valor;

Enter;

B e (9 (9 (9 ()

Cancela.

-11 -
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9 — Status de M3/M5, M8/M9 e M10/M11

M3/M5: Iniciar/Parar o Spindle;
M8/M9: Iniciar/Parar o Resfriamento;

M10/M11: Iniciar/Parar a Lubrificagao.

10 - Velocidade do Spindle

Tab
S significa velocidade do Spindle. Clique em até que S seja
.
MODIFY SELECT |’

destacado, clique em “¥/para modificar e editar o valor desejado com “—*

MODIFY
e m__

O visor mostra dois valores. O valor a esquerda é a velocidade do Spindle

em tempo real, o valor a direita mostra a velocidade do Spindle padrdo. A

MODIFY
velocidade do Spindle padrao pode ser alterada, use a tecla “=%%& para modifica-

la.

11 - Velocidade de alimentagao

F significa velocidade de alimentagao. Clique em E até que FRO seja

.

. m' g . . m I
destacado, clique em “*== para modificar e editar o valor desejado com 2

MODIFY
e EREEEJ (O visor mostra dois valores. O valor a esquerda é a velocidade de

alimentagdo em tempo real, o valor a direita mostra a velocidade de alimentagéo

MODIFY
padrdo. A velocidade de alimentacdo padrao pode ser alterada, use a tecla “==

para modificar e editar.

-12 -



/7 VERRY

12 - SUR

SJR controla o movimento da maquina. Clique em ﬂ até que SJR seja

destacado.

Primeira Opg¢ao: MODO

Verifique a janela 18 e vocé podera ver em qual Modo de Movimento esta.
Ao clicar em MODO, vocé pode alterar o Movimento para Continuo, Passo a

Passo ou para MPG. A janela 18 exibira esta fungéo.

| | \
SELECT MODIFY
¢ No Modo Continuo, “2J ¢ (EREEJ podem ajustar a velocidade em

incrementos de 10%;

SELECT MODIFY
e No Modo Passo a Passo, V2~ e \EE2%EEJ podem alternar entre as

distancias pré-definidas.

13 - SRO

SRO controla a Velocidade do Spindle. Clique em ﬂ até que SRO seja

SELECT MODIFY
destacado, use “*— e EEEEJ para ajustar a velocidade.

14 - FRO

FRO controla a velocidade de Avancgo. Clique emﬂ até que FRO seja

SELECT MODIFY
destacado. Use “—2—) ¢ PR%8EJ para ajustar a velocidade de avango.

- 13-
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15 - Tempo de Trabalho

Esta coluna mostra o tempo de processamento da operacao do codigo G.

A contagem do tempo € interrompida durante a pausa.
16 - Arquivo de Processamento

Esta coluna mostra o nome dos arquivos de processamento. Na situagéo
formal, mostra apenas o nome do arquivo. Na situagdo de ajuste de CONT,
também mostra o conteudo do arquivo.

17 - Status Operacional

Esta coluna mostra o estado operacional. O status e as implicacbes

podem ser exibidos da seguinte forma:
Ocupado: Operacdo em andamento;

Redefinir: Redefinir piscando = controlador inativo. Para ativar o

controlador, clique em Redefinir.

PRONTO: Estado pronto. O controlador esta pronto e todas as operacdes

podem ser realizadas.
18 - Status da alimentagao

Esta janela mostra o status da alimentacdo de manobras e

processamento de arquivos.

AUTO: exibido durante o processamento e a execucao do arquivo de
cédigo G.

CONT: indica Manobras CONTINUAS. Vocé pode manobrar
manualmente com as teclas "-" ou "+" de X, Y e Z. Um clique curto movera o eixo

na etapa definida, um clique longo movera o eixo até que vocé solte.
19 - Coordenadas da Maquina

Esta janela mostra os valores das coordenadas da Maquina.

-14 -
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3. PAGINA DE GERENCIAMENTO DE ARQUIVOS

Clique no botao Pagina uma vez e a pagina de gerenciamento de arquivos sera

aberta:

STEF JEEADY | Zmmnew, tap Jon:00:00

P ame Size Tirree: =
TiEta [TTFR] 1%70/01/0% 03:13
file [DIR] 1870/01/09 08:18
nnnev, tap 1525365 2018/07/15 17:12
ENFT. bap 261174 1980,/01,/01 Q0:00
target .flle.éextCliDDing 207 2019/08/9% 15:37
ENP3. bnp 2511?‘3' 1920/01 41 00:00
cetting 1 TO000 1980,/01/01 00:00
ENF3. bap 2R1174 1520,/01 /01 O0:00
ENF0. bap Zh1174 1270/01 /01 00:00
Bear Shape 3d v2. crvid 5411840 2016/01/18 16:35
30 Roughing Bear w2 tap |[S53829 2016/01 /18 16:34 | M
F1-COFY |F2-PASTE | FE3-EDIT 5F4—T'IM|IIE INS-HEW | DEL-DEL
Main Page|File Page|Paran Paze [NUVeCUEISTONT

Figura 3 — Pagina de Arquivos

Como mostra a Figura 3 , a pagina de gerenciamento de arquivos pode

ser dividida em 5 colunas:

1. Alterar Diretdrio -“...” exibe a op¢ao “Retornar ao menu anterior”;

2. Lista de arquivos do diretério atual - Exibe as pastas e arquivos na pasta

atual;

A coluna Tamanho dos arquivos exibe o tamanho do arquivo em bytes;

Hora e data da modificagao;

Teclas de operacgao do teclado.

-15 -
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3.1. Pagina de parametros

Clique no botdo Pagina uma vez e a pagina de gerenciamento de arquivos sera
aberta:

Top paraneters ]

5 nininum log radius of 4axis nachinigh. 000 | R

& 4 axis rotate reference axis not rotatd

104 |4 axls optimal path vhen GO run He

—— (| WHotor parameters)

33 |Motor start speed 50, 000 am/min
3¢ [|Z axis pulse equivalency 2560, 000 |ulse/m
39 ||7 2xis pulse equiPhlency 26000 Jul#{rr.
46 ||Z axis pulse equivalency 2a60, 000 {ulsefm
38 ||& axis pulse equivalency B2, 000

3% [|A axis pulse unit mulse/deg

40 [|AB axis Selection 4 axis

390 I axis DIR signal Electric Level Lew -
Main Page|File Page|FParam Page

Figura 4 — Pagina de Parametros

A pagina de configuracdo pode ser dividida em 4 colunas como mostra Figura
4:

1 - Numero do Parametro:
Cada parametro possui um numero especifico e pode ser modificado.
2 - Nome do Parametro:

A definicdo do parametro esta listada na coluna Nome do Parametro.

Todos os parametros séo divididos em grupos de acordo com sua fungéo.
3 - Valor do Parametro:

A coluna Valor do Parametro lista o valor de cada parametro. Este valor

pode ser configurado.
4 - Unidade do Parametro:

A Unidade do Parametro lista a unidade de cada parametro.

- 16 -
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Quando estiver na pagina principal, pressione B para entrar na pagina de

arquivo.
STEP READY Zmmnew, tap M ]
Marme See Tirne

[DIR] 1670/01,/08 08:18
= [DIR] 1970/01/09 08:18
install DIR 1970/01/09 0B:18
ENF10. bmp 261174 1970/01,/01 00:41
Znmnew. tap 1525368 2018/07/15 17:12

INS—NEW | DEL—DEL
DDCSV3. 18DDREAM

F1-COPY |F2-PASTE | F3-EDIT | F4-NAME
Main Page|File Page|Param Page

Figura 5 — Gerenciamento de Arquivos

Os visores mostrardo todas as pastas e arquivos no diretorio raiz de
acordo com a Figura 5. O nome das pastas e arquivos, o tamanho dos arquivos

e a hora e data da manipulagao. A faixa azul indica o local de destino valido atual.

Y .
Move para cima;

Move para baixo;

Y @ [

£ Para sair da pagina de gerenciamento de arquivos.

pe

=
os
=
Ll

e Se a barra azul estiver em “..”, o botdo Enter volta para o diretério
anterior.

e Se estiver sobre uma pasta, o Enter abre a pasta.

e Se estiver sobre um arquivo G-code, o Enter carrega o arquivo e

volta paraa pagina principal para processamento.

-17 -
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e Se estiver sobre um arquivo .set, o Enter atualiza o sistema.

/\ Atencgdo: Antes de atualizar com um arquivo .set, apague o arquivo de

configuragdées, sendo ele sera sobrescrito e vocé perdera suas

configuragoes.

3.2 Para copiar um arquivo:

Na péagina de arquivos como mostra a Figura 6, siga os seguintes passos:

STEP READY Zmmnew., tap 00:00: 00
Mafie Size Tirre

.. [DIR] 1970/01/09 08:18

file [OIR] 1870/01/08 08:18

install [DIR] 1570/01,/08 08:18

2nnnew. tap 1525365 2018/07/15 17:12

INS—NEW | DEL-DEL |
DDCSY3, 18DDEEAM

F1-COPY |F2-PASTE | F3-EDIT | F4-NAME
Main Page|File Page|Param Page

Figura 6 - Selecione o arquivo 2mmnew.tap e copie o arquivo

Tab
Passo 1: Com arquivo selecionado em azul, clique em para copiar

arquivo;

Shift
Passo 2: Selecione o diretério ou pasta de destino e clique em . para colar

0 arquivo como mostra a Figura 7:

- 18 -
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STEP READY Zmmnew. tap 0020000
Marme Siee Time
FDER] 1270/01/0% 08:18

Znnnew. tap

1525365

F1-COPY |F2-PASTE | F3-EDIT | F4-NAME
Main Page|File Page|Param Page

1970,/01,/01 00:42

DDCSV3.

Figura 7 - Cole o arquivo 2mmnew.tap neste diretorio

3.3. Para deletar arquivo:

INS-NEW | DEL-DEL |
1@DDREAM

Selecione o arquivo e quando ele estiver em destaque clique w para exclui-

lo.
STEP READY Zmmnew, tap 000000
Marne Sze Time =

.. [DIR] 18T0/01/08 08:18
file [DIR] 1970/01/08 0B:18
install [DIR] 1970/01,/08 0B:18
ev-1.nc 0 1970/01/01 00:46
ENF10, bmp 261174 1380/01,/01 00:00
ENF11. bmp 261174 1980/01,/01 00:00
ENP1Z. bmp 261174 1980,/01,/01 00:

Znanew. tap

F1-COPY |F2-PASTE | F3—EDIT | F4-NAME
Main Page|File Page|Param Page

DI

Figura 8 - Mova a faixa azul para o arquivo 2mmnew.tap, clique em MODE para excluir

00

INS-NEW | DEL-DEL |
aV3. 1ADDEEAM

-19-
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3.4.

Selecione o arquivo de cddigo G desejado e clique em

F_TEP [FEZDY  [Zmmnew. tap

n 1870/01,/09 08:18
file [DIR] 1870/01/09 08:18
install [DIR] 1970/01,/09 08:18
new-1. nc 0 1970/01/01 00:45
ENF10. bmp 261174 1980/01/01 00200
ENF11. bmp 261174 1980/01,/01 00200
BENF1Z. bmp 261174 1980/01,/01 00200
BNF13. bmp 261174 1970/01,/01 00:46

INS-NEW | DEL-DEL |
DDCSV3. 18DDREAM

F1-COPY |F2-FASTE | F3-EDIT | F4-NANE
Main Page|File Page|Param Page

Figura 9 - Exclua o arquivo 2mmnew.tap

Carregar o arquivo de cédigo G:

HowE ). O arquivo

sera carregado e a tela retornara a Tela Principal para processamento. O nome

do arquivo sera exibido.

STEP READY Zmmnew. tap O Oz O
Marne: Size Time
.. [DIR] 1970/01/0% 08:18
file [DIR] 1970/01,/0% 08:18
install [DIR] 1870/01/0% 08:18
hev-1. ne 0 1670/01/01 00:46
ENF10. bmp 261174 1930,/01/01 00:00
ENFP11. bnp 261174 1G80/01 /01 0000
ENF1Z. bap 261174 1980/01,/01 00:00

2018/07,/15 17:12

DDCSY3.

F1-COPY |F2-FPASTE | F3-EDIT | F4-NAME
Main Page|File Page|Param Page

Figura 10 - Procure o arquivo2mmnew.tap e carregue

INS-NEW | DEL-DEL |
18DDREAM
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AITO [EUEY [2nmnew. tap J00:00:11
X i 38 902 o 100%
o [ SJR 0,01
Y _50025 F 0 3000
Z —tan -l 47["{]“ S 13999 14000
0.000 - G54 M3 M9 M1l

A 0.000 Nermal Med
g5- ¥30. 1617-1. 472 Ver:2019-04-25-107HOR
Main FagelF ile FagelFaram Page DDCEW3. 18DDREAN

Figura 11 - Apés carregar o arquivo 2mmnew.tap o nome do arquivo sera exibido

4. OPERAGAO DAS FUNGCOES COMUNS:
4.1. Executando um arquivo de cédigo G:

Antes de carregar o arquivo de codigo G, certifique-se de que o
controlador esteja em PRONTO. Se RESET estiver piscando, basta pressionar

a tecla e garantir que a coluna de status da operacédo exiba PRONTO.

Agora defina o ZERO conforme solicitado.

s

Clique no botéo ﬁe, em seguida, clique no botdo = . A Janela de

Operacao oferecera varias opgoes. Clique ®e uma JANELA DE EDICAO

A4

; . ENTER
sera aberta. Clique “H2™E Jpara zerar X.

Clique no botao m novamente, em seguida, clique no botéo.

Agora clique . para selecionar o Eixo Y e uma JANELA DE EDICAO sera

A4

ENTER
aberta. Clique'\#2*EJ para zerar Y.
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Antes de iniciar o cédigo G, o usuario deve ajustar a ferramenta na altura

desejada e zerar o eixo Z.

Apos o zeramento, pode-se dar inicio ao processo de usinagem.

4.2, Operacgao de ponto de interrupgao:

Pressioneml para entrar no modo de segunda funcéo (22 fungao).

Clique ;para entrar na operagao de ponto de interrupcéo. O controlador

sera executado a partir do ultimo ponto de interrupgao registrado.

Nota: Quando vocé clicar em @ sera automaticamente criado um
ponto de interrupcdo. Em caso de queda de energia, o sistema também

registrara automaticamente esse ponto de interrupgéo.

4.3. Iniciar um arquivo G-Code a partir de uma linha especifica

Clique w para entrar no 2° modo. Quando estiver no 2° modo, clique
em n , € a caixa de edicao de linha inicial aparecera. Insira 0 numero da

linha desejada e clique em . Sera realizada uma verificagdo de sintaxe, e
o codigo G sera executado a partir da linha inicial escolhida.
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DY Posenemto RO
33.507 mm | R 100%

X| " -33507 s

y| o5 46 62.5
7' 3.001 = i__."_ *_
s )
o4 M3 MO Mil

' 0000 B4 M3 M
_A_, _,, 0.00 X+:left X-:rizght Y+:ump |
start Lins '(l 000001080 i-ienter ) snec=l

Figura 12 - Edite a linha inicial

2ND [READY  [Zmmnew. tap J00:00:11
49 565 T FRO: 100%
X I 49 565 seo 100%
Y S _47 02Ium5 SJR 0,01
f/ 5499 349“15 Z 1?299 TEEE:
A 0.000 } G54 M3 MO M1
0.000 i-:gotoz ¥-: I-:hes
1138: X47.904Z-1. 492 !’:‘ilfl"ﬂ]ljz" Etajffzom };E:
Main FagelF ile Fage]Faram Page DDCSY3. 18DDREAM

Figura 13 - Verificagao de sintaxe

AUTO _ JBUSY  |Znmnew. tap Jo0:00: 24
FRO: 100%
SRO: 100%
SJR 0. 01
F o 693 3000
S 13999 14000
G54 M3 M9 M1l
HNormal Mod
1443: X-26. 901Z-0. 458 Ver:2019-04-25-107NOR
Main Page|File Page|Param Page DCSV3. 18DDREAM

Figura 14 - O programa sera executado a partir da linha escolhida
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4.4, Pausar a operacgao

Durante o processamento do arquivo, pressione a tecla ; para pausar
a operagao. A Coluna de Status da Operagéao exibira “READY” (PRONTO), e o

eixo Z levantara a ferramenta até a altura segura definida.

4.5. Parada de emergéncia durante a operagao

Durante o processamento do arquivo, pressione a tecla n para realizar
uma parada de emergéncia (ESTOP). A Coluna de Status da Operagéao exibira

‘RESET” piscando. O Spindle (fuso) sera desligado.

4.6. Iniciar/parar o Spindle

Somente quando a Coluna de Status da Operagao exibir “READY”

(PRONTO), é possivel iniciar ou parar manualmente o Spindle. Use o botéo

L

Sl para alternar entre Iniciar e Parar.

4.7. Posicionar manualmente a maquina

Vocé pode posicionar manualmente a maquina em qualquer posicdo. E

possivel mover de forma continua, em passos definidos ou utilizando o MPG

(gerador de pulso manual). O botao m permite alternar entre essas trés

opgoes:
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4.7.1. Movimentar manualmente o eixo X em passos

Pressione o botao m até que “step” (passo) seja exibido. Na Figura 15,

o parametro Step mostra a taxa de passo atual (0,01 mm). Pressione o botao

m até que SJR esteja realgado e vocé podera alterar os passos usando as

SELECT MODIFY . GaTO i
teclas “—=— e \EREEJ Pressione a tecla para mover o eixo X -0,01 mm

(negativo) e pressione a tecla @ para mover o eixo X +0,01 mm (positivo).

Os eixos Y, Z e A podem ser movimentados da mesma forma.

STEP __|READY |Zmmnew. tap [00:00:00
0.000 T FRO: 100%
X 0000 sro: 100%

SJR 0. 01

Y. 0000 5w
7/ | 5000 : 0 16000

5.000 G54 M5 M9 Mii

A 0.000 oo v

Ver:2015-04-25-10THOR

Main Page|File Page|Param Page DDCSV3. 18DDREAM

Figura 15 - Modo PASSO
4.7.2. Operagao continua do eixo X

Clique m até que “CONT” seja exibido. O status de avango mostrara
“CONT". Veja a Figura 16. Agora vocé pode mover o eixo continuamente usando
as teclas de seta.

Ajuste a velocidade de avan¢o manual (Jog) selecionando SJR e modificando a
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‘? \ ‘
SELECT MODIFY
velocidade com as teclas “*— e “¥=& Todos os outros eixos podem ser

movimentados da mesma forma.

CONT READY  |2mmnew. tap Jo0:00: 22
—37.901 Tm FRO: 100%
X —-37901| sro: 100%
—49.425 oL | SR 100%
Y _4942_5_ F 0 99999

Z 3.018 3 O'Ing e 13999 16000

0.000 b4 M3 M9 MI1
A 0.000 Heormal Hed
3765 X=3T.9207-1. 999 Yer:2019-04-25-10TNOR

Main Page|File Page|Param Page DDCSV3. 18DDREAM

Figura 16 - Entre no modo de movimento continuo manual

4.8. Segunda Fun¢ao

4.8.1. Ir para Zero

No modo Ready (Pronto), pressione m a tecla para entrar no 2°
Modo.

Pressione uma vez e o sistema entrara no modo Ir para Zero, como

mostra a Figura 17.

[COTOZ ~ JREADY  |2mmnew. tap J00:00:22
—37.901 mm| FRO: 100%
X — —-37901/| seo: 100%
—49. mm | SR 1
Y —49.425 F 0 3000
7 018 3 01% s 0 7700
0.000 } G54 M5 M9 M1l
A 0.000 a—:all gotoz E+:% gotoz
375: ¥-37.920Z-1. 999 T+:iy gotoz Z+:z gotoz
Main FagelFile FagelFaram Page DDCEY3. 18DDEEANM

Figura 17 - Volta para o modo Ir para Zero

-6 -



7 VERRY

No modo Ir para Zero, ha duas opg¢des: o0 usuario pode fazer todos os eixos

irem para a posi¢cao zero ou pode escolher um unico eixo para ir para o zero.

A) Ir para Zero de Um Unico Eixo:

Pressione as teclas @ m z_J ou 2 para selecionar o eixo.

Vamos usar o eixo X como exemplo:

ApOds pressionar m para entrar no 2° Modo, e em seguida pressionar

novamente para entrar no modo Ir para Zero @

pressione a tecla para selecionar o eixo X.

Uma janela de edigédo de valor aparecera, como mostrado na Figura 18. Se vocé

apenas pressionar a tecla , o eixo X ira diretamente para a posigao zero.

Se vocé inserir um numero, por exemplo 100, confirmar e pressionar

, 0 eixo X se movera para a posi¢ao 100 no sistema de coordenadas atual.

GOTOZ  JREADY  J2mmnew. tap _J00:00:22 |
- FRO: 1. - 100%

+ooloo,000’ SRO: T 100%

—49.425 WA | ST x

X

Y —49‘432_5 F 0 3000
| 7 3018 mm| : 535
A

g
o
0o

0.000 G54 MO M9 M1l

Q,QD_@ X#:left %-:right ¥+:up

5: X-37. 9202-1.999 ki S0

Main Page|File Page|Paran Pagé

Figura 18 - No eixo X, va para o modo zero, coloque o X para ir para 10
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[STEP  IREADY  |Zmmnew. tap J00:00:22
00.000 T FRO: 100%
100.000| sko: 100%
] mm

SJR 1

_49 425_ 3 0 3000

DN | = | >
|
7
N
&

3.018 T
3 01 8 = 0 T700
0.000 ) G54 M5 MO M1l
A 0.000 Hormal Mod
ITE: ¥X-37. 9207-1. 999 Ver:2019-04-25-10THOR
Main FagelFile FagelFaram Page DCSY3. 1@DDREEAN

Figura 19 - Eixo X chega a 100 apoés agao “goto Z”

B) Ir para Zero de Todos os Eixos:

ApOs pressionar m para entrar no 2° Modo e, em seguida, pressionar

. .
novamente para entrar no modo Ir para Zero, basta pressionar mais

uma vez para que todos os eixos se movam para a posigao zero.

Neste caso, nenhuma janela de edicao sera exibida, o sistema

simplesmente executara a agao de levar todos os eixos ao zero.

STEP  |READY  |Zmmnew. tap [00:09: 27
X 0.000| sro: 100%
0.000 mn| SR 1
Y 0000 7

©.000 mm
7 5000 ¢ 0 7700
0.000 ) G54 M5 M9 M1l
A 0.000 Normal Nod
375: ¥X-37.9207-1. 999 Ver:2018-04-25-10TNOR
Main Page|File Page|Param Page DDCSV3, 1@DDREAM

Figura 20 - Todos os eixos vao para zero
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A funcao "Todos os eixos vao para o zero" nao levara o eixo Z para o

zero. O eixo Z se movera para uma altura de seguranga, conforme a Figura 20.

4.8.2. Zeramento

No modo Ready (Pronto), pressione a tecla m para entrar no 2°

. (v} . ,
Modo.Pressione uma vez e o sistema mudara para o modo Zero, como

mostra a Figura 21.

ZERO __ |READY _ |Zmmnew. tap [oo:10:07
1.250 Mm FRO: 100%
X 1.250] seko: 100%
—47.625 mm | SR 1
Y _47625 F 0 3000

3.777 [
7 3777 5 7699 7100
0.000 ; G54 M3 M9 M1l
A 0_000 Y-:all zero X+:x zero
990: ¥2.483Z-1. 236 ¥+:y zero Z+:z zero
Main Pagel File FagelParam Page 5V3. 1@DDREAM

Figura 21 - Modo Zero

No modo Zero, ha duas opgdes: 0 usuario pode zerar todos os eixos ou

zerar um Unico eixo selecionado.

A) Zeramento de Um Unico Eixo:

. e ) - e semc‘rA ] .
Pressione as teclas , , ou para selecionar o eixo.

Vamos usar o eixo X como exemplo:

Apos pressionar Mpara entrar no 2° Modo e, em seguida, pressionar

para entrar no modo Zero, pressione a tecla @ para selecionar o

eixo X e zera-lo.
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Uma janela de edigao de valor aparecera, como mostrado na Figura 22.

Se vocé apenas pressionar a tecla

Se vocé inserir um numero, por exemplo 100, confirmar e pressionar

, 0 eixo X sera zerado.
% o)

sistema definira que a posicao atual do eixo X é 100 no sistema de

coordenadas atual — veja a Figura 23.

EE@ ___JREADY_ _l'.:mnm»ew. tap ]ﬁg;l-};o?
FRO: 100%
X +00100.000 - L
y —471625 __ | s \
—476;5_ F 0 3000
7 R 77% S 7699 7700
. (09
g 3071 C54 M3 M9 Ml
B O_OOO I+:left X—:right Y+:up
SO0 X2:453Z2-1. 236 I-:ienter Z+:cancel

Main F ‘:'.";[?"'E';" Pag: l?ﬁ wam Page
Figura 22 - No eixo zero X coloque o nimero como 100
o TEP |READY [2nmnew. tap f00:10:07
1250 mm] FRO: 100%
X . 100000 sro: 100%
e i SJR 1
Y _47625 F 0 3000
y/ S17i 3 77“% S 7699 7700
0.000 ) G54 M3 M9 M11
A 0.000 Normal Med
900 ¥2.4837-1. 236 Ver:2019-04-25-107NOR

Main PagelFile PagelF’aram Page

DDCSH

V3. 1@DDREAM

Figura 23 - Defina a posigao atual do eixo X como 100 na coordenada atual
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B) Zeramento de Todos os Eixos:

Apds pressionar mpara entrar no 2° Modo e, em seguida, pressionar

I 1
para entrar no modo Zero, basta pressionar mais uma vez para

zerar todos os eixos.

Neste caso, nenhuma janela de edigao aparecera — o sistema simplesmente

executara a agao de zerar todos os eixos.

CONT [READY  |Cmmnew. tap [o0:00:00
49994 156 mm| FRO: 100%
X 0000 sro: 100%
Y 0000 F 0 99999
Z 20200 0 00m6 S 0 16000

10.066 Gbd Mo M9 M1l

A 0.000 1oss roa

Ver:2019-04-25-107NOR

Main Page | File Pa gel Param Page DDCSV3. 1@DDREAM

Figura 24 — Todos eixos zerados

4.8.3. Origem

No modo Ready (Pronto), pressione a tecla m para entrar no 2°
Modo.

Pressione uma vez e o sistema mudara para o modo Home, como

mostram as Figura 25 e Figura 26.
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2ND [READY — [2mmnew. tap [00:13:38
17675 mm | FRO: 100%

X - 225—‘] ]1.675| sro: 100%
. - STR 1

Y —4].225 F 0 3000

7 4429 4 42m§ S 7699 7700

0.000 ) G54 M3 M9 M1l

A 0_000 i—:gotoz Y—:zero Z-:hom

1087: ¥-16. 813Z-0. 585 A-:probe Start:goto bre

Main PagelFile PagelF’aram Page DDCSV3. 1@DDREAM

Figura 25 — Modo 2ND

HOME JREADY [2nmnew. tap J00:13:38
X o —17.675| sk 100%
B | STR 1
Y -47.225 i w
7 4429 4 42“5 S 7699 7700
0.000 ) G54 M3 MO M11
A 0_000 Z—:all home E+:x home
1087: X-16. 813Z-0. 585 Y+:v home Z+:z home
Main PagelFile PagelParam Page DDCSV3. 18DDREAM

Figura 26 — Modo home

No modo Home, ha duas opgdes: o usuario pode fazer o home de todos os

eixos ou pode fazer o home de um unico eixo selecionado.

A) Ir para a Origem de Um Unico Eixo:

A & & -
Pressione as teclas @ T J 2 ou &2 para selecionar o eixo.

Vamos usar o eixo X como exemplo:
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Apds pressionar mpara entrar no 2° Modo e, em seguida, pressionar

para entrar no modo Zero, pressione a tecla @ para selecionar o eixo

X para fazer o Home.

Pressione a tecla e o sistema comecgara a mover o eixo X para

encontrar o interruptor de Home até que ele seja acionado. Entéo, o eixo parara
e recuara uma pequena distancia — essa distadncia de recuo pode ser

configurada.
No nosso exemplo, o eixo X ira recuar 10 mm.

Apoés isso, a agao de homing do eixo X estara concluida, conforme

mostrado na Figura 27.

STEP [READY  [Zmmnew. tap J00:13:38
X i 10.000| sro: 100%
—47. I | ST 1
Y _4 7 2 2 5 F 0 3000
7 1429 4 42115 5 7699 7700
0.000 ; G54 M3 M9 M1l
A 0.000 Normal Mod
1087: ¥-16. 8137-0. 585 Ver:2019-04-25-107NOR
Main Page|File PagelParam Page SV3. 1@8DDREAM

Figura 27 — Home do eixo X
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B) Ir para a Origem de Todos os Eixos:

ApOs pressionar w para entrar no 2° Modo e, em seguida, pressionar

para entrar no modo Home, basta pressionar mais uma vez para

fazer o Home de todos os eixos.

O sistema realizara o homing primeiro do eixo Z, depois dos eixos X, Y e A,

em sequéncia.

1087: X-16. 813Z-0. 585

Main Page|File PagelParam Page

STEF JREADY  J2mmnew. tap Joo:13:38
X 10.000| sro: 100%
10.000 mm [ g7 1
Y 1 0000 F 0 3000
Z 10.000 1 0 00?“) S 7699 7700
0.000 - G54 M3 M9 M1l
A 0.000 Normal Mod

Ver:2019-04-25-107NOR
DDCSV3. 1@DDREAM

Figura 28 — Home de todos os eixos
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