PROGRAMA
(BASICO)

Hoanwha TechM

Divisao Maquinas Operatrizes



1-Sistema de Coordenadas & RNerramenta

« Sistema de Coordenadas . NoFerramenta

(Fixas)

' Ferramentas de Tornear
Porta Brocas b
Frontais i :

Ferramenta

Ferr. acionada Frontal Acionada Traseira

Kﬁ

(TzE) T2
(r2g) T26
(TZ7)
(T2e-ul &)

Sub Fuso Porta Brocas

Traseiras
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2-Dois Sistemas de Controle
¥ s Sistema 1 - Principal
‘ y\ Ferramentas acionadas Transversais

Fuso F’rincipal

Ferramentas de Tornear

Sub Fuso Porta Brocas

k Sistem

Porta Brocas -
Frontais

(Fixas)

Ferramenta
-::n::-nacla Traseira

Ferr. acionada Frontal

Traseiras

- Sub Fuso
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3-Bloco,Palavra,Endereco

Palavra: Letra Alfabeto+figura
Endereco: Alfabeto da palavra
Bloco: Consiste de diversas palavras

Alfabeto Util:

C,F,GHMN,O,P,R,S,T,UVWXT,Z

Endereco Dados

= N\

Bloco

X 123.456 Z -780.012 ;

s 1

EOB
(end of block)

Palavra
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4-Funcao e significado dos enderegos

r——4

Endereco Funcéo Significado

N NUumero sequéncia Indicar nome de processo. Significado de movimérgrcluido.
G Funcao preparacao Executar instrucdes funcionais para a operacao n.

X, U Mover Eixo X X: Absoluto, U: Incremental

Z, W Mover Eixo Z Z: Absoluto, W: Incremental

Y,V Mover Eixo Y Y: Absoluto, V: Incremental

R Raio R Designar Raio da interpolacéao circular

F Relacao de avanco Taxa de avanco

S Velocidade do fuso Designar a RPM do fuso

T Designacao ferramenta Designar o A ferramenta e correcédo de ferramenta

M Funcéo auxiliar Executar funcéo auxiliar

P Ne repeticdo ou tempo de espera | Designar a firepeticdo de sub-programa ou tempo de espers
O Numero de programa Designar a © de programa

CH Angulo de indexac&o fuso C: Absoluto, H: Incremental

M9xxxx | Chamada de programa do Sistema|20 programa do Sistema 2 é chamado pelo programéatiora

(Sub fuso)

1.
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5-Ponto de Origem de Programa

Bedame de
Corte

Eixo X: Centro material

Eixo Z: Face extrema
| T
-
’ [ 76l i Z

Bucha guia
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6-Comandos de Movimento e Relacao de Avanco

Valor Absoluto & Incremental

Absoluto- X,Y,Z
Incremental-U,V,W

@ GO0 X30.0 220.0;
GO0 X5.0 Z30.0;
G00 C90.0;

G00 C180.0;

® GO0 X30.0 220.0;
G00 U20.0 W10.0;
GO0 C90.0;

GO0 H190.0;

Relacao de Avanco

Avanco por revolucéao (G99:
Unidade mm/rev)

Ex) G99 GO1 X10.0 FO.03;

Avanco por minuto (G98: Unidade:
mm/min)

Ex) G98 GO1 X10.0 F120 ;

Relac&o de avanco é codigo Modal.

Isto significa que ¢ efetivo até a
mudanca do codigo.
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7-Funcao Ferramenta (T)

T 2200

as : Ferramenta No. (Ex: TO1,T02....)
0o : Corretor/Geometria No. (Ex: 01,02.....)

® Correcao Ferramenta (Ex: Porta-

Ferramentas Frontais) T11-T13 DADOS CORRECAO DA FERRAMENTA

NC. DADOS
10 0.000 EIXO X (+ PICIMA - P/BAIXO)
X 0022 o 11 0.036  EIXO X (+ PICIMA - P/BAIXO)
N 2§ 12 -0.040  EIXOX (+ P/CIMA - P/BAIXO)
e i 13 0.000 EIXO X (+ PICIMA - P/BAIXO

Y003

T 10 0.000  EIXOY (+P/FRENTE -P/TRAS)
11212 (] 11 -0.025 EIXOY (+P/[FRENTE -P/TRAS)
2 12  0.030 EIXOY (+P/FRENTE -P/TRAS)

13  0.000 EIXOY (+P/FRENTE -P/TRAS)

te @ [TO OFS] [TO FIX] [T1 FIX] [INPUT] [+INPUT]
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8-Caodigos G
8.1-Cddigo GO0 / GO1

ePosicionamento Rapido(G00)
Movimento linear paralelo: GOOX [U]___;ou 00Z[W] ;
Movimento linear inclinado: GOOX[U] Z[W] ;

®|nterpolacao Linear (G01)
Movimento linear paralelo: GO1 [U] __ F

Movimento linear inclinado: 01X[U] Z[W] F
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8.2-Codigo G2-G3

®|nterpolacao circular (G02,G03)

Horario:G02X Z R F
Anti-horario: GO3X Z R F

G0O3 4
. %

oz

g
¢

L]

03 ﬁ ¢

-

G0z 6
~
GO03
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8.3-Caddigo G4

eEspera(G04)

Endereco U :G04 U___;
Endereco X :G04 X ;
EnderecoP : GO4 P___;

» Como comandar espera 0.5seg
G04 U0.5;
G04 X0.5;
G04 P500 ;

@ Hanwha TechM
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¢Ciclo de rosca continua (G32) I

Paralelo: G32 Z(W)__F__;
Nota:

8.4-Cddigo G32

.

8o

4%3

0'0la

61 8

1. Roscas imperfeitas ocorrem devido ao servo-motor.

2. O rosqueamento é parado depois da execucao do

bloco a bloco.

3.0 controle do Botédo Override de avanco é
desconsiderada durante o uso deste comando.

Conico: G32X(U) __ Z(W)__F

82

01=2mm

Uma passada =0.5mm

02=1mm

avanco=1.25

S - Z/ﬁ

W
[

8

&1 g

l%g

0l

62

GO00 X11.0 Z-2.0;
X7.0;

G32 Z9.0 F1.25;
GO0 X11.0;
Z-2.0;

X6.0;

G32 Z9.0 F1.25;

GO00 X11.0 Z-2.0;
X2.0;

G32 X7.7 29.0 F1.25;
GO0 X11.0;

Z-2.0;

X6.0;

G32 X6.5 Z9.0 F1.25;
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8.5-Cddigo G92

® Ciclo de Rosca Ciclica (G92)
Paralelo: G92 X(U) __ Z(W)__F
Conico: G92 X(U)___Z(W)__R_F

(3)|$x+ @) Avanco :1.25
e
IRV ES" 01=2mm
i ) 02=1mm
o 5 52 18passada=0.32
q‘ 2%passada=0.22
=2
(a)%g J(i‘) 3%assada=0.14

2
0'0l@

1 2 4%passada=0.08
B P
‘ 58assada=0.05

8 62

61

GO00 X11.0 Z-2.0;

G92 X7.36 Z9.0 F1.25;
X6.92;

X6.64;

X6.48;

X6.38;

GO00 X11.0 Z-2.0;

G92 X7.36 Z29.0 R-2.0 F1.25;
X6.92;

X6.64;

X6.48;

X6.38; (* R —Valor em raio)

@ Hanwha TechM
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8.6-Cddigo G40-G41-42

eCompensacao de raio da ponta da ferramenta
(G40~-G42)

Cancela compensacédo:. G40

G41

Movimento direcéo do eixo Z [+]: G41(Esquerda)

Movimento direcao do eixo Z [-]: G42 (Direita)

O raio da ponta do inserto sera compensado
automaticamente o valor que for inserido
no corretor da geometria da ferramenta com
o valor (R) e direc&o do raio imaginario (T).

G42

T 1 2|1 3| 4 S e | 7| 8

e AP o | dldole o

< b U B
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8.7-Explicacao de mudanca de Coordenada(G50)

¥ Mudanca de Coordenadauma nova posicdo mudada conforme valor e eixo dado.

(Outro significado: fazer a posicéo zero)

eFormato mudanca de Coordenada
G50W__;o0uG50U__;

Sistema de Coordenadas mudara

Groove bite

pelo valor no eixo especificado. 30 G50 W-3.0:

Ex.: G50 W-3.0; G00 Z13.0:

Ele terd um efeito de movimento de

+3.0 a partir da posi¢&o atual. Buide -
G50 W3.0
X Depoisda
opergao, deveaser

13.0 cancelada

mudarga prévia
dada.
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eMudanca de coordenada na direcao do eixo X

+X +X
1
T1313;
80 —+ 50 T
70 1 L0 T G50 U6.0;
60 + 30 T
50 + 20 T ~
L0+ 10 T
o L G50 U6 0 o & ] B .
20 + S0+ 2 G50 U-6.0 (cancela);
10 + =20 T
00 L 7 e TO;
eMudanca de coordenada de torneamento traseiro
800 1700 1600 1500 1400 1300
1800 1700 1600 150.0 1400 130.0
I S R LT To424

| | | | | | 12424, l
G50W'1500s 0.0 200 100 0.0 100 =200

G50W-150.0U200.0;

~ \ \ \ ! \ \

G50 W150; —

| TO; —
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8.8-Ajuste e retorno do Sistema de Coordenadas de
usinagem (G300,G310)

Sistema 1 (Principal): G300 Sistema 2 (Subfuso): G310

0 Formato : G300 X-2.@50.0T010Z% O Formato : G310 Z£210.02100;
X-2.0: Posicao de coordenada do eixo X Z210.0: Curso maximo do subfuso
para corte

T2100: Desiginacao do Subfuso.
Z50.0: curso de usinagem.

Este curso devera ser crescido de 0 Eixo Z2 devera designar todos 0s cursos

5~10mm no comprimento da peca. para evitar coliséo e interferéncia.

Esta posicao se tornara o ponto Br%w

Zero do programdZ=0)

T ——— -
o

T0101: Bedame de corte

T -

| p——

0 Sequéncia de movimento do eixo:

Eix -->ej --->@j
oY eixo X eixo Z Max. curso do eixo & .
Posicio

Posicio a frente do eixo Z original do
 eino Z
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8.8.1-Exemplo de método de fixacao do bedame de corte
nao especificado

% Ferramenta de corte de nossa maquina foi fixada
— em 20 ou 25mm abaixo do porta ferramenta.

]
P % No caso do G300: O valor de comando X
© © sera X8.0 (=>-2+10) — sendo que o valor de -2
corresponde ao valor final de X no corte e 10
O © corresponde a diferenca de (30-25)*2=10

% Em caso de processo de corte:

/‘ E S Uso de G50

G50 U-10.0 ; Ao programar, ele n&o altera a
dimensapsomente a coordenada.

% Uso de G50 em modo MDI
A distancia dos valor de X => X8.0(-2.0+10)

*Para mudar a distancia X no programa do
alimentador de barras
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8.8.2-Explicacdo do sistema de coordenadas de cortgalo e

X1(G150)

% Funcédo G150 € a mesma que G50 e € usada apenas uma vezosadinolo de G300 no programa

Exemplo 1(Normal):
0O0001;

MOXXX;

G40 GO TO/MOS8;

M11;

G300 X-2.0 Z50.0 TO101
G150 Z-0.2;

M10

~

X O valor de Z-0.2 em
G150 corresponde aq
um valor de sobremetal
gue se deseja facear.

do Fuso Principal.

Exemplo 2: Uso com bedame tipo esquerda

00001;
MOXXX;

G40 GO T0/M08;

M11;

X O valor de Z9.8 em G150 corresponde a
o sobremetal (0.2mm) que se deseja facear e

a largura do bedame a esquerda
=>(12-2.0-0.2)=9.8

G300 X-2.0 Z50.0 T0101;

G150 Z9.§;
M10 120 Bedame
N 20 |
! | r\— Bucha guia
oy Higgp—— 1t o
e
ggg-f‘l Linha bésica

Hanwha TechM
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9-Metodo de chamada do sub-programa(M98)

® Formato

M98 Poooooono gu m Exemplo de programa

00001;
M98 Poooo Looo 5
M98 :cbdigo de comando N3 M98 P30002;(chamando 3
ooo : Numero repeticdo, se nao for escrito este veze.s 0 sub-programa 0002)
namero, ele é executado uma vez. N4 ~;
Heooindmero sub-programa N11 M98 P2:(chamando 1 vez o sub-
® Parte final de sub-programa programa)

N12~;

MOQ [Pa 4]

~

a4 1 Retorno ao numero designado de sequéncia p30:
Chamado de sub-programa:

5 00002;(sub-programa)

~

M99;

1) Chamado de sub-programa de sub-program
--ativar.

2) O sub-programa que ele usa do lado do
Principal é feito no lado da memdria do Sistema 1.
O Sub-programa do Subfuso precisa ser feito no

lado do Sistema 2 também.
@ Hanwha TechM 20



10-Funcao do Fuso

A. Fuso principal
MO3 : CW
MO04 : CCW

MO5 : Parada de rotacao e refrigeracao
desligada

% Nenhuma rotagdo no modo de indexacgao
(M50/M82)

B. Sub-fuso
M03/M103 : CW
M04/M104 : CCW
MO5/M105 : Parada

% Depende no tipo de maquina

C. Ferramenta acionada transversal
M23 : CW

M24 : Reverter rotagao contra M23
M25 : Parada

Max. RPM : 4.000

Y

% Rotagao no modo de indexagao (M50/M8:

D. Fuso de ferramenta acionada traseira
M23/M123 : CW

M24/M124 : CCW

M25/M125 : Parada

Max. RPM: 4.000

% Rotacao no modo de indexacao M50/M§

2)

@ Hanwha TechM
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11-Cddigo G

Cadigo G Principal Sub Descri ¢ao Notas
GO0 O O Comando de posicionamento rapido
Go1 O Interpolacéo linear (avanco de corte)
G02 O O Interpolagéo circular horéria
GO03 O O Interpolacéo circular anti-horéria
G04 O O Espera
G07.1 O Interpolacéo cilindrica
G10 O O Entrada de dados programavel
Gl1 O O Cancelar entrada de dados programavel
G121 O Ativa modo de interpolacdo coordenadas polares Opcional
G13.1 O Cancela modo interpolacéo coordenadas polares Opcional
G17 O Selecionar plano X-Y
G18 O Selecionar plano Z-X
G19 O Selecionar plano Y-Z
G20 O O Entrada de dados em polegadas
G21 O O Entradas de dados métricos
G25 O O Ativa verificacdo velocidade fuso principal
G26 O O Ativa verificagdo velocidade fuso principal
Ativa verificagdo do retorno a posicdo de
G27 O O referéncia

@ Hanwha TechM
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11-Codigo G

Cddigo G Principal Sub Descri ¢ao Notas
G28 O O Retorno aposicdo de referéncia
G30 O Retorno a 22 posicao de referéncia
G32 O O Ciclo de rosca continua
G34 O O Ciclo de rosca passo variavel
G40 O O Cancelar compensacao R ponta ferramenta
G41 O O Compensacdo R ponta ferramenta (esq)
G42 O O Compensacao R ponta ferramenta (dir)
G50 O O Ajuste de sistema de coordenadas
Gbh1.2 O Ativa usinagem de poligono Fuso Principal / Sub-fuso
Desativa usinagem de poligono Fuso Principal /
G50.2 O Subfuso
G65 O O Chamada de programa Macro
G66 O O Chamada de modal Macro
G67 O O Cancelar chamada de modal Macro
G68 O Imagem de espelho Ligada
G69 O Imagem de espelho Desligada
G70 O Ciclo de acabamento
G71 O O Ciclo de desbaste - torneamento longitudinal
G72 O O Ciclo de desbaste - torneamento frontal

@ Hanwha TechM
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11-Codigo G

Cadigo G Principal Sub Descri ¢ao Notas

Ciclo de desbaste — torneamento de perfil (ciclo corte

G73 O O em loop)

G74 O O Ciclo de furacéo frontal (pica-pau rapido)

G75 O O Ciclo de furacio transversal

G76 O O Ciclo de rosqueamento composto

G80 O O Cancelar ciclo de furagédo

G83 O O Ciclo de furacéo frontal (pica-pau normal)
Ciclo de rosqueamento rigido — deve ter o comando

G84 O O M29 antes.

G86 O O Ciclo de furagéo frontal

G87 O Ciclo de furagéo transversal

G88 O Ciclo de rosqueamento transversal

G89 O Ciclo de furacédo transversal

G90 O O Ciclo torneamento dia. externo/ dia. interno

G92 O O Ciclo de rosqueamento

G94 O O Ciclo de faceamento

G96 O O Ativa controle de velocidade constante Opcional

G97 O O Cancela controle de velocidade constante Opcional

G98 O O Avanco por minuto (mm/min)

G99 O O Avanco por rotacdo (mm/rev)

@ Hanwha TechM
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11-Codigo G

Cddigo G Principal Sub Descri ¢ao Notas
G128 O Retorno origem Z2 durante controle sobreposicéo Z
G150 O Ajuste sistema coordenadas (sO eixo Z)
G184 O Rosqueamento rigido sub (CW) Macro
G185 O Rosqueamento rigido traseiro (CCW) *Hanwha

Retorno ponto zero usinagem (X1/Z1/Y) — Fuso

G300 O Principal
G310 O Retorno ponto zero usinagem (X2/Z2) - Subfuso

@ Hanwha TechM
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12-Codigo M

Cédigo M Principal Sub Descri ¢ao Notas
MO0 O O Parada de programa
MO1 O Parada opcional
MO02 O O Fim de programa
MO03 O O Ativa a rotacéo do fuso principal ou sub no sentido horéario
MO04 O O Ativa a rotacdo do fuso principal ou sub no sentido anti-horario
MO5 O O Parada do fuso principal ou sub e desliga o oleo de corte.
MO8 O O Liga a refrigeracéo.
M09 O O Desliga a refrigeracéo.
M10 O Fecha a pinca do fuso principal.
M11 O Abre a pinca do fuso principal.
M12 O Verificacdo da velocidade do fuso principal
Ativa a rotacdo do fuso principal no sentido horério e liga a
M13 O refrigeracao
Ativa a rotacgdo do fuso principal no senido anti-horério e liga a
M14 O refrigeracdo
M17 O O Liga o transportador de pecas
M18 O O Desliga o transportador de pegas
M20 O O Fecha a pinga do fuso traseiro
M21 O O Abre a pinca do fuso traseiro
Ativa a rotacdo da ferramenta acionada transversal e traseira
no sentido hor&io — (depende da posicdo da ferramenta
M23 O O acionada)
26
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12-Codigo M

Cdédigo M Principal Sub Descri ¢ao Notas
Ativa a rotacado da ferramenta acionada transversal e
traseira no sentido anti-horério (depende da
M24 O O posicdo da ferramenta acionada)
Para a rotacdo da ferramenta acionada transversal e
M25 O O traseira.
M26 O O Liga o sopro de ar Opcional
M27 O O Desliga o sopro de ar Opcional
M28 O O Liga o sopro de ar (Temporizador) Opcional
M29 O O Ativa rosqueamento rigido Opcional
M30 O O Fim de programa & retorna ao inicio do programa
M32 O O Ativa detector
M33 O O Desativa detector
M34 O O Ativa chanframento
M35 O O Desativa chanframento
M36 O Deteccéo quebra do bedame de corte — eletrdnico Opcional
M38 O Deteccdo de quebra de macho Opcional
M39 O Deteccéo de quebra do bedame de corte —com sensor Opcional
Avanca o cilindro de deteccdo de quebra de bedame
M40 O de corte Opcional
Recua o cilindro de deteccdo de quebra de bedame de
M41 O corte Opcional

@ Hanwha TechM
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12-Codigo M

Cadigo M Principal Sub Descri ¢ao Notas

M48 O O Cancelar multiplicagédo de velocidade

M49 O O Ativa multiplicacédo de velocidade

M50 O O Ativa o eixo C do fuso principal e sub

M51 O O Desativa o0 eixo C do fuso principal e sub

M52 O O Verificagao da velocidade do principal e sub
Verificacdo de chegada da velocidade do

M53 O fuso principal / sub

M54 O Ativa a fase de sincronizagéo fuso principal / sub

M55 O Desativa fase de sincronizacéo fuso principal / sub
Ativa a sincronizagao de velocidade do fuso principal /

M56 O sub-fuso
Desativa a sincronizacdo de velocidade do fuso

M57 O principal / sub

M58 O Ativa a reducéo de Torque do fuso principal / sub

M59 O Desativa a reducado de Torque do fuso principal / sub

M60 O Desativa Torque alimentador de barras

M61 O Ativa Torque alimentador de barras

M62 O Troca de barra do alimentador

@ Hanwha TechM
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12-Codigo M

Cadigo M Principal Sub Descri ¢ao Notas
M74 O O Ativa sopro de ar 2 Opcional
M75 O O Desativa sopro de ar 2 Opcional
M76 O O Ativa sopro de ar 3 Opcional
M77 O O Desativa sopro de ar 3 Opcional
M78 O O Avanca o ejetor de pecas
M79 O O Recua o ejetor de peca
M82 O O Ativa o freio do fuso principal / sub
M83 O O Desativa freio fuso principal / sub
M88 O O Ativa Bomba Alta Presséo Opcional
M89 O O Desativa Bomba Alta Presséao Opcional
M91 O O Chamado sub-programa (09001)

M92 O O Chamado sub-programa (09002)

M93 O O Chamado sub-programa (O9003)

M95 O O Verificacéo inicial do alimentador de barras
M96 O Verificacdo final do alimentador de barras
M98 O O Chamado de sub-programa

M99 O O Fim de sub-programa

M220 O O Ativa sincronizacdo Z1/Z2(Y)

@ Hanwha TechM
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12-Codigo M

Cddigo M Principal Sub Descri ¢do Notas

M221 O O Ativa sincronizacdo Z1/Z2(Y)

M222 O O Ativa sincronizagdo Z1/Z2 (parada Z1)

M230 O O Desativa Controle composto X1/X2, Z1/Z2

M231 O O Ativa controle composto X1/X2

M232 O O Ativa Controle composto Z1/Z2

M233 O O Ativa Controle composto X1/X2,Z21/Z2

M250 O O Desativa Controle sobreposto Z1/Z2

M251 O O Ativa Controle sobreposto Z1/Z2

M260 O O Desativa Controle de contorno C1/C2

M261 O O Ativa Controle de sincronizacéo de contorno C1/C2
M500~599 O O Espera mutua entre os programas do Principal e Sub

M7 O Corte / Faceamento automético (ver Custom Macro)
MQ*x* O Procura e inicia o subprograma

@ Hanwha TechM
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13-Sequéncia de programacao

1. Verificac&o de desenho.
-.Tolerancia, Rugosidade, material, etc.
2. Desenhar Esquema de Corte.
a. Considerar tipo de ferramenta, porta-ferramenta
b. Considerar quantidade de usinagem do lado Prineippahseiro.
% Muita usinagem do Sub as vezes causa problemas no Ritincip
C. Cortes precisos e pesados deverao ser feitos do tambipal.
d.Para calcular posicao de corte e comprimento da pecalag@o a bucha guia.
Necessario quando vocé escolhe bedame de corte e tipogdedo subfuso.
3. Preparar pinca do principal, bucha guia, subfuso e ipca do empurrador.

4. Fazer o programa.
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14-Exemplo de programacao (1)

L0
M10x15 22003 14
N\ 1
N/ — ) Maquina: SL20He
€15 2.0/ . .
" — ] 80 | |75 | 10 Pinca do principafp12
| 25.0 .
Bucha guiad12
Pinca do subfus@12
110 Pinca do empurradb12
140
M50 8 % A pinca usada aqui € uma especial extendida em 10 mm.
0 % Forma da pin¢ca do empurrador depende do tipo de
: alimentador de barras.

@55
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15-Exemplo de programacao (2)

Inicio de Programa
do Principal

O0001;

Inicio do Programa
do Subfuso

M90001;
G40 GO TO /M08;

M11;

G300 X-2.0 Z35.0 TO101;
G150 Z-0.1;

M10;

G99 GO0 X60.0 Z-2.0;

MO3 S3000;
M500

O0001;

G40 GO TO;

G310 Z210.0 T2100;
M500

@ Hanwha TechM
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16-Exemplo de programacao (3)

Fim de programa do

Fim de programa do

Principal Subfuso
M550; M550;
N99 T0101 (CUT OFF); N99 T2100 M21;
MQ3 S3000; M103 S3000;
G50 W-2.0; G00 Z25.0;
GO0 X13.0 7225 .0; G98 G01 Z5.0 F3000;
M560; | M560;
M20; | M570;
G99 GO1 X-2.0 F0.03; G00 Z7210.0 M105 TO;
G50 W2.0;

. M599;
M570:; _
M95: M30:
/M92;
M96:
M11 S500:
G4 P1000:;
GO0 X-2.0 Z-0.1 TO:
M599:
M9O7;
M30:
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17-Exemplo de programac&o (4)

Programa de corte (2

N

=00

7l

1.0

2.0

9.0

250

270

1. Do tempo de corte em cuja posi¢ao o sub-fuso se
move rapidamente e o restante deve avancar
lentamente e sera capaz de prevenir colisdo com o fuso.

2. Este é o quadro para verificar a localizacdo de corte

Calculo da posicao de corte

1.Pin¢ca do Subfuso:10mm mais longo
2.22=0:14mm distancia da face da bucha duia
3.Largura da ferramenta de corte: 2mm
4.Posicao da pega pelo sub no desenho: 7mm

5.Calculo

A 4

Localizac&o real da pega:7+2(ferram. W)=
14-9=5(Distancia do limite de subfuso)

10(Comprimento extensao)-5(comprimentq
necessario)=5mm

X Se 0 eixo Z2 se mover até posicdo de 5mm,
entdo ele podera fixar a peca.
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oL 3

18-Exemplo de programacao(5)

Furacao Frontal

N10 T1313 (BROCA D4.3);

G1 Z0.5 F0.02;
Z13.0 FO.04;
Z-2.0 F1.0;
Z12.5;

Z18.3 FO.04;
G4 P100;
Z-2.0 F1.0;

TO;

Profundidade no desenho = 17mm .Qual € a profundidad® re

L=17+4.3x0.3=18.3

Velocidade de furacao necessaria ??

RPM=(Vx1000)/3.14D=(40x1000)/3.144.3=29623000

@ Hanwha TechM
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19-Exemplo de programacao (6)

Usinagem interna
Frontal

0.2

5.5

T
[ —

|

|

6.0

1. Direcdo da ponta devera estar direcionada
para baixo, facilitando o escoamento do cavaco
e nao permitir acumular cavacos.

2.Mudanca de coordenada (G50 U-4.0)

Devera mover-se na direcdo menos do
eixo X

N20 T1212 (FURO);
G50 U-4.0;

G41 GO X-6.9 Z-0.5;
G1 X-5.5 70.2 F0.03;
Z5.5 F0.04;

G3 X-4.5 Z76.0 RO.5 F0.03;
G1 X-4.1 WO0.2;

G40;

GO0 Z-2.0;

G50 U4.0;

TO;
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20-Exemplo de programacéao (7)

Rosqueamento
interno dianteiro

M5x 0.8

1.Selecao de porta-machos

Porta-brocas mais duro-Macho rigido: ativar

/g’/ Porta-machos de mola-macho rigido, macho
comum: ativar

2. A profundidade de furacdo devera ser o suficiente
para considerar profundidade de rosca

o N30 T1111 (MACHO M5PO0.8).
G98 G1 Z4.0 F2000;

M3 S600;

M29 S600;

G99 G84 Z14.5 P500 FO.8;

G80;
G0 Z-2.0;

T0:;
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21-Exemplo de programacéao (8)

Torneamento
externo

310 0
|

10.0

N40 TO202 (TORNEAR);
M3 S3000;

GO X4.0 Z-0.5;

G41 G1 Z0.0 FO.05;
X6.8;

X9.8 W1.5 F0.03;
Z10.0 F0.08;

G4 P100;

X11.4 FO.05;

X12.4 WO0.5 F0.03;
G40 GO X60.0;
MO5;

TO;

@ Hanwha TechM

39



22-Exemplo de programacéao (9)

Fresa de topo (1)

1.Furacéao transversal (TO710) tem que

©

X

usar modo G98 (mm/min)

1P 0

2. Indexacao e orientacao do fuso principal

10.0 40
100 1.0
Basic line 10
o - N50 T0808 / M08 (FRESA DE TOPC V14.0 M83;
i | G50 W-5.5; GO C180.0;
‘ ‘ M50, M82;
‘ %iHO-O, G1 X10.0 F1000;
i
. GO X20.0 V7.0 Z14.0; O !
‘ G98 G1 X10.0 F1000; M25:
5.0 V-14.0 F100; M51;
GO0 X20.0; G50 Wh.5;
TO:
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23-Exemplo de programacao (10)

Fresa de topo (2)

1. Comando de indexacéo principal (freio) dependepiode maquina.
eFunc¢ao de contorno: M50,M51(disponivel com: M81,M82

e®Funcéo de nao contornos: M50,M51(somente)

Fresa de topo (3) 1.Direcdo de curso da fresa de topo esta no eixo A ou V.

2.Curso do eixo Y : para usar endereco “V”.

3. Se as ferramentas chamadas forem alcangcadas em

+X suas posicoes, entdo o valor de posicao sera zero.
-A HHH}‘H}HH +A V709A7O
V-14.0 > A-7.0 :
V14.0 > A7.0 Eixo "A" é usado
V-14.0 > A-7.0 somente no tipo S
Conforme Programa de maquina.
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24-Exemplo de programacao (11)

Canal

2.0

B10.0

1.Geralmente a mudanca de coordenada G50

é usada.
Mas nao sempre.

X Precisa verificar a largura da ponta da
ferramenta de ranhuramento.

N60 TO303 (RANHURAR);
MO3 S3000;

GO X13.0 Z710.0;

G99 G1 X7.5 F0.04;

G4 P100;

X13.0 F1.0;

GO X60.0;

TO;

@ Hanwha TechM
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25-Exemplo de programacao (12)

Rosqueamento

25 | | 80 ] 07

M10x15 |

1.Comando basico de rosqueamento € G32.

2.Comando de rosqueamento ciclico G92 pode ser usado
convenientemente.

3. Ele pode produzir rosca imperfeitas quando o rosqueme
tem pouca distancia de folga na dianteira e na traseira.

N70 TO404 (ROSCA);
MO3 S800;

G50 W-1.0;

GO X14.0 Z-2.5;
G9O2 X9.3 Z8.7 F1.5;
X8.8;

X8.48;

X8.28;

X8.16;

X8.06;

GO X60.0;

G50 W1.0;

TO;
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26-Exemplo de programacao (13)

Remocao de
rebarbas de roscas

Depois de filetar a rosca, devera haver mais um repassec
ferramenta de tornear para remover rebarbas.

N80 T0202 (TORNEAR);
MO3 S3000;

GO X13.0 Z21.8;

G42 G1 X10.4 FO.3;
X6.8 Z0.0 FO0.05;

X4.0;
GO Z-0.5;
G40;

G41 G1 Z0.0 FO.1;
X6.8 FO0.05;

X9.8 W1.5;

Z9.0;

GO X60.0;

G40 TO;

NO9O T0404 (ROSCA);
MO3 S800;

G50 W-1.0;

GO X14.0 Z-2.5;

G992 X8.06 Z28.7 F1.5;
GO X60.0;

G50 W1.0;

MOS5 TO;

@ Hanwha TechM
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Furacao

27-Exemplo de programacao (14)

Furo de Centro Transversal e

Para combinar angulo com face previamente traballmada,
angulo de furacdo devera ser girado para alcancar 98.grau

N100 TO707 / M08 (CENTRO);
G50 W-8.0;

M50;

G28 HO0.0;

GO0 H90.0;

M81;

M23 S3000;

GO0 X13.0 Z214.0;
G98 G1 X4.5 F9O0;
GO0 X13.0 M83;
H180.0;

G1 X4.5 FOO0;
GO X60.0 TO;

TO909 (BROCA D3.0);
G0 X13.0 Z14.0;
G1 X0.0 F150;
G0 X13.0 M83;
H180.0;

M82;

G1 X0.0 F150;
G0 X60.0 M83;
M25;

M51;

G50 W8.0;

TO;

@ Hanwha TechM
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28-Exemplo de programacao (15)

Torneamento(Traseiro)

Chanfro para face de corte precisa ser cortade @.2Zmm mais
longo que o desenho. Para eliminar degrau no fim dasspec

N110 T0505 (TRASEIRO);
MO3 S3000;
G50 W-2.0;
GO X13.0 Z17.5;

7 20 G41 G1 X12.4 FO.1;
X11.4 Z18.0 F0.03;
- X10.0 F0.04;
. N G4 P100;
B O figf———”f—fiﬂf Z24.0 FO.06;
— | B X7.6 Z25.2 F0.03;
ﬁs 10 X13.0 F1.0;

- G50 W2.0;
- G40 GO X60.0;
TO;

]
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29-Exemplo de programacao (16)

Usinagem do subfuso

Usinagem de subfuso comeca depois do processo de corte.
M3x0.5 Assim, a sequéncia do subfuso é conforme abaixo:

Usinagem do lado traser® Ejecdo de pesas Corte

XVocé precisa comprimento suficiente para usar a
mudanca G50 ao montar as ferramentas. (Ex. G50 W-180)

Vocé pode montar as ferramentas quando o programa
estiver consistente.

N10 T2323 (CENTRO); N20 T2424 (BROCA D2.6); N30 T2525 (MACHO M3PO0.£E
M104 S3000; G50 W-160.0; G50 W-162.0;

G50 W-150.0; G0 Z2.0; GO0 Z2.0;

GO0 Z2.0; G1 Z-9.0 FO.03; M29 S600;

G99 G1 Z-4.5 F0.02; Z2.0 F1.0; G84 Z-9.0 F0.5 P500;

Z2.0 F1.0; G50 W160.0; G80;

G50 W150.0; TO; G50 W162.0;

TO; GO0 Z210.0; TO;

GO0 Z2210.0; GO0 Z210.0;
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30-Exemplo de programacao (17)

Ejecao de pecas

1.Ejecdo de pecas devera ser executada antes doguraecsorte.
2.Ejecdo de pecas consiste de um sistema mecanicodptieo.

3. Localizacéo de ejecdo é T2800 (dependendo do tipoadgiina)

N9O T2600 (EJECAO);

M104 S200;

M17; —> Ativa transportador de pecas
M21; —=> Abre a pinca do subfuso
M78; —> Avanca o ejetor

M28; —> Ligar o sopro de ar

G4 P1000;

M79; —=> Recua o ejetor

M18; —> Desativa o transportador de pecas
M105;

T2100;

@ Hanwha TechM

48



31-Pratica de programacao (1)

M3x05 DP10  M12x15 2-C05 2-01 M5x0.5 DP7

3.9

AR

oL
15 DPS \
0 \ .
]
r% / M3x05 THRU i;
A/ / ‘ RO 6

27
?10
212

29
|
\

A

710
0
(=]
(oV)

N\

7

2o
e’/
3e
37
40

Andlise do desenho

1. Broca fora de centro funcionara na face frantal

2. Material: Aco de corte livre (SUM24L)

3. O chanfro, a rugosidade deverao ser conforme smtese
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31.1-Pratica de programacao (1)-Esquema

TOOL LIST TOOL POSITION PART DRAWING
T¢ | PROCESS SPECIFICATION 83.0 Hf*fEE'H*iW:
T1 | ME BITE =04 O ‘
T2 | 97l BITE ! ‘,7,EE,,, e
T3 | & BITE £=2.0 T ﬂ 0 MN
T 77 | M,i,g,m,ﬁ,g '%wm
T5 | it BITE w15 || ooV s
T6 | ez BITE T12 |
745 M,i,EEi,,EF = 026
7 | ¢ M3x0.5 g I |
B | =2 92,6 L ‘***Ef*m ,E?ti
- L ‘ ﬂ 05
T10 | #=2 $10.0 = | | |
— : W ~—
T M3x0.5 STROKE: 210.0 220 e 140 oy
e 92,6 | 22/4=0
T13 | Mej=g 615 110 ‘
- 610.0-=+ 8.0, ] o
- 76
e PROCESS LAYOUT
[T9 F&] L
21 I |10 @ TAPITIT
129 | =2 915 15 THREADIT 15| (BX1D GROOVEIT3 EE‘DL;“JL”‘%‘
725 | =2 95.0 (18 (¥ -
T 6 @8 CuT OFFITI
24 | & M5x0.8 ' |l
195 | =2 643 m DRILLIT22I(D) W /% (6)CENTERIT26]
3x0.5
T26 | MEI=E 81.5 M i 4 DR\LL\TZS\
) CENTERIT13| @) TAPIT24
127 ‘ 13 <20 DR\LL\TWZ\% = — i%uj BORE\TB\
78 . TAPITHI ‘\
MAN CHUCK | 16,0 || CUSTOMER | }ﬁ/ @Tummﬁ 1
SUB CHUCK | 8160 | PART NAME | FITTING 916.0¢40.0 Vo0 8 = 124728, |12 FACETI6ID] @ TuRNITIel BACK TURNITIZ|
GUDE BUSH | 9160 | MATERIAL | SUM24L GROOVEITEY
FINGER CHK | 0160 | MAT. DIA. | 0160 943 1 04
‘ |2
O/ lsedl APP'D HODEL | SL20He n PN
815 e
o o He=Fee @ HANWHA MACHINERY Co., Ltd
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31.2-Pratica de programacao

01000;

M91000;

G40 GO0 T0/M08;

M11;

G300 X-2.0 Z60.0 TO101;
G150 z7-0.1;

M10:;

G99 GO X40.0 Z-2.0

MO3 S4000;

N10 T0606 (TORNEAR);
G0X16.4 Z0;

GO01 X-0.5 F0.1;

GO0 X40.0 Z-2.0 TO;

N20 T1313 (CENTRO);
G1 Z3.0 F0.05;

G04 P50;

G0 Z-2.0 TO;

N30 T1212 M3 S3000 (BROCA);
G01 Z7.8 F0.06;

Z-2.0 F2.0;

27.3;

Z12.0 FO.05;

G04 P50;

Z-2.0 F2.0;

TO;

N40 T1111 M3 S400 (MACHO);
M29 S400;

G84 710.0 P500 FO0.5;

G80;

GO0 X40.0 Z-2.0 M0O5 TO;

N50 T0101;
GO0 X40.0;
M50;

G0 Z28.0;
M501;
M505;

GO0 H180.0;
M506
M510;

M51;

G0 X40.0 Z-2.0 M3 S3800;

N60 TO606 (TORNEAR);
G99 GO X16.4 Z-0.2;

GO01 X8.2 FO.5;
X9.0 W0.4 F0.03;

Z4.0 F0.04;

G04 P50;

X9.9 FO.1,

X11.9 W1.0 F0.03;
Z15.0 FO0.04,

G4 P20;

X15.0 F0.08;
X17.0 W1.0 F0.03;
GO0 X40.0 Z-2.0 TO;

N70 TO303 M3 S3500 (CANAL);
GO0 X16.4 214.0;

GO01 X10.0 F0.03;

G04 P50;

W1.0 F0.015;

G04 P50;

X16.4 FO.5;

GO0 X40.0 TO;

N8O T0505 (ROSCA);
M3 S800;

G50 W-1.0;

GO X17.0 Z2.0;

G92 X11.5 Z13.0 F1.5;
X11.24;

X10.86;

X10.68;

X10.52;

X10.38;

X10.26;

X10.16;

X10.1;

X10.086;

G50 W1.0;
GO0 X40.0 TO;
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31.2.1-Prética de programacéao

N90 T0606 (REPASSE);
M3 S3800;

GO0 X17.0 Z5.5;

G1 X12.9 F0.3;

X9.9 W-1.5 F0.05;

X9.0;

GO0 X40.0 W-1.0;

TO;

N100 T0505 (REPASSE ROSCA)
M3 S800;

G50 W-1.0;

GO0 X17.0 22.0;

G92 X10.06 Z13.0 F1.5;

G50 W1.0;

GO X40.0 TO;

N110 T0202 (TORNEAR-TRAS.);

G50 W-12.0;

GO X16.4 Z43.0;
GO01 X9.0 Z40.1 F0.02;
X10.0 W-0.5 F0.04;
Z37.0 FO.05;

G4 P20;

X12.0 W-1.0 F0.03;
Z25.0 FO.05;

G4 P50;

X15.0 F0.08;
X16.4 W-0.7 F0.03;
G50 W12.0;

GO X40.0 TO;

N120 T0303 (CANAL);
G50 W-2.0;

GO0 X16.4 Z225.0;

G1 X12.2 FO.1;
X10.0 F0.03;

G4 P50;

X13.0 W1.5;

G50 W2.0;

GO0 X40.0 M5 TO;
N130 T1010/M8 (FRESA-TOPO
G50 W-22.0;

M50;

M24 S1000;

G98 G0 X19.0 232.0;
GO V-11.0;

G1 X10.0 F1000;
V22.0 F60;

GO0 X19.0;

H180.0;

G1 X10.0 F1000;
V-22.0 F60;

X19.0 F1000;

G50 W22.0;

G0 X40.0 TO;

N140 TO808 (BROCA);
G50 W-8.0;

M24 S2000;

GO0 X17.0 Z32.0;

G98 G1 X11.0 F1000;
X9.2 F40;,

G4 P20;

U0.5 F2000;

X0.0 F80;

GO04 P50;

X11.0 F1000;

GO0 X18.0;

H180.0;

GO01 X11.0 F1000;
X9.2 F40;,

G4 P20;

U0.5 F2000;

X0.0 F80;

G4 P50;

X11.0 F1000;

GO0 X40.0 M25 TO;

N150 T0707 (MACHO);
M23 S400;

G98 GO0 X12.0 232.0;
G1 X2.0 F180;

M25;

M24 S400;

G1 X12.0 F200;

G50 W8.0;

G0 X40.0 M25 TO;
M51;
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M595;
N99 T0101 M3 S3000;

G50 W-2.4;

G99 GO X16.4 240.0;
G1 X11.0 F0.04;
M596;

M20;

X-0.5 F0.02;
M597;

X-2.0 F0.04;

G50 W2.4;

M95;

/M92;

M96;

M11 S500;

G4 P1000;

GO0 X-2.0 Z-0.1 TO;
M97;

M599;

M30;

01000;
G40 GO TO;
G310 Z210.0 T2200;

N10 T2222
(FURO FORA DE CENTRO)
M501;

G50 W-22.5;
GO X-7.0 Z22.0;
M103 S3000;
G98 G1 Z-0.5 F45;
G4 P50;
WO0.5 F1000;
Z-4.5 F120;
G4 P50;

Z2.0 F2000;
Z-4.0;

Z-6.5 F120;
G4 P50;

Z2.0 F2000;
M505;

M506;

G1 Z-0.5 F45;
G4 P50;
WO0.5 F1000;
Z-4.5 F120;
G4 P50;

Z2.0 F2000;
Z-4.0;

Z-6.5 F120;
G4 P50;

Z2.0 F2000;
G50 W22.5;
GO0 Z210.0;
M105;

M510;

30.2.1-Prética de programacéao

N20 T2626 M104 S2000
(CENTRO);

G50 W-127.0;

GO0 Z2.0;

G98 G1 Z0.5 F2000;
Z-5.0 F80;

G04 P20;

Z1.0 F2000;

G50 W127.0;

GO0 Z210.0 TO;

N30 T2525 (BROCA);
G50 W-135.0;
G0 Z2.0;

G1 Z0.0 F2000;
Z-10.0 F120;
Z2.0 F2000;
Z-9.5;

Z-16.5 F120;
G4 P50;

Z2.0 F2000;
G0 Z10.0 TO;

N40 T2424 M104 S400
(MACHO);

GO Z3.0;

M29 S400;

G84 7-13.0 P500 F320;
G80;

G0 710.0 TO;
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N50 T2323 M104 S2000;
G50 U-5.0;

GO0 X-8.2 22.0;

G1 Z0.0 F600;

G3 X-7.0 Z-0.6 R0.6 F60;
G1 Z-5.7 F80;

G2 X-6.4 Z-6.0 RO.3 F60;
X-4.2,

Z2.0 F1000;

G50 U5.0 W135.0;
G0 Z210.0 M105 TO;

N60 T2600 (EJECAO);
GO X-2.0;

M17;

M21;

M78;

G4 P1000;

M79;

M18;

T2100;

31.2.1-Prética de programacéao

M595;

N99 T2100 (CORTE);
M103 S3000;

G0 Z30.0 M21;

G98 G1 Z2.4 F2000;
M596;

M597;

G0 Z210.0 M105 TO;
M599;

M30;
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31.3-Pratica de programacéo (2)

L-C05

2-9L

©
[
o

e e ==

1 I &

1

6
P6

36

391

400

Andlise de desenho

1. Se o comprimento das pecas for maior que o curso daina entao sera
necessario realiza-las com mais de uma fixagcédo do Sadt€Rrincipal).

2. Material: Aco de corte livre (SUM24L)

3. O chanfro, e a rugosidade deveréo ser conformsentie.
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31.3.1-Prética de programacéo (2)-Esquema

TOOL LIST

TOOL POSITION

PART DRAWING

PROCESS

SPECIFICATION

M BITE

2704 BITE

& BITE

=771 BITE

PROCESS LAYOUT

124

128

MAIN CHUCK | #12.0

CUSTOMER

SUB CHUCK | 812.0

PART NAME | SAMPLE#2

GUIDE BUSH [ 812.0

MATERIAL SUM24L

GROOVEITO3|

GROOVEITO3| GROOVEITO3|
CUT-OFF
T
EEJ | I t:HE(
‘ MATERIAL FEED

DTURNITIZ BACK TURNITI4]

FINGER CHK |8120 | MAT. DA | 9120
O/T Ised APP'D MODEL | SL20He
DATE‘ WRITTEN BY
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31.3.1.1-Pratica de programacéao

02000;

M92000;

N8000;

G40 GO TO /MO0S8;
M11;

G300 X-2.0 Z210.0 ;
G150 7-0.1;

M10 ;

MO3 S3000 ;

G00 X30.0 Z-1.0;

N10 T0202 (TORNEAR);
GO0 X14.0 Z0 ;

G99 GO1 X-0.5 F0.05 ;
X5.0 F0.2 ;

X6.0 0.5 F0.03 ;
720.0;

G04 P100 ;

X11.0 FO.1 ;

X12.6 W0.8 F0.03 ;

G00 X30.0 ;

N20 T0303 (CANAL);
GO0 X6.6 29.6 ;

M98 P4100 ;

GO0 X12.6;

Z35.6;

M98 P4100 ;

GO00 X30.0;

N30 M21 (ALIMENTAGAO);
MO5 ;

M501;

M502;

G98 GO1 7210.0 F6000

M503;
MO95 ;
IM93 ;
MO6 ;
M20 ;
M11 ;
G00 Z0 /M08 ;
M10 ;
M21 ;
G50 W210.0 ;

N40 T0303 (CANAL);
G01 Z364.6 F6000 ;
M504;

M505;

MO3 S3000 ;

G0 X12.6;

M98 P4100 ;

N50 T0404 (TORNEAR-TRAS);
M21;

M506;

MO03 S3000 ;

G50 W-2.0;

M507;

M56;

M221;

M20;

G0 X12.6 Z379.2;
G01 X11.0 Z380.0 F0.02 ;
X6.0;

G04 P100 ;

Z399.5 F0.03 ;

X4.6 Z400.2 F0.02 ;
G00 X30.0;

M21;

G50 W2.0;
M550;
M220;
M57;

N60 T0303 (CANAL);
GO0 X 6.6 Z390.6 ;
M98 P4100 :

M508;

N99 T0101 (CANAL);
M3 S3000;

G50 W-2.4;

GO00 X12.4 7400.0 ;
M509;

M20 ;

X-0.5 F0.02;
M510;

X-2.0 F0.03;
G50W2.4 ;

M5 ;

IM92 ;

M96 ;

M11 S500;

G4 P1000;

G50 W-210.0;
G00 Z-0.1TO;
M97;

M512;

M30 ;
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31.3.1.1-Pratica de programacéao

02000;

N8001,

G40 GO TO;

G310 Z210.0 T2100;

M501;

G98 G01 Z50.0 F6000;

M502;

M503;

M95;

/M98 P9005;
M96;

M504:;
GO 7210.0:

M505;

M506;
GO0 70.0 M103 S3000;

M507;
M221;
M550;
M220;
M508;

N99 T2100 M103 S3000;
M21;

G98 G1 79.0 F2000;
M509;

M510;

G0 Z210.0 M105 TO;
M512;

M30;
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31.4-Exemplo de programa de alimentador de barras

Comum (eixo curto)

09002 (B/F);

M60:;

GO00 X21.0 M09 S200;
G98 G01 W-50.0 F1000;
M11;

M62;

M10:;

G04 P2000;

M61;

M13 S3000;

G99 G01 W50.0 FO.3;
G1 X-2.0 F0.03;

M99:;

Eixo longo (2-alimentacdes)

09003 (EIXO LONGO-PRINC);

M60:;
T0101 M13 S2000;
GO00 X21.0;

M590;
M20:;
G99 G1 X-2.0 F0.04;

M591;
GO00 X21.0 M09 S200;
G98 G01 W-50.0 F1000;
M11;

M62;

M10;

G04 P2000;

M61;

M13 S2000;

G99 G01 W50.0 F0.3;
G1 X-2.0 F0.03;

M11;

M593;
M96;
M99 P8000:;

09005 (BF-EIXO LONGO-SUB);

T2100 M21;

M103 S2000;

G98 G01 Z2.2 F3000;
M590;

M591;

GO00 Z210.0 M105 TO;
M593;

MO9G6;

M99 P8001,;
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