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Introducao

O Mach3 é um software desenvolvido pela ArtSoft dos EUA, que
viabilizou o uso de um PC comum para se comunicar e programar a
baixo custo maquinas cnc, com motores de passo e servo-motores.

Nao recomendamos a utilizacao de softwares piratas, se comparar
aos custos dos componentes mecanicos e eletrénicos € um valor
baixo, o MACH3 hoje diretamente no site da Artsoft custa U$175,00
com todas as funcionalidades ativas.

Esse é o link para a compra do software.

http://www.machsupport.com/shop/mach3/

Esse manual ira se ater somente a operacao da router via Mach3,
considerando que a integracao entre a Router e o Mach3 esteja
funcionando perfeitamente. A configuracao do Mach3 sera assunto
para um novo manual.

Para ser o mais didatico possivel, vamos primeiro mostrar todos os
itens das principais telas do Mach3 e sua utilizacao para entao focar
NO Passo a passo das utilizagcdes basicas
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DESCREVENDO A
TELA PRINCIPAL
(PROGRAM RUN Alt-1)

Mach3 CNC Control Application
File Config View Wizards Operator Help

Program Run Alt-1 | MDI Alt2 | ToolPath Ait4 | Offsets Alt5 | Settings Alt6 | Diagnostics M-?J Mill->G15 G80 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G49 G¢

Scale E ]
+1.0000 Tool:0 Job Display

Scale [ 1|
+1.0000
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+1.0000
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A . Load Wizards I Last Wizard ¢ Y spl
File:jNo File Loaded. e rm] rW]"" e
e |  EditG-Code Rewind Ctrl-W_| B Rate | .
Cycle Start . ; - !
Recentkila Single BLK AN [ Tool Change ——
Close G-Code Reverse Run |. 00 ? Spindle CW F5
FeedHold | _Load GCode | Dia. +0.0000 F 6.00 RPM 0
<Spc> ] Block Delete |[T] H +0 OOOQ 100 %
M’ M1 Optional Stop | [ = 2 S o

S —futo Tool Zernel lUﬂnS/MinM "' Increment 1Q u
<Alt-S> Run From Here Flood Ctrlf [ Remember | Return Units/Rev M
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|| Jog ONOFF Ctri-Altd || Z Inhibit -
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Vamos separar a tela principal em telas menores para explicar
melhor o que é cada item.

Parte superior da tela

. o Percusos da Parametros de Configuragdes G
Pagina principal  Ferramenta maquina modais ativas
|
File Config !Vvew Wizards Operator]J Help lI‘ \
Program Run Attt | MDLAI2 | ToowPatn Atta | Offsets Alts | Setings At6 | Diagnostics A7 | Mil->G15 GO G17 G40 G21 G90 GO4 G54 G49 GE

2 |
| Parametros de Diagnbstico de
|I zeramento de pecas  f,ncionamento da

Programas MDI e ferramentas méaquina

Pagina principal: Pagina que estara na tela a maioria do tempo,
onde se abre o programa e visualiza o programa rodando com as
velocidades de corte e posicionamento da maquina. Quando se abre
o0 MACH3 ¢é essa a tela principal, onde se movimenta com a maquina
manualmente também.

Programas MDI: E a tela onde serd executado pequenos programas
digitados manualmente, para deslocamentos, e até para a funcao de
“aprendizado” onde a maquina ira copiar em um programa o que foi
executado para ser usado novamente depois. Bastante Ultil para
deslocamentos precisos e movimentagcao em geral da ferramenta
manualmente.

Percursos da Ferramenta: Local onde mostra na tela alguns dados
do programa que esta carregado, além de mostrar a tela maior com
o desenho que o programa ira fazer, também item informacaoes
Importantes como 0s maximos e minimos que XY e Z irao usar.




Percusos da Parametros de Configuragdes G

Pagina principal AQUIi S i
gina principal  Ferramenta maquina modais ativas
| | |
File Config lt\hew Wizards Operatovl Help ! \
) A ¥ X
Program Run Alt-1 | MDLAI2 | ToolPath Alt4 | Offsets AltS | Settings Alt6 | Diagnostics Alt7 | Mil->G15 GBO G17 G40 G21 G0 G4 G54 G49 G¢
| Parametros de DiagnL‘)stico de

| zeramento de pecas  f,ncionamento da
Programas MDI e ferramentas magquina
Parametros de zeramento de pecas e ferramentas: Local onde se
muda a referéncia da maquina em relacdao ao programa, G54, G55..,, e
onde pode-se colocar medidas nas ferramentas, altura e diametro,
essa tela neste manual ndao sera explorada, em um manual mais
avancado sim.

Parametros de maquina: Alguns parametros de configuracao da
Maguina, gue Nnao € objetivo deste manual.

Diagnostico de funcionamento da maquina: Mostra se ha algum
erro na maguina ou em algum parametro, também nao € objetivo
desse manual.

Se nao entender alguma nomenclatura ou algum item técnico, nao
se preocupe que quando for utilizada a funcao ou mostrador sera
explicado melhor.




PROGRAMA QUE ESTA NA MEMORIA, TELA DO PROGRAMA

(***** Circular Pocket *****)
M6 T4(TOOL DIA. 8)

MO0O3 S8000

M8 (Flood On)

GO0 G43 H4 Z5

File:JC:Mach3\GCode'Test tap

Nessa janela € mostrado o programa em codigo G que esta na
memaoria da maquina, e também serd bem Uutil para procurar uma
linha, caso precise reiniciar um programa de um ponto mais adiante,
como em uma quebra de ferramenta.

O File mostra o nome e o caminho em que o programa da memoaria
estd armazenado.




MOSTRADOR DO POSICIONAMENTO DA FERRAMENTA

02720 [wiond
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Nessa tela mostra o posicionamento da ferramenta em relacao a
referéncia da peca (G54), usado para zerar a peca e a ferramenta
(G54) e também com a possibilidade da entrada de dados manuais.
No Machine Coord’s mostra na tela a posicao da ferramenta em
relacao ao zero da maquina.

GOTOZ faz a ferramenta ir em velocidade maxima (GO) ao ponto de
referéncia da peca (G54), sempre cuidar para que nao haja nenhuma
parte mais alta no caminho da ferramenta ou que o Z do G54 seja
embaixo da peca, pois como vai em velocidade rapida, a ferramenta
pode esbarrar no que estiver no caminho e quebrar ou danificar a

peca.

Os outros itens serao muito pouco usados para operacdes basicas.




MOSTRADOR DO POSICIONAMENTO DA FERRAMENTA

Tool:0 Table Display

Toplpath Mode Follow

Essa tela mostra o caminho que a ferramenta ira percorrer ao
executar o programa G, quando o programa estiver rodando ira
marcar onde a ferramenta ja rodou, a espiral na tela € um programa
teste.

E possivel movimentar esse percurso na tela com o mouse

No Regen. Toolpath recarrega o programa novamente, util quando
foi feito alguma modificacao e quer ver antes como ficara.

Esse programa que esta na tela serda usado como exemplo nesse
Mmanual.




COMANDOS PARA EXECUTAR O PROGRAMA

Inicio do programa

A 1
Edit G-Code ' | Rewind Ctrl-W
Recent File :‘@ Single BLK Alt-N
Close G-Code -f@ Reverse Run

Pausar
programa
rodando

Block Delete
Set Next Line 1‘@ M1 Optional Stop

:

g

:

©
HEEEYC

Run From Here J Flood Ctrl-F
Parar
programa ] Dwell 0 CV Mode

m G-Codes | M-Codes | - Program Run

Parar programa e
resetar alarmes

Inicio do programa: Botao que inicia o programa

Pausar programa rodando: Botdao que quando clicado pausa o
programa onde ele estq, para reiniciar tem que apertar o Cycle Start
novamente, nao pode movimentar a ferramenta e depois reiniciar o
programa.

Parar programa: Parar o programa onde a ferramenta estiver.
1) Edit G-Code: Abre editor de texto para editar o programa na

memoria manualmente.
2) Abre uma janela mostrando os ultimos programas abertos
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Inicio do programa

A (®)
Edit G-Code ! | Rewind Ctrl-W
ﬁﬁsk Recent File Single BLK Alt-N e
Close G-Code -1’@ Reverse Run o
oatear Feed fioL] Load G-Code {@
programa <Spc> Block Delete o
rodando Set Next Line '1"@ M1 Optional Stop
Stop Line Q
<Alt-S> Run From Here | Flood Ctrl.F ()
Parar o

programa ] Dwell 0 CV Mode

m G-Codes | M-Codes | - Program Run

Parar programa e
resetar alarmes

Fecha o programa G que esta ha memoaria

Abre uma janela para escolher um novo programa G para a
memoria

Set Next Line apenas permite que vocé comece em qualquer
linha, sem o movimento de preparacao. Em alguns casos isso
pode ser bom, mas vocé precisa ter cuidado.

Linha do programa que esta rodando, muito util para localizar a
linha quando precisar reiniciar um programa de um
determinado ponto.

Run From Here: Reinicia o programa a partir da linha
selecionada na tela do programa, ira abrir outra tela para
configurar parametros para iniciar daquele ponto, sera visto
mais pra frente.

Rewind Crtl+W: Posiciona o cédigo G no inicio do programa apos
clicado o Stop ou o Reset.
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Inicio do programa

‘ 1
Edit G-Code ! | Rewind Ctrl-W
Recent File j@ Single BLK Alt-N

Close G-Code j’@ Reverse Run

Pausar
programa
rodando

Block Delete
Set Next Line f@ M1 Optional Stop

Run From Here | o Flood Ctrl-F
Parar
programa ] Dwell 0 CV Mode

m G-Codes | M-Codes | - Program Run

Parar programa e
resetar alarmes

9) Single BLK Alt-N: Quando ativo ira executar uma linha a cada
Cycle Start.

10) Reverse Run: Executa o programa de tras para frente, nao usado
Nna Router, é bastante usado em plasma.

11) Block Delete: Nao ira executar linha de programas marcados
com / na frente. Pouco usado

12) M1 Optinoal Stop: Quando habilitado para o programa onde tiver
M1 na programacao. Pouco usado

13) Flood Crtl+F: Liga a refrigeracao da ferramenta, normalmente
nao tem essa funcao na router.
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INFORMACOES SOBRE A FERRAMENTA E DADOS DE CORTE

Change
Tool il-] =3
Dia. +0.0000
H +0.0000

Auto Tool Zero |

FRO 600.00 ﬁ
F 600 00 @
100 %

Units/Min 0. OQ ’
Units/Rev 0. OQ

On/Ofl |
Z Inhibit

+2.000 Lower Z Inhibit by  +2.0000 on each pass

Increment ﬂ ,

Remember | Return I

Elapsed 00:00:04

Jog ONOFF Ctri-Aity_[]

MultiPass __||_(Loop) +() Times on M30[H]

Tool Information: Dados da ferramenta utilizadas no programa,
quando colocado dados dela na tela Offsets Alt5 na Router, em
operacdes basicas nao utilizamos as informacdes desse quadro.

Elapsed: Duracao em tempo do programa rodado, muito importante
para marcar o tempo de operacao do programa.

Feed Rate: Dados da velocidade de corte da ferramenta, no + € no -
aumentam e diminuem 10% a cada toque a velocidade.

Spindle Speed: Dados de rotacdo do programa e o que esta na
maquina, normalmente nas Routers essa funcao é feita diretamente
no inversor de frequéncia.
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Program Run Alt1 |  woia | Toopatam | ofetsans |

Diagnostics Alt-7

TELA MDI Alt+2

| Mill->G15 G1 G17 G40 G21 G0 G94 G54 G49 G99 G64 GI7

[ 22,4888
y  +1.3664 |
§ 02148 |

Tool:0 Table Display

() 55—
“ToGo‘ Wachine

——
FRO 152.40 ﬁ
F 152.40

M%g

Units/Min 0.0g

Units/Rev 0.0

afns

Spindle CW F5

Sov

d
S A
OverRide% ‘m

Elapsed
GCodes | mcodes |

00:01

History Clear ﬁtatus:’

Profile: IiMachSMiII

Tela principal do MDI

O MDI é onde digitamos programas manualmente, e é possivel
transformar deslocamentos da maquina em programa.

A programacao por ser mais complexa e com muitos codigos e
combinacgao de codigos sera tratado em outro manual.

O uso dessa tela ndao sera explorada neste manual.
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TELA TOOLPATH
Alt+4

Program Run Alt-1 MDI A2 ToolPath Alt4 Offsets Alt5 Settings Alt6 | Diagnostics Alt-7 ‘ Mill->G15 G1 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G49 G99 G64 GI7

+92.2278 - -
-1.928 +281.458
+7.00524 16774 | +106.076
+149976J‘ ‘ -25.000! +15.000! i
(Amor) ' +0.0000 +0.0000
(Tamanho do Mateﬁal) (X=279.462, Y=104.073, Z=0.000) +0 0000“\‘ — E
2 ! Toolpath

1 ispl
G0 X71.3501 Y90.3586 215.0000 ToRte] TableiDiay

G1 Z-5.0000 F500

Simulate Program Run | _ Run From Here

Estimated Program Run Time 0:00:03:44
— —
—
‘ Reset
G.Codes M.Codes
History Clear StatUS:' Too Fast for Pulley..Using Max. Profile:lMachSMill

Tela com informacdes Uteis sobre o programa carregado, uma
atencao especial para a tela do lado superior direito na figura abaixo.

Nesse quadro mostra os maximos e
MIiNiMos que o programa ira usar,
referenciado pelo zero da peca
(G54). Essa informacao é bastante
util para depois que o programa
ml estiver carregado, para movimentar
a ferramenta manualmente nos
Maximos e minimos do programa,
para verificar se a ferramenta nao
vai pegar nenhum elemento de
fixacao da peca. 15




Passo a passo de ligar a
maquina até executar
um programa

Sequéncia para carregar e rodar o programa de corte da palavra
Amor em chapa de 25mm.

O programa esta disponivel para download em
https://goo.al/bsbEAB
1° > Ligue o computador.

20 > Execute o Mach3.
3% 5 Ligar a maquina.

409rl_,k‘,,|,ﬁ B I - e . B

File Config View Wizards Operator Help

| Program Run Attt | MDI AI2| TootPatn Atts | Offsets A | Settings Aitg | Diagnostics Ait7. | Mill->G15 GB0 G17 G40 G21 GO0 G94 G54 G49 GE

................. i @*_ +O_000 “” Tool:0 Job Display

.................

................. o000 =

B L -ﬁ

. 0 +0.0000 [z=] |

o W) [ (2R (B

File:JNo File Loaded t:fez"f;': |_Lest Wisand
P
ey oo | rewacaw | | [ooliniommation | [ FeeaRaten
.V‘“ Sta Recent File | single BLK Alt-N_|[]
<Alt-R> | _chan | — [ —
Close G.Code | Reverse Run ]. TOOI 0, *rd.; FRO 60d ﬁ Spindie CW F5 ﬁ
— _Load G-Code Dia. +0.0000 F 6.00 : RPM 0 feser
<! >
Spc g Block Delete [l H +0.0000 100 %
M1 Optional Stop |[T] 3 S d
Line 0 Auto Tool Zero JUnits/Min ooq ’ Nt 4 q ’
25 Remember | Return | Units/Rev Ooq —
Elapsed  00:00:00 —m MultiPass || (Loop) +d Times on M30[H
ress Reset .... Emerg: [l 00 oworr cunany [l 7 inhibit
G-Codes | M-Codes | - Program Run ~ +2.000 Lower Z Inhibit by +0.0000  on each pass

eiMach3Mill
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https://goo.gl/bsbEAB

O quadro vermelho em volta do botao Reset estara piscando e um
alarme ao lado passando “....Press Reset...Emergency Mode
Active......... "

Cligue no Reset e esse alarme ird desaparecer.

50 5 Movimente a maqguina com as setas no teclado, se € a primeira
vez que esta ligando a maquina no dia, movimente nos cursos
mMaximos da maquinaem X, Y e Z.

6° » Com a maqguina nas posicdoes maximas dos eixos, aplique dleo
em todas as guias, se a maquina for com fuso, coloque déleo no fuso
também, (nao coloque 6leo na cremalheira ou na engrenagem, caso
seja a maquina com movimentacao por cremalheira) 6leo SAE 68 é
bom para funcao, ou spray de WD4O0.

7° > Movimente a maquina em todos 0s eixos No Minimo e no
Maximo novamente, usando as guias em toda a sua extensao para
espalhar bem o dleo.

Sua maquina esta lubrificada, € importante cuidar da lubrificacdo da
maqguina para gue tenha uma longa vida ultil

8° > Carregar o programa que sera executado, nesse exemplo vamos
usar um arquivo com a palavra Amor para cortar em uma chapa de
25mm, de 5 em 5mm com uma fresa de topo de 4mm, se vocé quiser
reproduzir essa mesma palavra o programa G esta disponivel para
download https://goo.ql/bsbEAB

17



https://goo.gl/bsbEAB

File | Config View Wizards Operator Help

Para carregar o programa na memaoria do Mach3

Program Run Alt-4 | MDI Alt2 | ToolPath Alt4 | Offsets AltS.

Cessrsersiaereies

Cesssesiaisereans

Mill->G15 G80 G10

E

e

2413300 [

G17 G40 G21 G90 G94 G54 G«

Tool:0 Job Display

"1 Dwell CJCV Mode
G-Codes | M-Codes | - Program Run

Elacsed 00:00:00)

[ o0 oworr curt-aits

- Load Wizards | Last Wizard
File:JNo File Loaded. I Jog |
Conversational
| E—
' cccae | temaciw | | [iaolinformation — _
yele St Recent File J Single BLK Alt-N ].
<Alt- | —— |
Close G-Code | Reverse Run I. Tool 0 C:,# FRO 6. oq ﬁ Spindle CW F5 ﬁ
Feed Hold ——-h“’“d GCode Dia. +0.0000 F 6.00 RPM 0 é )
< > | S t =
o Set Next Line elete {E) H +0'000q 100 % S 4q
M1 Optional Stop "
Line 0 Auto Tool Zero Junitsin_ 0.00 Increment 10
Run From Here | Flood Cul ] Remember.| Return unitsiRev __0.00

Z Inhibit
+2.000

Lower Z Inhibit by

on/oft __MultiPass || (Loop) ﬂ Times on M30[

+0.0000 on each pass

.000 mm diam. fresa fenda

Mach3Mill

Examinar;

~
................. Cocais Tacarten
Aceade
Trabaho
File:JNo File Loaded -
—
Edit G-C _Rev
y:le S '
m Recem File Sing .5
Close G-Code Rej | Meu computador
Feed Hold Load G~Codo -
<Spc> Bl¢ &_L\
Set Next Line M1 ¢ Rede

Line g
Run From Here

+241.3300

Mill->G15 G80 G10 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G¢

Abrir

I Percursos

Nome
|Amor
| TAMPA ZEIT
| TININHA ACERTO
| FRENTE TININHA 2
1| FRENTE TININHA
| LATERAL NETUNO
| TRAVESSA BANCO 14012
TRAVESSA BANCO 140L1
|BANCO L2
|BANCO L1
7| COSTAS CAVALETE
1| CUNHA CAVALETE

| FHINLIA RANCN

~ ~®erE-

Data de rr;odvﬂcag .
05/06/2018 09:33
17/05/2018 11:28
17/05/2018 10:26
17/05/2018 10:19
17/05/2018 09:57
08/05/2018 15:29
08/05/2018 11:37
08/05/2018 11:33
08/05/2018 11:04
08/05/2018 10:47
08/05/2018 09:59
08/05/2018 09:46

N7/08IN10 10,87

Tool:0 Job Display

Tipo
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
Arquivo TAP
i~ TAD

=
4]

Avrsiin

7

Nome [ﬁ[]

&

L]‘ Aorir |

Tipo ] ("tap)

™ Aorr como somente leitura

Jog ON/OFF Ctri-Alt-J |E
G-Codes | M-Codes | - Program Runl E I

ZInhibit

+2.000

Lower Z Inhibit by _ +0.0000 on each pass

~| Cancelar

g

30

.000 mm diam. fresa fenda

Mach3Mill




Prestar atencao que o Mach3 esta configurado automatico para abrir
arquivos com a extensao Tap (que quer dizer tape, antigamente os
programas cnc eram em fitas), mas vocé pode abrir o codigo G em
outras extensdes como em txt, nc, ncc.

Caso seu programa nao estiver com a extensao em tap, nao ira
aparecer nessa janela, entdo mude o tipo para All files que ele ird

aparecer.
Abrir
Examinar: I Percursos L] « B ¢ B
o Nome Data de n;odrﬁcag... Tipo
~
= ,':/ o [Amor 05/06/201809:33 ___ Arquivo TAP
| TAMPA ZEIT 17/05/2018 11:28 Arquivo TAP
| TININHA ACERTO 17/05/2018 10:26 Arquivo TAP
- TJ|FRENTE TININHA 2 17/05/2018 10:19 Arquivo TAP
—_— Area de | FRENTE TININHA 17/05/201809:57  Arquivo TAP
T'f""” JLATERAL NETUNO 08/05/2018 15:29 Arquivo TAP
= J| TRAVESSA BANCO 14012 08/05/2018 11:37 Arquivo TAP
m:‘m J| TRAVESSA BANCO 140L1 08/05/2018 11:33 Arquivo TAP
de | Rev /|BANCO L2 08/05/201811:04  Arquivo TAP
ile sing ﬂk |BANCO L1 08/05/2018 10:47 Arquivo TAP
‘ s, J|COSTAS CAVALETE 08/05/2018 09:59 Arquivo TAP
pde Rel | Meucomputador ) cyNHA CAVALETE 08/05/201809:46  Arquivo TAP
hde | - ("'7\r||t\1u/\ RANCN N7/0850M12 18.8) Acrisinn TAD
Blc ‘,I! .
ine_| wiC  Rede  MNome: [amor =]

0

dere Fl
—
] Dwell

odes | M-Codes | Program Run

Tipo: |1ap)
™ Abrir como somente leitura

I I Jog OWOFF Ctri-altd_[] [ ‘ZInhibit

+2.000

Lower Z Inhibit by _ +0.0000 on each pass
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Selecionar com o0 mouse o programa Amor e Abrir

Settings Alt6 Diagnostics Alt-7 Mill>=G15 G1G10 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G49 G99 G64 GI7

T +0.0000‘

: ____*0.0000 | .1 0000
) | +o 0000 | &

Correct
GOTO
| i) em| 3 I-
ards

Program Run Alt-1 MDI Al2 ToolPath Alt4. Offsets Alt5

(Amor)

(Tamanho do Material) (X=279.462, Y=104.073, Z=0.000)
(Ferramenta) (diametro 4.000 mm reta)

G017 G21 G49 G80 G90 G91.1

G0Z15.0000

M3 $11000

GO X71.3501 Y90.3586 Z215.0000

G1 Z-5.0000 F500

File: JIE:\Percursos\Amor. TAP ‘ Lod Lm Wiad | F Regen. | | Disp
NFS Wizards
Edit G.Code Rewind Ctrl-W. | v
Ey:ilet_s':’: I Recent File Single BLK AltN ] =
Close G-Code Reverse Run | Tool OJ T - Rapid 1 0 0 100
f FRO
o) e 5 e |7 e[ 5o
<Spc> : Block Delete ™ H - Q_.,QQ 0 Q‘j L
Li e ‘ mSeone Sop - Toolcha;;lge — 152.40
Stol ine: 0 i ! RPM ‘
<Alt-|;> R Flood Cu Auto Tool Zero Feed —Q,,]
un From Here W] [cviiode ] eedrate s
—, Remember |  Retun | . 152.40 v 0]
S | [ ] et
' Reset et _ouon | | mee 4 00:000  f unisnin 0.00/ Spindle Speed
Groialll  uCocamil +0.000 Il Jog ONIOFE CrlAltd 1 §vrisrer 0,00, 0
isto ear S AS 28 diametro 4.000 mm reta Mach3Mill

O programa ira usar uma fresa de 4mm, a que usei nesse
procedimento é esta da foto abaixo, mas pode ser usada outro tipo
de fresa, desde que seja de 4mm, se a fresa for maior como de 6mm,
também €& possivel usar esse programa, porém a palavra ficara
menor e mais fina. Importante também que a fresa tenha a altura de
corte no minimo na altura da chapa que sera cortada, nesse utilizei
uma chapa de 25mm de compensado naval, mas é possivel usar
outros materiais e outras espessuras, porém menores.

(r— S e
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O programa foi feito para cortar uma chapa de 25mm, em passes de
5mm.

A area do programa precisara um material com no minimo 300mm
de largura por 110mm de altura.

Segue a foto do pedaco de compensado que foi usado

§




Eu zero a ferramenta na mesa com um pedaco de papel, descendo o
eixo Z até encostar a ferramenta em um pedaco de papel, pode
também ser um plastico que é mais fino, entao clico no eixo Z no
comando e é digitado a altura que o programa ira descer, ou entao
levanta a ferramenta nessa altura e zera o Z, nesse caso de 25mm,
zero a ferramenta desta forma, pois as chapas podem variar de
medida na espessura, e assim a ferramenta nao ira riscar a mesa
qguando cortar a peca totalmente, segue o procedimento abaixo.

Se for usar uma chapa mais fina que 25mm, para usar esse mesmo
programa pode zerar na altura de 25mm, a Unica coisa gque vai
acontecer é os primeiros passes a ferramenta andar no vazio.

Quando encostar a ferramenta na mesa até prender o papel de leve,
clicar comm o0 mouse em cima da coordenada Z, ela mudara de cor se

destacando.

1 ST GG GAR GIT GO G (34 GAR GISOM GRY

I I i troms W S, 0 o
OntOe Scaonty - e — . — 1:'n ?It;)
Foed Hold = Da _ +0.0000 3 &) :
~—~ e @ W 400000 oo s o)
SoSeusn s @' Saet Sng -n
= o g fry 152.404 °
— e e . S » S Bt g m&.«l s
J— T | I v r— 152 401 Sov o
‘ - b T 00000 ryna - 0.00! Sprcie Speez
T mper———— 0.0, JIN—"
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Digitar -25, que € a altura em Z que o programa ira precisar, isso vai
dizer para a maqguina que a posicao atual dela em Z é -25.

'''''''' » \C Al P Letuge M (Tagaastan M 1 A0 B G JHCAM G G W

”

+0 0000 c':::.

File:j= Feuosame a8
i . e Pewtnd Cot Tool Information . Spindl v
Sacum Fim - Singhe DK A M - : R . FROS " E
-l Tl GGt ol Rever Ase — Tool 0 * Rages — 5 I Sgwete OV IS I,"m\)
o Dia RO —
Fesd old il -+0.0000° w O o o0 @
ot - - +0.0000 FRO
Ubet wxg o — 2
Frwed Cutd (] ciduege e 15240 *PM o
l__D__'._l b fads fow Jan | ;w‘“
p--———— e LE [ | Futany 152 w Sov °
; vas, 7 _":‘. ool 00:.00 ™ 0.00 Sgedle Speed
‘ SR N G +0 000 l bng (ROA Gl Al ] vy Ty Qm °.

I | . dilmatro 4 DOO mm reta ‘xﬁ!“l |

Apertar a tecla Enter do teclado.

Fospme Raa Y A WY O O O G O O (7

Ui -zamm
'“ ﬁ

|me Matwrial) tl;guu Y104 073, 290 000}

=AlL-R=

Feed Hold
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Agora vamos posicionar a maquinaem Xe'.

O zero de referéncia do programa € no canto inferior esquerdo da
palavra.

Posicionar a ferramenta com o Z acima da chapa em uma posicao
inferior e do lado esquerdo.

4

Entao Zerar os eixos X e Y clicando com o mouse nos botoes
indicados

Mil->G15 GO G10 G17 G40 G21 G0 G34 G54 G43 GII G64 GI7

Load Wizards |  Last Wizard

NFS Wizards | JCSSss Nl
" Tool Information | | Feed Rate Spil veed
l. I S OverRidden FRO %
P Change verRi SRO %
um| Too L0

T-| Rapid NEES— o
FRO — A AR 24

MNia A ANNAN - A .



Verificar as extremidades do programa, movimentando a ferramenta
nos limites do programa verificando na tela onde esta a ferramenta,

para verificar se onde esta o zero da peca o programa nao saira da
chapa.

Load Wizards | Last Wizard |

NFS Wizaids

‘r Mmtim | Feed Rate

Chanae OwverRidden FRO %

Posicao da ferramenta na maquina da tela anterior,




Verificado se os limites do programa estao dentro da chapa utilizada,
agora € hora de rodar o programa.

Verifiqgue se nao tem nada mais alto na area onde a ferramenta ira
trabalhar, como grampos, para evitar colisoes.

Clicar com o mouse no botao Cycle Start, ou usar o atalho do teclado
alt+R

Puageas lee A0 1 A Task ah 24 e bt e A Chaguicns bl W5 GGG G0 G2 GSD 5B 5% (B 595 G G
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O Spindle ird ligar e a maquina comecara a cortar a peca. Conforme a
ferramenta e a estrutura de sua maquina, diminua o avanco clicando
com 0 mouse nesse botao, cada clique ira diminuir o avanco em 10%.

Puageas des A0 1 [T Task b 234 T e Chageans bin ME-G* G GW G G0 G2 G50 B4 54 GIB 599 G G
! —
- X + +1 0000
. NS m—
' . -0.0000] .,
re<a
|Amor) + -1
G017 ot 08 Gas om0 oat T e
e B 4 Comect
01 280000 #1300 23
(TR grre=—re=—gr ‘:m S
YT weien | [TGOLINTOrMatIon | Spindie Speed
P— v e e | ' - s
ey e 0 0 e 00 | L—mman " 00
s oa L.sa000 | & o0 )
s W] W e00000 g o
B L —"— 15240
San L wan e - Aon cas jome m ' m d
: : [Owet ] Jov e i - 15240 Sov 0l
' N owem | - mn! M : (1) m' Spincie Speed
R ] —
pree "t +0.000 | movescnms ] Jowne 0.00. —

Programa em execucao na maquina

etk aaain
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File:JciSEmMANA 30_18WHOR TAP
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Quando o programa acabar pode verificar o tempo que ele rodou.

@ |
" | Ll
Scale mmmm
+1.000
Scale wmm—
+1.000|
Radus
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o 2]
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Clear |
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Obrigado! E compartilhe nas redes sociais o programa nos marcando
nas fotos do programa executado.

Acompanhe nossas postagens no www.fb.com/routerfacil, sempre
com dicas gratuitas para vocé tirar melhor proveito de seu
equipamento.

leandro.kri@gmail.com
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