Como fazer um contador de pecas utilizando funcdes

1 — Abrir o programa desejado na tela do “Monitor de Execucao”, ver exemplo programa

na figura abaixo:

2 - Pressionando a tecla u

Parameétricas.

- MONITOR DE EXECUCAO > J [
PGM 1 IS0 [SKIP. STOP HEIYl Tm x:xx Ln 1
@ 21 = ﬁ% Edita
16O X65 Z-5 _‘ Ferramentas
:G96 5350
:G92 S3000 Liga
.T2 D2 it Refrig
‘M3
M8 = Liga
:CYC 250 (Faceamento externo simples) e Dry Aun
XI 60 ZI -10
XF 10 zF -30 T
INC_Z 2.8 AVANCO 0.2 d Simulagio
DIST 2.5 SOBREM 0.5
fGD %250 Zzo0o0 GEB Belome
10 x_,/ Ciclo
@ Start
pd
XToor 0000 Z1os 0000 0 | @ o=
XDistT 0.000 ZpistT 0.000 0
m Manual E Execugdo Erecugdo Edita MDI Macivela
Continua Bloco a Bloc Programa

programacgéo como MCS.

, serd alterado o tipo de programacéo deixando a linguagem de

‘Alterado de |SO para MCS

MCS 'SKIP STOP HEI¥E IE&l Tm 0:00




3 — Selecionar o cursor ao final do programa, antes da fungdo M30, pois a cada peca

executada sera feita a contagem da peca, veja figura abaixo:

. MONITOR DE EXECUCAO 2 J [
PGM 1 MCS  'SKIP. STOP K1Yl Tm x:xx Ln 14
%1 B ﬁ Edita
:GO X65 Z-5 _J Feramentas
:G96 S350
:G92 S3000 Wy Loa
1T2 D2 i Refig
M3
M3 = Liga
:CYC 250 (Faceamento externo simples) Zom Dry Run
XI 60 ZI =10
XF 10 ZF =30 Liga
INC Z 2.8 AVANCO 0.2 3 Simulagao
DIST 2.5 SOBREM 0.5
:GD X250 Zz00 i
Retoma
@ :n30 G
@ Start
54
XTooR 0.000 Zo0R 0.000 s 0 ® -
XDistT 0.000 ZpistT 0.000 S 0
(IPD Manual E] Execugdo = Execugdo Edita DI MY es
Continua Eloco a Bloc Programa

#
4 — Pressionar a tecla a sera aberta a seguinte tela no comando:

. MONITOR DE EXECUCAO D | oo
PGM 1 MCS 'SKIP STOP EIY1 Tm X:xx Ln 14
151 :] ﬁ Edita
16O 65 2-5 _J Ferramentas
1G96 S350
: Liga
Refrig
Func 3] o
0 ATR 9 PI 18 JN 25 IF [] THEN [] Dy Run
1 ADD 10 SEN 19 PLCR 26 IF [] THEN GOTO
2 SUB 11 COS 20 PLCW 27 GOTO ooy Liga
3 MOLT 12 TAN 21 PARR 28 WHILE [] Simulagio
4 DIV 13 ATG 22 TDFR 29 END
0: 5 LBS 14 DIST 23 TDFW Gc[? Heloma
: § REST 15 JE 24 EXPR x_ ./ Ciclo
: 7 NEG 16 JNE
8 RAD 17 JF
Start
=
XTooR 0.000 ZToolR 0.000 S 0 . Stop
XDistT 0.000 ZDistT 0.000 S 0
ﬂ'ﬂ‘, Mannal E Execugdo - Execugdo Edita MDI M el
Continua Bloco a Blocg Programa




5 — Pressionar a tecla ul e em seguida pressionar a tecla . sera aberta a seguinte tela

no comando:

. MONITOR DE EXECUCAO s ) [N
PGM 1 MCS [SKIP. STOP KEIYA Tm x:xx Ln 14
i%1 - Edita
.GD X65 Z-5 ] Ferramentas
1G896 5350
*{NGmero do pardmetro destino? 3 RLé?l?g
rowc 1 aop ro [EEE L
- iga
i Pl 0.00000 P2 0.00000 Zow D
oy . Liga
INCT_ i) EVANCO o 5 Simulagdo
DIST 2.5 SOBREN 0.5
:GO X250 Z200 ~~
@ :n30 ﬁCL‘U/ il
@ Start
Jid|
X ToolR 0.000 ZToolR 0.000 S 0 ‘ Stop
XDistT 0.000 ZpistT 0.000 S 0
{n‘g’ Mool E] Execugdo Execugao Edita MDI Mareela
Continua Bloco a Blocd Progiama

6 — Através da tecla

7 — Digitar na variavel PO = 800.

#
a, selecionar a opcéo “#”, que indica variaveis H.

Obs: As variaveis H sdo utilizadas nos ciclos fixos, ndo se deve colocar qualquer variavel,

nossa sugestao é utilizar variavel acima #800.

8 — O proximo campo a ser programado é P1, se deve pressionar a tecla

opcao “#” e digitar 800.

MONITOR DE EXECUGAO

M Grafico

PGM 1 MCS SKIP. STOP HIY1 Tm Xx:xx Ln 14
:%1 | Edita
) Ferramentas
16O X65 Z-5 I
:G96 3350
*INimero do pardmetro ou valor imediato? HL;gh?g
FUNC 1 ADD PO #800
- Liga
Pl P2 0.00000
( ) Zom Dy Run
i Liga
INC . AVANTT U S Simulagao
DIST 2.5 SOBREHN 0.5
:GO X250 ZzoO0 ~x
@ 150 fog e
@ Start
=
XTool 0.000 Z1o0R 0.000 s 0 ® -
XDistT 0.000 ZpistT 0.000 S 0
{n’, Mancal E Execugao Execucao Edita DI Manvels
Continua Bloco a Blocd Programa

#
a, selecionar a



seguinte tela:

9 — No campo P2 digitar 1, ver figura abaixo:

MONITOR DE EXECUCAO b J [
MCS [SKIP. STOP HEIT1 Tm x:xx Ln 14
| Edita
._.| Ferramentas
:1G96 S350
*INGmero do parametro ou valor imediato? F'“;?:g
FUNC 1 ADD PO #8300
1 #a00 P2 o L2
= 1y Run
( )
Liga
INC_ = IVENCT U Simulag3o
DIST 2.5 SOBREM 0.5
:GD X250 Zz00
@ :130 /C'\CB Retoma
X_ ./ Ciclo
@ Start
=
XTooR 0.000 Z ToolR 0.000 S 0 . Stop
XpistT 0.000 ZDistT 0.000 S 0
Execugdo Execugio Edita ’ .
(mD iaoual E Continua Bloco a Blocd Programa . kol fanively

10 — Em seguida pressionar a tecla E‘_

em seguida a tecla ’ﬂ

serd apresentada a

. MONITOR DE EXECUCAQ b | s
PGM 1 MCS  'SKIP. STOP K1Yl Tm Xx:xx Ln 16
%1 B ﬁ Edia
:GO X65 Z-5 _J Feramentas
1G96 S350
:G92 S3000 Wy Loa
:TZ D2 Refrig
M3
M3 = Liga
:CYC 250 (Faceamento externo simples) Zom Dry Run
XI 60 zI -10
XF 10 ZF -30 iz
INC Z 2.8 AVANCO 0.2 3 Simulagao
DIST 2.5 SOBREM 0.5
:G0 X250 Z200 -~
:FUNC 1 ADD PO #800 /E;ICL.D, ficloms
P1 #800 P2 1.00000
@ :m30
: @ Start
|
Xrocs 0000 Zroor  0.000 s o | @ s
XDistT 0.000 ZpistT 0.000 S 0
Execugdo Execugdo Edita
ﬂ Manud E] Continua Bloco a Bloc: Programa }@Manwela




(=}

pressionar as teclas @ e em seguida a tecla E

11 - Voltar o cursor para a primeira linha do programa utilizando a tecla

, ver figura abaixo:

[ﬂ

ou

. MONITOR DE EXECUCAQ b | boy Gusico
PGM 1 MCS' 'SKIP. STOP EIYE [Ei] Tm x:xx Ln 1
@ -2 = ﬁ Edita
.GO %65 2Z-5 J Ferramentas
:G96 S350
:G92 53000 Liga
:TZ D2 Refrig
M3
M8 = Liga
:CYC 250 (Faceawento externo simples) o™ Dy Run
XI 60 ZI -10
XF 10 ZF -30 Liga
INC Z 2.8 AVANCO 0.2 i Simulagdo
DIST 2.5 SOBREM 0.5
:GD X250 Zz00 ~N
:FUNC 1 ADD PO #800 ﬁEL‘E} petons
P1 #800 P2 1.00000
(M30
: @ Start
=l
X ToolR 0.000 ZTo0R 0.000 S 0 ‘ Stop
XDistT 0.000 ZDpistT 0.000 S 0
Execucdo Execugio Edita ' .
("'9 Mandl El Continua Blaco a Blocd] Pragrama HDI Manivela

12 — Pressionar a seguinte sequéncia de teclas @ em seguida a tecla e finalize

pressionando a tecla . sera apresentado a seguinte tela:

MONITOR DE EXECUCAO

b“—'—"{ Grafico

MCS  'SKIP. STOP EIYH [E&1  Tm x:ixx

D ::1 - ﬁ Edita
1GD X65 2-5 Femramentas
:G96 3350
:G92 F3000 Lig?
:T2 D2 Retig
(M3
tM8 = Liga
:CYC 250 (Faceamento externo simples) 2% Dy Run

XI 60 ZI -10
F 10 zF -30 | I
H Valor Valor H Valor pintlecio
Il 1.234568e+19 4 0.307692 8 0.615385 GCB Retoma
1 0.076923 5 0.384615 9 0.692308 x_,/ Ciclo
2 0.153846 6 0.461538 10 0.769231
3 0.230769 7 0.538462 1 0.846154 ® s
XTooR 0.000 ZToolR 0.000 S 0 . Stop
XpistT 0.000 ZDistT 0.000 S 0
Execugao Execugdo Edita
("9 Manual E] Continua Bloco a Blocd Elﬂ Programa izl :IE@ iatizcla




13 — Pressionar as tecla @ digitar 800 e em seguida pressionar a tecla , 0 cursor ira

selecionar a variavel 800, ver figura abaixo:

- MONITOR DE EXECUCAO D |pe cee
MCS [SKIP. STOP EI*1 Tm Xx:ixx
Edita
:GOD X65 Z-5 é Ferramentas
:G96 S350
:G92 33000 Liga
:T2 D2 Refrig
M3
Bt e Liga
:CYC 250 (Faceamento externo simples) = Dy Aun
XI 60 ZI -10
XF 10 ZF =30 v nga'
H Valor H Valor H Valor Sinulacao
793 0 797 | 0 801 0 |xl2 Gl
794 0 798 | 0 802 0
| 795 | 0 799 | 0o | 803 0 ® s
XTooR 0.000 Z TooR 0.000 S 0 . Stop
XpistT 0.000 ZDistT 0.000 S 0
T Execucdo Execucdo Edita :
("9 e E Continua | = PBloco a Bloca Programa iel :IE@ fagne

14 — Ao pressionar Start, toda vez que o programa passar pela sentenca ira incrementar o

contador da variavel H (#800).



Zerar a Variavel H selecionada.

1 — Para zerar a variavel utilizada, devemos acessar 0 modo MDI, ver figura abaixo:

MDI PGM MCS  'SKIP. STOP K1Yl Tm x:xx Ln 1
@ : -
@ Start
XTooR 0.000 Z1o0m 0.000 s 0 ®
XDistT 0.000 ZDpistT 0.000 S 0
Execucdo Execugio Edita .
("D Mandl |E| Continua = Bloco 3 Bloco Programa MDI p Manivela

2— Pressione a tecla a e em seguida digite 0 e finalize com a tecla , sera apresentada

a seguinte tela:

MDI PGM MCS 'SKIP. 'STOP EIY1 Tm x:xx Ln 1
P : =
Namero do parametro destino?
FUNC O ATR PO
P1 0.00000
( )
@ Start
XTo0R 0.000 Zrs6m 0.000 s 0 ® o
XpistT 0.000 ZpistT 0.000 S 0
Execucdo Execugdo Edita
{"’9 Manual E] Continua = Bloco aBlocd Piograma MDI P Manivela

6 — No campo PO pressionar a tecla a até aparecer “#”.

7 — Digitar 800 e em seguida digitar a tecla .



8 — No campo P1 digitar “0”, em seguida pressionar as teclas e em seguida a tecla

ﬂ. Serd apresentada a seguinte tela:

MDI PGM MCS 'SKIP. STOP EIY1 Tm x:xx Ln 3
:FUNC 0 ATR PO #800 =)
P1 0.00000
@ :
@ Start
=
Rroom 0.000 Z150R 0.000 s 0 ®
XpistT 0.000 ZpistT 0.000 S 0
Execugdo Execugdo Edita
{m) Manual E] Continua Bloco 2 Blocd Programa @ HDl P blaivela

i #
9 — Em seguida pressionar as teclas a em seguida a tecla a e finalize pressionando a

tecla . sera apresentado a seguinte tela:

MCS  'SKIP. STOP EIYH [EE  Tm xixx
:FUNC 0O ATR PO #800 -
P1 0.00000
@ :
H Valor H Valor H Valor
1 0 5 0 9 0
2 0 6 0 10 0
3 0 7 0 1 0 ® s
D 0.000 Z'550m 0.000 s 0 ®
XpistT 0.000 ZpistT 0.000 S 0
(ﬂ” Martal E Execugdo Execugdo Edita MDI Sarirel
Continua Bloco aBlocd Programa

10 — Pressionar as teclas @ em seguida digitar 800.




11 — Pressione a tecla . sera apresentada a seguinte tela:

MCS  [SKIP. STOP E[YH [  Tm x:xx
:FUNC O ATR PO #800 o
P1 0.00000
@ :
H Yalor H Valor H Valor
792 0 796 0 800 200
[ 793 0 797 0 801 0
794 | 0 798 0 802 0
795 | 0 799 0 803 | 0 ® o=
XToolR 0.000 ZTooR 0.000 S 0 . Stop
XpistT 0.000 ZpistT 0.000 S 0
Execugdo Execugdo Edita
("D Manual E] Continua =2 Bloco aBlocd Programa @ HD] P kel

12 — Pressione a tecla “START” e verificar se variavel foi zerada.




