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ООО "Гиден Электроникс". Любое копирование или 
перепечатка настоящего руководства без разрешения 

правообладателя запрещены.
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ПРИМЕЧАНИЕ: ЧПУ использует батареи для сохранения содержимого своей памяти, поскольку он
должен сохранять такие данные, как программы, смещения и параметры, даже когда внешнее питание не
подается. Если напряжение батареи падает, на панели или экране оператора машины отображается
сигнал тревоги о низком напряжении батареи. При появлении сигнала о низком напряжении батареи
замените батареи в течение недели. В противном случае содержимое памяти ЧПУ будет потеряно.
Подробную информацию о процедуре замены аккумулятора см. в разделе “Техническое обслуживание”
руководства по эксплуатации.

F+	=���&�	D���$��	�D���B�&�R�	�����C�&�R�	����$�

�������������������"���������������������������������������;6�7< ���	��������������������

��������	����������������� �����������������������������������������	�������������������������

$��%�������������������������������������������$�������������������"����������������������"���������

�����������	 ������������������������������������ ��������������������������������������

;�����������������������������	��������$����

Q



�D������C�������

Q5

������������������������������������������������������������������������������������

�������������������

Примечание: Абсолютный импульсный кодер использует батарейки для сохранения своего абсолютного
положения. Если напряжение батареи падает, на панели или экране оператора машины отображается
сигнал тревоги о низком напряжении батареи. При появлении сигнала о низком напряжении батареи
замените батареи в течение недели. В противном случае данные об абсолютном положении, хранящиеся
в импульсном кодере, будут потеряны.

H+	Замена предохранителя
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Особое внимание:

1. Все функции оси A и оси B в системе эффективны при работе с четвертой и пятой осью.

2. При первом использовании этой системы, пожалуйста, внимательно прочитайте каждую главу,
чтобы сделать работу системы более эффективной и безопасной..

3. Кнопка “Выполнить” на панели системы может использоваться при отладке (P9 в другом параметре,
устанавливается “Допустимый” или “Недопустимый”), требуется добавить внешнюю кнопку
“Выполнить” , в противном случае может возникнуть  авария  из-за срока службы кнопки!!! Таким
образом, система запрещает использовать кнопку “Выполнить” на панели в течение длительного
времени.

4. Не подключайте и не вставляйте разъемы, когда система включена.

5. Мы будем использовать сокращения, обозначающее номер параметра. Например: P --параметр , P1
обозначает параметр №1 .Пример: P9-D6, также параметр №9, бит №7 справа налево.

6. В системе ЧПУ есть значения битов.  Значения битов обуславливают функцию того или иного бита,
некоторые значения битов предназначены для корректной работы системы. Не меняйте значения
битов, которые не описаны в данном руководстве, сохраняйте значения установленные на
заводе-изготовителе.
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Рис 1.1 Контроллер GD1000MDC
Примечание: 1 . Изображение  контроллера  ЧПУ GD-1000MDC  приведено  для общего сведения.
В будущем планируется модернизация этого контроллера!

2 .  Полный комплект включает в себя контроллер, панель управления и соответствующие кабели.
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Глава Программирование

��������������������- ����������������������������������������������,
�������������������������������������������������������. ����������������- ���
��������������������������������������������������������������������
�����������������������. ���������������������������������������������������
���������, ��������������������������������������������������.

����������������������������������������������������������������
�������������. �������������, ����������, ���������������������.

2.1 ������е����������������
���е���е GD1000MDC Series
�����о�е����������е�����������е���� 3 (X, Y, Z)
�������о���е����������е���п��е����е до 

������а 2-1-1
Программный сегмент: строка, состоящая из инструкции и её параметров.
Программа: последовательность программных сегментов, обеспечивающая
логику
обработки с целью изготовления детали.
Система координат машины (СКМ): Началом координат СКМ является
“нулевая
точка” станка. СК фрезерного станка должна следовать стандарту ISO841, а
именно:
1. Ось Z параллельна оси шпинделя, ось X горизонтальна, ось Y дополняет СК до
правой.
2. Оси A, B, C определяют поворот заготовки, оси вращения параллельны осям
X, Y, Z.
3. Оси СКМ должны быть направлены в сторону увеличения габарита заготовки.

Горизонтальный фрезерный станокВертикальный фрезерный
или сверлильный станок

Система Координат Заготовки (СКЗ): используется при обработке
заготовки. В отличие от СКМ, РКМ может быть переопределена системой
ЧПУ. СКМ изменяется перемещением начала координат.

Как использовать СКЗ:
1. Использовать команды G54 ~ G59: можно выбрать до 6 различных СКЗ.
2. G52: Можно задать локальное смещение относительно текущей СКЗ.
При использовании абсолютного позиционирования необходимы описанные
выше методы.

GD1000MDC Series
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Локальная Система Координат (ЛКС) используйте ЛСК для упрощения
программирования при использовании СКЗ.

Абсолютное Программирование (АП)  в инструкциях  задаются абсолютные
координаты в выбранной СК  Значения координат отсчитываются от начала
координат Режим АП устанавливается командой 

Относительное инкрементальное  программирование (ОП) в инструкциях  задаётся
смещение относительно начальной точки. Устанавливается командой 1

Модальные Инструкции (МИ): инструкции, меняющие состояние станка. Они работают
не только в текущей  программе, но и в программах выполняемых после неё.
В одной программе  может содержаться несколько МИ например шпиндель

по ЧС  шпиндель против ЧС  останов шпинделя  Все они используются
для управления шпинделем  Режимы одного назначения объеиняются в группы. В
каждый момент времени может быть активен только один режим группы. Режим
выбираемый по умолчанию называется начальным   В рассмотренной  группе начальный
режим это .

Прекращение режима: это инструкция, которая устанавливает начальный режим или
уничтожает текущий режим  Например завершение программы  завершает обработку и
переводит станок в начальное состояния
Немодальные инструкции: инструкции, не меняющие состояние станка. Действуют

только во время выполнения соответствующего сегмента (строки).

Интерполяция движения инструмента

Инструмент может двигаться по отрезкам прямой и дугам окружности,
составляющим контур изделия см. рис. 

Функции перемещения вдоль прямых или дуг называется интерполяцией.

Заготовка

Заготовка

Инструмент

Инструмент

Программа

Программа

Рис. 2.1.1 Перемещение по прямой

Рис. 2.1.2 Перемещение по окружности
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Мнемоники команд называются подготовительными фукциями и
определяют тип интерполяции, производимый системой.

Рис Интерполяция

Примечание: у некоторых станков перемещается стол, а не инструмент, но
в данном руководстве предполагается, что перемещается инструмент.

Функция подачи

Движение инструмента с заданной скоростью во время обработки называется
подачей.

Рис. Подача

Скорость подачи может быть задана численно Например, подача инструмента со
скоростью 150мм/мин обозначается 150.0

Строка в которой задаётся подача называется функцией подачи.
Базовая позиция

У станка с ЧПУ задаётся базовая позиция Обычно в этом положении производится
смена инструмента, также там может находится начало координат СКМ.

(a) Перемещение по прямой (b) Перемещение по окружности

Интерполяция

a) Перемещение
по прямой

b) Перемещение
по окружности

Перемещение
инструмента

Заготовка

Инструмент

Стол

мм/мин

Устройство
управления
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Рис. Базовая позиция
Инструмент может быть перемещён в базовую позицию двумя способами

Ручной возврат в базовую позицию см. главу
Осуществляется нажатием кнопок пульта управления  В основном производится
сразу после включения питания станка.
Автоматический возврат в базовую позицию см. главу 3.10 . Как правило
используется при смене инструмента.

Системы координат

Система координат детали и система координат, определяемая системой ЧПУ.

Рис. Системы координат

Существуют две различные системы координат, которые могут располагаться в разных
позициях:

Система координат детали
В этой системе построены чертёж или 3D-модель детали Управляющая программа

Инструмент

Базовая позиция

Заготовка

Стол

Программа

Чертёж детали

Команда

Система координат

ЧПУ

Станок

Инструмент

Заготовка
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основана именно на этой системе координат.
(2) Система координат, связанная со столом.

Данная СК задаётся относительно стола станка Это может быть достигнуто,
например, заданием смещения между текущим положением инструмента и началом
координат.

Рис. Система координат, связанная со станком
Взаимное положение данных систем координат определяется во время установки

заготовки на столе станка.

Рис. Системы координат стола  и детали
Инструмент перемещается в СК, связанной со столом (задаётся системой ЧПУ) в

соответствии с командами, координаты которых определены в СК детали и таким образом
произходит формообразование изделия. В связи с этим  для корректной обработки изделия
эти две СК должны быть совмещены.

Для совмещения СК могут быть применены различные методы, зависящие от формы
детали, заготовки и т.д.

Использовать базовую плоскость и базовую точку изделия.

Перемещаем инструмент в характерную точку и определяем там СК ЧПУ.

Текущее положение инструмента

Расстояние до начала координат

Начало координат

Заготовка

Стол

Система координат станка,
связанная со столом

Система координат детали,
связанная с заготовкой

Стандартное
положение заготовки

Начало
координат

Фиксированная
дистанция

Фиксированная
дистанция
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Установка заготовки в кондуктор

Установка заготовки на паллету. Паллета устанавливается  в кондуктор.

Значения координат в командах на перемещение инструмена

Команды на пермещения могут выполняться как в абсолютных, так и в
относительных координатах См. главу

Абсолютные координаты инструмент перемещается в точку, заданную
относительно начала координат.

Перемещаем инструмент в характерную точку и определяем там СК ЧПУ. Кондуктор
должен быть установлен на нужном расстоянии от данной позиции.

Начало координат

Кондуктор

Паллета

Заготовка
Кондуктор

Кондуктор и система координат должны быть установлены как в (2)

Команда на перемещение
из точки A в точку B

Координаты точки B

Инструмент
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Относительные координаты нструмент перемещается в точку, заданную
относительно предыдущего положения инструмента.

Скорость резания  скорость шпинделя

Скорость режущей кромки относительно заготовки называется скоростью резания.
В системах ЧПУ скорость резания задаётся через скорость вращения шпинделя
задаваемую в об/мин.

Рис. Скорость резания
Предположим, заготовка обрабатывается инструментом диаметром 100мм, а скорость
резания равно 80м/мин. В данном случае скорость вращения шпинделя равна
примерно 250 об/ мин и вычисляется по формуле  Задаётся командой
S250.0
Команда, связанная со скоростью шпинделя называется функцией скорости
шпинделя См. Главу 

Инструмент

Команда на перемещение
из точки A в точку B

Дистанция и напрвление
перемещения вдоль каждой оси

Заготовка

Скорость
вращения
шпинделя
об/мин

Диаметр
инструмента
D мм

Инструмент

Скорость резания
м/мин
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Функция смены инструмента

Операции фрезерования, сверления, нарезания резьбы и т.д. требуют разных
инструментов. Каждому инструменту может быть поставлено в соответствие число,
которое указывается в программе при выборе того или иного инструмента.

Рис. Магазин инструмента
соответствует сверлу

Если инструмент хранится в ячейке №1 магазина инструментов, то он может
быть выбран командой T01 Это называется функцией смены инструмента.

Прочие команды  (М-коды)
Во время обработки необходимо  управлять  шпинделем, включать подачу СОЖ и

осуществлять прочие вспомогательные действия

Рис. Прочие команды

Функции  включения и выключения различных компонентов станка собственно и
относятся к данной группе. В программе они в вызываются М-кодами  См. Гл. .

Например, при выполнении кода М03 шпиндель начинает вращаться по часовой
стрелке с заданной скоростью.

Заготовка

Инструмент

СОЖ

Номер инструмента

Магазин
Автоматического сменщика инструмента
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Структура программы

Программой называется последовательность команд. Пользователь должен
скомпилировать программу обработки в формат, поддерживаемый системой ЧПУ. Команды
инициируют перемещение инструмента по прямой или по дуге окружности, включают/
отключают шиндель и подачу СОЖ и т.д.

Рис. Структура программы

Рис. Стуктура программы

Имя программы обычно пишется после оператора конца  кадра в начале программы а
оператор окончания программы располагается в конце.

Номер программы

Блок

Блок

Блок

Конец программы

Последовательность
движения инструмента

Программа

Блок

Блок

Блок

Блок

Блок



- 13 -

Рис2 Структура блока

Каждый блок начинается с номера строки, а заканчивается кодом конца строки.
В данном руководстве код конца строки это символ “ ” в стандарте ISO оспользуется

LF, в EIA CR)
Содержимое поля параметром зависит от кода команды.
В данном руководстве поле параметром обозначается как 
В одном кадре может содержаться по одному одноимённому адресу за исключением 

 В противном случае возникает ошибка. В случае множественного
использования адресов  действительно последнее значения.

�����о������

���м�������

�����

����к�

Символ конца

���с������������

С����

Символ
конца кадра

GD1000MDC Series

Кадр

Рис. 2.28 Структура программы

Имя программы: состоит из букв и цифр (напр.: O0001). Количество
программ неограничено. Программы не могут иметь одинаковые имена.

Примечание: имя программы не может быть пустым.

Группа команд, выполняемых на одном шаге (строке) называется кадром.
Программа состоит из последовательности кадров. Число, соответствующее
кадру, называется номером строки, а число, соответствующее программе
номером программы.

Номер
строки

Подгото-
вительная
функция

Координаты Вспомо-
гательная
функция

Функция
шпинделя

Функция
инструмента

Конец кадра
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Функция Адрес Значение Диапазон значений

Имя файла Имя детали

Номер
строки

Номер кадра

Содержимое и режим

Вспомогательная
функция

Номер вспомогательной функции

Инструмент Номер/компенсация

Шпиндель Скорость 1-го шпинделя

Скорость 1-го шпинделя

Скорость подачи Скорость подачи

Координаты
Координаты осей

Относительные
координаты

Y инкременты по осям XYZ 

Радиус Радиус дуги

Задержка Время задержки в 

Вход в
программу Вызов подпрограммы

Повторения Количество циклов

Пропуск строки
В случае наличия строка не

выполняется

Подготовительная
функция
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Основная программа и подпрограммы

В случае необходимости обработки большого колическтва типовых элементов создаётся
программный шаблон Он называется подпрограммой С другой стороны, ихначальная программа
называется основной программой После исполнения команды на вызов подпрограммы
начинают выполняться команды их этой подпрограммы После завершения выполнения
подрограммы управление возвращается в основную программу.

Запуск программы

Предложение: перед выполнением программы скомпилируйте её для проверки корректности

Нажмите кнопку система перейдёт на главный экран

Подпрограмма 1

Подпрограмма 2

Основная прорамма

Программа
для отв.1

Программа
для отв. 2

Запуск программы:
Нажмите кнопку "Start"

Переключитесь в автоматический режим,
нажав на кнопку "AUTO"

Нажмите кнопку "F7-Exc" key: "Execute", система перейдёт на главный
экран

Нажмите "Program", выберите программу
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Форма инструмента и движение инструмента

Обработка с использованием компенсации длины инструмента  См. главу Как правило,
для обработки одной детали используются несколько инструментов. Данные инструменты
могут иметь разную длину. Изменять программу обработки для использования каждого
инструмента - довольно трудоёмкая задача. Именно для этого необходимо иметь перед началом
обработки  длину каждого инструмента. Посредством задания разницы длины между текущим и
эталонным инструментами обработка может производиться без изменения программы при
смене инструмента. Это называется компенсацией длины инструмента (см. гл. 3,24).

Рис. Компенсация длины инструмента

Обработка с использованием боковой  поверхности инструмента,  компенсация радиуса
инструмента. Поскольку инструмент имеет форму тела вращения, то контур заготовки смещён
относительно траектории движения инструмента на величину радиуса.

Рис. Компенсация радиуса инструмента.
Если радиус хранится в контроллере ЧПУ(См. гл. то данное смещение может

быть учтено автоматически. Данная функция назвается компенсацией радиуса инструмента.

Заготовка

Инструмент

Контур
заготовки

Путь
центра
инструмента

Заготовка

Стандартный
инструмент
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Диапазон перемещения инструмента

Для предотвращения выхода инструмента за допустимые пределы применяются
концевые выключатели. Диапазон в котором может происходить движение
инструмента называется ходом.

Рис. Ход
Помимо концевых выключателей допустимая зона перемещения может быть дополнительно

ограничена оператором.  Данная функция называется ограничением хода см. гл. 

Мотор

Концевой выключатель

Стол

Нулевая точка станка

Задаваемые
расстояния

Инструмент не может входить в эту зону. Зона хранится  в
памяти контроллера ЧПУ или задаётся в программе.
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Цикл программных блоков
Отмена цикла программных блоков
Сохранить значение текущей координаты
ВСЕ Оси переместиться в начальную точку
Ось переместиться в начальную точку
Ось переместиться в начальную точку
Ось переместиться в начальную точку
Ось переместиться в начальную точку
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Таблица .

Завершение полного круга в CCW
Завершение полного круга в CW

 завершение внешнего круга
 завершение внешнего круга

 черновая обработка канавок по внешнему кругу
 черновая обработка канавок по внешнему кругу

Выбор линейного маг



GD1000MDC Series

2

 



GD1000MDC Series

3



GD1000MDC Series

4



GD1000MDC Series

5



GD1000MDC Series

6

Рис 3.5.2 Определение и направление I, J и K
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Рис 3.22.1  (G04)
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    Все оси подачи возвращаются в начальную точку.
  Возврат в начальную точку по оси Х
  

－
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Система координат заготовки 2 (G55)

В этом примере позиционирование выполняется
в позиции (X=40.0, Y=100.0) в системе координат заготовки 2

Z

X

Y

Z

X

Y

G54 начало
G54 начало координат заготовки

G59 начало

G59 начало координат заготовки

Начало станкаСмещение 0 точки
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Пояснения к единицам измерения для
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3.28.3. Цикл  чистового растачивания (G76)
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Пример:
N10 M3 S500 ; Запускает вращение шпинделя
N20 G90 G99 G75 X300 Y-250 Z-150 R-100 Q5 P1 F120 ;

Позиционирование,  расточка отверстия 1 с последующим
возвратом в точку R. Ориентирование на основании
отверстия, затем выполнение сдвига на 5 мм. Остановка на
точке Z на 1 секунду.

N30 Y-350 ; Позиционирование, сверление отверстия 2 с последующим
возвратом в точку R.

N40 Y-550 ; Позиционирование, сверление отверстия 3 с последующим
возвратом в точку R.

N50 X1000 ; Позиционирование, сверление отверстия 4 с последующим
возвратом в точку R.

N60 Y-550 ; Позиционирование, сверление отверстия 5 с последующим
возвратом в точку R.

N70 G98 Y-750 ; Позиционирование, сверление отверстия 6 с последующим
возвратом на исходный уровень.

N80 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ;
Возврат в референтное положение.

N90 M5 ; Останавливает вращение шпинделя.
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3.28.4. Отмена постоянного цикла (G80)

G80 отменяет постоянный цикл.
Формат:  G80 ;

Все постоянные циклы отменяются для выполнения нормальной работы. Точка R и точка Z
очищаются. Это означает, что в инкрементном режиме R=0 и Z=0. Другие данные сверления
также отменяются (очищаются).
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Рисунок 3.22.13. Пример постоянного цикла
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Цикл чистовой обработки внутреннего
кругового паза против часовой стрелки

Цикл чистовой обработки внутреннего кругового паза по
часовой стрелки

Примечание: Q, P, L недействительны при использовании G112/G113, но значение Q и P останется постоянным.
Пример: Чистовое фрезерование круглого паза, который был черново фрезерован следующим образом с
кодом постоянного цикла G112. (D1=5).

Скоростное позиционирование
Чистовое фрезерование внутреннего круга против часовой стрелки

Отменить постоянную отмену и вернуться на уровень точки R
Конец программы

Примечание:
1. Q, P, L недействительны при использовании G112/G113, но значение Q и P останется

постоянным.
2. При использовании G112/G113 коды G в группе 01 использовать нельзя, в противном

случае коды G114/G115 заменяются другими кодами в группе 1.
3. Компенсация радиуса инструмента: в команде фиксированного цикла компенсация
радиуса инструмента игнорируется, система компенсерует радиус инструмента, заданной
программой, во время подачи инструмента.

Путь центра инструмента

Контур обработки Контур обработки

Центр
окружности Точка

подачи

Инстр-
умент

Инстр-
умент

Центр
окружности Точка

подачи

Путь центра инструмента

Путь центра инструмента
Контур обработки

Центр окружности Точка
начала
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Цикл чистового фрезерования внешнего круга (G114/G115)
Формат

Начальная точка в плоскости XY
Расстояние от точки до дна отверстия
Расстояние от начального уровня до уровня точки R
Радиус круга тонкого фрезерования
Расстояние от начальной точки чистового фрезерования до центра окружности

Радиус инструмента(радиус коррекции)
Скорость подачи

Примечание: 1. Радиус круга чистового фрезерования I. Если оно отрицательное, используется его
абсолютное значение.
2. Расстояние от начальной точки чистового фрезерования до центра окружности, J. Если оно
отрицательное, используется абсолютное значение.
3. Припуск на тонкое фрезерование не менее 0, иначе абсолютное значение отрицательного числа.
4. Диапазон числа смещения радиуса инструмента, D, составляет 0~32. по умолчанию 0.

Очерёдность :

(1) Быстрое позиционирование в пределах плоскости XY;

(2) Быстрое достижекние уровня R;

(3) Подача на дно отверстия

(4) Круговая интерполяция по дуге перехода 1 из начальной точки ;

(5) Круговая интерполяция для всего круга по пути дуги 2 и дуги 3;

(6) Круговая интерполяция по дуге перехода 4 и возврат в исходную точку ;

(7) Вернитесь на исходный уровень (G98) или уровень точки R (G99).

В цикле чистового фрезерования по внешней окружности направления интерполяции переходной дуги и

дуги чистового фрезерования различны. Направление интерполяции в коде означает направление тонкого

фрезерования.

Примечание: 1. Q, P, L недействительны при использовании G114/G115, но значение Q и P останется

постоянными.

2. При использовании G114/G115 нельзя использовать G-коды в группе 01, в противном случае G114/G115

заменяется другими кодами в группе 1.
3. Компенсация радиуса инструмента: в команде фиксированного цикла компенсация радиуса инструмента

игнорируется, система вызывает компенсацию радиуса инструмента, заданную программой, во время
подачи инструмента.

G114: CCW Outer Circle Fine Milling Cycle
G115: CW Outer Circle Fine Milling Cycle

-99-
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Пример: Чистовое фрезерование круглой канавки, которая была черново фрезерована
следующим образом с кодом постоянного цикла G114.

Скоростное позиционирование
Чистовое фрезерование внешнего окружности

Отменить постоянный цикл и вернуться с уровня точки R
Конец программы

Цикл чернового фрезерования внешнего круга (G116/G117)
Этот цикл начинается с исходной точки, фреза выполняет круговую интерполяцию с заданным радиусом

и направлением, до фрезерования площадки.G116: цикл чернового фрезерования по внешнему кругу

против часовой стрелки, G111: цикл чернового фрезерования по внешнему кругу по часовой стрелке.

Формат
Начальная точка плоскости ХУ
Расстояние от точки R до дна отверстия
Расстояние от начального уровня до уровня точки R
Радиус внешней окружности чернового фрезерования
Радиус заготовки

Глубина 1-й рабочей подачи, расстояние от уровня точки R
Глубина каждой рабочей подачи в направлении оси Z
Инкрементная ширина в плоскости XY
Первая рабочая подача в направлении оси X
Высота между необработанной поверхностью и фрезой
Припуск на черновое фрезерование внешнего круга
Компенсация радиуса инструмента

Скорость подачи
Примечание: 1. Радиус круга чернового фрезерования I. Если он отрицательный, используется его абсолютное

значение.
 Радиус необработанной заготовки, J. Его абсолютное значение используется, если оно отрицательное.

3. Припуск на черновое фрезерование внешней окружности не менее 0, в противном случае абсолютное значение

отрицательного числа.

4. Глубина 1-й рабочей подачи W должна быть больше 0. Если глубина 1-й рабочей подачи превышает дно паза, то

обработка выполняется на дне паза;

5. Глубина каждого резания в направлении оси Z, Q, ее абсолютное значение используется, если оно отрицательное.
6. Инкрементальная ширина в плоскости XY должна быть меньше диаметра фрезы, больше 0. Если она
отрицательная, используется ее абсолютное значение. Если не указывать K, по умолчанию K= радиус фрезы.
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 Значение первой рабочей подачи в направлении оси X, C, не должно быть меньше, чем
радиус фрезы + 2,0. При положительном числе подача в положительном направлении оси
X; при отрицательном значении подача в отрицательном направлении X- ось.

8. Диапазон числа смещения радиуса инструмента, D, составляет 0~32. по умолчанию 0.

Командный процесс:
(1) Быстрое позиционирование в пределах плоскости XY;
(2) Быстро вниз до уровня точки R, а затем быстро вниз до уровня точки W;
(3) Первая рабочая подача (c) в направлении оси X, линия 1 — подача с линейной интерполяцией;
(4) Интерполяция всего круга с дугой 2;
(5) Рабочая подача с приращением ширины (K) от начальной точки к центру до тех пор, пока радиус

круглой заготовки не составит (I+E);
(6) быстрый возврат фрезы на уровень точки R по оси Z, а затем быстрый ход в начальную точку;
(7) Скорость резца до глубины необработанной торцевой поверхности и каждой режущей подачи (W

+nQ);
(8) Циклический проход (4)~(7) до завершения шероховатой фрезерованной поверхности внешнего

круга с глубиной точки Z;
(9) Вернитесь на уровень точки R;
(10) Вернитесь в исходную точку в плоскости XY.
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В цикле чистового фрезерования по внешней окружности направления интерполяции переходной дуги и дуги чистового

фрезерования различны. Направление интерполяции в коде означает направление тонкого фрезерования.Примечание: 1.

P, L недействительны при использовании G116/G117, но значение P останется постоянным циклом.

2. При использовании G116/G117 нельзя использовать G-коды в группе 01, в противном случае G116/G117 заменяется

другими кодами в группе 1.

3. Компенсация радиуса инструмента: в команде фиксированного цикла компенсация радиуса инструмента игнорируется,

система вызывает компенсацию радиуса инструмента, заданную программой, во время подачи инструмента.

Пример: Чистовое фрезерование круглой подушки, которая была черново фрезерована следующим образом с кодом

постоянного цикла G117. (Д1=5мм)

Скоростное позиционирование
Черновая обработка

Отменить цикл и вернуться с уровня точки R
Конец программы

Цикл чернового фрезерования внешнего прямоугольника (G132/G133)
Этот цикл начинается с начальной точки, фреза выполняет интерполяцию окружности с заданными

параметрами, до фрезерования прямоугольной площадки. G132: Цикл чернового фрезерования
внешнего прямоугольника против часовой стрелки, G133: Цикл чернового фрезерования внешнего
прямоугольника по часовой стрелке.

Формат

Начальная точка в плоскости XY
Расстояние от точки R до дна отверстия
Расстояние от начального уровня до уровня точки R

Ширина внешнего прямоугольника чернового фрезерования по оси X (>0)
Ширина внешнего прямоугольника чернового фрезерования по оси Y (>0)
Ширина необработанной прямоугольной заготовки по оси X (>0)
Ширина необработанной прямоугольной заготовки по оси Y (>0)
Глубина 1-й рабочей подачи, расстояние от уровня точки R (>0)
Глубина каждой рабочей подачи в направлении оси Z
Инкрементная ширина в плоскости XY (>0)
Первая рабочая подача в направлении оси X
Высота между необработанной поверхностью и фрезой
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Припуск на черновое фрезерование внешнего прямоугольника
Коррекция радиуса инструмента
Скорость подачи

Примечание: 1. Ширина внешнего прямоугольника чернового фрезерования, I и J. Ее абсолютное значение
используется, если оно отрицательное.
2. Ширина необработанной заготовки, A и B. Ее абсолютное значение используется, если оно
отрицательное.
3. Допуск на шероховатость внешнего прямоугольника ,Е, не меньше 0, в противном случае абсолютное
значение отрицательного числа.
4. Глубина 1-й рабочей подачи W должна быть больше 0. Если глубина 1-й рабочей подачи превышает дно
паза, то обработка выполняется на дне паза;
5. Глубина каждого резания в направлении оси Z, Q, ее абсолютное значение используется, если оно
отрицательное.
6. Инкрементальная ширина в плоскости XY должна быть меньше, чем диаметр фрезы, K больше 0. Его
абсолютное значение используется, если оно отрицательное. Если не указывать K, по умолчанию K=
радиус фрезы.
7. Значение первой рабочей подачи в направлении оси X, C, не должно быть меньше, чем радиус фрезы +
2,0. При положительном числе подача в положительном направлении оси X; при отрицательном значении
подача в отрицательном направлении X- ось.

Процес
 Быстрое позиционирование в пределах плоскости XY;

(2) Быстро вниз до уровня точки R, а затем быстро вниз до уровня точки W в
первый раз;
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 Первая рабочая подача (C) в направлении оси X, линия 1 — подача с линейной интерполяцией;
(4) Полная линейная интерполяция с линией 2;
(5) Режущая подача с увеличением ширины (K) от начальной точки до центра до тех пор, пока длина
прямоугольной площадки не будет равна (I+2E), ширина прямоугольной площадки не будет равна (J+2E);
(6) Фрезерование угла прямоугольника (7) Быстрый возврат фрезы на уровень точки R по оси Z и затем
быстрый ход в начальную точку;
(8) Скорость фрезы на глубину необработанной торцевой поверхности и каждой режущей подачи (W+nQ);
(9) Циклический проход (4)~(7) до завершения шероховатой фрезерованной поверхности внешнего круга с
глубиной точки Z;
(10) Вернитесь на уровень точки R;
(11) Вернитесь в исходную точку в плоскости XY.

В цикле чистового фрезерования по внешней окружности направления интерполяции переходной дуги и дуги

чистового фрезерования различны. Направление интерполяции в коде означает направление тонкого фрезерования.

Примечание: 1. P, L недействительны при использовании G116/G117, но значение P останется постоянным циклом.

2. При использовании G116/G117 нельзя использовать G-коды в группе 01, в противном случае G116/G117

заменяется другими кодами в группе 1.

3. Компенсация радиуса инструмента: в команде фиксированного цикла компенсация радиуса инструмента

игнорируется, система вызывает компенсацию радиуса инструмента, заданную программой, во время подачи

инструмента.

Пример: Чистовое фрезерование прямоугольной пластины (Длина=50, Ширина=40, Высота=50), которая была

грубо отфрезерована следующим образом с кодом постоянного цикла G133. (Д1=5мм)

Быстрое позиционирование

Черновая обработка
Выход из цикла и возвращение с уровня точки R
Конец программы
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Цикл черновой обработки внутреннего прямоугольного паза (G134/G135)
Этот цикл начинается от центра прямоугольника, далее до фрезерования прямоугольной канавки.

Формат
Начальная точка в плоскости XY

Расстояние от точки R до дна отверстия
Расстояние от начального уровня до уровня точки R

Ширина внутреннего прямоугольника чернового фрезерования по оси X (>0)
Ширина внутреннего прямоугольника чернового фрезерования по оси Y (>0)
Инкрементная ширина в плоскости XY

Глубина 1-й рабочей подачи, расстояние от уровня точки R
Глубина каждой режущей подачи
Высота между необработанной поверхностью и фрезой (>0)
Припуск на мелкую канавку
Компенсация радиуса инструмента

Скорость подачи
Примечание: 1. Длина и ширина прямоугольного паза, I и J, должны быть больше, чем радиус текущего
инструмента.

 Глубина 1-й рабочей подачи W должна быть больше 0. Если глубина 1-й рабочей подачи превышает
дно паза, то обработка выполняется на дне паза;
3. Припуск на черновое фрезерование не менее 0, иначе абсолютное значение отрицательного числа.

4. Диапазон числа смещения радиуса инструмента, D, составляет 0~32. по умолчанию 0.

 цикл  против часовой стрелки цикл  по часовой стрелки
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Цикл:
(1) Быстрое позиционирование в положение в плоскости XY
(2) Быстрое опускание до уровня точки R
(3) Срез на глубину (W) вниз со скоростью резания по спирали,
(4) Фрезеруйте прямоугольную поверхность в хаотичном порядке, наружу от центра, с увеличением
ширины (K)каждый раз;
(5) Возврат фрезы на уровень точки R по оси Z;
(6) Оси X и Y быстро перемещаются в центр прямоугольника;
(7) Ускоренный ход до V , расстояние до необработанной торцевой поверхности;
(8) Вырезать глубину (Q+V) вниз по оси Z;
(9) Повторяет операцию (4)~(8) до тех пор, пока не будет закончена общая глубина прямоугольной
поверхности;

(10) Вернитесь на уровень точки R (G99) или вернитесь на исходный уровень (G98).

Примечание: 1. P, L недействительны при использовании G134/G135, но значение P останется постоянным

циклом.

2. При использовании G134/G135 нельзя использовать G-коды в группе 01, в противном случае G134/G135

заменяется другими кодами в группе 1.

3. Компенсация радиуса инструмента: в команде фиксированного цикла компенсация радиуса инструмента

игнорируется, система вызывает компенсацию радиуса инструмента, заданную программой, во время подачи

инструмента.
Пример: черновое фрезерование внутренней прямоугольной канавки с использованием кода постоянного цикла

G134, как показано на рисунке ниже: (D1=5, длина прямоугольника =70 , ширина прямоугольника =50 мм).

Пример 

Ускоренный ход
Черновое фрезерование паза

Отмена стандартного цикла и возврат с уровня точки R
Конец программы
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Цикл чистового фрезерования внутреннего прямоугольного паза (G136/G137)
Инструмент выполняет чистовое фрезерование в пределах прямоугольника по заданной ширине и

направлению и возвращается после окончания чистового фрезерования.

G136: Цикл чистового фрезерования внутренней прямоугольной канавки против часовой стрелки ;

C137:CW Цикл чистового фрезерования внутренней прямоугольной канавки .

Формат
Начальная точка в плоскости XY
Расстояние от точки R до дна отверстия
Расстояние от начального уровня до уровня точки R
Ширина прямоугольника по оси X
Ширина прямоугольника по оси Y
Расстояние от начальной точки  до стороны прямоугольника по оси X
Радиус скругления
Компенсация радиуса инструмента
Скорость подачи

Примечание: 1. Ширина прямоугольника по оси X, I, диапазон составляет от -99999999 до
99999999 (*минимальная единица измерения). Его абсолютное значение используется, если оно
отрицательное.
2. Ширина прямоугольника по оси Y, J, диапазон составляет от -99999999 до 99999999
(*минимальная единица измерения). Его абсолютное значение используется, если оно
отрицательное. Значение J должно быть не меньше диаметра, иначе сигнал тревоги.
3. Расстояние от начальной точки чистового фрезерования до стороны прямоугольника по оси X,
K, больше радиуса инструмента. Его абсолютное значение используется, если оно отрицательное.
4. Нет углового перехода, если радиус дуги угла U не указан. Система подаст сигнал тревоги, если
значение U опущено или 0, а радиус инструмента меньше 0.

5. Диапазон числа смещения радиуса инструмента, D, составляет 0~32. по умолчанию 0.

Цикл
 Быстрое позиционирование в положение в плоскости XY;

2) Быстрое опускание до уровня точки R;
3) Режущая подача до точки начала обработки на дне отверстия;
4) Дуговая интерполяция по переходу дуги 1 от начальной точки;
5) Линейная и круговая интерполяция по пути 2-3-4-5-6;
6) Интерполяция окружности по дуге перехода 7 и вернуться в исходную точку;
7) Возврат на исходный уровень или уровень точки R в соответствии с G98/G99.
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Примечание: Q, P, L недействительны при использовании G112/G113, но значение Q и P
останется постоянным циклом.

Пример: Чистовое фрезерование прямоугольной канавки, которая была черново
фрезерована следующим образом с кодом постоянного цикла G136. (Д1=5).

Быстрое позиционирование
Финишная обработка

Отмена цикла и возвращение на уровень точки R
Конец программы

Примечание: 1. При использовании G112/G113 нельзя использовать G-коды в группе 01, в
противном случае G114/G115 заменяется другими кодами в группе 1.
2. Компенсация радиуса инструмента: в команде фиксированного цикла компенсация радиуса
инструмента игнорируется, система вызывает компенсацию радиуса инструмента, заданную
программой, во время подачи инструмента.

Цикл чистового фрезерования внешнего прямоугольника (G138/G139)
Инструмент выполняет чистовое фрезерование за пределами прямоугольника по заданной ширине и

направлению и возвращается после завершения чистового фрезерования.G138: Цикл чистового фрезерования

внешнего прямоугольника против часовой стрелки ; C139: Цикл чистового фрезерования внешнего

прямоугольника по часовой стрелке .

Начальная точка в плоскости XY
Расстояние от точки R до дна отверстия
Расстояние от начального уровня до уровня точки R
Ширина прямоугольника по оси X
Ширина прямоугольника по оси Y
Расстояние от начальной точки до стороны прямоугольника по оси X
Радиус скругления
Компенсация радиуса инструмента
Скорость подачи

Примечание. 1. Ширина прямоугольника по оси X, I, диапазон составляет от -99999999 до
99999999 (*минимальная единица измерения). Его абсолютное значение используется,
если оно отрицательное.
2. Ширина прямоугольника по оси Y, J, диапазон от -99999999 до 99999999 (*минимальная
единица измерения). Его абсолютное значение используется, если оно отрицательное.
3. Расстояние от начальной точки чистового фрезерования до стороны прямоугольника по
оси X, K, больше радиуса инструмента. Его абсолютное значение используется, если оно
отрицательное.
4. Нет углового перехода, если радиус дуги угла U не указан.

5. Диапазон числа смещения радиуса инструмента, D, составляет 0~32. по умолчанию 0.
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Цикл фрезерования  против часовой
стрелки

Цикл фрезерования  по часовой

Цикл
 Быстрое позиционирование в пределах плоскости XY;

(2) Быстрое опускание до уровня R;
(3) Режущая подача до дна отверстия
(4) Выполняет круговую интерполяцию по дуге перехода 1 из начальной точки ;
(5) Выполняет линейную и круговую интерполяцию по пути 2-3-4-5-6;
(6) Выполняет круговую интерполяцию по дуге перехода 7 и возврату в исходную точку ;
(7) Вернитесь на исходный уровень (G98) или уровень точки R (G99).

В цикле чистового фрезерования внешнего прямоугольника направления интерполяции переходной дуги и дуги чистового

фрезерования различны. Направление интерполяции в коде означает направление чистового фрезерования.

Примечание: 1. Q, P, L недействительны при использовании G114/G115, но значение Q и P останется постоянным циклом.

2. При использовании G114/G115 нельзя использовать G-коды в группе 01, в противном случае G114/G115 заменяется

другими кодами в группе 1.

3. Компенсация радиуса инструмента: в команде фиксированного цикла компенсация радиуса инструмента игнорируется,

система вызывает компенсацию радиуса инструмента, заданную программой, во время подачи инструмента.

Пример: Чистовое фрезерование внешней прямоугольной подушки, которая была черново фрезерована следующим

образом с кодом постоянного цикла G138. (Д1=5мм)

Быстрое позиционирование
Чистовое фрезерование

Выход из цикла и возвращение с уровня точки R
Конец программы
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Ž�~mwm�xuwm€�ltxqP
1**�P�ƒmwm�xuw�l~wxrxnzxu�ywx�z�~wxwpymhkz�wm}lup�ˆ~khrxnz�ulw�lvl��
umi�‰x�ywx�z�vmrxw‰ik�yp€lrm�‚ghijkk�s)7��vhm‡xhkx�xr��kv��P*)���
ƒwk��xhoˆx��vhm‡xhkk�~mwm�xuwm��}ptuwxx�twm}mupymhkx�ulw�lvm�
1*(�P�ƒmwm�xuw�hmtuwlqik�tkÅhmnm�g~wmynxhkz�ulw�lvl�

*�™�rnkuxnohpq�tkÅhmn�knk�)�™�ilwluikq�tkÅhmn
17:P�ƒmwm�xuw�hmtuwlqik�l~wltm�l}wmuhlq�tyzvk�~lvkjkk�ˆ~khrxnz�

•tumyim�~mwm�xuwm�*�9�tktux�m�l~wmˆkymxu�çhilrxw�ˆ~khrxnz�
•tumyim�~mwm�xuwm�)�9�hx�l~wmˆkymxu�

17<P”ktnl�k�~gnotly�hm�l}lwlu�çhilrxwm�ˆ~khrxnz��vhm‡xhkxP�‡ktnl�nkhkq�çhilrxwm�€�6
17)P�Žin{‡xhkx�ˆ~khrxnz�yl�ywx�z�~lrm‡k�ˆ~khrxnz�a*�9��Žin���)�9��Žpin�c
17*P�Œilwltuo�rykÅmuxnz�~wk�~lrm‡k�ˆ~khrxnz�-xr��kv��P�*2*))�l}�2�kh�.
17(P�êm~wmynxhkx�ryk‰xhkz�~wk�~lrm‡k�-)�™�~lvkukyhlx�~l�ltk��*�™�hxÅmukyhlx�~l�ltk.
174P�Žwx�z�ltumhlym�~wk�~lrm‡k�ˆ~khrxnz�-xr��kv��P�*)��.
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xr��kv��P�l}�2�kh�
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164P�smit��tilwltuo�ˆ~khrxnz�-~wk�(lq�~xwxrm‡x286(.��xr��kv��P�l}�2�kh�
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�
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fghijkk�s6*2s6(2s642s66�yp€lrly�$)*2$)(2$)42$)6�$�™�tnlym��kt~lnovg{utz�y�jxnz€
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�mtˆum}kwlymhkx�yp€lrhlÅl�hm~wz‰xhkz�i�tilwltuk�ˆ~khrxnz�
Žlv�l‰hl�~wk�xhxhkx�ryg€�t~ltl}ly�g~wmynxhkz�ilhuwlnz�ˆ~khrxnohlq�~xwxrm‡k�
imi�~wkyxrxhl�hk‰xP
-*.�•~wmynxhkx�6�z�tkÅhmnm�k�~xwxin{‡xhkz�~xwxrm‡�~ltulzhhp€�tilwltuxq�ˆ~khrxnz�
6�}kum�g~wmynxhkz�rnz�~xwxin{‡xhkz�‚ghijkq�s6*9s66��tlluyxutuyg{|k€�ilrm��tkÅhmnly
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GD1000MDC Series



GD1000MDC Series

9�**5�9

��;���;�…}XY†ed]`d�B��3=��?D
8)>P�Žin{‡xhkx�l€nm‰rxhkz
8)BP�Žpin{‡xhkx�l€nm‰rxhkz

…lr �…lhumiu fghijkz
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1((P��Žhxˆhkq�~xwxin{‡muxno-êl‰hlq�~xwxin{‡muxno.�~muwlhm��tlyxwˆm{|kq
Žlvywmuhl9~ltug~muxnohlx�ryk‰xhkx��tkÅhmn�miukymjkk��~wk�lrhlwmvlyl��tkÅhmnx
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…lr …lhumiu fghijkz
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qa[[pj^rZZ�Z_`pqjZo_ic�_^gYpnaq�
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êl�xw …lr ‘~ktmhkx�yylrm�‚ghijkk ƒwk�x‡mhkx
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8*6
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8*B
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�D uhXaZ]Yr�oYedq†^Y
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ƒwk�miukyhl��y€lrx�‚ghijkk�s*(�~wlÅwm��m�~wlrln‰mxu�jkin�l}wm}luilq�tnxrg{|xÅl�~l
l‡xwxrk�}nlim��xtnk�‰x�y€lr�s*(�hx�miukyxh��jkin�l}wm}luik�~wlÅwm��p�vmrxw‰kymxutz�rl
miukymjkk�s*(

�D��vajY]eY�m\]^_``�\hXaZ]aka�idqd}aeY
Åq`jdq'�����0��:�
ƒwk�miukymjkk�y€lrm�‚ghijkk�s*6�yl�ywx�z�l}wm}luik�~wlÅwm��p�
~wlÅwm��m�yhx�l‡xwxrk�ltg|xtuynzxu�~xwx€lr�i�*()lq�tuwlix�-}nli�!)*().�
xtnk�‰x�y€lr�s*6�hx�miukyxh��jkin�l}wm}luik�~wlÅwm��p�yp~lnhzxu�l}wm}luig�tnxrg{|xÅl
~l�l‡xwxrk�}nlim�~wlÅwm��p�
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‘~wlt�tltulzhkz��s*:�miukykwlymh

‘~wlt�tltulzhkz��s*>�hx�miukyxh

‘~wlt�tltulzhkz��s*>�miukykwlymh

‘~wlt�tltulzhkz��s(>�hx�miukyxh

‘~wlt�tltulzhkz��s(>�miukykwlymh

‘~wlt�tltulzhkz��s((�hx�miukyxh

‘~wlt�tltulzhkz��s((�miukykwlymh

‘~wlt�tltulzhkz��s(6�hx�miukyxh

‘~wlt�tltulzhkz��s(6�miukykwlymh



GD1000MDC Series

9�**7�9

�����ˆ]YXakaZad�oYeY]`d�h^aqahl`�€i`]edXr#�maqjYlB��#���D

Œktux�m�”ƒ•�$N%D�yin{‡mxu�y�tx}z�~lrrxw‰ig�g~wmynxhkz�ryg€�imhmnly�vmrmhkz�tilwltuk
š~khrxnz��Œilwltuo�*Ål�ˆ~khrxnz�hmtuwmkymxutz�‚lw�mul��I$KKJ��Œilwltuo�yulwlÅl�ˆ~khrxnz
hmtuwmkymxutz�‚lw�mul��I$$KKJ��16(�y�~mwm�xuwm€�tilwltuk�rnz�hmtuwlqik��mit��tilwltuk�*Ål
ˆ~khrxnz��S�16)�y�~mwm�xuwm€�tilwltuk�rnz�hmtuwlqik��mit��tilwltuk�(Ål�ˆ~khrxnz�

XYZ[\]^_Z\��plj^oq^�d^Y^[\jY^�|2�7**N�2E*�}lda[ag^j\ek_ic�d^Y^[\jYao�alpu\ljoes\j�_^ljYatqp
*ga�q^_^e^�o�oZ`\�^_^eagaoaga�lZg_^e^�_^dYsh\_Zs�_^�`o^�oica`_ic�q^_^e^�n^`^_Zs�lqaYaljZ�oica`^
1V*@3Y^n~�[aoao���.+��*@4�a`_aoY\[\__a��b\n�Zldaeknao^_Zs�wp_qrZZ�waY[^j^�/!!WW0�

J,'%0G0+�,G/*+*+,8�-40&0-.,���CCCCC��(;<09+01�-,:+')�����K�,G/*+8*/01�6'-.0.;�

XYZ[\]^_Z\��oica`_at�lZg_^e�*@3�laajo\jljop\j�n^`^_Zm�[^qlZ[^ek_at�lqaYaljZ�zdZ_`\es

��2�…xt`d�iq`jdqc�iqakqYjj`qaZY]`r

“nz�vmrmhhlq�~wlÅwm��p��hxl}€lrk��~wmyknohpq�yp}lw�~lr€lrz|xÅl�wxvjm�k��xulrm
gtumhlyik�y�tlluyxutuykk�t�‡xwux‰l��k�uwx}lymhkz�k�~wljxttm�l}wm}luik�y�il�}khmjkk�t
miugmnohp�k�gtnlykz�k�wm}lup�‚wxvxwm�rnz�yp}lwm�~wmyknohlÅl�rl~gtim�wxvm��hm~wk�xwP

ƒwk�xw�*P�Žpwxv��hlÅlgÅlnohkim�k�ypwxv�liwg‰hltuk

êm‡mnl�wxvm�ltg|xtuynzxutz�kv�illwrkhmup�jxhuwm���illwrkhmum�jxhuwm�%76�F)�M)�N7)
ƒmwm�xuw�wmrkgtm�khtuwg�xhum�;)*�~mwm�xuwm�˜)*

!)�%76�%))�F)�M)�N7) ƒlvkjkz�tumwum�wxvm��~lvkjklhkwlymhkx�wxvjm

!*�8)4�$*))) Žin{‡xhkx�ˆ~khrxnz

!(�%))�M96)�F�6)�%B) “yk‰xhkx�vm�~wxrxnp��hlÅlÅwmhhkim

!4�N*)

!6�%)*�N�*)�#()) êm‡mnl�wxvm�~l�ltk�~lrm‡k�N

!7�%)*�%6*�")*�;)*�F9()�M9()�#6)) ƒxwxryk‰xhkx�i�ul‡ix�0�‡xwux‰m

!:�M() Žpwxwxv�nkhkk�0��~ltwxrtuyl��nxyltuw��il�~xhtmjkk

!<�F() ƒxwx€lr�~lr�vmiwpup��gÅnl��i�ul‡ix�Œ��wxv�nkhkk��;

!>�M�() ƒxwx€lr�~lr�vmiwpup��gÅnl��i�ul‡ix�;��wxv�nkhkk�;5

!B�F9(7 ƒxwx€lr�~lr�vmiwpup��gÅnl��y�ul‡ig�5�
tÅnm‰kymhkx�ypwxvm�nkhkk��0��gyxnk‡xhkx�hm�7��

!*)�%))�F96)�M96) %6) “yk‰xhkx�vm�~wxrxnp�liwg‰hltuk

!**�%)*�%6*�F�()�M�() #7)) +���	����")*�������yrlno�&90

!*(�N�() #*))

!*4�%B*�%)(��()�G()�M)�F) …wgÅlymz�khuxw~lnzjkz�%)(

!*6�%))�N7) †myxwˆxhkx�wxvik

!*7�%6)�%))�F)�M) ‘u�xhm�il�~xhtmjkk�hm�wmrkgt�wxvjm

!*:�8)7 Žpin{‡xhkx�ˆ~khrxnz

!*<�8)( ƒwlÅwm��m�vmyxwˆxhm

�

&

0
5

;

3

6)

êm‡mnl�wxvm�~l�ltk�~lrm‡k�N



GD1000MDC Series

9�**8�9

WXYZY�2 yid_`YXb]cd�m\]^_``

2���‚`]dp]cp=qddz]cp��jYkYo`]�`]hlq\jd]laZ�B��:�D

‰`h\]a^�2�����‚`]dp]cp=qddz]cp�l`i�jYkYo`]Y�`]hlq\jd]laZ

’ulu�ilr�kt~lnovgxutz��‡ul}p�yp~lnhkuo�~lˆmÅlyl�t�xhg�khtuwg�xhum�nkhxqhlÅl�knk�wxx‡hlÅl�uk~m��mÅmvkhm�khtuwg�xhuly�

[aqjYl'���:��%E�F %E�'�vaX`zdhlZa�hjd]]c}�`]hlq\jd]laZ�

�. ŠYhlqap^Y�iYqYjdlqaZ'�~xwxr�t�xhlq�khtuwg�xhum�hxl}€lrk�l�~wmyknohl�hmtuwlkuo�tlluyxutuyg{|kx�~mwm�xuwp�

�. ÅahXdeaZYldXb]ahlb�ZZaeY�iYqYjdlqaZ�Z�e`YXakaZaj�a^]dP

*. “l}myoux�i�1B))�R6�rnz�rwgÅlÅl�~mwm�xuwm��hm~wk�xwP�1B))\>*B:-\>*B(R6.

(. ƒxwxvmÅwgvkux�tktux�g�”ƒ•�GD�

4. êm‰�kux�inmykˆg�I5�	��J��‡ul}p�ylquk�y�rkmnlÅlylx�lihl�yylrm�~xwx�xhhp€��miwltm�hm�žnmyhl��’iwmhx�

6. êm‰k�mqux�inmykˆk�I1�;�J2�I1�/�J�rnz�~xwx�x|xhkz�~l�l~jkz��rkmnlÅlylÅl�lihm�

‰`h\]a^�2���:����ad�e`YXakaZad�a^]a�\hlY]aZ^`�iYqYjdlqaZ�eXr�X`]dp]aka�jYkYo`]Y�`]hlq\jd]laZ



GD1000MDC Series

9�*19�9

‰`h\]a^�2���;��:�ad�e`YXakaZad�a^]a�\hlY]aZ^`�iYqYjdlqaZ�eXr�X`]dp]aka�jYkYo`]Y�`]hlq\jd]laZ

XYZ[\]^_Z\��€ja�n_^]\_Z\�qaaY`Z_^ji�soes\jls�daeah\_Z\[�o�lZlj\[\�qaaY`Z_^j�[^zZ_i�1>8.4�

‹Xr�eq\k`}�iYqYjdlqaZP�1*4\*�S�gtumhlykuo�}nlikwlyig��x‰rg��vm‰k�hp��~muwlhl���k�ywm|xhkx��ˆ~khrxnz

1()\�)����*�S�gtumhlykuo�wx‰k��~muwlhm�lu~gtimhkz2vm‰k�m�khtuwg�xhum

‹Xr�iYqYjdlqaZ�ah`P�16)Z;*\*�S�gtumhlykuo�l}hmwg‰xhkx�~lvkjkk�~muwlhm�lu~gtimhkz2vm‰k�m�khtuwg�xhum

�D�g}ae]cd=Zc}ae]cd�iaqlc

ŒkÅhmn ƒkh fghijkz

8*) 1�!(*Z�!4�1��� …l�mhrm�œ†m‰muo�khtuwg�xhuù

8<* 1�!BZ�!*)����� …l�mhrm�œ‘u~gtukuo�khtuwg�xhuù�-ilÅrm�1()\*�y�rwgÅl��~mwm�xuwx.

8*6 1�!(6Z�!*)����� ‘}hmwg‰xhkx�~lvkjkk�vm‰k�m�khtuwg�xhum

8*( 1�!**Z�!*)����� ‘}hmwg‰xhkx�~lvkjkk�lu~gtimhkz�khtuwg�xhum

8:* 1�!*BZ�!*)����� Žp€lr�rnz�lwkxhumjkk�ˆ~khrxnz

8(( 1�!7Z�!*)����� ‘}hmwg‰xhkx�ilhjm�lwkxhumjkk�ˆ~khrxnz

87B 1�!:Z�!*)����� Žp€lr�yin{‡xhkz�l}rgym�khtuwg�xhum�rnz�l‡ktuik�lu�~pnk

)D�ŒYk`�ia�oYjd]d�`]hlq\jd]lY

*.�N9lto��~xwxquk�y�hm‡mnl-hgnxymz�ul‡im�%74. (.�‘wkxhumjkz�ˆ~khrxnz�-�l‰hl�~wl~gtukuo.
4.�N9lto��~xwxquk�y�}xvl~mthg{�~lvkjk{�-~lrÅlulyim�t}wltkuo�khtuwg�xhu. 6.�FM9ltk��~xwx�x|xhkx�hm�~lvkjk{�t}wltm�khtuwg�xhum

7.�N9lto��yhkv�hm�~lvkjk{�t}wltm�khtuwg�xhum :.�ƒmuwlh�lu~gtimxu�khtuwg�xhu��‘}rgy�
<.�N9lto��yyxw€�rl�}xvl~mthlq�~lvkjkk�-~lrÅlulyim�yvzuo�khtuwg�xhu. >.�FM9lto��~xwx�x|xhkx�hm�~lvkjk{�vm}lwm�khtuwg�xhum

B.�N9lto��yhkv�hm�~lvkjk{�vm}lwm�khtuwg�xhum *).�ƒmuwlh�vm‰k�mxu�khtuwg�xhu

*).�N9lto���~xwxquk�hm�}xvl~mthg{�~lvkjk{ Œ�xhm�khtuwg�xhum�yp~lnhxhm�

XYZ[\]^_Z\��*��}�qaaY`Z_^j_at�lZlj\[\�[^zZ_i�ol\�n_^]\_Zs�qaaY`Z_^j�daeahZj\ek_i\

-��P.@*:P6@@�Zldaeknpmjls�o�dYagY^[[\�pdY^oe\_Zs�`es�eZ_\t_aga�_^baY^�Z_ljYp[\_jao�Z�_\�[agpj�Zldaeknao^jkls�`es�`YpgZc�

.��ÅleZ�o^z�eZ_\t_it�_^baY�Z_ljYp[\_jao�ajeZ]^\jls�o�vja[�dYar\ll\��dah^eptlj^��loshZj\lk�l�_^[Z�



GD1000MDC Series

9�*(0�9

2�:�fYkYo`]�`]hlq\jd]laZ�çoa]l`^=€XriYŽ�B��:�=��::D

2�:���ƒ`i�jYkYo`]Y�`]hlq\jd]laZ�çoa]l`^=€XriYŽ

’ulu�ilr�kt~lnovgxutz��‡ul}p�yp~lnhkuo�~lˆmÅlyg{�t�xhg�khtuwg�xhum�rnz��mÅmvkhm�khtuwg�xhuly�uk~m�œˆnz~mù��m�yp}lw�khtuwg�xhum

gtumhmynkymxutz�ŠŒ9rykÅmuxnx��-%*(*.�knk�txwyl9rykÅmuxnx�-%*((.���ilulwpq�g~wmynzxutz�lto{�&�

[aqjYl'���:� %E�F

��:: %E�F

%E�'�vaX`zdhlZa�hjd]]c}�`]hlq\jd]laZ�
!DŠYhlqap^Y�iYqYjdlqaZ'�~xwxr�t�xhlq�khtuwg�xhum�hxl}€lrk�l�~wmyknohl�hmtuwlkuo�tlluyxutuyg{|kx�~mwm�xuwp�

,D�ÅahXdeaZYldXb]ahlb�ZZaeY�iYqYjdlqaZ�Z�e`YXakaZaj�a^]dP

*.�•tumhlykux�1B))�9��çul�6�rwgÅl��~mwm�xuwx�

(.�ƒxwxvmÅwgvkux�tktux�g�”ƒ•�GD�

4.�êm‰�kux�inmykˆg�I5�	��J��‡ul}p�ylquk�y�rkmnlÅlylx�lihl�yylrm�~xwx�xhhp€��miwltm�hm�žnmyhl��’iwmhx�

6.�êm‰k�mqux�inmykˆk�I1�;�J2�I1�/�J�rnz�~xwx�x|xhkz�~l�l~jkz��rkmnlÅlylÅl�lihm�

4��2�:�:�����ad�e`YXakaZad�a^]a�\hlY]aZ^`�iYqYjdlqaZ�eXr�eXr�jYkYo`]Y�`]hlq\jd]laZ
l`iY�çoa]l`^=€XriYŽ

GD



GD1000MDC Series

9�*(1�9

Рис.5.2.3. 2-ое диалоговое окно установки параметров для магазина инструментов типа «зонтик/шляпа»

Примечание: Это значение координаты является положением в системе координат машины (G53).
1. Номер текущего инструмента: это устанавливает текущий номер инструмента в шпинделе, если нет инструмента в шпинделе, устанавливается в 0.

2. Текущий набор инструментов: это устанавливает текущий набор инструментов в магазине инструментов.
3. Всего инструментов: это устанавливает общее число инструментов, диапазон: до 20 инструментов. Предложение: Если количество инструментов

превышает 20, пожалуйста, используйте нашу систему ЧПУ серии GD1000MDC.

4. Если требуется движение по Z к позиции смены :это устанавливает, будет ли движение по Z-оси к позиции смены инструмента, 1:Да, 0:Нет.

5. Z-координата позиции смены: это устанавливает значение координаты станка для позиции смены инструмента по Z-оси.

6. Если требуется движение по XY к позиции смены: это устанавливает, будет ли движение по XY-оси к позиции смены инструмента, 1:Да, 0:Нет.

7. X-координата позиции смены: это устанавливает значение координаты станка для позиции смены инструмента по X-оси.

8. Y-координата позиции смены: это устанавливает значение координаты станка для позиции смены инструмента по Y-оси.

9. Если требуется движение по A к позиции смены :это устанавливает, будет ли движение по A-оси к позиции смены инструмента, 1:Да, 0:Нет.
10. A-координата позиции смены: это устанавливает значение координаты станка для позиции смены инструмента по A-оси.
11.Скорость XYZA: это устанавливает скорость XYZ, с которой будет происходить движение к позиции смены инструмента.

12. Если требуется движение по Z к безопасной позиции: это устанавливает, будет ли движение по  Z-оси к безопасной позиции, 1:Да, 0:Нет.

13.Z-ось, безопасная позиция: это устанавливает значение безопасной высоты по Z-оси (приращение).

14. Если A управляет магазином инструментов: это устанавливает, управляется ли вращение магазина A-осью, 1:Да, 0:Нет.

15. Расстояние между каждым инструментом: это устанавливает дистанцию между каждым инструментом.

16. Если требуется движение по A к нулевой точке: это устанавливает, есть ли движение к нулевой точке по A-оси, 1: Да, 0: Нет.

17. Если требуется движение по Z к нулевой точке: это устанавливает, есть ли движение к нулевой точке по Z-оси, 1: Да, 0: Нет.

18. Если есть ориентация шпинделя: это устанавливает, есть ли выполнение ориентации шпинделя, 1: Да, 0: Нет.

19. Скорость поворота по оси A: Это устанавливает скорость поворота магазина.
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Глава     Эксплуатация
При использовании ЧПУ для фрезерного станка установите параметры системы,

отредактируйте программу ручное управление автоматическое управление После этого
вы сможете эксплуатировать систему

Панель управления
Панель представляет собой общий контроллер, который включает в себя 8,4-

дюймовый ЖК-дисплей, функциональное меню, клавиатура и панель управления станком.
(В качестве примера возьмем панель E)

D C ЧПУ для фрезерного станка

Кнопка Функция
Переключение интерфейсов: параметры статуса, параметры данных диагностика и
компенсация винда переключение интерфесов повторяющимся нажатием

Вход в программный интерфейс

Вход в интерфейс коррекции инструмента

Ручной контроль состояний

Автоматический контроль состояний

Удаление

Выход

Ввод

Дисплей
Клавиатура

Панель управления

станком

Функциональное меню

Функцианальная клавиатура

6.2 Меню
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Клавиатура

Кнопка Название Описание

Перезагрузка Перезагрузка ЧПУ останвка подачи и движения и т.д

Буквенный
ввод

Ввод адреса, двойной адресный ключ,
переключение между адресами

Цифровой
символьный

ввод
Ввод цифр и символов

Перемещение
курсора Перемещение курсора в разные стороны.

страницы

вверх/вниз

страницы вверх/

вниз

Шифт Функция переключения значения

Пробел Пробел

Панель управления оборудованием

Кнопка Назначение Описание Замечания и пояснения по
эксплуатации

переключатель Вкл/Выкл Управление Y24 ВКЛ/ВЫКЛ Точка
выхода: PIN11 разъема CN16

переключатель
Вкл/Выкл Управление Y25 ВКЛ/ВЫКЛ Точка

выхода: PIN12 разъема CN16

переключатель Вкл/Выкл Управление Y26 ВКЛ/ВЫКЛ Точка
выхода: PIN13 разъема CN16

Переключатель
охлаждающей жидкости

Охлаждающая жидкость
Вкл/Выкл

Код управления: M08/M09 Точка
выхода: PIN8 разъема CN3
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Зажимный патрон Затяжка/ ослабление
патрона шпинделя

Код управления: M10/M11 Точка
выхода: PIN21 разъема CN3

Управление бабкой Бабка Вперед
Назад

Код управления: M79/M78 Точка
выхода: PIN22 разъема CN3

Обдув Обдув Вкл Выкл Код управления: M59/M58 Точка
выхода: PIN6 разъема CN10

Единичный блок Вход в режим
единичного блока

Пошаговый режим Вход в пошаговый
режим

Цикл переключения с «непрерывного

ручного» на «ручное инкрементальное»

Графический
режим

Вход в графический режим (работает только в
автоматическом режиме)

Симуляция

Ручное колесо Вход в режим управления ручным колесом, нажмите
еще раз, изменится на *1/*10/*100.

Кнопка
диагностики

Вход в интерфейс диагностики

Пауза Остановка программы

Старт цикла Нажмите эту
кнопку, чтобы
запустить цикл

Автоматический режим
режим режим

Возвращение в
начало

Входа в режим
возврата в начало

Кнопка Назначение Описание Замечания и пояснения по
эксплуатации

Регулировка скорости
вращения

Увеличить/

уменьшить скорость
Диапазон составляет от 5%
до 150%, всего 16 передач.

Регулировка скорости Увеличить/

уменьшить скорость
Диапазон составляет от 5%
до 150%, всего 16 передач.

Регулировка скорости
подачи

Увеличить/

уменьшить скорость
Диапазон составляет от 5%
до 150%, всего 16 передач.

Управление
шпинеделем

по/против часовой

остановка вращения
Соответствует кодам M03/M04/
M05

Вращение шпинделя
в ручном режиме

Вращение шпинделя по/против часовой



GD1000MDC Series

8

Вращение  в  ручном

режиме(дискретное)

Магазин инструментов вращается по/против часовой стрелки, до тех пор, пока не

обнаружит T08 (счетчик инструментов), который работает только с серией MDcb.

Ускоренный режим Удерживайте кнопку + кнопку ручной подачи, для подачи на

высокой скорости вручную. Когда P38=8, клавиша настроена на

переключение быстрого/нормального режима.

Ручная подача

Для положительного/отрицательного
перемещения по осям X, Y, Z, A и B в
РУЧНОМ режиме

Кнопка запуска цикла для запуска программы обработки в
автоматическом режиме или запуска MDI

Кнопка паузы для остановки обработки
Примечание: только панель управления типа
E имеет кнопку «Пауза».

Аварийная остановка Драйвер и двигатель немедленно
останавливаются, выключает шпиндель, охлаждающую жидкость,

ждет подъема кнопки и инициализирует значения

Переключатель интерфейса
Левая сторона: нормальный режим
Посередине: F-Halt, остановить подачу
Правая сторона: FS-Halt, остановка подачи и вращения шпинделя

Маховик на панели для ручной подачи.
P1=0 в другом параметре – это маховик на панели.
Примечание: только панель управления типа A и C имеет
маховик (MPG).

Переключатели включения/выключения питания

Примечание. Эти переключатели есть только на панелях типа C и E. см. главу 6.7.2.
Примечание: 1. «Ручное управление скоростью»: нажмите «1», «2», «3», «4», «5», «6», «7», «8», «9»,
чтобы установить блокировку подачи «F30».
«F60» «F120» «F250» «F500» «F1000» «F1500» «F2000» «F2500» «F3000».
2. «Инкрементальная координата»: нажмите «Настройка», чтобы установить или установить на 0 после
входа в «относительный» режим координат.
3. Удаление координат: нажмите «E» в параметре, а затем нажмите «Enter».
4. «F»: Принимая мм/мин в качестве единицы для установки скорости ручной подачи, диапазон ввода
составляет от 1 до 30000 мм/мин. И метод ввода в соответствии с методом ввода данных.
5. «S»: Установите скорость первого шпинделя. Диапазон от 0 до 99999, максимальное значение зависит
от параметра № 36 в параметре скорости.
6. «I»: изменение приращения на шаг в ручном режиме приращения.
7. “T”: Выбор положения режущего инструмента.
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В системе настраивается одноуровневое меню, интуитивно понятное, удобное, быстрое.
Питание системы включается на главном экране.

Рис. Дисплей
Нажмите кнопку «Программа», чтобы войти в область управления программой. Она
может редактировать, изменять, диагностировать, удалять, копировать и т. д.

Нажмите клавишу «Parameter», чтобы войти в область управления параметрами. Это
может относиться к любому параметру.

В ручном режиме система может обрабатывать заготовку.
Ручное управление

Ручной непрерывный

Непрерывная работа основана на времени нажатия, нажмите для подачи, до прекращения подачи.
Убедившись, что ось и с помощью «Кнопки ручной подачи» для подачи, скорость подачи отображается
на интерфейсе (F).

При непрерывном пуске нажмите «Rapid», чтобы переключить скорость, установленную P1, P2 в
параметре Speed, а также скорость G00. Если установить скорость выше, чем скорость в параметре,
скорость подачи будет равна P1, P2 в параметре скорости, умноженной на значение скоростной поправки.

Чтобы облегчить пользователю одноосную резку в ручном режиме, установите ручную скорость в
ручном режиме. Нажмите «F» и введите скорость.

Когда точка жесткого ограничения находится за пределами положительной и отрицательной оси
вращения в двух направлениях, остановите подачу и установите подачу в обратном направлении (так
же, как здесь и далее).

Ручная максимальная скорость ограничена P3 в параметре Speed, когда установка скорости выше,
чем значение параметра, тогда будет P3 в параметре Speed.

Когда P38=8 в другом параметре, «Rapid» превращается в переключатель, нажмите один раз, чтобы
включить (больше не нажимать постоянно), нажмите еще раз, чтобы выключить.

коды, текущий

инструмент и компенсация

Скорость подачи

Скорость
шпинделя
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Ручное инкрементальное
Эта операция предназначена для установки значения приращения в качестве основы, нажмите «↑
↓ ← →» один раз, чтобы запустить значение приращения. Он предложит «I = 0010.000» в ручном
приращении, представляющем значение приращения 10 мм, нажмите «I», чтобы проверить и
ввести.

Скорость – это скорость на дисплее (F), умноженная на скорость.

Ручной генератор импульсов (маховик)

Есть два типа потенциометров, один - в выносной коробке; другой - на панели управления.
Потенциометр в коробке Нажмите чтобы войти в режим потенциометра

Пользователь может управлять выбором осей и блокировкой подачи потенциометра(*1/*10/ *100).
Потенциометр в основном используется для «Tool», а также для позиционирования
инструмента.
Скорость генератора импульсов должна быть ниже 200 об/мин (100 импульсов за цикл).
Параметры, установленные потенциометра
P1 в другом параметре устанавливается для положения потенциометра.
В скоростном параметре

 устанавливается для постоянной времени разгона/торможения.
P24 устанавливается для постоянной времени разгона/торможения при моделировании.
P25 устанавливается на скорость G00 при пробном пуске с потенциометром.
P26 устанавливает максимальную скорость оси X с потенциометром.
P27 устанавливает максимальную скорость оси Y с потенциометром.
P28 устанавливает максимальную скорость оси Z с потенциометром.
P29 устанавливает максимальную скорость оси А с
маховиком.
Примечание:

1. Серия GD1000MDC поддерживает потенциометр на

панели и в выносной коробке.

2. Потенциометр не влияет на обработку автокоординатной

схемы, работает только в режиме координат.

3. Когда настроена на шаговую систему, скорость подачи не

должна быть слишком высокой.

Рис Маховик Ручной генератор импульсов
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Ручной возврат в исходную позицию

Станок с ЧПУ имеет точку отсчёта, используемая для определения положения станка. Эта
позиция называется исходной позицией, в которой заменяется инструмент или устанавливаются
начало координат. Обычно после включения питания или аварийной остановки/разблокировке
инструмента перемещается в исходное положение.Ручной возврат в исходное положение
заключается в перемещении инструмента в исходное положение с помощью переключателей и
кнопок, расположенных на панели оператора.В параметре оси P38 устанавливается степень для
возврата в исходное положение; есть 4 степени для самонаведения. 0: Просто подсказка; 1: Не
используется; 8: Принуждение; 9: Супер-принуждение;

Предложение: для обеспечения точности обработки требуется возврат после перезагрузки.
Существует два способа возврата в исходное положение вручную: один — с помощью

плавающей нулевой точки, другой — с помощью переключателя для возврата в исходное положение,
подробности следующие:

Плавующая нулевая точка
Когда пользователь не фиксирует переключатели для возврата в исходное положение,

пользователь может использовать плавающую нулевую точку в качестве исходной точки, а также
исходную позицию, а также исходную точку системы координат станка.
Установка параметров Осевой параметр

 Битовый параметр, D3:X ; Д4:Г ; Д5:З ; Д6:А ; Д7:Б ; 1 означает плавающую нулевую точку;
P34: Расстояние между исходным положением и текущим положением в направлении X;
P35: Расстояние между исходным положением и текущим положением в направлении Y;
P36: Расстояние между исходным положением и текущим положением в направлении Z;
P37: Расстояние между исходным положением и текущим положением в направлении A;
P318 в параметре оси: расстояние между исходной позицией и текущей позицией в направлении B;

Шаги при установки плавающей нулевой точки 
 Включена функция плавающей нулевой точки всех осей (XZCAB): P23= 11111001;

2. Перемещение каждой оси в указанное положение, чтобы легко установить плавающую

точку.
3. Установите расстояние между опорным и заданным положением: P34/P35/P36/P37/P318.

Переключатели для начальной точки
P33: Битовый параметр, D3:X ; D4:Y ; D5:Z ; D6:А ; D7:B ; 0 означает переключатель для возврата в

исходное положение; P38: Степень самонаведения, 0: Просто намек; 1: бесполезно; 8: Принуждение; 9:

Супер-принуждение; P39: режим возврата в исходное положение, 0 и 2: обнаружение сигнала Z0; 1 и

другие, без обнаружения;

P40: битовый параметр, направление и последовательность возврата в исходное положение;

P41: битовый параметр, тип переключателя для возврата в исходное положение;

P42: Диапазон обнаружения сигнала Z0 по оси X;

P43: Диапазон обнаружения сигнала Z0 по оси Y;

P44: Диапазон обнаружения сигнала Z0 по оси Z;

P45: Диапазон обнаружения сигнала Z0 по оси А;

P46: Смещение после возврата в исходное положение по оси X

P47: Смещение после возврата в исходное положение по оси Y

P48: Смещение после возврата в исходное положение по оси Z

P49: Смещение после возврата в исходное положение по оси А

В параметре скорости P34: Скорость возврата по оси X
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 Скорость возврата по оси Y
P38: Скорость возврата по оси Z
P40: Скорость возврата по оси А
P35: Скорость при обнаружении сигнала Z0 по оси X P37: Скорость при обнаружении
сигнала Z0 по оси Y P39: Скорость при обнаружении сигнала Z0 по оси Z P41:
Скорость при обнаружении сигнала Z0 по оси А
В параметре оси обо всех параметрах для оси B

Диапазон обнаружения сигнала Z0 по оси B;  Смещение после возврата в исходное положение по оси B

 Скорость возврата по оси B  Скорость при обнаружении сигнала Z0 оси B

Примечание. Подробную информацию о наборе параметров см. в части списка параметров (см. главу 6).

 Ввод точек для возврата в исходную т.

Входная точка Функция
разъёма начальная точка оси
разъёма начальная точка оси
разъём начальная точка Z оси
разъём начальная точка оси
разъём начальная точка оси

Примечание: 1. Если в системе нет оси A и оси B, точка ввода зависит от M34/M24.
2. Действительный уровень всех входных точек — 0 В, также общий порт — 0 В или тип NPN.
3. Проводку для возврата в исходное положение см. в Приложении I. Схема подключения штекера CN3.

C. Операция возврата в исходное положение

Нажмите клавишу «Возврат» в ручном режиме, система подскажет «Введите имя оси: (X; Y; Z; A; B;

0(ZXYAB))», пользователь может выбрать только одну ось для возврата в исходное положение, а также ввести «0» и

клавишу Enter, все оси будут перемещаться в исходное положение последовательно.
Примечание   Если пользователь хочет остановиться во время возврата в исходное положение  нажмите

«Аварийная остановка» или «Сброс» для остановки
После успешного возврата в исходное положение круг перед координатой изменится на зеленый  в

противном случае возврат в исходное положение завершится ошибкой
Инструмент можно переместить в начальную позицию также с помощью программных команд.
Эта операция называется автоматическим возвратом в референтную позицию (см. Главу 3.15).
Особое внимание: каждый раз при включении система должна возвращаться к нулевой точке, чтобы убедиться в
точности машинной обработки. Если система отключается необычно или в результате аварии, она должна вернуться
в контрольную точку, а также вернуться в исходное положение, в противном случае могут возникнуть проблемы.

Настройка системы координат заготовки
Этапы настройки системы координат заготовки
1) Нажмите клавишу «F5_MDI», чтобы войти в режим MDI в ручном режиме.
2) Введите «G54 ~ G59» или нажмите «F8 ChoCo», чтобы выбрать систему координат
заготовки.
3) Переместите оси подачи, которые должны установить инструмент в указанное положение.
4) Нажмите клавишу «F7-SetCo» и выберите соответствующую ось и введите текущую
координатную позицию.

5) Нажмите «Enter», чтобы подтвердить и завершить настройку координат заготовки.
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Автоматическая работа

Авто относится к обработке программы редактирования заготовки. Эта система может запускаться в

произвольной точке, а также может запускаться в произвольной строке или с произвольным инструментом.

Начиная с произвольной строки или с помощью произвольного инструмента, для редактирования программы

необходимо использовать абсолютную координату. Нажмите «Auto», чтобы войти в автоматический режим в

ручном режиме. Пользователь не может перемещать координаты вручную в автоматическом режиме.

Выбор запущенной программы: нажмите кнопку «Программа», чтобы войти в интерфейс программы,

нажмите «↑ ↓», чтобы переместить курсор на программу, которая будет запущена, нажмите кнопку «F7», чтобы

выбрать программу в качестве программы обработки и автоматически переключиться на главный экран.

Переключение отображения координат: Нажмите «PgUp»/«PgDn», чтобы переключить отображение,

соответствующее «Относительному», «Абсолютному», «Всему». & «Графика».
Относительная координата Абсолютная координата Все координаты Графика

Автоматический режим обработки
«Одиночный/непрерывный»: Нажмите кнопку «Одиночный», чтобы переключить цикл.
«Непрерывно»: программа продолжает выполнять каждый сегмент программы (строку программы) до
конца или
указание стоп на остановку.
«Single»: программа просто выполняет одну строку программы и завершается, ждет еще одна операция
или снова нажимает «Run», чтобы выполнить одну следующую строку программы.
«Симуляция»: программа быстро имитирует, ось координат не может двигаться.

Таблица отображения состояния о ручном/автоматическом режимах

«Координата/Графика»: нажмите «Графика» в автоматическом режиме, чтобы переключить цикл.

«Автоматически координировать»: ось координат будет отображаться со значением.

«Автоматическая графика»: ось координат будет отображаться с цифрой.

«Поддержание подачи», а также задержка подачи. Дважды нажмите «Вручную» в состоянии «Автоматическое

выполнение» или нажмите «Ручной» на «AutoCon Stop» после запуска. Нажмите «X», «Y», «Z» в «Графическом»

режиме, чтобы сместить плоскость режима 2D (XY, ZX, YZ), нажмите «0», чтобы вернуться в 3D.

XY ZX ZY
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Обработка, начиная с произвольной строки программы или
произвольным инструментом

Начать с «n-й» строки (блока)
В состоянии автоматической обработки нажмите «-», чтобы открыть диалоговое окно, импортируйте номер строки,

нажмите «Ввод» для подтверждения, система запустит программу с этой строки и отобразит в программе обработки.

Строка № 1 программы — это 1-я строка, вводимый номер — n-я строка, так как один блок — это одна строка.

Примечание: 1. Строка — это фактическая строка в программе, а не буква «N» для обозначения строки.

2. Прежде всего, система переместит начальную точку «n-го» блока со скоростью, установленной P7 в

параметре Speed, затем запустит программу в обычном режиме.

3. Если пользователь не вводит номер строки, система ЧПУ перейдет к строке, на которой программа

остановилась в последний раз, чтобы упростить операции пользователя.
4. Нажмите «Сброс», чтобы вернуться к началу программы после использования «N» для поиска номера строки на

экране координат.

Начать со строки «N**»
Система поддерживает эту программу, которая может начинаться со строки «N **» (N ** — это строка

с 4-значной маркировкой). В автоматическом режиме процесса нажмите «N», чтобы открыть диалоговое

окно для импорта линии маркировки, нажмите «Enter» для подтверждения. Нажмите «Пуск», чтобы

запустить программу в строке «N **», которую вы импортируете (отметьте).

Примечание: 1. Строка «N**» не является «n-ой» строкой/блоком, это обозначение строки «N**».2.

Прежде всего, система переместит начальную точку «n-го» блока со скоростью, установленной P7 в

параметре Speed, затем запустит программу в обычном режиме.

Стартовая программа

Запуск программы должен осуществляться в режиме «Авто», нажмите кнопку «Авто»,
чтобы войти в режим «Авто», существует два способа запуска программы:

1) Нажмите кнопку «Старт» на панели управления.

2) Зафиксируйте внешний переключатель на порте запуска (PIN18_CN3/PIN8_CN6)

Остановка программы

Существует пять способов остановки/приостановки программы, а именно:

1) Инструкции программы: M00, M01, M02, M30, M20.

2) Нажмите «Single», чтобы запустить текущий блок и остановиться.

3) Переключатель интерфейса поверните на среднюю или правую сторону.

4) Нажмите «Сброс», чтобы остановить все действия программы.

5) Закрепите внешний переключатель на порте остановки (PIN6_CN3/PIN6_CN6).

Экстренная остановка

Нажмите кнопку «Аварийный останов», когда произойдет аварийная ситуация, система остановит все

действия станка и отобразит «Аварийный останов» на экране.

Пользователь может зафиксировать внешний переключатель в качестве аварийного останова, входной

точкой является PIN5 штекера CN11. Тип аварийного выключателя может быть установлен с помощью P27 в

другом параметре.

После «аварийной остановки» во время обработки, которая повлияет на разницу между системой

координат станка и фактическим положением станка, чтобы обеспечить соответствие системы координат

фактическому положению станка, лучше всего выполнить ручной возврат исходного положения (возврат в

исходное положение). ) перед обработкой.
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Аварийная сигнализация

На экране появляется аварийное сообщение, когда сигнализация станка приводит к остановке

обработки системой ЧПУ Только после сброса сигнала тревоги, а затем система ЧПУ может продолжить

обработку. Есть некоторые фиксированные сигналы тревоги, которые нельзя изменить, как показано ниже.

Подсказка                    Вход
Драйвер оси X достиг аппаратного предела разъём

разъёмДрайвер оси Y достиг аппаратного предела
Драйвер оси Z достиг аппаратного предела
Драйвер оси A достиг аппаратного предела
Драйвер оси B достиг аппаратного предела
ось ось ось ось ось сигнал драйвера разъём

Сигнал драйвера шпинделя разъём
Экстренная остановка разъём

Есть также некоторые пользовательские сигналы тревоги, как показано ниже.

Сообщение о тревоге                           Вспомогательное реле в ПЛК

Сигнал
Сигнал
Сигнал
Сигнал
Сигнал

Защитная дверь открыта
Сигнал
Сигнал

Потеря СЖ
Сигнал
Сигнал
Сигнал

В Пониженное напряжение
В Пониженное напряжение
Сигнал
Сигнал

Примечание: эти сообщения о тревоги и точка ввода могут быть отредактированы по запросу
пользователя на ПЛК.

Точка входа для защитной двери: M12, PIN11 разъема CN10
В другом параметре:
P7: Обнаружение сигнала переключения защитной двери, 0: нет обнаружения, 1: да
P8: Тип переключателя для защитной двери, 0: тип NO, 1: тип NC.
P17: Тип аварийного сигнала для сервопривода, 0: тип NO, 1: тип NC.
P18: Тип аварийного сигнала для шпинделя, 0: тип NO, 1: тип NC.
P19: Тип аварийного сигнала для станка, 0: тип NO, 1: тип NC.
P26: Тип переключателя аварийного останова на панели, 0: тип NO, 1: тип NC. P27: Тип переключателя

аварийного останова в CN11, 0: тип NO, 1: тип NC.

Примечание: Нажмите кнопку «Аварийная ОСТАНОВКА» при возникновении аварийной ситуации, станок прекратит все действия, и

на экране системы отобразится «Аварийный ОСТАНОВ». Дождитесь отжатия кнопки.
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Световой индикатор

Выходной сигнал Выходной контакт Параметр
Программа работает В другом параметре
Остановка программы
Сигнал тревоги В другом параметре

Примечание: более подробную информацию о световом сигнале индикатора см. в главе 4.3.1.7.

Функция DNC

Объем памяти системы ЧПУ GD составляет 128 Мбит, пользователь может использовать функцию RS232-

DNC или USB-DNC для запуска программы обработки, размер которой больше, чем оставшееся хранилище. Порт

RS232 и порт USB находятся на передней панели контроллера серии GD1000MDC Series.

Соедините ПК и систему ЧПУ с помощью выделенной линии связи и установите скорость
связи с помощью P37 в другом параметре;
Используйте специальное программное обеспечение (GDCNCCS) на ПК, чтобы установить
соответствующий коммуникационный порт и скорость. Нажмите «Передать ЧПУ», выберите
связанный программный файл для обработки, войдите в статус отправки программного файла.
Чтобы войти в интерфейс файла программы в системе ЧПУ: нажмите «L», чтобы войти в статус
связанного процесса, и программа отобразит «RS232--DNC», нажмите «Старт», чтобы запустить
связанный процесс в автоматическом режиме.
Поверните «Переключатель интерфейса» в среднее положение или вправо, чтобы остановить
работающую систему, нажмите «E-Stop» или «Reset», чтобы выйти из связи DNC.

Примечание. 1. Скорость передачи зависит от операционной среды при использовании

последовательного порта для отправки файлов.

2. Кабель связи не может быть длиннее 10 метров.
3. Только специальное коммуникационное программное обеспечение этой системы может отправлять
программу на компьютер пользователя.

 реализован с помощью U-диска, включите U-диск и систему, выберите программу для
выполнения на U-диске.

Нажмите «B», чтобы открыть U-диск в интерфейсе программы, выберите соответствующую
программу, нажмите «C», чтобы выполнить программу, нажмите «Auto», чтобы перейти в автоматический
режим, и нажмите кнопку «Пуск» / «Выполнить», чтобы запустить программу.

Примечание 1. Не отключайте U-диск в процессе USB-DNC, иначе произойдет сбой.

2. Вернитесь к интерфейсу системной программы из интерфейса U-диска после завершения USB-DNC.
3. После выбора программы лучше всего один раз нажать «P» для компиляции, чтобы убедиться, что
программа верна, прежде чем запускать программу USB-DNC.

Внешнее электрическое соединение

Базовые входы/выходы системы ЧПУ составляют 56*32, некоторые точки ввода и вывода
имеют связанные функции.

Ограничение
Есть два способа установить ограничение станка: один — это ограничение программного

обеспечения, другой — установка внешнего переключателя в качестве ограничения.
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Программное ограничение

В параметре оси: P13: битовый параметр, установлено программное ограничение
каждой оси.

Ограничение программного обеспечения завершается установкой рабочего диапазона
станка, а также установкой соответствующих параметров в ЧПУ.

Оси
Значение

1: Недействительно для программных ограничений, 0: действительно
для программных ограничений.
P3: Максимальный диапазон в отрицательном направлении X
P4: Максимальный диапазон в положительном направлении X
P5: Максимальный диапазон в Y-отрицательном направлении
P6: Максимальный диапазон в Y-положительном направлении
P7: Максимальный диапазон в Z-отрицательном направлении
P8: Максимальный диапазон в Z-положительном направлении
P9: Максимальный диапазон в отрицательном направлении
P10: Максимальный диапазон в положительном направлении A

Предупреждение: при переключении Метрическая/Дюймовая единица измерения (мм/дюйм),
данные для ограничения не изменяются.

Внешний переключатель для ограничения
Входная точка ограничения

Метка Порт Обозначение
разъём Ограничение в отрицательном направлении
разъём Ограничение в положительном направлении

Тип ограничительного переключателя
В параметре оси:
P21, тип переключателя в положительном направлении [0: тип NO, 1: тип NC]
P22, тип переключателя в отрицательном направлении [0: тип NO, 1: тип NC]
Подключение ограничения

Бесконтактный переключатель типа NPN Основной переключатель

Предполагаемое использование
Зафиксируйте переключатель аппаратного ограничения в диапазоне, установленном программным ограничением, P11 = 00000001; даже

если аппаратные переключатели не работают, программные ограничения будут работать.

Примечание: 1. Когда ограничительный переключатель является переключателем нормального открытого типа, используйте

параллельное соединение; когда переключатель ограничения является переключателем типа NC (нормально закрытый тип), используйте

последовательное соединение. 2. Система ЧПУ может определить X0 и Z0 как ограничение оси X/Z. Сигнал X0 как ограничение и начало оси X,

управляемый одним переключателем. Сигнал Z0 как ограничение и дом оси Z, также управляемый одним переключателем.
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чтобы восстановить наш специальный ПЛК в системе ЧПУ.

В параметре оси:

P27, тип переключателя в положительном направлении, также для +L [0: тип NO, 1: тип NC] P28,

тип переключателя в отрицательном направлении, также для -L [0: тип NO, 1: тип NC]

Внешний переключатель для включения/выключения питания
Необходимо использовать один контактор (KM1) и два переключателя для включения и выключения питания, один

нормально разомкнутый, для включения питания, другой типа NC, для выключения питания.

Рис Схема подключения для включения/выключения питания

Диагностика

Нажмите кнопку «Диагностика», чтобы войти в интерфейс диагностики. Нажмите
«F2» и «PgDn/PgUp» или      “ для проверки состояния входов и выходов.

Рис Интерфейс диагностики системы (входной сигнал)

GD
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Рис Интерфейс диагностики системы (выходной сигнал)
В диагностическом интерфейсе ввода/вывода «0» означает недействительный статус, «1» означает действительный

статус. Нажмите клавишу «F3» на экране диагностики, чтобы войти в интерфейс проверки состояния ПЛК.

Ри Состояние внутреннего регистра и операций ввода-вывода
Нажмите «PgDn», «PgUp», «Стрелка вверх», «Стрелка вниз», чтобы проверить состояние внутренних регистров,
выходов и входов.
«Зеленый» означает, что регистр действителен, «Красный» означает, что регистр недействителен.

Нажмите клавишу «F5» на экране диагностики, чтобы войти в интерфейс редактирования релейной схемы ПЛК.

GD

GD
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Рис Экран редактирования внутренней цепочки
Нажмите клавишу «S», чтобы активировать функцию поиска. После того, как закончите ладдер и сохраните,
он будет работать после перезагрузки.Нажмите клавишу «R» на экране состояния ПЛК, ПЛК заработает
немедленно и не требует перезагрузки.Примечание: когда P1 в параметре Password установлен на Disable,
пользователь может проверить и отредактировать внутреннюю цепочку.

Рис Интерфейс диагностики системы (аварийные сообщения)
Проверка кодирования шпинделя: 0, показывает текущее разрешение SP_encoder; 1,
[Текущий аварийный сигнал]: НЕТ, показывает текущее аварийное состояние станка.
Ниже показана история тревожных сообщений. [Нажмите клавишу Del, чтобы удалить
сообщения об  ошибках]

GD

GD
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Программирование операций

Нажмите «Программа», чтобы войти в статус программы следующим образом.

Рис Интерфейс программы
Управление программой осуществляется в режиме управления файлами/папками, объем памяти

системы ЧПУ GD составляет 128 Мб, количество программ не ограничено.

В списке программ нажмите «PgDn/PgUp» или « , », чтобы выбрать программу/файл. Затем нажмите
«Enter», чтобы войти в текущую программу.

Название                    Функция
Нажмите клавишу «F1», чтобы создать/найти программу.
Нажмите клавишу «F2», чтобы скопировать выбранную программу (система).

Нажмите клавишу «F3», чтобы переименовать текущую выбранную прогр.
Нажмите клавишу «F4», чтобы указать размер программы и оставшееся место.

Нажмите клавишу «F5», чтобы вернуться на последний уровень

Нажмите клавишу «F6», чтобы открыть USB-диск
Нажмите клавишу «F7», чтобы выполнить текущую программу.
Нажмите клавишу «F8», чтобы отменить или вернуться.
Нажмите клавишу «P», чтобы скомпилировать текущую программу

Нажмите клавишу «R», чтобы получить файл с ПК с помощью RS232-DNC.

Отправить файл на ПК с RS232-DNC
Открыть функцию RS232-DNC между ПК и ЧПУ

Редактирование
Нажмите клавишу «F1» и появится всплывающее диалоговое окно для ввода имени программы, если

имя существует, будет вызвана существующая программа; Если имя не существует, система создаст новую

программу.Название программы может быть числовым, буквенным, длина 100 бит.

Создайте новую программу или выберите программу и нажмите «Enter», чтобы войти в интерфейс

редактирования. Нажмите кнопку «F7», чтобы перейти к функциональному интерфейсу.

Список
программ

Выбор
программы

Фунциональныые

GD
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Рис Интерфейс редактирования программы

Рис Интерфейс редактирования программы
Примечание. Имя всех файлов не должно быть одинаковым и пустым.

Экран подскажет имя программы редактирования в верхнем левом углу в статусе редактирования;

Слева — содержимое, справа — информация о статусе, работа в статусе редактирования

выглядит следующим образом:

(1) Местоположение текущего курсора:Нажмите «↑↓ ←→», чтобы переместить курсор в любую позицию

содержимого программы. Нажмите кнопку «PgUp», чтобы перейти на последнюю страницу.

GD

GD
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Нажмите клавишу “PgDn” для перехода на следующую страницу.
(2) Изменение символа: удалите символ в позиции курсора, затем введите новый символ.
(3) Вставка символов: введите новый прямой символ в позиции курсора. Когда водится буква, буква перед
автоматически генерирует пробел. Если вы хотите ввести пробел, сначала введите букву, а затем удалите
эту букву.
(4) Удаление символа: нажмите «Del» непосредственно в позиции курсора
(5) Вставка строки: нажмите «Enter» напрямую, вставьте строку перед текущей строкой, если курсор
находится в первую строку, иначе вставьте строку после текущей строки.

(6) Клавиша «Rapid» происходит наложение Операции:

Первые функции клавиш

Функция
Скомпилировать текущую программу
Курсор переходит на первую или последнюю строку
Функция обучения, введите статус маховика; нажмите клавишу X/Z/Y/C/A, чтобы сместить выбранную

ось, и нажмите «Rapid» + «Q», чтобы прочитать и установить значение текущей системы координат.

Курсор перейти на указанную строку
Ноль
Удалить текущий блок.

 первые функциональные клавиши и вторые функциональные клавиши
Отмена

Вторые функции клавиш
Удалить указанные блоки из текущей строки в строку ввода
Копировать указанные блоки из начальной строки ввода в последнюю строку ввода
Массив всех блоков текущей программы
Поиск указанных символов от строки курсора до конечной строки
Заменить 1-й указанный символ из строки курсора в конечную строку
Заменить все указанные символы от строки курсора до конечной строки
Сменить первые функциональные клавиши и вторые функциональные клавиши
Отмена

Копировать
Нажмите «↑ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, которую

необходимо скопировать, и нажмите «F2», чтобы открыть всплывающее диалоговое окно для ввода
нового имени программы.

Удаление
Нажмите «↑ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, которую

необходимо удалить, и нажмите клавишу «Del», чтобы удалить программу.
Примечание: после удаления программу восстановить нельзя.
Переименовать
Нажмите «↑ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, которую необходимо

переименовать, и нажмите «F3», чтобы открыть диалоговое окно для ввода нового имени.
Информация
Нажмите «↑ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, которую необходимо

проверить, и нажмите «4», чтобы открыть диалоговое окно для проверки размера текущей программы и
свободного места в системе.



GD1000MDC Series

4

Компиляция
Нажмите «↑ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, и нажмите «P», или нажмите

клавишу «F1» в интерфейсе редактирования программы, система проверит формат и грамматику программы.
Примечание: Перед запуском программы она должна быть успешно скомпилирована.

Управление папками
Пользователь может создать папку в этой среде. Нажмите «F1» в главном интерфейсе программы,

чтобы импортировать имя папки, добавьте «.» , и нажмите «Enter», чтобы создать папку, после имени
появится «[夹]».

Примечание: имя папки должно отличаться от имени другого файла/папки, иначе произойдет
сбой.
Переместите курсор на папку и нажмите «Ввод», чтобы открыть папку, пользователь также может
создать новый файл или папку в этой папке.Нажмите «А», чтобы перейти к последней папке.
Наведите курсор на папку и нажмите «Del», чтобы удалить папку.
Выполнение программы
Нажмите «↑ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, и нажмите «C»,

чтобы выбрать программу обработки и переключиться в основной интерфейс системы ЧПУ.
Коммуникация
Система может передавать файлы с последовательным протоколом RS232
Есть два порта RS232 на передней и задней панелях.

Разъём

 переднего порта DB9 Получение
 переднего порта DB9 Отправление
 переднего порта DB9 Земля

Передача
Перенесите выбранную программу из этой системы в другую систему или на ПК для

сохранения. Нажмите «↑ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, и
нажмите «T», чтобы выполнить передачу, нажмите «Reset», чтобы прервать доставку.
Приём
Получить выбранную программу в другой системе или на ПК (должно быть в виде

текстового файла). Нажмите «R», чтобы импортировать название принятой программы в
диалоговое окно основного интерфейса программы, нажмите «Reset», чтобы прервать прием.
Примечание: 1. Необходимо использовать эксклюзивного коммуникационного программного
обеспечения для передачи программы на ПК пользователя.
2. Скорость передачи как ПК, так и ЧПУ должна быть одинаковой, в противном случае легко выйти
из строя. Параметр P37 в другом параметре устанавливает скорость системы ЧПУ.
3. Длина RS232 не может превышать 10 метров.

4. Номер последовательного порта должен совпадать с системной настройкой.
5. Программа редактирования ПК должна быть в виде текстового файла.

Управление U-диском
Для обмена файлами параметров или программ с другой системой или ПК с помощью U-диска. Он также

может обновлять или создавать резервные копии программного обеспечения или параметров в системе.
Примечание. Имя папки не может содержать пробелы.
Предложение: Подготовьте специальный USB для управления файлами системы ЧПУ.

Нажмите «F6»-USB-диск, чтобы войти в U-диск в главном интерфейсе после того, как U-диск подключен к

USB-порту на передней панели. Нажмите «F6»-SYSTM еще раз, чтобы вернуться к интерфейсу системы.
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Рис Основной интерфейс USB-диска
Функциональные клавиши USB-диска

Наименование Функция
Нажмите «F1» для резервного копирования файлов системы в текущий каталог U-диска.

Нажмите «F2», чтобы восстановить файлы в текущем каталоге U-диска в систему.

Нажмите «F3», чтобы экспортировать/скопировать файл системы на U-диск.

Нажмите «F4», чтобы импортировать/скопировать текущий файл U-диска в систему.

Нажмите клавишу «F5», чтобы вернуться на последний уровень
Нажмите клавишу «F6», чтобы вернуться в систему, а также выйти из USB-диска.

Нажмите клавишу «F7», чтобы выполнить текущую программу на U-диске.
Нажмите клавишу «F8», чтобы отменить или вернуться
Нажмите клавишу «P», чтобы скомпилировать текущую программу
Нажмите клавишу «R», чтобы скопировать все файлы U-диска в систему.
Нажмите клавишу «T», чтобы скопировать все файлы системы на U-диск.
Открыть RS232-DNC между ПК и ЧПУ

Управление программой обработки
Скопируйте файлы с USB в систему
После подключения U-диска нажмите клавишу «F6», чтобы войти в каталог U-диска в главном интерфейсе

программы. Нажмите «↑ ↓», чтобы переместить курсор, чтобы выбрать файл или папку для копирования, и нажмите

клавишу «F4», чтобы открыть всплывающее диалоговое окно для импорта имени, нажмите «Enter» для

подтверждения. Если в системе есть программа с таким же названием, появится всплывающее диалоговое окно с

вопросом, покрывает ли файл или папку или нет.
Нажмите «R», чтобы скопировать всю программу с USB в систему.
Скопируйте файлы или папку системы на USB
Нажмите «↑ ↓», чтобы переместить курсор для выбора файла или папки, которые необходимо скопировать на U-

диск, а затем нажмите клавишу «F6», нажмите клавишу «F3», чтобы открыть диалоговое окно для импорта имени в

интерфейс USB, и нажмите «Ввод» для подтверждения. Если в системе есть программа с таким же названием,

появится всплывающее диалоговое окно с вопросом, покрывает ли файл/папку или нет.

GD
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6

Нажмите клавишу «T», чтобы скопировать всю программу в системе на USB.
Примечание: 1. Он должен вернуться в программный каталог системы, а также выйти из U-
диска, нажав клавишу «F6» перед отключением USB, иначе только что скопированная дата
будет потеряна.

2. Имя папки не может иметь пробел при использовании USB.
Управление параметрами и ПО

Пользователь может использовать U-диск для передачи файлов параметров, обновления
системного программного обеспечения, обновления файлов резервных копий и параметров системы
ЧПУ.

Резервное копирование внутренних файлов и файлов ПЛК системы на U-диск

Рис Этапы резервного копирования ПЛК и параметров на USB
Восстановление параметров и файлов ПЛК в систему с помощью USB (обновление)

Рис Этапы восстановления ПЛК и параметров на USB

Вставьте USB в систему, нажмите
«Программировать», а затем

нажмите клавишу «F6», чтобы
войти в каталог USB диска.

Выберите папку (GD1000MDC) и
нажмите «Ввод», чтобы войти в
папку, нажмите «F1».Клавиша
резервного копирования, введите
пароль и введите

Нажмите клавишу «Enter», подождите
несколько секунд. Нажмите клавишу «F6»,

чтобы выйти из каталога USB-диска  и
вернуться обратно в систему.

Вставьте USB в систему, нажмите
«Program», а затем нажмите

клавишу «F6», чтобы войти в
каталог USB-диска.

Выберите папку (GD-
CNC990TDB-2) и нажмите «Enter»,
чтобы войти в папку, нажмите «F2».

введите пароль и Enter

Нажмите клавишу «Ввод», подождите
несколько секунд. Нажмите клавишу «F6»,

чтобы выйти из USB и перезагрузить.

/USB/GD1000MDC

/USB/GD1000MDC

/USB/GD1000MDC

/USB/GD1000MDC
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Рисунок 7.1. Список параметров

!���"	����#���
����	$�

!���"	�

%��&����#'������# (���	�������	$��%��)�������*�)�����+�������������	�����������
���#'�������

%,�&��������# (���	�������	$��%,�)�������*�)�����+�������������	�����������
������	

%-�&���	 (���	�������	$��%-�)�������*�)�����+�������������	�����������
.���

%/�&�	��������� (���	�������	$��%/�)�������*�)�����+�������������	�����������
0����������

%1�&�������2����#��� (���	�������	$��%1�)�������*�)�����+�������������	
3�����2����#��*�����������

%4�&�����)	���� (���	�������	$��%4�)�������*�)�����+�������������	�����������
5���)	���

%��&������# (���	�������	$��%��)�������*�)�����+�����'�)��	���������

%6�&������� (���	�������	$��%6�)�����*�)����+������ �	��������������

- 147 -

GD



����������*�)���� �	���������������	������)��7�2����������	������������
���	����������	$	��8�9:;<�=>>:;�?��8@A�=>>:;?��8BC9<?��8BC@A?��D�����������#��)	��	'
������������������������*�)	���������	�#��E���	'�����	��'��D��	����������������	��
����	$��8�F<GH>�?�	������������7����)	���2����������'�)�����������'��D��	������������
���)	���#��D���'��D��	������������'�)��������	�#����	�'����$	����������������������
�����	�������	$	�8�F<GH>�?�
��	��D��	�I
���J���������������)����������7	���������	�������������	�������������������+���
��')����
,��3���	����	���������������K�L,��M/�

���������������������������

N ��������� O��D��	����
����D��	�

� PQR�3��	D	����*�)����S�-�P��R 1�MMM

, PQR�3��	D	����*�)����S6-�P��R 1�MMM

- (��������	���)�	2���'��D��	��T���S�4�US��V�P�IWX�,I&X�-IWY�/I&YR �

/ (��������	���)�	2���'��D��	��T���S6��US��V�P�IWX�,I&X�-IWY�/I&YR �

1 �2�����������	���	���	����"		�$�	�)������S�4ZS6��PM���2��)���R M

4 3��	����'�'������S�/ZS6/�PMI���'��������Q[��I���'�������\R M

� PQR�3��	D	����*�)����S�/ZS6/�P��R M�MM

6 3��������'������)�����)���	�������������S�-ZS6-�P����R
U]^_`1��&ISM��WISMMV

M

�� a���	���������)��'�����������2������	����7��	���$�	�)���
U�IE���MI(��V

�

�6 3�������������	���������	D����2��"	����Pb,MR
UcMI�a������D����"	��V

&�

,� 3���������)��������	�SM�ZSM,ZSM-�P����R�U`�MMV M

,, 3���������)��������	�SMM�P����R�U`�MMV M

,- ������������������	�Z'���)���	����*��	���U1M&�MMV �M

-- d	��)�����	�����	��)���	���	���������	�$�	�)���
PMI�b4e�������6I�+���)���$�	�)���R

�

-/ ��'��$	�#�)�����	�����	���$	��	��������	�$�	�)������������
����)��������+���)�����$�	�)����P��Z�	�R

�

,MM 3�������	)��	��+��������'������	�P_f>HH<&_=LH>R�U`g,��	����V �

,M, 3�������	������������	�������������������#�	'���h� �

,M- ���������'���'����	���������"		���)	����	����������
P4-,4,�/IE���-/6�6I�(��R

4-,4,�/

,M4 ���	�I�S,�&����	D�����ZS,M&)�������
P1�,I�����	D��������M,/I�)���������)��2��I�S,MZS,�R

1�,

,�M 3�����������	�2��i	D����2�����������	��P6I���D�����MI� �

- 148 -



�������	D���	�R

,�� .��������	�����	"����#����������	������	�X�P�I�)���MI����R �

,�, .��������	�������	���#����������	������	�X�P�I�)���MI����R �

,�- .��������	�����	"����#����������	������	�Y�P�I�)���MI����R �

,�/ .��������	�������	���#����������	������	�Y�P�I�)���MI����R �

,�1 .��������	�����	"����#����������	������	�j�P�I�)���MI����R �

,�4 .��������	�������	���#����������	������	�j�P�I�)���MI����R �

,-M O���������2����������*�)��PW/W6W�4W-,W4/W�,6I�X,4&X-�R �

,-� ���	������	$	�89HkHGH?�UMI�����������)����	����I���������)����	�V M

,-, .���)����	�����'	"		�lBmjH>:�����)�����'��	�����'#���U�6I)��MI���V �

,-- !���"	�����D��	�����������	�SM4�UMI������I)�V �

,-/ n��	��"	��i���"		��(�'�)������*��	���UW6I�)���)��2��I����V �

,-1 n������	D���	�����������		���	����D��		�UMI�)����I���V M

,-4 d	����)��)�2	���	����D��		�UMIS1ZS4�opq��IS,ZS-�\V M

,-� ���	��2�����"		�S&��)����	����D��		�UMI����D������I�SM�V M

,-6 n������	D���������������)���������	������)�������������	
���D��		�UMI)����I�	'���	�#V

M

-M� 3���������������	���	2����������2	���	���	)��		�b�6rrZb,6rr
P��R�U`g�MV

�

/MM ������)�9X%&i�������S&��)�U�I������)������#����#��/I���D��#���
��D����6I����������)������#����	V

M

/M� 5���)	�������D��#������D�	���9X%���	�X M

/M, 5���)	�������D��#������D�	���9X%���	�Y M

1MM S�/�+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M
��)��#���RV

M

1M� S6��+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M
��)��#���RV

1M, S6,�+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M
��)��#���RV

1M- S6-�+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M
��)��#���RV

1M/ S6/�+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M
��)��#���RV

11� d	��1&�����2���������P�M&eeR �

11, .�����������������	����������"		���i���"	���\stB
PuXW/[ujW6[]YW�4[]jW-,R

�

11- O��D��	������)	����������	�Y�"���������7��	����	�]�P���R �

11/ O��D��	������)	����������	�j�"���������7��	����	�]�P���R �

111 E�	���	�������������	�	'�����		�"���������7��	����	�n�P���R �

- 149 -



114 O��D��	������)	����������	�X�"���������7��	����	�t�PB11�g�,R M

11�  ��7��	����	�]t�	�����������)����������2���������'����	�������	
]t�P���R

M

4MM 3�������	������	���#������)����&SMM�U)�����	���`g,MV �M1

��	���	���������������������������������������������	�

���PQR�3��	D	����*�)����S�-�P��R�
��������	��������	D	����*�)������)��S�-���)	�	"�I����

,��PQR�3��	D	����*�)����S6��P��R�
��������	��������	D	����*�)������)��S�-���)	�	"�I����

-��(��������	���)�	2���'��D��	��T���S�4�US��V�P�IWX�,I&X�-IWY�/I&YR�
��������	��������������	���)�	2��T�����)��S�4�����������	�XY�PS��R����IWX�,I&X�-IWY�/I&Y�

/��(��������	���)�	2���'��D��	��T���S6��US��V�P�IWX�,I&X�-IWY�/I&YR�
��������	��������������	���)�	2��T�����)��S6������������	�XY�PS��R����IWX�,I&X�-IWY�/I&Y�

1���2�����������	���	���	����"		�$�	�)������S�4ZS6��PM���2��)���R�
��������	������2�����������	���	���	����"		�$�	�)��������)��S�4ZS6����)	�	"�I�M��
2��)���

4��3��	����'�'������S�/ZS6/�PMI���'��������Q[��I���'�������\R�
��������	��������	��'�'������S�/ZS6/��MI����������������#����'��������Q[��I����D����
��'�������\�

���PQR�3��	D	����*�)����S�/ZS6/�P��R�
��������	��������	D	����*�)������)��S�/ZS6/���)	�	"�I����

6��3��������'������)�����)���	�������������S�-ZS6-�P����R�U]^_`1��&ISM��WISMMV�
��������	��������������'������)����)�������)���	���������������)��S�-ZS6-���)	�	"�I
����)	���'��I�`1���������	������	"����#����D	����)�������)��	����������������	���SM��
�������	��������	���#����D	����)�������)��	����������������	���SMM�

����a���	���������)��'�����������2������	����7��	���$�	�)����U�IE���MI(��V�
��������	���������	���������)��'�����������2������	����7��	���$�	�)�����5�2)�
'��D��	��������������7��	��$�	�)����'��������������������'�����������2�������5�2)�
'��D��	��������M����	�'����������2���������7��	��$�	�)�������'�����������

�6��3�������������	���������	D����2��"	����Pb,MR�UcMI�a������D����"	��V�
��������	�������������������	����)��b,M������2����������	"����#����'��D��	���'��D���
'������b,M��������D�������	D��������'�

,���3���������)��������	�SM�ZSM,ZSM-�P����R�U`�MMV�
��������	�����������'�)����	����)��SM�ZSM,ZSM-��D�����'���������$	�#���������
	'����D��2������	�������	�������2���

,,��3���������)��������	�SMM�P����R�U`�MMV�
��������	�����������'�)����	�������'�������SMM��������#����'��D��	��&��������MM����

- 150 -



,-��������������������	�Z'���)���	����*��	���U1M&�MMV�
��������	���������������������2���������	�Z'���)���	����*��	�����������#$��'��D��	�
�������������������������)������	�*�)	�#��������	�Z'���)���	��������	�+������)������#$�
�	���"	��

--��d	��)�����	�����	��)���	���	���������	�$�	�)����PMI�b4e�������6I�+���)���$�	�)���R�
��������	��������������)��������)���	���	���������	�$�	�)�����5�2)��'��D��	�����������
������M��	����#'�������*�)�b4e�P��������	����2	�����v5R��5�2)��'��D��	���������6�
�	����������)������)���	���	���������	�$�	�)����������7#��+���)����$�	�)����

-/����'��$	�#�)�����	�����	���$	��	��������	�$�	�)�����������������)��������+���)����
$�	�)����P��Z�	�R�
��������	�����)�����	������2��$����#����)��'��D��	����������	�PlR�	�'��D��	��
�������	����������������'	�����+���)����

,MM��3�������	)��	��+��������'������	�P_f>HH<&_=LH>R�U`g,��	����V
��������	������������D���'�����������)�������)	����+��������'���������w��������'�������
�����)�������)	��������	�'�)���������������#$��,��	�����E�����'������������D����+�����
����	�������������	$��

,M���3�����'�)����	�����)����������	���������2��	����#�����	�����'��		���'#���P��R
U`�MMV�
��������	�����������'�)����	�����)�����������j&	����#�����	������������	����

,M-��0����#'����	������	$	����'����������	�P,-�M-/eMI�E���4-,4,�/I�(��R�
��������	��������)����	�	����#'����#�������	$�����'���������"	�����������	��O��D��	��
��������,-�M-/eM���'��D����	����#'����	������	$	����'���O��D��	�����������4-,4,�/�
�'��D�����D�������	$�����'�������)������	����

,M4�����	�I�S,�&����	D�����ZS,M&)��������P1�,I�����	D��������M,/I�)���������)��2��I
S,MZS,�R�
��������	��������	�����2����	�����	��������	D������	�	�)���������	�������O��D��	�
1�,�'�)�h������	D�������	��������	����2����	�����		��O��D��	���M,/�'�)�h��)�������
�	��������	����2����	�����		��E��2	��'��D��	�����������	���������	D�����Z)�������
�	�����������)��������S,MZS,��

,�M��3�����������	�2��i	D����2�����������	��P6I���D�����MI��������	D���	�R
��������	������	�����������	��2��i	D������������	��5�2)��'��D��	������������������6�
������#�2��i	D����2�����������	����������	����������D����������������7	�	
����������	����	�)��2	*�'��D��	�*������������	������������)����������	D���	
��2��	�����#�������#�2��i	D����2�����������	��
,����.��������	�����	"����#����������	������	�X�P�I�)���MI����R�
,�,��.��������	�������	���#����������	������	�X�P�I�)���MI����R�
,�-��.��������	�����	"����#����������	������	�Y�P�I�)���MI����R�
,�/��.��������	�������	���#����������	������	�Y�P�I�)���MI����R�
,�1��.��������	�����	"����#����������	������	�j�P�I�)���MI����R�
,�4��.��������	�������	���#����������	������	�j�P�I�)���MI����R�
����������B,��&B,�4����'���������������	����	�������������2)��������#�2��i	D����2�
���������	����������	����������D����P����B,�MR�

,-M��O���������2����������*�)��P9,&9�1I�X,4&X-�R
 	������������))���	�����'���������2��������������	���'��	�	����	�����*�)��*

- 151-



�	2������X�4&X,-�	�X,4&X-���9,&9�I�X,4&X-�[�96&9�1I�X�4&X,-�
9,&�	��g����������W/���'��D�����D����*�)�X,4�)�����	�����������	�����2�����
8X,4?Z8xo9F%oyFX,4?�
9-&�	��g����������W6���'��D�����D����*�)�X,��)�����	�����������	�����2�����
8X,�?Z8xo9F%oyFX,�?�
9/&�	��g����������W�4���'��D�����D����*�)�X,6�)�����	�����������	�����2�����
8X,6?Z8xo9F%oyFX,6?�
91&�	��g����������W-,���'��D�����D����*�)�X,e�)�����	�����������	�����2�����
8X,e?Z8xo9F%oyFX,e?�
94&�	��g����������W4/���'��D�����D����*�)�X-M�)�����	�����������	�����2�����
8X-M?Z8xo9F%oyFX-M?�
9�&�	��g����������W�,6���'��D�����D����*�)�X-��)�����	�����������	�����2�����
8X-�?Z8xo9F%oyFX-�?�
96&�	��g����������W,14���'��D�����D����*�)�X�4�)�����	�����������	�����2�����
8X�4?Z8xo9F%oyFX�4?�
9e&�	��g����������W1�,���'��D�����D����*�)�X���)�����	�����������	�����2�����
8X��?Z8xo9F%oyFX��?�
9�M&�	��g����������W�M,/���'��D�����D����*�)�X�6�)�����	�����������	�����2�����
8X�6?Z8xo9F%oyFX�6?�
9��&�	��g����������W,M/6���'��D�����D����*�)�X�e�)�����	�����������	�����2�����
8X�e?Z8xo9F%oyFX�e?�
9�,&�	��g����������W/Me4���'��D�����D����*�)�X,M�)�����	�����������	�����2�����
8X,M?Z8xo9F%oyFX,M?�
9�-&�	��g����������W6�e,���'��D�����D����*�)�X,��)�����	�����������	�����2�����
8X,�?Z8xo9F%oyFX,�?�
9�/&�	��g����������W�4-6/���'��D�����D����*�)�X,,�)�����	�����������	�����2�����
8X,,?Z8xo9F%oyFX,,?�
9�1&�	��g����������W-,�46���'��D�����D����*�)�X,-�)�����	�����������	�����2�����
8X,-?Z8xo9F%oyFX,-?�
��	���I�5�2)��B,-M�g�W/W6�g��,���*�)��X,4�	�	�X,��)�����	�����	������������)��
'�������#����2������8X,4?Z8xo9F%oyFX,4?�	�	�8X,�?Z8xo9F%oyFX,�?�

,-������	������	$	�89HkHGH?�UMI�����������)����	����I���������)����	�V�
��������	��������	��89Hk?������	$	��)����	���5�2)��������������'��D��	��M����	������		
����	$	�89Hk?��	�������)��	�����)�)�7����������5�2)��������������'��D��	�������	
�����		�����	$	�89Hk?��	�������)��	�����)��7���������

,-,��.���)����	����'	"		�lBmjH>:�����)�����'��	�����'#���U�6I)��MI���V�
��������	��������)����	��	����������)����#����������������	��+���)����$�	�)������	
����'��		���'#���

,--��!���"	�����D��	�����������	�SM4�UMI������I)�V�
��������	������	����#'�����	��	������i���"	�����D��	�����������	�SM4��M�&��'��D�����D��
i���"	�����D��	�����	����#'���������&��'��D�����D���i���"	�����D��	��	����#'������

,-/��n��	��"	��i���"		��(�'�)������*��	���UW6I�)���)��2��I����V�
��������	������	����#'�����	��	������i���"	����'���������2�����������������'���7���
��'�)�����D������������	�������������������*��	�������������		��������	D����2�
��*��	���
����������	�������������������������������������� !�"���#�����$���������
�� ��!%���������������&������������'(���)����� !��!#����)�$��*��������%

- 152 -



,-1��n������	D���	�����������		���	����D��		�UMI�)����I���V�
��������	��������)����	��	�������������	D���	�����)	�#����������		����2)�����#'������#
	����#'����i���"	�����D��	���z��	�'�)�h����'��D��	��M���	������������)����������	D���	
����)	�#����������		�

,-4��d	����)��)�2	���	����D��		�UMIS1ZS4�opq��IS,ZS-�\V�
��������	�����i������S&��)��)�2	����2)�����#'������#�	����#'����i���"	�����D��	���z��	
'�)����'��D��	��M����)���	����#'����#���i�������S1ZS4�opq��z��	�'�)����'��D��	�������)��
	����#'����#���i�������S,ZS-�\�

,-������	��2�����"		�S&��)����	����D��		�UMI����D������I�SM�V�
��������	��������	��2�����"		�S&��)����	�	����#'����		�i���"		����D��	�������������	
����������������������������������������	����������������

������ !���!���"���� "!� �������	�"!����� �"����##�"!���$�������$������%�&�����&

�'����!()�

��������	��������)����	���������#����������	D���������������)���������	������)���
���������	�	����#'����		�i���"		����D��	���M�&��������	D�������������������	����&
	'�����	������7������)���������	�

-M���3���������������	���	2����������2	���	���	)��		�b�6rrZb,6rr�P��R�U`g�MV�
��������	���������	���#������������	)��	��)���b�6rrZb,6rr����	������$��		�������2�
�	������������)�h���	2���������2	��z)	�	"��	'�����	��&�����(���	�������	�'��D��		
B-M�g�MMM������)��b�6�M����X�M�)������)�����	�����#�������D��	���MMM�����	��D���	�����
��)�h���	2���������2	�

/MM��������)�9X%&i�������S&��)�U�I������)������#����#��/I���D��#������D����6I����
�����)������#����	V�
/M���5���)	�������D��#������D�	���9X%���	�X�
/M,��5���)	�������D��#������D�	���9X%���	�Y�

�R�5�2)��B/MMg����	����������������	�������)������#����#�������������		��
��D��#���Z����D������D����9X%&i�����

,R�5�2)��B/MMg/���	����������������	�������)������#����#�������������		��
��D��#���Z����D������D����9X%&i�����	������	����������	������D��#������D����PB/M��	
B/M,R����D	��������	���$�����D�	�

-R�5�2�)�B/MMg6���	����������������������������)������#����#��������	D���	�
5�2)�����	����#'����]{G:t]9�)�����')��	��D�������	�2�����"		�9X%&i���������������
������D	�#������)������#����#��	�����	�����������9X%&i�������*����������
�����)������#����#���	�����	���d��	������'�����	����������2����	�����i�����S&��)�
������������������		���+���������)������#����#��

1MM��S�/�+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M���)��#���RV�
1M���S6��+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M���)��#���RV�
1M,��S6,�+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M���)��#���RV�
1M-��S6-�+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M���)��#���RV�
1M/��S6/�+��	��������������S�U�M�&��MP�M�&�1M�����)��#�����1�&��M���)��#���RV�

w�	��������������)��'��D����)�������)����	�����#'���������������������7	*
S&��)���)���S�/&S6/�

11���d	��1&�����2���������P�M&eeR�
11,��.�����������������	����������"		���i���"	���\stB�PuXW/[ujW6[]YW�4[]jW-,R�
11-��O��D��	������)	����������	�Y�"���������7��	����	�]�P���R�

- 153 -



11/��O��D��	������)	����������	�j�"���������7��	����	�]�P���R�
111��E�	���	�������������	�	'�����		�"���������7��	����	�n�P���R�
114��O��D��	������)	����������	�X�"���������7��	����	�t�PB11�g�,R�
11��� ��7��	����	�]t�	�����������)����������2���������'����	�������	�]t�P���R�

w�	��������������)��'��D����)���i���"		�\stB�����'�	D���������������1&
�����2���������������

����������	�+����� ���������,������-�-�����.�/�-���-�����-�#���������
0%

4MM��3�������	������	���#������)����&SMM�U)�����	���`g,MV�
��������	�����������������������#�)���S&��)����������SMM�����������)�����	�����
���#�����2)�����2)���2��'��D��	��`g,M�

����������������������	

N ��������� O��D��	����
����D��	�

� SMM� ������#������	�X�P��Z�	�R /MMM�MMM

, SMM� ������#������	�Y�P��Z�	�R /MMM�MMM

- SMM� ������#������	�j�P��Z�	�R /MMM�MMM

/ SMM� ������#������	�]�P��Z�	�R /MMM�MMM

1 |���	���#�����������#���D������)�D	�P��Z�	�R �MMMM�MMM

1&� |���	���#�����������#���D������)�D	����X�P��Z�	�R�U`g1MV M

1&, |���	���#�����������#���D������)�D	����Y�P��Z�	�R�U`g1MV M

1&- |���	���#�����������#���D������)�D	����j�P��Z�	�R�U`g1MV M

1&/ |���	���#�����������#���D������)�D	����]�P��Z�	�R�U`g1MV M

1&1 |���	���#�����������#���D������)�D	����u�P��Z�	�R�U`g1MV M

4 n������	D����������	���#�����������#���)�D	�P��Z�	�R �1MMM�MMM

�  ������#��������D��	��SM�ZSM,ZSM-�P��Z�	�R ,MMM�MMM

6  ������#�*�)�������	����	����"		�P��Z�	�R �MMMM�MMM

e  ������#���D������)�D	�P��Z�	�R �MMM�MM

�M �����������������	�$�	�)�������D����P��Z�	�R M�MMM

�� (�D��#�����������#�P��Z�	�R 1MM

�, |���	���#����	'�����	���������	�P��Z�	�R 1MM

�- .2���	D��	���������	���	�SM�ZSM,ZSM-����)�����	�U�I�)���MI����V M

�/ |���	���#�����������#�S�ZS,ZS-����X�P��Z�	�R ,MMM

�1 |���	���#�����������#�S�ZS,ZS-����Y�P��Z�	�R ,MMM

�4 |���	���#�����������#�S�ZS,ZS-����j�P��Z�	�R ,MMM

�� |���	���#�����������#�S�ZS,ZS-����]�P��Z�	�R ,MMM

�6 ������������������	�Z'���)���	�����X�U��}�eeeeeV 1MMMM

- 154 -



�e ������������������	�Z'���)���	�����Y�U��}�eeeeeV 1MMMM

,M ������������������	�Z'���)���	�����j�U��}�eeeeeV 1MMMM

,� ������������������	�Z'���)���	�����]�U��}�eeeeeV 1MMMM

,, ������������������	�Z'���)���	����	��������	D������'������ ,

,- |�*��	���������������������	�Z'���)���	��U1MM�~�-MMMMV 4MMM

,/ |�*��	���������������������	�Z'���)���	����	��	����"		�U`1MMV 1MMMM

,1 SMM��������#���	��	����"		�P��Z�	�R�U`�MV �1MM

,1&� (�D��#�����������#���	�'����������2��������*��	���SMM�P��Z�	�R
U`1V

�MM

,4 |���	���#�����������#�f���*��	�������X�P��Z�	�R /MMM

,� |���	���#�����������#�f���*��	�������Y�P��Z�	�R /MMM

,6 |���	���#�����������#�f���*��	�������j�P��Z�	�R /MMM

,e |���	���#�����������#�f���*��	�������]�P��Z�	�R /MMM

-M d	���������	�Z'���)���	��UM�~��	��������6�&������	���V M

-� (�D��#�����������	�Z'���)���	�������	����U`g�MV �MM

-, 5��)���	D�����������	�Z'���)���	�������	����U`g�MV 1MM

-- |���	���#�����������	�Z'���)���	�������	����U`g1MMV �

-/  ������#���	��������������D�	����X�P��Z�	�R -MMM�MMM

-1  ������#���	����jM����X�P��Z�	�R ,1M�MMM

-4  ������#���	��������������D�	����Y�P��Z�	�R -MMM�MMM

-�  ������#���	����jM����Y�P��Z�	�R ,1M�MMM

-6  ������#���	��������������D�	����j�P��Z�	�R -MMM�MMM

-e  ������#���	����jM����j�P��Z�	�R ,1M�MMM

/M  ������#���	��������������D�	����]�P��Z�	�R -MMM�MMM

/�  ������#���	����jM����]�P��Z�	�R ,1M�MMM

/, |���	���#�����������#��&2��$�	�)����P��Z�	�R -MMM

/- |���	���#�����������#�$�	�)�������,&�������)�D��P��Z�	�R -MMM

// |���	���#�����������#�$�	�)�������-&�������)�D��P��Z�	�R -MMM

/1 |���	���#�����������#�$�	�)�������/&�������)�D��P��Z�	�R -MMM

/4 |���	���#�����������#�,&2��$�	�)����P��Z�	�R -MMM

/� ���	����������"		���i�����	�)�	���		����)�2��PMI�]��6I�uR 6

/6  ������#���������"		���i�����	�)�	���		����)�2�������	���u
P��Z�	�R

-MMM

/6&� (�D��#�����������#���������"		������	���u�P��Z�	�R 1MM

/6&, �����������������	�Z'���)���	�������	���u�P��Z�	�Z�R 4MMMM

/e n��	�	�����#�i���"	���������������������	�U�I�)���MI����V �

/e&� 5���D�����������#���	����������)�	���		���'���)���	���P���Z�	�R ,MM

- 155 -



1M |�*��	����������#���	����������P��Z�	�R�U`�MMV �MM

1�  ������#�$�	�)������	���*�)��	'����	�������'��	����'#���P��Z�	�R
U`�V

�

1, 5�������"	����i���$�	�)������	�����'��		���'#���U	����#��V �

1- .���)����D	�������)������������	�����'��		���'#���P���R�U�M&1MMMV �

1/  ������#�����)�����D	�����	�����'��		���'#���U`g4MV �

16 (�D��#�����������#���	�������������2���	D��		�P��Z�	�R ��MMM

4M n��	�	�����#�i���"	���2�����������������	�PW/I���D�����W6I
��*��	���W�4I����2������R

,6

4� �����������������	��2�������2��'�����������D�������	���U,&1MMV 1M

4, �����������������	��2�������2��'������������	�����*��	���U,&1MMV 1M

4- �����������������	��2�������2��'������������2�����������	���U,&
1MMV

1M

41 �����������������	��2�����������������	�����D�������	���U,&1MV M

44 �����������������	��2�����������������	������	�����*��	���U,&1MV M

4� �����������������	��2�����������������	������2�����������	��
U,&1MV

M

46  �����#����"������2���	���	��U�&eV�P���#$���'��D��	��&����#$��
�2���	���	�R

M

�M� (�D��#�����������#����X�P��Z�	�R�U`�V 1MM

�M, (�D��#�����������#����Y�P��Z�	�R�U`�V 1MM

�M- (�D��#�����������#����j�P��Z�	�R�U`�V 1MM

�M/ (�D��#�����������#����]�P��Z�	�R�U`�V 1MM

�M1 (�D��#�����������#����u�P��Z�	�R�U`�V 1MM

��� |���	���#����	����������������	����X�P��Z�	�R�U`�V 1MM

��, |���	���#����	����������������	����Y�P��Z�	�R�U`�V 1MM

��- |���	���#����	����������������	����j�P��Z�	�R�U`�V 1MM

��/ |���	���#����	����������������	����]�P��Z�	�R�U`�V 1MM

��1 |���	���#����	����������������	����u�P��Z�	�R�U`�V 1MM

,MM 5�2���������)�	���	��)���SMM�U�I�������4I�)�V �

,�M .�	)��	��)���	���	���������	�$�	�)������	�����'��		���'#�����	
�2������������������

�

,�� (�D��#�����������#�$��	�)������	���)�D����"	��������'��		���'#��
P��Z�	�R

�

,�, (�D��#�����������#�$�	�)������	�����)����"	��������'��	����'#��
P��Z�	�R

�

,�- �������	����)�D	���	��h����������'��		���'#���P��Z�	�Z�R�U`�V �

,�/ �������	������)����	��h����������'��		���'#���P��Z�	�Z�R�U`�V �

,�1 ��'������	���)�D����"	�����h����2������'��	����'#���P�Z�MMM���R�U`,V �

- 156 -



,�4 3���2���	���)�D����"	�����h����2������'��	����'#���P�Z�MMM���R�U`,V �

,�� ��'������	�����)����"	�����h����2������'��	����'#���P�Z�MMM���R�U`,V �

,�6 3���2���	�����)����"	�����h����2������'��	����'#���P�Z�MMM���R�U`,V �

,�e �����������������	��2�����������������	�)����h����2������'��	�
��'#���U,MMM,&,M1MMV

�

,-M SMM�������#�lB&��	�P������*���R �MMM

,-� ���	��lB&��	�UW/I%��W6ISeMZSe���W�4I�	����#��V �M

,-, (��������	����	����"		�lB&��	�UMI�����	���#������I���	"����#����
,I��	����V

,

,-- ���	����������	����	���������$�	�)��� ,

,-/  ��7��	����2��)���*�$�	�)������������	����"		�PM���2��)��R
U���	"����#����'��D��	�I������	���	�����V

,-1  ������#���	���������$�	�)����PM�����Z�	�V 6MM

��	���	��������������������	

���SMM� ������#������	�X�P��Z�	�R�
,��SMM� ������#������	�Y�P��Z�	�R�
-��SMM� ������#������	�j�P��Z�	�R�
/��SMM� ������#������	�]�P��Z�	�R�
w����������#�������2��������7��	��P�������#�SMMR������	�XZYZjZ]���|���	���#���
'��D��	��&�,/MMMM�P�)	�	"�I���Z�	��R

1�������	�)��������)���-���������2�*&��3���-���������"�����,����)�������
������"����-��������-"�����-���-����������-��-����&�-�&��4%

1��|���	���#�����������#���D������)�D	�P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#���)�D	����D������)	�	"�I���Z�	��

1�������	�-����-�,�5�677�-����-�,�8�7%0��9�:���*������ !�& �9��,-:��
 �)�"�-��-��%
1&���|���	���#�����������#���D������)�D	����X�P��Z�	�R�U`g1MV�
1&,��|���	���#�����������#���D������)�D	����Y�P��Z�	�R�U`g1MV�
1&-��|���	���#�����������#���D������)�D	����j�P��Z�	�R�U`g1MV�
1&/��|���	���#�����������#���D������)�D	����]�P��Z�	�R�U`g1MV�
1&1��|���	���#�����������#���D������)�D	����u�P��Z�	�R�U`g1MV�

4��n������	D����������	���#�����������#���)�D	�P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#���)�D	����������	D���������	��������	���#���
'��D��	��-MMMM��z)	�	"�I���Z�	���w����������#����������#���$���������	�SMM���������
�������#�������)�����	�������)���	2��#�����	���#����

��� ������#��������D��	��SM�ZSM,ZSM-�P��Z�	�R�
��������	������������#��������D��	��SM�ZSM,ZSM-����2)���������#������2����)�
	��������"		�PSM�ZSM,ZSM-R�������'�������������	D�������'��������|���	���#����'��D��	�
&�1MMM�P�)	�	"�I���Z�	�R�

6�� ������#�*�)�������	����	����"		�P��Z�	�R�
��������	������������#������	����	����"		��P����	���?l�€{k=GH?��)���'������������	��
�	����"		R��|���	���#����'��D��	��&�,/MMMM�P�)	�	"�I���Z�	�R�

- 157 -



e�� ������#���D������)�D	�P��Z�	�R�
w����������	���)�D	������	�����D�������	����E	���'��I�c�����	���#�����������	���)�D	�

�M�������������������	�$�	�)�������D����P��Z�	�R�
��������	������������#�$�	�)��������D�������	����z)	�	"�I���Z���

1�������	����&�������������������������&�;<;��������&-�������,
"����������"�:�&4%

����(�D��#�����������#�P��Z�	�R�
��������	�������D��#�����������#���)�D	������	���	��������		Z'���)���		�

1�������	�=���"��������9�:���*���#�-�-���!�>5?77���@�����9�:
-����-�-���!�>5�077���@���%

�,��|���	���#����	'�����	���������	�P��Z�	�R�
��������	���������	���#��������	D��	���������	���	����2��������	��������"		���
��������		��d���������	���#����	'�����	��'��D��	���������	�
��	���I���2)��+���'��D��	��������-MM���������#���	�X�P���2��������	���������"	����
��������		R�����	D	���������%6MM�)��%�4MM���4MM�&�6MM�g�6MM�`�-MM�����	������'����������#
����	D	���������%6MM�)��%��MM����'�����)��%�4MM�

�-��.2���	D��	���������	���	�SM�ZSM,ZSM-����)�����	�U�I�)���MI����V�
��������	�������2���	D	��������	��������#�)������)�����	���	�	��������"		�S�ZS,ZS-�

�/��|���	���#�����������#�S�ZS,ZS-����X�P��Z�	�R�
�1��|���	���#�����������#�S�ZS,ZS-����Y�P��Z�	�R�
�4��|���	���#�����������#�S�ZS,ZS-����j�P��Z�	�R�
����|���	���#�����������#�S�ZS,ZS-����]�P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#�)�	���	����	���)�D��������)�����)��#������	���	
	��������"		�S�ZS,ZS-�

�6��������������������	�Z'���)���	�����X�
�e��������������������	�Z'���)���	�����Y�
,M��������������������	�Z'���)���	�����j�
,���������������������	�Z'���)���	�����]�
��������	����������������������	���	���)�D��������)�����)��#������	���������#$�
'��D��	��+��2����������������������������	�*�)	���������	�Z'���)���	���E	���'��I��&
eeeee�

1�������	�+���)��������)���-���������-��&�3���-�����%�.��� ��,��
��*�&)�����������,���)�������%������-"��,)���������*���#�-�-���!�)��������9�����
 !�,����,���?0777%

,,��������������������	�Z'���)���	����	��������	D������'�������U�&1MMV�
��������	�����������������������	�Z'���)���	�����������	D���������	����E	���'��I��&
1MM�

,-��|�*��	���������������������	�Z'���)���	��U1MM�~�-MMMMV�
��������	�����������������������	�Z'���)���	����*��	����E	���'��I�1MM&-MMMM�

,/��|�*��	���������������������	�Z'���)���	����	��	����"		�U`1MMV�
��������	�����������������������	�Z'���)���	�������	����	����"		��E	���'��I�1MM&-,MM�
O��D��	�����#$��1MM���)�����	���

- 158 -



,1��SMM��������#���	��	����"		�P��Z�	�R�U`�MV�
��������	������������#�SMM�f���*��	���������	����	����"		��O��D��	�����#$���M
��)�����	���

,1&���(�D��#�����������#���	�'����������2��������*��	���SMM�P��Z�	�R�U`1V�
��������	�������D��#�����������#�SMM�����*��	���������	����	����"		��O��D��	�����#$�
1���)�����	���

,4��|���	���#�����������#�f���*��	�������X�P��Z�	�R�
,���|���	���#�����������#�f���*��	�������Y�P��Z�	�R�
,6��|���	���#�����������#�f���*��	�������j�P��Z�	�R�
,e��|���	���#�����������#�f���*��	�������]�P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#���	���)�D��������)�����)��#������	���	
	����#'����		���*��	���

1�������	�A�"&-���!��)������:����?77�9��B777%

-M��d	���������	�Z'���)���	��UM�~��	��������6�&������	���V�
��������	������	���������	�Z'���)���	���M�&��	��������	���6�&��	�������	����

1�������	�1�� !��!C�&-����:C��&-�������������#�!#���"�9�:
-����-�-���!����"�"�������#�9�:���*���#�-�-���!%

-���(�D��#�����������	�Z'���)���	�������	����U`g�MV�
��������	������������������D��#��2���������	�Z'���)���	��)����	��
�������	�Z'���)���	�������	����

-,��5��)���	D�����������	�Z'���)���	�������	����U`g�MV�
��������	�������������������)���	D��2���������	�Z'���)���	��)����	��
�������	�Z'���)���	�������	�����E�����	����'��D��	�I�`g��M�

--��|���	���#����'��D��	���������	�Z'���)���	�������	����U`g1MMV�
��������	��������������������	���#��2���������	�Z'���)���	��)����	��
�������	�Z'���)���	�������	�����w���'��D��	��)���������#�`g1MM��	��D������������
�������	�Z'���)���	����)�����������������#��	���������	���)������)�����	�

-/�� ������#���	��������������D�	����X�P��Z�	�R�
��������	������������#���	��������������D�	������	�X��z)	�	"�I���Z�	���E�����	���
'��D��	�I����#$��SMM��������	������	�Å�

-1�� ������#���	����jM����X�P��Z�	�R�
��������	������������#�)�	���	����	���	��������������D�	������	�X��z)	�	"�I���Z�	��
E	���'���'��D��	�I�,M&1MM�
����������	�.������,���)��������$��*��"���������������!��������-�,��"��9�����:
�&����#������%�A�-��*�&��C�����#������-����������:#���$����"���������� &9&'��%

-4�� ������#���	��������������D�	����Y�P��Z�	�R�
��������	������������#���	��������������D�	������	�Y��z)	�	"�I���Z�	���E�����	���
'��D��	�I����#$��SMM��������	������	�Y�

-��� ������#���	����jM����Y�P��Z�	�R�
��������	������������#�)�	���	����	���	��������������D�	������	�Y��z)	�	"�I���Z�	��
E	���'���'��D��	�I�,M&1MM�
����������	�.������,���)��������$��*��"���������������!��������-�,��"��9�����:

- 159 -



�&����#������%�A�-��*�&��C�����#������-����������:#���$����"���������� &9&'��%

-6�� ������#���	��������������D�	����j�P��Z�	�R�
��������	������������#���	��������������D�	������	�j��z)	�	"�I���Z�	���E�����	���
'��D��	�I����#$��SMM��������	������	�j�

-e�� ������#���	����jM����j�P��Z�	�R�
��������	������������#�)�	���	����	���	��������������D�	������	�j��z)	�	"�I���Z�	��
E	���'���'��D��	�I�,M&1MM�
����������	�.������,���)��������$��*��"���������������!��������-�,��"��9�����:
�&����#������%�A�-��*�&��C�����#������-����������:#���$����"���������� &9&'��%

/M�� ������#���	��������������D�	����]�P��Z�	�R�
��������	������������#���	��������������D�	������	�]��z)	�	"�I���Z�	���E�����	���
'��D��	�I����#$��SMM��������	������	�]�

/��� ������#���	����jM����]�P��Z�	�R�
��������	������������#�)�	���	����	���	��������������D�	������	�]��z)	�	"�I���Z�	��
E	���'���'��D��	�I�,M&1MM�
����������	�.������,���)��������$��*��"���������������!��������-�,��"��9�����:
�&����#������%�A�-��*�&��C�����#������-����������:#���$����"���������� &9&'��%

/,��|���	���#�����������#��&2��$�	�)����P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#��&2��$�	�)������������#��&�������)�D	��3�*�)�b/�
	����#'������)�����������&�������)�D	����*�)�Bo‚,1mt‚-�~������2�������*�)�M&�M�3�)��
��������	���������#��P�M�3���������������)����������	���#�����������	R�

/-���|���	���#�����������#�$�	�)�������,&�������)�D��P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#�$�	�)����)���,&�������)�D	��3�*�)�b/,
	����#'������)����������,&�������)�D	����*�)�Bo‚,1mt‚-�~������2�������*�)�M&�M�3�)��
��������	���������#��P�M�3���������������)����������	���#�����������	R�

//��|���	���#�����������#�$�	�)�������-&�������)�D��P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#�$�	�)����)���,&�������)�D	��3�*�)�b/-
	����#'������)����������-&�������)�D	����*�)�Bo‚,1mt‚-�~������2�������*�)�M&�M�3�)��
��������	���������#��P�M�3���������������)����������	���#�����������	R�

/1��|���	���#�����������#�$�	�)�������/&�������)�D��P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#�$�	�)����)���/&�������)�D	��3�*�)�b//
	����#'������)����������/&�������)�D	����*�)�Bo‚,1mt‚-�~������2�������*�)�M&�M�3�)��
��������	���������#��P�M�3���������������)����������	���#�����������	R�

/4��|���	���#�����������#�,&2��$�	�)����P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#��&2��$�	�)�����3�*�)�Bo‚,1mt‚-�~������2����
��*�)�M&�M�3�)�����������	���������#��P�M�3���������������)����������	���#���
�������	R���O�)�h���������)���?llƒ?���)	�	"�I���Z�	��

/������	����������"		���i�����	�)�	���		����)�2��PMI�]��6I�uR�
��������	��������	����������"		���i�����	�)�	���		����)�2��
M�&����	����������"		��n���.��'����D�������������D���D������#$����i���������$�
�������#���������"		�� ������#���������"		�����������MMM���Z�	��
6�&����	����������"		��u���.��'����D�������������D����������#���������"		

- 160 -



��������	�������������������7	�	�����������	�

/6�� ������#���������"		���i�����	�)�	���		����)�2�������	���u�P��Z�	�R�
��������	������������#���������"		���i�����	�)�	���		����)�2�������	���u��z)	�	"�I
��Z�	��

/6&���(�D��#�����������#���������"		������	���u�P��Z�	�R�
��������	�������D��#�����������#���������"		������	���u��E�����	����'��D��	�I�`�M�

/6&,�������������������	�Z'���)���	�������	���u�P��Z�	�Z�R�
��������	�����������������������	�Z'���)���	�������	�����������"		�u��E�����	���
'��D��	�I�`g�M�

/e��n��	�	�����#�i���"	���������������������	�U�I�)���MI����V�
��������	��������)����	����	�	�������i���"	���������������������	����&����	�	�����#
i���"	������������������������'��D��	��M�&�������	�	�����#�

/e&���+��������"����"!(���������!����� �������"�'�����������,���*���-�
."!��� �� ��!�������$#�"����"!(���������!����� �������"�'������������/������&

��*����

0���1�2� ����"����"!(������"!��� ��,��*���-�%3���)�

."!��� �� ��!�"����"!(������"!��� ���4��������

0���5����"!(�4������������ �2�����'������������'�������'(���,��*���-�

."!��� �� ��!��������(�$#�"����"!(������������!���� ���������4����������������'����

��'(���

0���+�����"������#6!��4����������������'�������'(���

."!��� �� ��!�'��������������"������#6!������������!���� ���������4�����������

����'�������'(����/������&����$�("��

0���7! �����!������������� ��"�����������'�������'(���

."!��� �� ��!�'���������! ������!���������������!���� ���������4�����������

����'�������'(����/������&���������$"!���	������'��&����0����

08��5����"!(��! ������!�������������'�������'(���%39:�)�

."!��� �� ��!�"����"!(��! ����4����������������'�������'(����/���������*����

0���;����(����"����"!(�����������!����������������,��*���-�

."!��� �� ��!�"����"!(��"���!���	�� ���!��(��������!� ����!("������������!���

�������������+�����"�"!����"���6��$���� ������������!��"�"�� ���� �����������(�$#

"����"!(���!�����2�����"!��$"!��� �� �!(��$"!��� �� �	!��'����������

:�����!� ��� �!(�6$����#�"��������	�������!���,<8&��$������<�&���2� ����<�:&

����������-�

."!��� �� ��!����!� ��$�!"�����6$������"��������	�������!��� 

�$����*��2� ���*��������������������<:8&���'����"����"!(=�<0��&�������>?@@A�BCD�

."!��� ���'�������������!� ��$�!� "��!����������"��������	�������!��

,�$���	*��2� ��*����������	-������6$������"��������	�������!��������!� ��$�!"��

:���E�"!������� �������"�����������'��$"��� ��$������������%��0��)�

- 161 -



."!��� �� ��!���"!����$#� �������"�����������'��$"��� ��$������������FE.�,G:�9<8-�

H��$"!�����'�������&���0���

:���E�"!������� �������"�����������'��$"��� ����������2� ����%��0��)�

."!��� �� ��!���"!����$#� �������"�����������'��$"��� ����������2� ����,G:�9<�-�

H��$"!�����'�������&���0���

:���E�"!������� �������"�����������'��$"��� ��������������������%��0��)�

."!��� �� ��!���"!����$#� �������"�����������'��$"��� ��������������������FE.

,G:�9<�:-��H��$"!�����'�������&���0���

:0��E�"!������� �������"��������	�������!��� ��$������������%��0�)�

."!��� �� ��!���"!����$#� �������"��������	�������!��� ��$�������������H��$"!����

'�������&���0��

::��E�"!������� �������"��������	�������!��� ����������2� ����%��0�)�

."!��� �� ��!���"!����$#� �������"��������	�������!��� ����������2� �����H��$"!����

'�������&���0��

:I��E�"!������� �������"��������	�������!��� ��������������������%��0�)�

."!��� �� ��!���"!����$#� �������"��������	�������!��� ��������������������

H��$"!�����'�������&���0��

:���5!����(������""��"����� �����%��J)�,���(4���'�������������(4���"����� ����-�

."!��� �� ��!�"!����(������""��"����� ������H��$"!�����'�������&���J��F��� �4�

'���������!���FE.��$��!�����!(������""�"����� ����� �4��

�����;����(����"����"!(����K�,��*���-�%3�)�

�����;����(����"����"!(����L�,��*���-�%3�)�

�����;����(����"����"!(����M�,��*���-�%3�)�

��8��;����(����"����"!(����N�,��*���-�%3�)�

��0��;����(����"����"!(����O�,��*���-�%3�)�

."!��� �� ��!������(�$#�"����"!(����������������	��"������$"�������*'����������

/������&���*����

����������	��������������������������������������������������������������������

�� ��!

�����1��"����(��	���������!�"����"!�����K�,��*���-�%3�)�

�����1��"����(��	���������!�"����"!�����L�,��*���-�%3�)�

�����1��"����(��	���������!�"����"!�����M�,��*���-�%3�)�

��8��1��"����(��	���������!�"����"!�����N�,��*���-�%3�)�

��0��1��"����(��	���������!�"����"!�����O�,��*���-�%3�)�

."!��� �� ��!����"����(����$ ���������"����"!����������	��"������������"� �	

��!�������������!����!������P��������"����(�����'��������'��������"����"!��

E�����&�������Q!��'���������� ��������"����"!(��"��K�,������"� �����!�������������

!����!����-�$ ����� ��!"��"�>�������>�:�����:���������9�����3������!���������'���"����"!(

$ ����� ��!"��"�>�������>��������'�!������>�:���

�����+������!����� ���������������%�&���!���:&���)�

."!��� �� ��!�� �������!"������������!����� �����������������:�R� ������!(��������!���

� ����������������������� ������!(�

- 162 -



�����7����������"!�������"����"!��4����������������'�������'(�������"��������	

������!���%�&���!���&����)�

."!��� �� ��!���$��!���� ������!("�������������"!�������"����"!��4�����������

����'�������'(�������"��������	�������!���������������������'��������'(��������!(

��"!�������"����"!�� ��������4�����������R���������!(�

�����;����(����"����"!(�4������������������� �����������'�������'(���,��*���-�

."!��� �� ��!������(�$#�"����"!(�4������������������� �����������'�������'(���

�����;����(����"����"!(�4������������ � ���� �����������'�������'(���,��*���-�

."!��� �� ��!������(�$#�"����"!(�4������������ � ���� �����������'�������'(���

�����."��������������������S"!��������'�������'(���,��*���*"-�%3�)�

."!��� �� ��!�$"�������*'����������4������������������� ��������S"!���������'����

��'(����/������&����*���*"�

��8��."�������� � ���������S"!��������'�������'(���,��*���*"-�%3�)�

."!��� �� ��!�$"�������*'����������4������������ � ���� ��������S"!���������'����

��'(����/������&����*���*"�

��0��T�'�� ������������ ��������S"!���������'�������'(���,�*�������-�%3�)�

."!��� �� ��!���'�� ������������ ��������S"!���������'�������'(����/������&��*�������

H��$"!�����'�������&�3��

��:��U���������������� ��������S"!���������'�������'(���,�*�������-�%3�)�

."!��� �� ��!� ����������������� ��������S"!���������'�������'(����/������&��*�������

H��$"!�����'�������&�3��

��I��T�'�� ����� � ���� ��������S"!���������'�������'(���,�*�������-�%3�)�

."!��� �� ��!���'�� ������ � ���� ��������S"!���������'�������'(����/������&��*�������

H��$"!�����'�������&�3��

�����U��������� � ���� ��������S"!���������'�������'(���,�*�������-�%3�)�

."!��� �� ��!� ���������� � ���� ��������S"!���������'�������'(����/������&��*�������

H��$"!�����'�������&�3��

��J��E�"!������� �������"��������	�������!��������S"!���������'�������'(���%������

��0��)�

."!��� �� ��!���"!����$#� �������"��������	�������!��������S"!���������'�������'(���

H��$"!�����'�������&���������0���

���������"����"(�VG��"��,������*���-�

."!��� �� ��!�"����"!(�VG��"�� �� ����� ��������������,�����"���('� �������'WS��

XY��-��/������&�������*����

�����T�����VG��"��%<8&>��<�&�J�*�J���<�:&����$�("�)�

."!��� �� ��!�������VG��"������$�$#�"������(�$#�6$����#��<8&�'��$"��"�>��������<�&

'��$"��"��J�*�J���������<�:&��!��� �!(�'�����������$�("���<���J�&������������������� ���

 �2����FE.��<�:��8&�'��$"��Z�0����!��#������������� ���� �2����������������#�

�����;���� �����������!�����VG��"��%�&������!��(������&�!����!��(������&�������)

."!��� �� ��!������ �����������!�����VG��"�������S"!��������'�������'(��� �������

- 163 -



��!������������&�������!��(��������� ��������&��!����!��(��������� ��������&������	4��

����� ������

�����T�����$��� ���������"����$���4��������

."!��� �� ��!�������$��� ���������"����$���VG��"����&�$��� ���������$�("����,��'WS�

XY���<�Q�������4�������-���&�$��� ���������	 �����4��������, �2���Z:�����!��!��� ����

Z��-���:�������&���"��������!������������������4���������������$"��'��� ����	

������!����G��8�,�:&� �2���ZI0����!��!��� �����Z��-�

��8��5�������� �����$"�2�4����������"��������!�����,��������$"-�%�!����!��(����'�������&

��������!��� ��)�

."!��� �� ��!�"�������� �����$"�2�4�������������������#������!������/������&����

����$"��7!����!��(����'��������������!�������!�"��������

��0��5����"!(����"����$���4��������,������*���)�

."!��� �� ��!�"����"!(����"����$���VG��"���/������&�������*����

�������������������

N ��������� O��D��	����
����D��	�

� d	���������D��	���������	���)�D	�UMI������	���I��������D����#V �

, d	���������D��	���������	�$�	�)����UMI������	���I��������D����#V �

- |���	���#����*�)������	"����#�������������		������	�X�P��R &eeee�MMM

/ |���	���#����*�)��������	���#�������������		������	�X�P��R eeee�MMM

1 |���	���#����*�)������	"����#�������������		������	�Y�P��R &eeee�MMM

4 |���	���#����*�)��������	���#�������������		������	�Y�P��R eeee�MMM

� |���	���#����*�)������	"����#�������������		������	�j�P��R &eeee�MMM

6 |���	���#����*�)��������	���#�������������		������	�j�P��R eeee�MMM

e |���	���#����*�)������	"����#�������������		������	�]�P��R &eeee�MMM

�M |���	���#����*�)��������	���#�������������		������	�]�P��R eeee�MMM

�� 3�������������	��$�	�)����P�M���R �1M

�, E�	������	2������������	��UMI�������I�)�V M

�- ���2���������2���	D��	��UMI�)����I����VU9,X[9-tPYR[9/j[91][94uV MMMMMMM�MM
MMMMM�

�/ 5�������"	����i��������	�X�P���R M

�1 5�������"	����i��������	�Y�P���R M

�4 5�������"	����i��������	�j�P���R M

�� 5�������"	����i��������	�]�P���R M

�6 (��������	�������	�X�U�I���������MI���������V M

�e (��������	�������	�Y�U�I���������MI���������V M

- 164 -



,M (��������	�������	�j�U�I���������MI���������V M

,� (��������	�������	�]�U�I���������MI���������V M

,, 0����#'����	��+���������2����)���������	���)�D��UMI�)����I����V M

,- �	��	���#�+���������2����)������������	�Å �

,/ O���������#�+���������2����)������������	�X �

,1 �	��	���#�+���������2����)������������	�Y �

,4 O���������#�+���������2����)������������	�Y �

,� �	��	���#�+���������2����)������������	�j �

,6 O���������#�+���������2����)������������	�j �

,e �	��	���#�+���������2����)������������	�] �

-M O���������#�+���������2����)������������	�] �

-� d	�����"���2�������D�������������	���#�������������		�UMI�‚„���I
‚tV

M

-, d	�����"���2�������D�����������	"����#�������������		�UMI�‚„���I
‚tV

M

-- d	���������	�U9-X[�9/PtRY[�91j[�94][�MI����"��	�[��I�������7	�
���#V

�����M��

-/ 5���)	�����������7�������������D�	������	�X

-1 5���)	�����������7�������������D�	������	�Y

-4 5���)	�����������7�������������D�	������	�j

-� 5���)	�����������7�������������D�	������	�]

-6  �����#�����*�)	����	���	��������������D�	�U�I������MI
���)�����)��	���6I�i���	���������eI�����*i���	�������V

�

-e ���	����	��������������D�	 �

/M (��������	����	��������������D�	�U9,IX��9-ItPYR��9/Ij��91I]��94IuV MMMMMMMMMM
MMMMM�

/� d	��)��D	�������������D�	 MMMMMMMM

/, E	���'�����	����jM������	�X �MM

/- E	���'�����	����jM������	�Y �MM

// E	���'�����	����jM������	�j �MM

/1 E	���'�����	����jM������	�] �MM

/4  ��7��	����������	��������������D�	������	�X M

/�  ��7��	����������	��������������D�	������	�Y M

/6  ��7��	����������	��������������D�	������	�j M

/e  ��7��	����������	��������������D�	������	�] M

1M 3��7��	��$�	�)�����������������������)�D	�U�I�)���MI����V� M

1�  ������#����7��	��$�	�)�����������������������)�D	�P�Z�MM���Z�	�R �MMM

1, (��������	�����7��	��$�	�)�����������������������)�D	�UMI���
D�����������������I�����	��D�������������	V

�

- 165 -



1- ���'���������������������)�D	�$�	�)����P�M���R �M

1/ 3�������������	��$�	�)�����������������������)�D	�P�M���R �M

11 ���'�����)����������bM-ZbM/�	������������bM1�P�M���R M

14 .���)����	����'	"		�$�	�)����������7#��+���)����UMI�������I�)�V �

1� F�"������$�("� ���������!�4������� /Me4

1�&� E�����	������������	����'��$��	��$�	�)��� M

1�&, ��'��$��	��+���)����$�	�)������	����	D		�����)�D	�U�Z�I�M��)��2��I
`eeV

M

44 ��������	���������D��	�������)�D���	�$�	�)����U�I�)���MI����V �

46 ���'����	�	'�����		����������	����)�D	�������� M

4e ���	����'������������������D������D����������7#������	$�P�I�����
MI�������D��R

M

6M ���	�������X�	�j MMMMMMM�

6� ���	����	�YPtR�UMI���#����7��	����I��	���������#V �

6, 5�"!������������!�'���!� ����������L�� ���!"���"(#� ������� �

6- 5�"!������������!�"!������������L�� ���!"���"(#� ������� �

�MM 3�������	���	���������������� �

�M� ���	����	�]�UMI���#����7��	����I��	���������#V �

�M,  	���������Dh������2)����#�]������������#�����7��	� M

�M- n������	D���	����*�)�PYZ|R�)�����'���	����	�	����#'����		�/&��
��	

M

�M/ ��������#���'	"	����'���	��U�MMMMWX��,MMMMWb��-MMMMW�����
��	)��	�V

M

-MM 3�������	���	����������������

-M� ���	����	�u�UMI���#����7��	����I��	���������#V �

-M,  	���������Dh������2)����#�u������������#�����7��	� M

-M- 0���1&�����	�UMIu���ItV M

-M/ (��������	�������	�u�U�I���������MI���������V M

-M1 �	��	���#�+���������2����)������������	�u �

-M4 O���������#�+���������2����)������������	�u �

-M� 5�������"	����i��������	�u�P���R M

-M6 SMM��������#������	�u /MMM�MMM

-Me S�S,S-�����	���#�����������#������	�u ,MMM

-�M ������������������	�Z'���)���	�������	�u 1MMMM

-�� |���	���#�����������#�f���*��	���������	�u�P��Z�	�R ,MMM

-�,  ������#���	��������������D�	������	�u�P��Z�	�R ,1MM�MMM

-�- 5����"!(����"���M������"��O�,��*���- ,1M

-�/ E	���'�����	����jM������	�u �MM

- 166 -



-�1  ��7��	����������	��������������D�	������	�u M

-�4 |���	���#����*�)������	"����#�������������		������	�u�P��R &eeee�MMM

-�� |���	���#����*�)��������	���#�������������		������	�u�P��R eeee�MMM

-�6 5���)	�����������7�������������D�	������	�u

-,- E�	���	����	����7��	�������	���$�������	�PW/IX��W6IY��W�4Ij�
W-,I]��W4/IuR

/M/ (��������	�����7��	��$�	�)������	���������		������'	"		 M

/M1 0����#'����	��+���������2����)�������)���$�	�)����UMI�)����I����V M

/M4 �	��	���#�+���������2����)�������$�	�)����)����	'��������)�D	 /Me4

/M� O���������#�+���������2����)�������$�	�)����)����	'��������)�D	 -4MMMM

/M6 �	��	���#�+���������2����)�������$�	�)����)���������������)�D	 /Me4

/Me O���������#�+���������2����)�������$�	�)����)���������������)�D	 -4MMMM

/�M 5���)	���������#���	�����'��		���'#�� e/

/�� ���	����������	����	�����'��		���'#���U,I+���)����-I	��������"	�V -

/�, O��#��$�	�)����PcB/�-R �

/�- O��#��+���)����P`B/�,R �

/�/  ��)����	����	�]�U�IX��6IY��eIjV �

����������	���&��������-�-����!��"�������!������*&�� !�,��)�����!%

��	���	�����������������

���P���������#������"����"!���������%�&����������&�������#��!��()�

."!��� �� ��!�!���������#������"����"!����������"����"!�������������"���

�&�+�� �4��[>CC\�]^_C<[���[>CC\�]^_C�[������������������$���� ���"����"!��������=

�&�U��4��	�������#��!��(������'������������$���� ���"����"!����������E��!����� ��4����

������#�����������'������2���!"�������'WS���XY�������!��!��`ab���`ab���`ab���`ab��

U"�����:���������

���P���������#������"����"!��4��������%�&����������&�������#��!��()�

."!��� �� ��!�!���������#��!����"����"!��4��������

�&�+�� �4��[VG�]^_C<[���[VG�]^_C�[������������������$���� ���"����"!��4�������=

�&�U��4��	�������#��!��(������'������������$���� ���"����"!��4���������E��!����

 ��4�����������#�����������'������2���!"�������'WS���XY�������!��!��`aV���`aV��

`aV���`aV���U"�����:���������

���1��"����(��	�2��� ��!����!��(��������� ����������"��K�,��-�

8��1��"����(��	�2��� �������!��(��������� ����������"��K�,��-�

0��1��"����(��	�2��� ��!����!��(��������� ����������"��L�,��-�

:��1��"����(��	�2��� �������!��(��������� ����������"��L�,��-�

I��1��"����(��	�2��� ��!����!��(��������� ����������"��M�,��-�

���1��"����(��	�2��� �������!��(��������� ����������"��M�,��-�

J��1��"����(��	�2��� ��!����!��(��������� ����������"��N�,��-�

����1��"����(��	�2��� �������!��(��������� ����������"��N�,��-�

c!��������!���$"!��� �� �#!����"����(��	�2��� ��!����!��(���*������!��(���

����� �����������������"��������Q!���$��!� ��!"����������������������������"�� �����

- 167 -



���"�"!������������!�"!������/������&����

����U�����!����������4��������,����"-�

."!��� �� ��!� �����!����������4���������!����� �����$��������� �2�������"������

Z�0��F������(4��'��������������!����!�����"!���� �������!"��!�����������/������&���

�"�

����H�����	�"������!����������%�&���!���&���)�

."!��� �� ��!�������"�������!����������4����������&�������	�"��������&�����!��	

"�������c!��'� �"�!��!��������!����������"�"!����4��������

����E�����������������������%�&������&���!)�

."!��� �� ��!���$��!�����"���('� �!("�����������������������������������������	��"��

c!����!� �	�������!��

d�! a�0 a�8 a�� a�� a�� a�� aJ a� aI a: a0 a8 a� a� a� a�

e������� � � � � � � � � � � � � � � � �

7"( � � � � LV KV X � � O N M L K � �

�&��������������������������"���('$�!"����&�����������������������������"���('$�!"��

E�����&�����������������������������"��K������������!"���G��9���������

E����������!"����!�� "���������������������������������#!"���������"��� �FE.

 ��#�����������!����������������

a��9�&���� ������!(���������������������"���('$�!"������Zf`g=

a�89�&���� ������!(���������������������"���('$�!"��6$������NhX=

a�09�&�"�2����!(���������!�$#���������!$��������"�����!����� ���#�������&����"�2����!(

��������!�$#���������!$�

�8��+�����"������#6!������"��K�,���-�

�0��+�����"������#6!������"��L�,���-�

�:��+�����"������#6!������"��M�,���-�

�I��+�����"������#6!������"��N�,���-�

."!��� �� ��!�'��������������"������#6!�����������	��"��������������E����'�������

����� ����������������������"��"�"!����� !���!���"�������' ��S!�������"���#���

'�������� �������!���'���������/������&�����

����;���� ����������"��K�%�&����������&�����!���)�

�J��;���� ����������"��L�%�&����������&�����!���)�

����;���� ����������"��M�%�&����������&�����!���)�

����;���� ����������"��N�%�&����������&�����!���)�

."!��� �� ��!������ ��������������	��"���������������&������ ����������"��"� �����!�"

����� �����������=��&������ ����������"�����!� �������������� ����#������

����i"���('� �����Q���!�����������$�!���������������%�&������&���!)�

."!��� �� ��!���"���('$�!"�����Q���!�����	����$�!������������������"����&����

Q���!�����	����$�!����"���('$�!"�=��&���!��Q���!�����	����$�!�������"���('$�!"��

����F�"��!��(�Q���!�����������$�!��������"��j�

�8��e������!��(�Q���!�����������$�!��������"��K�

�0��F�"��!��(�Q���!�����������$�!��������"��L�

�:��e������!��(�Q���!�����������$�!��������"��L�

�I��F�"��!��(�Q���!�����������$�!��������"��M�

- 168 -



����e������!��(�Q���!�����������$�!��������"��M�

�J��F�"��!��(�Q���!�����������$�!��������"��N�

����e������!��(�Q���!�����������$�!��������"��N�

c!��������!���$"!��� �� �#!�������!�������!��4������"�	����!��������������!"�

��"��!�������'������!��������������	��"��,XZ]*XZa-��H����'���'������	&���JJJJJJ�

��������	�����������	����������	��������	����������	����������

c66��!� ��	������'��&���JJJJJJ�

/������&���!�

e��������������������'����&���

U����� "!$������� �"��$&������������

7��"����&�+�����2��� ��� ��!��"���'�������4�������'(����"���('$#!"��"�� ���!������"

��'��������$������4��������"�� �� ���!�����"���'���������"�������$�("� ���������!�����

"���������� ������#!"��"������(#���'��2��������������������$�����'�����������$!

�"!� �!("�� �"��! �!"! ���"�6��!���"������	���������""!�������������������"���('� ���#

������!�� �Q���!�����������$�!����

����������� 	����������� ������
���������

�����������
�
���

���
�

�

���MMM

XZ]&���"��!��(�������!���������"��

XZa&�'������!��(�������!���������"��

G&�������"! �����$�("� ���������!�� ���!���

k&����	���������""!������'�������!�� ���!����,��-

e��������XZa*XZ]�Q� � ����!�����"!������������������ ��������������!��2

,�������!��2-�'�������$�("�

E�������&��������!�� ���!������0�������$�("� ������Q!�����"!�$���!�������"!��"�����0����

!����&

XZ]*XZa�9�0���*,0l����-�9��*��

!���"!(����������$"!��� �!(�"���$#����'�������&�XZ]9���XZa9��e��"(������$�("

Q� � ����!�����"!���������������

E�������&��������!�� ���!������0�������$�("� ������Q!�����"!�$���!�������"!��"�������

����!����&

XZ]*XZa�9�0���*,��l����-�9��*��

!���"!(����������$"!��� �!(�"���$#����'�������&�XZ]9���XZa9��e��"(������$�("

Q� � ����!�����"!���������������

/"!(���������"!�����4������;���������!��$����"��!��4������� ����&���K��K��

,��������������������-��E�� ��(!������(������""!������������������"!������/"���"!����

���������!"�� "����������0�����$"!��� �!��'����������&0��/"���"!��������������!"�������

����$"!��� �!��'����������&����!���"!(�������!����"��M�,��������-�G�I9����G��9���

����P�������� ���� ���#��!���� �������!��(��������� ������%�&�Yf���&�YX)�

."!��� �� ��!�!�������� ���� ���#��!���� �������!��(��������� �������!�����!��

������#��!����������#����������<k�,���!��!��:���'WS���XY�-���&�!���Yf���&�!���YX�

����P�������� ���� ���#��!���� ��!����!��(��������� ������%�&�Yf���&�YX)�

."!��� �� ��!�!�������� ���� ���#��!���� ��!����!��(��������� �������!�����!��

������#��!����������#�����������k�,���!��!��0���'WS���XY�-���&�!���Yf���&�!���YX�

����P����$����"��%a�K=�a8,X-L=�a0M=�a:N=��&������ ��=��&���� �#��	����()�

- 169 -



."!��� �� ��!�!����$����"���d�!� �	�������!������������	��"��$"!��� �� ��!"���!���(���

d�!� aI a: a0 a8 a� a� a� a�

e������� � � � � � � � �

7"( O N M L K � � �

�&�������#��!��(*��!���������������������$�����&���� �#����'���������$�� �	�!�����

E�����&�P��(��������"��K�!����$���$"!��� ������� �#�����G���9����������

�8��+�������!����� �#��	��$�� �	�!���������"��K�

�0��+�������!����� �#��	��$�� �	�!���������"��L�

�:��+�������!����� �#��	��$�� �	�!���������"��M�

�I��+�������!����� �#��	��$�� �	�!���������"��N�

."!��� �� ��!�'����������������!��"!�������� �#��	��$�� �	�!��������������	��"��

e������������"!� ���!�"���	���""!����������$�!��$���������������"!��������$�� �	

��� �#��	�!����	�

����5!����(�����2�����"!�����"����$�� �	�!�����%�&���!���&�����$������������&

6��"��� ������J&�" ��26��"��� ����)�

."!��� �� ��!�"!����(�����2�����"!�����"����$�� �	�!�����������������/"!(�8�'�������

������!��&

�&�;�!����"����$�� �	�!������E���'���$'���"�"!������!�������2����"��'���������������	�

�&�E���$�����������E��������	�'���$'���"�"!������� ���!"�������"�����������������"��

�$�� �	�!��������"���Q!������!�������2����"��'���������������	�

�&�m��"��� ������E��������	�'���$'���"�"!������� ���!"�������"�����������������"��

�$�� �	�!������e�!�����"���"�"!������� ���������$"��4��	����"���$�� �	�!�����������

'��$"�������������� ���S!"�����"��'���[E����������"���������!��$�� �	�!����[���

��������������$��!�'��$"��!("��

J&�5$���6��"��� ������E��������	�'���$'���"�"!������� ���!"�������"�������������

���"����$�� �	�!������e�!�����"���"�"!������� ���������$"��4��	����"���$�� �	�!�����

�����$��!� ��� �!(����"��'���[E����������"���������!��$�� �	�!����[����������	

�����������������������"�������$��!� ������!("��

�J��T��������"����$�� �	�!�����

."!��� �� ��!����������"����$�� �	�!������5$��"! $�!�8�����������"����$�� �	�!����&

�&�m��"������$�� �	�!�������"���"����!� �����������#��!�����$�� �	�!������U�������!"�

� ������� �����!��������� ������������������#��!��(��$�� �	�!���������$��!� ���#����

'�!���������!"��"������M��Q��������"�� �� ���!����

�&�m��"������$�� �	�!�������"���"����!� �����������#��!�����$�� �	�!�������U�������!"�

� ������� �����!��������� ������������������#��!��(��$�� �	�!���������$��!� ���#����

�&�m��"������$�� �	�!�������"���"����!� �����������#��!�����$�� �	�!�������U�������!"�

� ������� ������������� ������������������#��!��(��$�� �	�!���������$��!� ���#����

'�!���������!"��"������M��Q��������"�� �� ���!����

H�$����'�������&�m��"������$�� �	�!�������"���"����!� �����������#��!�����$�� �	

!�������U�������!"��� ������� ������������� ������������������#��!��(��$�� �	�!�������

�$��!� ���#����

8���;���� ���������"����$�� �	�!�����%a�&K��a�&X,L-��a8&M��a0&N��a:&O)�

."!��� �� ��!������ ����������"���� �!��(��"!(����"����$�� �	�!��������������	��"��

d�!� �	�������!��

d�!� a�0 a�8 a�� a�� a�� a�� aJ a� aI a: a0 a8 a� a� a� a�

e������� � � � � � � � � � � � � � � � �

- 170 -



7"( � � � � � � � � � O N M L K � �

�&����"���$�� �	�!����� �������!��(��������� ��������&����"���$�� �	�!����� 

�!����!��(��������� �������;����������"��� ��2�!�!�� ������!(����"���$�� �	�!�������

�"��K� ��!����!��(��������� �������$"!��� �!��G8��9������������������

G8Ina�&�$"!��� �� ��!���$��!������������!("����'�����'�����*��'��!�����!�����4�������

,�&������&���!-�

/"���G8Ina�9�����������������'�����'�����*��'��!����+�����Z����'������FE.���������!

��'���#�'������"������(#�Z����+�����Z������'��!����FE.���������!���'���#���'��!���"

�����(#�Z�8��E�"������ �����FE.� ������!�"���$#��	�4���

8���P�����!������$�� �	�!�����%a�K=�a�X,L-=�a�M=�a�N=�a8O=��&YX=��&Yf)�

."!��� �� ��!�!�����!������$�� �	�!������d�!� �	�������!��

d�!� aI a: a0 a8 a� a� a� a�

e������� � � � � � � � �

7"( � � � O N M X,L- K

�&�!���YX=��&�!���Yf��aI9�&�� !���!���"��	�����2�������$����������T$���	��

� !���!���"��	�

E�����&�/"��������"�	�K���M��$����$"!��� �!(�!���YX��!����!� �	�������!���$��!��� ��

���������

a:9�&�� !���!���"��	�����2�������$����������1�2� ������ !���!���"��	�

aI9�&�� !���!���"��	�����2�������$����������T$���	���� !���!���"��	��E��

��"!�����������������������FE.��$��!�  ���!(�T$���	�������� !���!���"����E��

����!������ �4��[V_^o_[� ��$�������������FE.��$��!�  ���!(�� !���!���"��	������

� !���!���"���

8���H����'������"���M������"��K�,�������&��������-�

8���H����'������"���M������"��L�,�������&��������-�

88��H����'������"���M������"��M�,�������&��������-�

80��H����'������"���M������"��N�,�������&��������-�

c!��������!���$"!��� �� �#!������'������������	��"��� ���!�����"�"!��������!

��������!(�"������M��

����������������������"���#��$����$�����������������#�������������#%���

���#����������&�!

8:��5����������"������"����$�� �	�!���������"��K�,�������&����������JJJJ�p�<JJJJ-�

8I��5����������"������"����$�� �	�!���������"��L�,�������&����������JJJJ�p�<JJJJ-�

8���5����������"������"����$�� �	�!���������"��M�,�������&����������JJJJ�p�<JJJJ-�

8J��5����������"������"����$�� �	�!���������"��N�,�������&����������JJJJ�p�<JJJJ-�

c!��������!���$"!��� �� �#!�"����������"������"����$�� �	�!��������������	��"��

E����������� �������!"��"��"����"!(#������/������&���������

0���U��������4�������� �� �����"��������������%�&������&���!)�

."!��� �� ��!���$��!��������"2���!(� ��������4�������� �� �����"����������������&����

 ������������"2���!���&���!�

0���5����"!(� ��������4�������� �� �����"��������������,�*������*���-�

."!��� �� ��!�"����"!(� ��������4�������� �� �����"��������������

0���;���� ������ ��������4�������� �� �����"��������������%�&������"� �	�"!��������&

- 171 -



���!� ���"� �	�"!�����)�

."!��� �� ��!������ ������ ��������4�������� �� �����"����������������&������"� �	

"!������,Z��-=��&����!� ���"� �	�"!������,Z�8-�

0���E�$'�� �� �����"��������������4��������,����"-�

."!��� �� ��!� �������$'�� �� �����"��������������4���������/������&�����"�

08��U�����!����������4�������� �� �����"��������������,����"-�

."!��� �� ��!� �����!����������4�������� �� �����"���������������/������&�����"�

00��E�$'������$�"���"���Z��*Z�8���$"!��� ��	�Z�0�,����"-�

."!��� �� ��!� �������$'��������$"!��� ��	� �2����Z�0���"���"���"��Z��*Z�8��/������&

���"�

0:��7�������������'�����4��������"������(#�Q��������%�&���!���&���)�

."!��� �� ��!���$��!����"�"!�����"���('� �!(�"����������!��	�" �'���!�Q��������4��������

�&��"���('� �!(�"������Q����������&�����"���('� �!(�

c!���"���('$�!"�������!��������������(��	�"����"!��4��������������!���2�6$����	�

" �'����2�"��"����"!(#�4�����������!������������ ������!("������$"�� �����!�

��Q66�����!��������������$�Q������������ ���!�����4���������� ����&��

0I��F�"������$�("� ���������!�4��������

."!��� �� ��!���"������$�("� �'���������!�4��������

F�"������$�("� �9�,T�'��4�����Q��������4�������-�l�8�

0I����H��$"!������!�����������'��4�����4��������%3��)�

."!��� �� ��!����$"!������!���������Q��������4�����������!�������� ����!"��FE.�

P�����Q�������4����������� ����!"�����Q������H�����"!�����H��$"!�����'�������&�3���

0I����T�'��4�����Q��������4�����������������������������%�*�&������$��	&�3JJ)�

."!��� �� ��!���"������$�("� �Q��������4��������'���������!�,��!��S2���!������"��

���$�("� -��+�����������!��������"�������$�Q�������������"(#�4���������� ����&��

$"!��� �!��G0I����9����+�����������!��������"�������$�Q������������"(#�4����������

�� ����&���!��$"!��� �� �	!����������"���3JJ�,���$"!���	������'��&�3JJ-�

::��.��� ������������#����������������"��4��������%�&������&���!)�

7��������!���$��!���� ������!("��������#���������������"��4��������

:���E�$'�������'������������� �����������������"���,�"-

."!��� �� ��!� �������$'������$��'�������������� �����������������"���,KLMN-�

/������&��"�

:J��T����� �' ��!�����$�� �	�!����� �$��$#�"������(#���� �4�,�&� "����&� ��������-�

."!��� �� ��!������� �' ��!�����$�� �	�!�������������!������ �4��[]�_?oB[���&� �' ��!��

�$�� �	�!�������� "����"�����&� �' ��!����$�� �	�!�����!��(������ �������	��"��

����T������"�	�K���M�

c!����!� �	�������!���+����	���!�����!�" �'���$#�"������6$����#���&������'����

6$��������&�6$��������������'$�!"��

a�&��"(�M���� �'������"�"!������������!�'���!� ���

a�&��"(�K���� �'������"�"!������������!�'���!� ���

a8&��"(�M���� �'������"�"!������������!�"!�����

- 172 -



a0&��"(�K���� �'������"�"!������������!�"!�����

a:&��"(�M�� ���!"���"(#� ��������

a:&��"(�K�� ���!"���"(#� ��������

d�!� aI a: a0 a8 a� a� a� a�

e������� � � � � � � � �

m$����� K] M] KZ MZ Kq Mq � �

����T������"��L�%�&��"(� ����������&�����	�����"()�

����5�"!������������!�'���!� ����������L�� ���!"���"(#� ��������%�&���!���&�$"!��� �!()�

����5�"!������������!�"!������������L�� ���!"���"(#� ��������%�&���!���&�$"!��� �!()�

G���$"!��� �� ��!��������"��L��%�&��"(� ����������&�����	�����"()��."!��� �!��G��9��������

�"(�L�$"!��� ����������"(� ����������"���������� �'������"�"!������������!�'���!� ���

."!��� �!��G��9����������"(�L�$"!��� ����������"(� ����������"���������� �'������"�"!���

��������!�"!�����

�����U�$!�����	�"�"!����	�������!��

U�$!�����	�������!��"�"!�����������!���!(��'���S��

�����T������"��N�%�&��"(� ����������&�����	�����"()�

."!��� �� ��!��������"��N���&��"(� ����������&�����	�����"(�

�����5�"!�����!"�S!����������"(�N�� ���!"���"(#� ��������

."!��� �� ��!�"�"!��$��!"�S!���"��N������������� ���!"���"(#� ����������&���������������

�&�"�"!�����!"�S!�� ���"��#!��2���������!�2���&�"�"!�����!"�S!�� ���������!�2�"!�������&

"�"!�����!"�S!�� �����2���������!�2�

������ !���!���"��	� �2���,L*1-�������'��!��������"���('� �����8��	��"��

."!��� �� ��!� �2���,L-������������!��(���������,Z-������ !���!���"�������'��!������

�"���('� �����8��	��"��

7������8�����"(��"���('$�!"�������� ���!�����"!�������!���	��"���S��!����'����1�

��������������!(� �2��*�������!��(�������������$��� ������!����'���������<L�������"

 �2����������<Z�������"� "������!��(����������

E�����&�1���"���('$���L�I�����$��� ������!����'����� ���!�����"!�������Q!��$

G���9����I�

��8��E�� ���!(���'���#���'��!���%�����<K�������<Z�������< �������������)�

e���S!"�� 2����� ��������������������������������'�������'��!������������ ���!��	�"!��

�"���S��!����'���������<,K-���$"!��� �� ��!�����"� 2����������<,Z-���$"!��� �� ��!

�������!��(��	�����	��	� 2���������<���$"!��� �� ��!� ��������������,�������&��"-�

E�����&�1���"���('$���K��� �����"! �� 2����������������������'�������'��!���

���"����(���� ����������������0�"��$�����E�Q!��$�G��8�9�8�0��9,�����<��0��-�

�����U�$!�����	�"�"!����	�������!��

U�$!�����	�������!��"�"!�����������!���!(��'���S��

�����T������"��O�%�&��"(� ����������&�����	�����"()�

."!��� �� ��!��������"��O���&��"(� ����������&�����	�����"(�

�����5�"!�����!"�S!����������"(�O�� ���!"���"(#� ��������

."!��� �� ��!�"�"!��$��!"�S!���"��O������������� ���!"���"(#� ����������&���������������

�&�"�"!�����!"�S!�� ���"��#!��2���������!�2���&�"�"!�����!"�S!�� ���������!�2�"!�������&

- 173 -



"�"!�����!"�S!�� �����2���������!�2�

�����i���0��	��"��%�&O���&X)�

."!��� �� ��!�����0��	��"��

�&�$"!��� �����[O[���!����������������������� ���������[O[����������������0�����"(

� ���!"������	��	��"(#�

�&�$"!��� �����[X[���!����������������������� ���������[X[����������������0�����"(

� ���!"���"(#� ��������

��8��;���� ����������"��O�%�&����������&�����!���)�

."!��� �� ��!������ �����������"��O���&������ ����������"��"� �����!�"������ �����������=

�&������ ����������"�����!� �������������� ����#������

��0��F�"��!��(�Q���!�����������$�!��������"��O�

."!��� �� ��!���"��!��(�������!���������"�������"��O�,OnXZ]-��H����'��&���JJJJJJ�

��:��e������!��(�Q���!�����������$�!��������"��O�

."!��� �� ��!�'������!��(�������!���������"�������"��O�,OnXZa-��H����'��&���JJJJJJ�

��I��+�����"������#6!������"��O�,���-�

."!��� �� ��!�'��������������"������#6!������"��O��E����'������������� �����

����������������"��"�"!����� !���!���"�������' ��S!�������"���#����'�������� 

������!���'���������/������&�����

���������"����"!(�����"��O�

w����������#�������2��������7��	��P�������#�SMMR������	�u���|���	���#����'��D��	��&
,/MMMM�P�)	�	"�I���Z�	��R

���������������������������������'��%��(�������������������$������������

��"�����������������������������������������������%���%��)!

��J������������"����(����"����"!(�����"��O�

."!��� �� ��!����"����(�$#�"����"!(�����"��O�������!������������*��*���

�����E�"!�������$"�������*'��������������"��O�

��������	����������������������	������	�u���������#$��'��D��	��+��2����������������
�����������	�*�)	���������	�Z'���)���	��

����������*�����������������������������%�(���������!�+���#��$��

����%������������$�����������!�,��������$������������������������������������"��

#��$����$���� ���!

�����|���	���#�����������#�f���*��	���������	�u�P��Z�	�R�
��������	���������	���#�����������#������	�u���	�	����#'����		���*��	���

1�������	�A�"&-���!��)������:����?77�9��B777%

�����5����"!(����"����$�� �	�!���������"��O�,��*���-�

."!��� �� ��!�"����"!(����"����$�� �	�!���������"��O��/������&���*�����H����'��&

'�����������(4�����������"����"!(�����"��O�

�����5����"!(����"���M������"��O�,��*���-�

."!��� �� ��!�"����"!(����"���M������"��O���"�����"!��������$�� �	�!�����

��8��H����'������"���M������"��O�

- 174 -



."!��� �� ��!������'���� ���!�����"�"!��������!���!��!��� �!(�"������M������"��O�

����������������������"���#��$����$�����������������#�������������#%���

���#����������&�!

��0��5����������"������"����$�� �	�!���������"��O�

."!��� �� ��!�"����������"������"����$�� �	�!���������"��O��E�����������"��"����"!(#

�����/������&���������

��:��1��"����(��	�2��� ��!����!��(��������� ����������"��O�,��-�

."!��� �� ��!����"����(��	�2��� ��!����!��(��������� ����������"��O�r�$�S!��

����������������������������!������"�� �������"�"!������������!���4����

��I��1��"����(��	�2��� �������!��(��������� ����������"��O�,��-�

."!��� �� ��!����"����(��	�2��� �������!��(��������� ����������"��O�r�$�S!��

����������������������������!������"�� �������"�"!������������!���4����

�����+�������!����� �#��	��$�� �	�!���������"��O�

."!��� �� ��!�'����������������!��"!�������� �#��	��$�� �	�!���������"��O��e�������

����"!� ���!�"���	���""!����������$�!��$���������������"!��������$�� �	���� �#��	

!����	�

�����E������������"�	� ����������������	4��$��$!��,<8&K��<�&L��<�:&M��<��&N��<:8&O-�

."!��� �� ��!����������#!"������"�� ��������K��L��M��N��O���������	4��$��$!��

<8&��"(�K�������������!"����������	4��$��$!��

<�&��"(�L�������������!"����������	4��$��$!��

<�:&��"(�M�������������!"����������	4��$��$!��

<��&��"(�N�������������!"����������	4��$��$!��

<:8&��"(�O�������������!"����������	4��$��$!��

8�8��;���� ������ ��������4������������$��� �����������'�����

."!��� �� ��!������ ������ ��������4������������$��� �����������'�������&�����!���

����� ��������&������������� ������

8�0��i"���('� �����Q���!�����������$�!��������4��������%�&������&���!)�

."!��� �� ��!���$��!�����"���('� �!("��Q���!�����	����$�!�������4����������&������&���!�

8�:��F�"��!��(�Q���!�����������$�!����4��������������'��	����������,��JJJJJJ-�

8�I��e������!��(�Q���!�����������$�!����4��������������'��	����������,��JJJJJJ-�

8����F�"��!��(�Q���!�����������$�!����4������������ �"���	����������,��JJJJJJ-�

8�J��e������!��(�Q���!�����������$�!����4������������ �"���	����������,��JJJJJJ-�

c!��������!���'���#!�'����������"��!���	���'������!���	�Q���!�����������$�!���

4��������������'��	��� �"���	����������

8����+�������!�����"(���������'�������'(���%J�&K��J�&L*X��J�&M��J8&N��J0&O)

."!��� �� ��!��"(����!������"���('$�!"������4��������������!����������

8����T�����$��� ��������������'�������'(���%�&Q���������&��!���������)�

."!��� �� ��!�������$��� ��������������'�������'(�����&�"���$��Q������$���&

��!����������

8����e$�(��4��������,sG8��-�

."!��� �� ��!���"���'$�(� �4���������H��$"!�����'�������&�s9�G8���

- 175 -



8����e$�(��Q��������,3G8��-�

."!��� �� ��!���"���'$�(� �Q��������4���������H��$"!�����'�������&�39�G8���

8�8��5���� ������"��N�%I&K���&L��J&M)�

."!��� �� ��!�6$����#�"���� ������"��N�

I&��� !��������"(#����"��K=��&���� !��������"(#����"��L=�J&���� !��������"(#����"��M�

7!"���� ���������"��N� �������!"�� �$"�� ��2��$��������� !���!���"������������

�I&��� !��������"(#�X��"��K=���&���� !��������"(#�X��"��L=��J&���� !��������"(#�X��"��M�

7!"���� ���������"��X� �������!"�� �$"�� ��2��$��������� !���!���"������������

�I&��� !��������"(#�O��"��K=���&���� !��������"(#�O��"��L=��J&���� !��������"(#�O��"��M�

7!"���� ���������"��O� �������!"�� �$"�� ��2��$��������� !���!���"������������

7"���������$���������&

���P��(��� �!���"�$������"������!�������FE.���"!�����"�"��! �!"! $#��	��"(#���������

����"��! �!"! $#��	��"���������$"!��� �����"��! �!"! $#����������!����!����������"(�X

���"(�N�

���7���!� �2�������!��2��/"�����������!���2���!����'������6$�����������"���������

�����$	"!���"�2����	!����������'� ��"������"!��	�����!�� �������������!��"�"!����������

Q!���� ����!����������(�$#�����!$�"�"!����FE.�

�� ������������	����!�����

N ��������� O��D��	����
����D��	�

� ���	����������	���������"		���)	����t M

, ���	�����������������"		���)	����t M

6 ��������	��	������������PMI�bM4���I�s&��)��W-,�46I����������	�
��������������	����������R

�

-, !	�#����	2�������'	"		�	�	�…]s&�	2���� �,6�

��	���	�������������	����!�����

���T�����$"!��� ���������"���������$"��X�,�&�!���N���&�!���O-�

���T������!������������"���������$"��X�,�&�!���N���&�!���O-�

c!��������!���$"!��� �� �#!*�!����#!�������"���#�����$"��X�,����������"�����'���

���:-�

���.��� ��������"!�$���!���,�&�Z�:���&�h������<��I:�&��$��� ������"������"�$���

��"!�$���!�-�

c!�!�������!��$"!��� �� ��!�������������� �������!"��$��� �����

��"!�$���!�����&��"���('� �!(�Z�:�"�h���������&��"���('� �!(�h���������"���"! ��������

"�������"!�$���!���<��I:I&���!� ��� �!(�6$����#�$��� ������"������"�$���

��"!�$���!��

;����!����� �4$�[]C\CCt[���!��������	!�����Q�������"!��	���"�����"�$���

��"!�$���!���"�� �������!����� �4$�[]C\CCt[���!���� �	!��"�Q!����Q�������;��Q!���Q�����

������$"!��� �!(� ������"���('� ��������!�����!��$���� ������"���('� ����� �"��$���2�

- 176 -



E���"!������� ��������"���('� ������ !���!���"��� �������!"����������������'��"

��"!�$���!�����!�����'���S!"�����Q��������"!��	���"�����"�$������"!�$���!���E�"��

 ��������������������!��$���� ������"���('� �������"!�$���!���$��!��"���4���� ���

����m��(!��"���������'���������qNh�"�������

."!��� �� ��!� �����6��(!������"�����������������Q���!����"�����"����������"!�$���!�

����qNh�"����������"������(����"����������"!�$���!��

U���� 5��������'���� qNh�"�����

���" <�0: <��8�

8��" <0�� <8�J:

���" <���8 <��J�

��"��#�����$������������������

N ��������� O��D��	����
����D��	�

� d	����*��	���PMI������#���I���D���R M

- 0����#'����	���������D������	����i�������������	�PMI������66I)�R 66

/  ��'������	'��)	�����������	D���	�PMI�E����I(��R �

1 3��������'�	�P�M���R -MM

4 0�����������)���������	D���������'�	�P	��������R �6MM

� (��	D	��)�����2�����"���2�������D������PMI(�����IE�R M

6 d	��)�����2�����"���2�������D������PMI‚„���I‚tR M

e  ��"	��#�����	�������������� MMMMM�MMM�
MMM�MM

�M n������	D���	����)�D���'�2�������PMI������I)�R �

�� ��	��7��	��������������	 �

�, 3�������	���	���������������� �

�- 3'�	������	������$�	�)����	���������PMI������I)�R M

�/ 5������?t::k=<G?�P .JR����������	���PMI������I)�R �

�� d	���	2���	'�"		�)��������P]ybR�PMI�‚„���I�‚tR M

�6 d	���	2���	'�"		�$�	�)����P]yb�R�PMI�‚„���I�‚tR M

�e d	���	2���	'�"		��������P]yb,R�PMI�‚„���I�‚tR M

,M ���	����������	����������PMI��)	��D������I�)������R M

,, 3��$�	���������D����#�)�����������PMI������I)�R M

,/ 3�������������	���������� M�MM

,4 d	���	2���������	�������������	���PMI�‚„���I�‚tR M

- 177 -



,� d	���	2���������	�������������	�,�PMI‚„���I‚tR M

,6 3�*�)�'������Z��������	�PMI������I)�R M

,e n���	�������*�)�PMI������I)�R M

-M †'��P�I�	�����	���MI��2�	���	���eI������	�R M

-� 0����#'����#���������	���v5�PMI������I)�R �

-, 0����#'����#��������������������������	���v5�PMI������6I)�R �6

-1 ���2���������2���	D��	����	���	��������������D�	�PMI������I)�R �

-4 3������	����������P2�)&����"&)��#&D��&�	����R

-�  ������#�����)�D	�)����*�\l,-, 4

-�&� b:Q^{_���i���"	���„Bt

-6 O��	���	�������	�?\=A�Q?�P6I)�R �

-e 3�������	���	���������������� ‡‡‡

/M 3�������	���	���������������� &66

/� ��'����������	�����	������7	*�����������

/, 3�����������	����'����������		�����������

1M O����� � � � ����)	�� � ���2������ � ����*�)� � � � �����)��� � ������
U6I)��MI���V

6

1� 3�'������ ���'����������D��� ���D	��������D�	���������	�PW/Ij�W6IX�
W�4I�'�)��������)�D	R

�

1, 5���)	�������'����������D�	 �

�,M (��������	����D������)�D	 �

�/M b��I�5���)	����������	���#�����'�������D�	�� M

�/� b�6I�5���)	����������	���#�����'�������D�	�, �

�1M Xm��'�������D��m��P��R M�MMM

�1� Ym���'�������D��m��P��R M�MMM

�1, jm���'�������D��m��P��R M�MMM

�1- ]m���'�������D��m��P��R M�MMM

�4M Xm���'�������D��m,�P��R M�MMM

�4� Ym���'�������D��m,�P��R M�MMM

�4, jm���'�������D��m-�P��R M�MMM

�4- ]m���'�������D��m/�P��R M�MMM

-6M O��D��	������)	�����X�����D��#������D���P]slR�P��R M�MM

-6� O��D��	������)	�����Y�����D��#������D���P]slR�P��R M�MM

-6, O��D��	������)	�����j�����D��#������D���P]slR�P��R M�MM

-6-  ������#������	"����#�������������		�P]slR�P��Z�	�R M�MM

-6/  ������#��������	���#�������������		�P]slR�P��Z�	�R M�MM

-61 5���)	�����'�2�����	������	�j�������]sl�P��R M�MM

- 178 -



-64  ������#���'	"	��	�����	��P]slR�P��Z�	�R M�MM

-6� ���	��]sl�P�I�!	��	�����������D����MI�������7�����D��R M�MM

-66 |	�	���#����'��D��	������)	�����������������	�j M�MM

-6e O��D��	��'�'���������	�j M�MM

-eM 5��	D���������������	�	'�����		�	�����������P�&1R �

/MM 5��i	2���"	�����������	����'���	����	�Urrrrr,V �

/M� 5��i	2���"	��	����#���*���*�)��*��������)����������)�D	
UrrrrrrrrMV

�

1M� 0'�����	��"�����+������P�I�����6I)�R �

4M� ����������$�2���2����	��)���������D��	�

4M, �����������������	��)���������D��	� lH>L:

6MM 3�������	���	���������������� �

eMM .��������	��)	���2���2������������)������2�����#'���������U�I����
/I)�V

6�e,

eM� �����)������#����#���	������������������P1��	�R �

eM, 3�������	���	���������������� M

eM/ 3�������	���	���������������� M

e�M 3�����������������*�)�b�6Zb,,Zb,/Zb,6�)���S-�ZS-�� M

e�� 0����#'����	��b�6�)������D��	���b,6�)�����������	����D��	��PMI����
�I)�R

M

e�, 5���	$��?\H_HG?��������������*�)��PMI������I)�R �

����������	�1�&��������-�-����!��"�������!������*&�� !�,��)�����!%

��	���	��������$�������%�����������

���d	����*��	���PMI������#���I���D���R�
��������	������	����*��	����MI���*��	����������	���������	����I���*��	�������D����������

����������	���*9��"��������������?�DE?5?F��GH??�"�9��4�����
"����������&� ���&�������,):��-"��,)����,�-����-�,����'���:��"��9��:����-��"�9����
���,����!��%@I@J@K@��L8?@8?7@8?77�D�������E?LEM57���"����������-�F%

-��0����#'����	���������D������	����i�������������	�PMI�������I)�R�
��������	��������)����	��	������	����#'����#��������D����#�	����i�������������	
��������	���MI���������	����#'�������������D����#�	����i����[��I�)���	����#'�����
�������D����#�	����i�����

/�� ��'����������	D���	�PMI�)����I����R
.���)���������)����	��	�������������	D���	�	����#'����#����'����MI�)���)�����	��
�������	D���������'�����I����	����#'�������������	D���������'���

1�������	�N��)!��#�������������-�����-������-�����-����������
�!"������:�"��*����!%

1��3��������'�	�P�M���R
��������	������������������	D���������'�	��������������������)��b-,����������emt‚-�

- 179 -



z)	�	"�I�M�M����

4��0���������������	D���������'�	�P	��������R
��������	�����	�����������'�	����������	�������������������)�����	���)������
���'����	��b-,�

���(��	D	��)�����2�����"���2�������D������PMI�(�����I�E�R
.���)������������'������	��	�������	2����'�7	�����)���	��MI���������'��h����I������'��h��
1�������	
?%�1C�9�9�:�9�����*���!��4�����:	�O?M����������??�GH?7%
M%���-���&-��������EP5?�-�-������������� ����,����&���������������-����������,
� �� ���&�������������-���%
Q%�=�������9�:�� ���&����:�)������"���������9�����*���!��4�����:�R�O?M�
9�"&-������-"��,)����,��9����)�9�&C%

6��d	��)�����2�����"���2�������D������PMI‚„���I‚tR
��������	������	��)�����2�������D�������MI�‚„�P������#�����������R���I�‚t�P������#��
'�������R�

e�� ��"	��#�����	��������������
w����	�������������������)����	��	�������'�	D����i���"		����)�������	
��	��)�����	��I

a	�� 9�1 9�/ 9�- 9�, 9�� 9�M 9e 96 9� 94 91 9/ 9- 9, 9� 9M
O��D��	� M M M M M M M � M � M M M � M �

9MI�(��	����#'�����[�'��D��	���������D��	�������������������������������#�	'�������
9�I��I�.D	��	���������)����	�����������'�2��'�	��	�����[�MI� �*���	���������)����	�
9,I��I�n������	D���	������������)���	������	���	���)���	�����		[�MI�������
������������
9-I�(��	����#'�����[�'��D��	���������D��	��������M����������������������#�	'�������
9/I�(��	����#'�����[�'��D��	���������D��	��������M����������������������#�	'�������
91I�(����������	���#����7��	��$�	�)����	��*���)��7����	)����#���	������		�����	$	
8\H_HG?�
94I��I�5��)�����#����7����������������������#��SMM[�MI�������7��	����D�2��
9�I��I�(����������#���������"	����	�������	����������[�MI�3�������#���������"	����	
������	������������������	D���	���������D��	��9�gM�
96I��I� �*�����	���������	����������Pb�MZb��R���	������D��		��	���	���������������	�
	�*�)��2���������	����	�'�2��'����	�����[�MI� 	�������������	D���	���������	�������*�)
b�M���	�'�2��'���
9eI�3��������	���������	������������	����	���*�)��)������	��"		�
9�MI��I�n������	D�����������)������#����#�)�������	����	���	����2����	�����		�
9��I��I�n����2�������*�)���&2��$�	�)����W��M�3��������t‚-�	�t‚�M�
9�,I��I�O�7	�����i���"	��8lˆ�A?��������8Z?�������)����D���	����������)�����	���
9�-I��I�!���"	������	����	�����	$	�8\HG{><?���������	���������	��
9�/I��I�!���"	������	����	�����	$	�8lG=>G?���������	���������	��
9�1I��I�O��D��	�����	��"		�����������������	������	��7��	�[�MI�O��D��	�
���	��"		���������������������������'��D��		�

1�������	��������!�� ��!�$��*�� �����*��"��������������*&�� !�,
�)�����!��������-�-���������������,�- ��%

�M��n������	D���	����)�D���'�2�������PMI������I)�R�

- 180 -



��������	��������)����	��	�������������	D���	���)�D	�����#����	D������'�2��������MI����
�������	D����2����)�Dh���'�2������[��I�)�����)�Dh��'�2���������)h�����������	D���	�

������	��7��	��������������	�
��������	�������	��7��	��������������	���	�	'�����		�������

�,��3�������	���	�����������������
w�����������	���	��������������������������������������#�	'���h��

�-��3'�	������	������$�	�)����	���������PMI������I)�R�
��������	��������)����	���������#����'�	������	������$�	�)����	���������Pb�MR��MI����
����	����	�����7��	��$�	�)����������'��������������[��I�)���$�	�)��#����������7��#���
���#�����2)��'�����������[���2)��$�	�)��#����7��������������������������#���'����

�/��5������?t::k=<G?�P .JR����������	���PMI������I)�R�
��������	��������)����	�����"	����������	������	$	�?t::k=<G?����������	D���������	����MI
��������$	$��?t::k=<G?�P?.*���)��7����	)����#?R����������������������	D���������	��[
�I�)�������	$��?t::k=<G?�������������������	D���������	���

����d	���	2���	'�"		�)��������P]ybR�PMI�‚„���I�‚tR�
��������	������	���	2����������2	�)��������P]yb��Bo‚�,mt‚1R��MI��	��‚„[��I��	��‚t�

�6��d	���	2���	'�"		�$�	�)����P]yb�R�PMI�‚„���I�‚tR
��������	������	���	2����������2	�$�	�)����P]yb���Bo‚1mt‚-R��MI��	��‚„[��I��	��‚t�

�e��d	���	2���	'�"		��������P]yb,R�PMI�‚„���I�‚tR�
��������	������	���	2����������2	��������P]yb,��Bo‚,mt‚�MR��MI��	��‚„[��I��	��‚t�

,M�����	����������	����������PMI��)	��D������I�)������R�
��������	��������	����������	������������MI��)	��D������������7	���	2�����������[��I
)���������������7	���	2����)�����������
B,MgM���)	����������7	����*�)�)�����������Pb�MI�'��	�����������b��I���'���	���������R[
B,Mg���)�����������7	*���*�)��)�����������Pb�MI����*�)�b�M�PBo‚,�mt‚-R�)���'��	��
���������b��I���*�)�b���PBo‚emt‚�MR�)�����'���	���������R�

,,��3��$�	���������D����#�)�����������PMI������I)�R�
��������	��������)����	�	����#'����#������$�	���������D����#�)������������MI����[��I�)��
	����#'����#����$�	���������D����#�)������������3*�)������������b�4�PBo‚�,mt‚�MR�

��	��D��	�I�w�����	2����	�����)�����������7	*��������	����I��������'������MI
�����������7���

,/��3�������������	�����������
��������	�������������)����	���*�)��2���	2�����b�MZb���)������������z)	�	"�I������)��
MI�b�MZb���&�)�	������	2��������������2)��)�����	��������*�)�����	2����b�MZb���

,4��d	���	2���������	�������������	���PMI�‚„���I�‚tR�
��������	������	���	2���������	�������������	�����������	��MI��	��‚„���I��	��‚t�

,���d	���	2���������	�������������	�,�PMI�‚„���I�‚tR�
��������	������	���	2���������	�������������	�,���������	��MI��	��‚„���I��	��‚t�

,6��3�*�)�'������Z��������	�PMI������I)�R�

- 181 -



��������	��������)����	�	����#'����#�����*�)�	�)	��"		�'������Z���'���MI����	����#'�����
	�)	��"	��'������Z���'�[��I�)���	����#'������	�)	��"	��'������Z���'���b,e�PBo‚,�mt‚�MR�&
��*�)��������	��'������[�b41�PBo‚,Mmt‚�MR�&���*�)��������	�����'��

����������	�+���-�*���!���*&�� !�,��-"��,)����!�������-������9�������
9�:���� ������:�-�-��:��:�-�����%

,e��n���	�������*�)�PMI������I)�R�
��������	��������)����	�	����#'����#�����*�)�	�)	��"		�����		��MI����	����#'�����[��I�)��
	����#'��������*�)�)���	�)	��"		�����		��w�����*�)�b4��PBo‚6mt‚�MR�

����������	�+����-�*���������� !�,��-"��,)�����9�:�)�'��!�-���������
��9��������-�-��:��:�-�����%

-M��†'��P�I�	�����	���MI��2�	���	���eI������	�R�
3������'�����	��������I��	�����	���MI���2�	���	���eI������	��

-���0����#'����#���������	���v5�PMI������I)�R�
��������	��������)����	�	����#'����#���i���"	�����������2���v5��MI���������	����#'�����[
�I�)���	����#'�������-,I���*�)������	���*�)���v5�)�����	���#�����	�)	�2����	��[�4/I
��*�)������	���*�)���v5����)�����	���#�����	�)	�2����	���

���9&"���9����	�S !�����-"��,)&��-:�9�:���-���#���"���������%�N�-����
"����� ����9�������-"��,)����,��C�9!@�!C�9!���&������*���T=�D������EQ?5?F%�U����
-�-����� &9����� ����,���-�� ��,��%

-,��0����#'����#��������������������������	���v5�PMI������6I)�R�
��������	��������)����	�	����#'����#���i���"	�����������2���v5��MI���������	����#'�����[
�I�)���	����#'�������-,I���*�)������	���*�)���v5�)�����	���#�����	�)	�2����	��[�4/I
��*�)������	���*�)���v5����)�����	���#�����	�)	�2����	���

���9&"���9����	�S !�����-"��,)&��-:�9�:���-���#���"���������%�N�-����
"����� ����9�������-"��,)����,��C�9!@�!C�9!���&������*���T=�D������EQ?5?F%�U����
-�-����� &9����� ����,���-�� ��,��%

-1�����2���������2���	D��	����	���	��������������D�	�PMI������I)�R�
��������	��������)����	�	����#'����#������2���������2���	D��	�����2)������������D�����
���)������I�)���	����#'����#����2���������2���	D��	�[�MI����	����#'����#�

1�������	�&-��������$��*��"����������"��9��:��-:�������
"��9"������:���"����� ���%

-4��3������	����������P2�)&����"&)��#&D��&�	����R�
(���������������	�	�)�����	���������������������	�#������������	��	��������	����+��
������'����'����������������������)	������
��	���I��-I--���4��������,M���2�)���������	���B-4g,M��&M-&�4&�-&--�	�����	���F<GH>�

-��� ������#�����)�D	�)����*�\l,-,�
��������	������������#����'	�\l,-,��MI��,MM�a�)[��I�e4MM�a�)[�,I��//MM�a�)[�-I��e,MM�a�)[�/I
-6/MM�a�)[�1I�1�4MM�a�)[�4I���1,MM�a�)�

1�������	���-���#���-����-���9����!�-��"�9��,���.�/����=%

-�&���b:Q^{_���i���"	���„Bt�
��������	����������������"		������)������#��2��������f�i���"	���„Bt�b:Q^{_��„QQ�A=>�G‰
P������������Dh�����#RI��MMMM�W�����������"		[�FLH<�A=>�G‰�P��������������Dh�����#RI�,MMMM
W�����������"		[�‚:�A=>�G‰I�-MMMM�W�����������"		[�W��MMMMMI������)������#������������
��D������„Bt�

- 182 -



-6��O��	���	�������	�?\=A�Q?�P6I)�R�
��������	�������)����	��)�����	���������	�������	������	$	�?\=A�Q?���������	��6I�)��
�������������)�����	���������	����	������		�����	$	�

/�����'����������	�����	������7	*������������
0����#'������)�����'�����2�����	�����	������7	*������������

1�������	�1! ������$����"���������9���9!���������������&�;V���W;�
)�����������)���������"��������%

/,��3�����������	����'����������		������������
0����#'������)���������������	����'����������		������������

1�������	�"�-���)��������:�$��#��"���3������&'���)������:�"���������
 &9&��"����:�!%

1M��O������������)	������2�����������*�)���������)�����������U6I)��MI���V�
��������	������������7�������	�����������"����2��������	�'�������������)	��
���2�������6I�)�[�MI�����

1���3�'���������'����������D������D	��������D�	���������	�PW/Ij�W6IX��W�4I�'�)�����
��)�D	R�
��������	��������)����	��������D��������*�)	�#�����'����������D������2)��B1Mg6�
W/I���#�j������*�)�����'����������D��[�W6I���#�X[�W�4I�'�)��������)�D	�

1,��5���)	�������'����������D�	�
��������	�����'��D��	������)	��������������'����������D�	���������������	����������
B1��

�,M��(��������	����D������)�D	�
��������	��������������	����D������)�D	���	������		�����	$	���������	�)������)�����	�

O��D��	� !���"	�
W/ ����	��������������������	����D������)�D	������	�X
W6 ����	��������������������	����D������)�D	������	�Y
W�4 ����	��������������������	����D������)�D	������	�j
W-, ����	��������������������	����D������)�D	������	�]

�/M��b��I�5���)	����������	���#�����'�������D�	���P�MM�Z,MM�Z-MM�Z/MM�I�XZYZjZ]R�
��������	��������)����	�b����������������������	��������		�����)	�������	��������	
����)	������&�����'�������D�	���MM�I���#��������	��&���#�X[�,MM�I���#�Y[�-MM�I���#�j[�/MM�I
��#�]�
��	���I�B�/Mg�MM���z��	�����)	���������������#$���D���B�1M�P��'�������D����������	�XR�
b���g���

�/���b�6I�5���)	����������	���#�����'�������D�	�,�P�MM,Z,MM,Z-MM,Z/MM,I�XZYZjZ]R�
��������	��������)����	�b�6��������������������	��������		�����)	�������	��������	
����)	�����,&�����'�������D�	���MM,I���#��������	��&���#�X[�,MM,I���#�Y[�-MM,I���#�j[�/MM,I
��#�]�
z��	�'��D��	������)	���������������#$���D���'��D��	������)	�����,&�����'�������D�	�
b�6�g���

�1M��Xm��'�������D��m��P��R�

- 183 -



�1���Ym��'�������D��m��P��R�
�1,��jm��'�������D��m��P��R�
�1-��]m��'�������D��m��P��R�
w���'��D��	������)	����XYj]���'�������D�	���

�4M��Xm��'�������D��m,�P��R�
�4���Ym��'�������D��m,�P��R�
�4,��jm��'�������D��m,�P��R�
�4-��]m��'�������D��m,�P��R�
w���'��D��	������)	����XYj]���'�������D�	�,�

-6M��O��D��	������)	�����X�����D��#������D���P]slR�P��R�
-6���O��D��	������)	�����Y�����D��#������D���P]slR�P��R�
-6,��O��D��	������)	�����j�����D��#������D���P]slR�P��R�
-6-�� ������#������	"����#�������������		�P]slR�P��Z�	�R�
-6/�� ������#��������	���#�������������		�P]slR�P��Z�	�R�
-61��5���)	�����'�2�����	������	�j�������]sl�P��R�
-64�� ������#���'	"	��	�����	��P]slR�P��Z�	�R�
-6������	��]sl�P�I�!	��	�����������D����MI�������7�����D��R�
-66��|	�	���#����'��D��	������)	�����������������	�j�
-6e��O��D��	��'�'���������	�j�
-eM��5��	D���������������	�	'�����		�	�����������P�&1R�
w�	�����������'�)������)����������	D��������������	�	������������������������
��������	�	�����������P)��D	���R�

/MM��5��i	2���"	�����������	����'���	����	�Urrrrr,V�
�,-/14������������XYj]ut�
��	���I��,-/4,�������'	��XYj]t���,/1M,�������'	��XY]u�
w����������������)��'��D������#���)������������2��	����#'����	���������������)�	�

/M���5��i	2���"	��	����#���*���*�)��*��������)����������)�D	�UrrrrrrrrMV�
��������	�����������)	�������*���*�)�����	2������)����������)�D	���,-/14�6
��������	�����XZYZjZ]ZuZtZX_ZY_�
��	���I��,-/�614M����	�X_ZY_ZuZt������������*�)��	�	����#���*��	2������uZtZX_ZY_�

1M���0'�����	��"�����+������P�I�����6I)�R�
��������	������	'����������	�"����+��������I����[�6I�)����������D	�#������Dh�����"����

4M�������������$�2���2����	��)���������D��	��
��������	�����'���)��	��'��D��	�������������)���$�2������	���������2)��������
����i	2��	��������$�2�����)�	2�������	�)����������.����"	������������������)
����)����

4M,�������������������	��)���������D��	��
��������	�����'���)��	��'��D��	�������������)���������	���������2)��������
����i	2��	�������������)�	2�������	�)����������.����"	������������������)�����)����

eMM��.��������	��)	���2���2������������)������2�����#'���������U�I�����/I)�V�
��������	���������������#��	�)	���2���������������)�����������#'�����������I���
���������#[�/I�)������������#�

eM��������)������#����#���	������������������P1��	�R�

- 184 -



��������	����������)������#����#���	������������������a	��9M�g�M���I�X��,I�tPYR��-I�j��/I�]�
��	���I�BeM��g�-�,/M�������)������#����#���	���������j&`X&`Y&`]�

e�M��3�����������������*�)�b�6Zb,,Zb,/Zb,6�)���S-�ZS-���PMI������I)�R�
��������	����������������	��*�)���b�6Zb,,Zb,/Zb,6�����������������	��*�)��	�)��
�����)��S-�ZS-����MI���������	����#'�����������*�)��)���S-�ZS-��[��I�)��

e����0����#'����	��b�6�)������D��	���b,6�)�����������	����D��	��PMI������I)�R�
��������	������	����#'�������	�b�6�����i���"	�����D��	�����b,6�)�����������	�i���"		
���D��	��

e�,��5���	$��?\H_HG?��������������*�)��PMI������I)�R�
��������	������������������	�����	$��?\H_HG?���*�)���MI����������������������*�)�[��I�)��
�����������

- 185 -



GD1000MDC Series

6

Параметры координат заготовки
Система ЧПУ поддерживает функцию нескольких систем координат, а также систему координат 6

деталей (G54-G59), а также систему координат 10 деталей (G54.1-G54.10) и систему координат станка G53.

Программа обработки может установить систему координат заготовки, также можно настроить несколько

систем координат заготовки, систему координат заготовки можно изменить, чтобы переместить ее начало.

То есть значение параметра в координатах собственного начала координат (нуля) значение координаты в

системе координат станка.

В фрезерной системе обычно пользователю нужна только одна система координат (система координат

G53), а также система координат станка.

G54 - G59 могут быть установлены с 6 системами координат заготовки, интерфейс настройки системы

координат может быть изменен  в системе координат станка.
Параметры Значение

Текущий набор координат заготовки [G54-G59]
Координата заготовки (G54-G59)
Координата заготовки (G54-G59)
Координата заготовки (G54-G59)
Координата заготовки (G54-G59)

Текущий набор координат заготовки [G54.1-G54.10]
Координата заготовки (G54.1-G54.10)
Координата заготовки (G54.1-G54.10)
Координата заготовки (G54.1-G54.10)
Координата заготовки (G54.1-G54.10)
Координата заготовки G54
Координата заготовки G54
Координата заготовки G54
Координата заготовки G54
Координата заготовки G55
Координата заготовки G55
Координата заготовки G55
Координата заготовки G55
Координата заготовки G56
Координата заготовки G56
Координата заготовки G56
Координата заготовки G56
Координата заготовки G57
Координата заготовки G57
Координата заготовки G57
Координата заготовки G57
Координата заготовки G58
Координата заготовки G58
Координата заготовки G58
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Координата заготовки G58
Координата заготовки G59
Координата заготовки G59
Координата заготовки G59
Координата заготовки G59

......
Примечание:

 Когда контроллер ЧПУ имеет связанные оси, которые имеют соответствующие функции для осей подачи.
2. Введите «E», чтобы очистить значение координат.
3. Значение параметра системы координат заготовки устанавливается с приращением.
4. Каждый отдельный набор координат заготовки G54.1-G54.10 не отображается в руководстве пользователя.

Пояснение к системе координат заготовки: 1-0, текущий набор координат заготовки [G54-G59]

Используется для выбора текущей координаты заготовки от G54 до G59.

1-1 X_Координата заготовки (G54-G59)

1-2 Y_Координата заготовки (G54-G59)

1-3 Z_Координата заготовки (G54-G59)

1-4 A_Координата заготовки (G54-G59)

Он устанавливает значение связанной оси в системе координат заготовки, которая устанавливается P1-0. Значение устанавливается

с типом приращения.

2-0 Текущая координата заготовки Набор [G54.1-G54.10]Это для выбора текущей координаты заготовки от G54.1 до G54.10.

2-1 X_Координата заготовки (G54.1-G54.10) 2-2 Y_Координата заготовки (G54.1-G54.10)

2-3 Z_Координата заготовки (G54.1-G54.10)

2-4 A_Координата заготовки (G54.1-G54.10)

Он устанавливает значение связанной оси в системе координат

заготовки, которая устанавливается P2-0. Значение устанавливается

с типом приращения.
Как настроить систему координат заготовки?

Мы настраиваем координату заготовки в режиме Manual, шаги следующие:
а). Нажмите клавишу «MDI» или нажмите клавишу «F8-ChoCo», выберите соответствующую систему
координат заготовки (G54-G59),

Например: а) выберите координату 55, введите 55, нажмите «Ввод», нажмите кнопку «Пуск» на
DDI, выберите координату 54.

 Переместите станок в подходящее положение, которое легко измерить вручную, и измерьте
соответствующее значение координат между этой точкой (нулевой точкой в заготовке) и исходной точкой
системы координат G53 (также системой координат станка).

c). Нажмите «F7-SetCo», нажмите клавишу «X» и «Ввод», «вставьте измеренное значение» и «Ввод».
г). Нажмите «F7-SetCo», нажмите клавишу «Y» и «Ввод», «вставьте измеренное значение» и «Ввод».
д). Нажмите «F7-SetCo», нажмите клавишу «Z» и «Ввод», «вставьте измеренное значение» и «Ввод».
f). Нажмите «F7-SetCo», нажмите клавишу «A» и «Ввод», «вставьте измеренное значение» и «Ввод».
Теперь все сделано хорошо. Введите другую систему координат заготовки, она покажет соответствующее

значение, которое также является значением смещения между системой координат заготовки и системой
координат станка (G53).
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Как отрегулировать значение смещения после установки?
Если правильно настроить систему координат заготовки, когда необходимо отрегулировать

значение смещения, его можно установить, введя параметр координаты заготовки, шаги следующие:
На экране параметров координат выберите параметр, нажмите «Ввод» и появится диалоговое

окно, введите значение смещения (также приращения, пример: смещение 10 мм в отрицательном
направлении, также введите -10), нажмите «Ввод».

Объяснение: 1. Когда параметр изменен, главный экран координат обновит
соответствующее значение координаты.

2. скобки в этих параметрах означа.т сумму, которая смещается или корректируется
каждый раз. Удобно искать смещение каждый раз.

Пароль
Пароль вводится для того, чтобы избежать случайного изменения и обеспечить нормальную
работу системы. Система имеет три разрешения: «Завод ЧПУ», «Завод станков» и
«Пользователь».
Исходное условие: «Завод ЧПУ» установлен, «Завод станка» и «Пользователь» не
установлены.
После установки нового пароля (установите новый пароль, требуется исходный пароль),
запомните новый пароль, а исходный пароль не работает.
Внимание: пароль должен быть 6-битным, данные могут быть числовыми и буквенными.
установка пароля включает в себя:
1, включен ли пароль CNC Co.?
Это внутренний параметр, им нельзя управлять.
2. Включен ли пароль Machine Co.?
Отобразите и установите параметр, связанный с конфигурацией машины. 3, активен ли
пароль пользователя?
Он предназначен для отображения и установки параметра, связанного с обработкой. 4.
Измените пароль CNC Co.:
5. Измените пароль Machine Co.:
6. изменить пароль пользователя:
7. время : (дней)
Версия рабочего программного обеспечения.
Заводское время

Примечание: пожалуйста, запомните новый пароль после изменения пароля.
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Активация
Нажмите клавишу “Активировать”, чтобы войти в интерфейс активации в любом состоянии.

Замечание      Функция
Нажмите клавишу “F1”, чтобы войти в интерфейс компенсации радиуса

Нажмите клавишу “F2”, чтобы войти в интерфейс компенсации длины

Нажмите клавишу “F3”, чтобы очистить все значения компенсации

Нажмите клавишу “F4”, чтобы очистить текущее значение компенсации.

Нажмите клавишу “F5” для настройки инструмента

Нажмите клавишу “F6”, чтобы войти в список позиций инструмента

Нажмите клавишу “F7”, чтобы установить общее количество инструментов

Нажмите клавишу “F8”, чтобы вернуться к основному интерфейсу

Компенсация радиуса

Нажмите “F1”, чтобы войти в интерфейс компенсации радиуса при активации.

Рис Интерфейс компенсации радиуса
Шаги настройки: Нажмите клавишу “↑ ↓”, чтобы переместить курсор на соответствующий
инструмент, и нажмите клавишу “Enter”, чтобы открыть диалоговое окно “Введите T# радиус
компенсации инструмента R:”, введите значение радиуса соответствующего инструмента,
нажмите “Enter”, наконец.
Примечание: Вводимое значение имеет абсолютный вид.

GD
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Длинна

Нажмите “F2”, чтобы войти в интерфейс смещения длины инструмента при активации.

Рис Интерфейс смещения длины инструмента
Этапы изменения компенсации длины:
Нажмите клавишу “↑ ↓”, чтобы переместить курсор на соответствующий номер инструмента, и
нажмите “Enter”, чтобы открыть диалоговое окно, импортировать ось изменения в диалоговое
окно и импортировать значение изменения (импорт
0,05 до плюс 0,05, импорт -0,05 для уменьшения на 0,05), нажмите “Ввод” для
подтверждения. Система вычисляет текущее значение параметра redeem после завершения
настройки.
Способ автоматического набора инструмента
1)Переместите станок в положение, в котором легко измерить координаты инструментов
2)Нажмите “↑ ↓”, чтобы переместить курсор на соответствующий номер инструмента
3)Нажмите “F5”, чтобы открыть диалоговое окно “введите название оси: [X,Y, Z,A,B]”.
4)Нажмите клавишу X/Y/Z/A/B, “Ось входных координат (мм): X/Y/Z/AB”, введите значение
координаты
4)Нажмите “Enter” для подтверждения. компенсация соответствующей оси установлена
правильно.
Система автоматически обновит текущее значение параметра активировать после
завершения настройки. Способ инициализации значения компенсации длины инструмента:
Нажмите “F3” или “F4”, чтобы инициализировать компенсацию длины всего или текущего
инструмента.

Примечание: Вводимое значение имеет тип инкремента.

GD



GD1000MDC Series

91

Список наборов инструментов

Нажмите “F6”, чтобы войти в интерфейс posit tool. Параметр используется для установки типа

наборов инструментов при использовании компенсации радиуса инструмента.

Рис Интерфейс позиционирования инструмента
Настройки: Нажмите “↑ ↓”, чтобы переместить курсор на соответствующий номер инструмента, и
нажмите “Enter”, чтобы открыть диалоговое окно, введите код соответствующих типов инструмента и
нажмите “Enter” для подтверждения.

Нажмите клавишу “F1”, чтобы инициализировать все виды инструментальной точки на 0.

Установленное количество
Нажмите клавишу “F7”, чтобы открыть диалоговое окно в интерфейсе Redeem для настройки total tools.

Включая электроинструменты, линейные инструменты и
инструментальную стойку. Система ЧПУ поддерживает
максимум 99 единиц инструмента.

GD
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Компенсация винтов
Дважды нажмите клавишу “Параметр”, чтобы войти в интерфейс винтовой компенсации.

Рис Винтовой компенсационный интерфейс
Винтовая компенсация используется для автоматической компенсации погрешности шага винта, которая из-

за погрешности шага винта влияет на точность станка. Система использует встроенную компенсацию винта:

Примите исходное положение машины, также базовую точку в качестве отправной точки при отладке, измерьте

кривую ошибки винта, изучите корректирующую кривую в соответствии с кривой ошибки, импортируйте

значение корректирующей кривой в корректирующий параметр, и система собирается компенсировать в

соответствии с к параметру в автоматическом режиме.

Винтовая компенсация по оси в качестве единицы для настройки хранилища, установите ось X /Z / C /A/B

отдельно, нажав “F1” “F2” “F3” “F4” “F5” для переключения; Каждая ось интерфейса винтовой компенсации

имеет две области (базовый параметр и настройка компенсация), нажав “→ ←”, чтобы переместить курсор

для реализации.

Сохранение кривой винтовой компенсации для каждой оси, установите винтовую компенсацию оси X

Y Z A B отдельно, нажав “F1” “F2” “F3” “F4” “F5” для переключения; Каждая ось интерфейса винтовой

компенсации имеет две области (базовый параметр и настройка компенсации), который переключается

нажатием “→ ←” для перемещения курсора .
Базовый параметр
Нажмите “↑ ↓”, чтобы выбрать текущий базовый параметр для установки в basic parameter, нажмите

“Enter”, чтобы открыть диалоговое окно для импорта компенсации ошибок каждой оси и импортировать

основную информацию о винте

GD
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Базовый параметр компенсации погрешности шага винта по каждой оси включает в себя
следующее:
1. Резерв.
2. Контрольные точки при движении назад.
Он устанавливается для количества баллов компенсации в отрицательном направлении.
3. Контрольные точки при движении вперёд.
Он устанавливается для количества баллов компенсации в положительном направлении.
4. Множественный.
Он установлен для коэффициента компенсации, также фактическое значение=заданное
значение * кратное .
5. Расстояние (мкм).
Он устанавливается для расстояния между двумя точками компенсации.

Примечание: Количество точек компенсации можно устанавливать свободно,

максимальное количество точек на каждой оси равно 300.

Установите значение компенсации (нет. Коэффициент (мм) Значение (мкм) )
В области настройки значения компенсации будет показано значение компенсации и точка компенсации ошибки

шага винта по каждой оси. Нажмите “↑ ↓ PgDn PgUp”, чтобы выбрать текущую точку компенсации, и нажмите

“Enter”, чтобы открыть диалоговое окно для импорта значения текущей точки компенсации.

Автоматическая генерация тестовой программы Автоматически генерирует программу лазерного интерферометра

для проверки винтовой компенсации. Войдите в экран компенсации винта и правильно установите основные

параметры, нажмите клавишу “B”, чтобы проверить программу”, чтобы обнаружить программу, чтобы открыть

диалоговое окно, и нажмите “Enter”, чтобы сгенерировать соответствующую программу проверки компенсации

винта.

Система автоматически вычисляет расстояние между точками компенсации в соответствии с базовым параметром.

Расстояние является равномерным, которое может быть установлено в соответствии с различными осями, и

пользователь может установить значение компенсации для каждой точки (система требует ввода абсолютного

значения, относящегося к значению базовой точки).

Пример 1: Линейная ось: когда длина перемещения составляет -400 мм ~ + 800 мм, расстояние составляет 50 мм:

Основные параметры задаются следующим образом:

1)Контрольные точки при движении назад: 8

2)Контрольные точки при движении вперёд 16

3)Кратно: 1

4)Расстояние (мкм): 50000

Соответствующая точка компенсации и значение:

Значение

Диаграмма точек компенсации и значения выглядит следующим образом
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Примечание: Нулевая точка - это контрольная точка, не учитывайте контрольную точку.

Пример 2: Ось вращения: когда перемещение за оборот составляет 360°, интервал точек
45°, основные параметры устанавливаются следующим образом:
1) Контрольные точки при движении назад: 0
2) Контрольные точки при движении вперёд: 8
3) Кратно: 1
4) Расстояние (мкм): 45000

Выходное значение компенсации в соответствующей точке

Значение
Точка компенсации и разница значений:

Примечание: 1. В системе, когда ось является осью вращения, значение координаты равно 0
~360. 0 и 360 находятся в одном и том же положении: Пример: При вводе 0 и 360 оба будут
поворачиваться в нулевое положение.

2. Нулевая точка - это точка отсчета, не учитывайте контрольную точку.
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Рисунок 8.3. Размеры панелей оператора типов  C и E
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Панель оператора типа��
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Панель оператора типа�Q
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