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Aviso “ i

Nesta descri¢cao de software estao descritas todas as fun¢gdes que podem ser
executadas com WinNC.

Dependendo da maquina que vocé opera com WinNC, nem todas as fungdes
estarao disponiveis.

Todos os direitos reservados, reprodu¢cao apenas com a autorizagdo da empresa EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein
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Introducao

O software EMCO WinNC SINUMERIK 810D /840 D Tornear é parte integrante
do conceito de treinamento EMCO com base em PC.

O objetivo deste conceito é a aprendizagem da operacao e da programacao de
um determinado comando de maquina no PC.

Com EMCOWIinNC paraa EMCO TURN podem ser comandados os tornos das
séries EMCO PC TURN e CONCEPT TURN, diretamente através do PC.

Através do uso de um digitizer ou de um teclado de comando com telaplana TFT
(acessorio opcional) a operacao fica muito mais simples e tera maior valor
didatico, devido a semelhanga ao comando original.

Além desta descri¢ado de software e da descricdo de maquina anexaa maquina
estaem preparagdo um CD-ROM com software de aprendizagem ,WinTutorial
(exemplos CNC, operacao do comando, descricdo dos comandos e dos ciclos).

O escopo desta instrugdo nao contém toda a funcionalidade do software de
comando SINUMERIK 810 D /840 D Tornear, porém se deseja apresentar as
func¢des importantes de modo simples e claro, para obter um sucesso de
aprendizagem tao abrangente quanto possivel.

Se tiver perguntas ou sugestdes de aperfeicoamento relativas ao
presente manual de uso, contate diretamente

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Departamento Documentac&o Técnica
A-5400 Hallein, Austria
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A: Fundamentos

Pontos de referéncia das
maquinas para tornear EMCO

M = Zero absoluto da maquina M

Um ponto de referéncia imutavel, definido pelo
fabricante damaquina.

A partir deste ponto € medida toda a maquina.
Simultaneamente ,M“ é a origem do sistema de
coordenadas.

R = Ponto de referéncia

Uma posicao no espacgo de trabalho da maquina
definida precisamente através de interruptores de fim
de curso.

Ao aproximar os carros de ,R"as posi¢des dos carros
sdo comunicadas ao comando. Necessario apds
cadainterrupcao de energia.

N =Ponto dereferénciade fixacédo daferramenta

Ponto de saida para a medicéo das ferramentas.
,N“ esta em local adequado no sistema
portaferramentas e é definido pelo fabricante da
magquina.

W = Zero absoluto da pe¢ca em processo

Ponto de origem para as dimensdes informadas no

Pontos de referéncia no espacgo de trabalho p_rogramada peca.
Livremente definivel pelo programador, podendo ser

deslocado quantas vezes se desejar dentro de um
programade peca.

Al Emnn
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Deslocamento do ponto de zero do ponto de zero da
maquina M ao ponto de zero da peca fabricada W

N
+ X(-X)
Incremental +7
4 ] @
-X(+ X)
\—H + X(-X)
aM NN
@ -Z@ =~
-X(+ X)
Absoluto

Coordenadas absolutas se referem a uma posi¢do
fixa, coordenadas incrementais a uma posicdo de
ferramenta.

As indicacées em parénteses para X, -X valem para
PCTURN 50/55, pois aliaferramentaestid afrente do
centro de giro.

Deslocamento do ponto de zero

O ponto de zero da maquina ,M“ nos tornos EMCO
estanoeixode giro e naface de topodoflange dofuso.
Esta posicao é inadequada como ponto de origem
para a programacdo. Com o assim chamado
deslocamento do ponto de zero é possivel deslocar o
sistema de coordenadas paraum ponto adequado no
espaco de trabalho da maquina.

Na areade operacao Parametros - Deslocamento do
ponto de zero estao disponiveis quatro deslocamentos
de ponto de zero ajustaveis.

Assim que vocé definir um valor para o deslocamento
de ponto de zero este sera considerado quando do
acionamento no programa (com G54-G57) e o ponto
de zero das coordenadas deslocado de ,,M*“pelo valor
correspondente parao ponto de zero dapecafabricada
SV

O ponto de zero da pecafabricada pode ser deslocado
gquantasvezes for desejado dentro de um programade
peca.

Maiores informacbes a respeito na descricdo de
comandos.

Sistema de coordenadas

Acoordenada X estd nadire¢cdo do carro transversal,
a coordenada Z na direcao do carro longitudinal.
Coordenadas informadas na direcao negativa
descrevem movimentos do sistema de ferramentaem
direcdo apecafabricada, nadirecio positiva afastando-
se da peca fabricada.

Sistema de coordenadas na programacao
absoluta

Aorigem do sistema de coordenadas estano ponto de
zero da méaquina ,M“ ou apdés um deslocamento
programado do ponto de zero no ponto de zero da
pecafabricada ,W".

Todos os pontos alvo sdo descritos a partir da origem
do sistema de coordenadas, através da informacao
das respectivas distancias em X e Z.

Distancias Z séo informadas como dimensao de
didmetro (como cotado no desenho).

Sistema de coordenadas na programacao de
valor incremental

Aorigem do sistema de coordenadas estano ponto de
referéncia de fixacdo da ferramenta ,N“ ou apés um
acionamento daferramentanapontadaarestacortante.
Na programacao de valor incremental sdo descritos
0s percursos de deslocamento reais da ferramenta
(de ponto a ponto).

X éinserido como dimensao do raio.

A2
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A

L1

Tipo 500

Direcdo da correcdo de comprimento para ostipos de
ferramenta

Raio de aresta cortante R

@ 2(3) 6 (8) 1(4)
& -
7
3(2) 8 (6) 4(1)

Posicdo da aresta de corte das ferramentas

Registro dos dados de
ferramenta

O sentido e a finalidade do registro dos dados de
ferramenta é que o software utilize a ponta da
ferramenta ou o ponto central da ferramenta e ndo o
ponto de referéncia de fixacao da ferramenta para o
posicionamento.

Cada ferramenta utilizadas para a usinagem devera
ser medida. Para isso deverd ser determinada a
distancia entre o ponto de referéncia de fixagdo da
ferramenta ,N“ até a ponta da aresta de corte da
ferramenta.

No assim chamado registro de dados de ferramentas
podem serarmazenadas as corre¢des de comprimento
medidas bem como oraio da arestade corte e posicéo
da aresta de corte.

As correcdes de comprimento podem ser
determinadas de modo semi-automatico, aposicéo e
0 raio da aresta cortante devem ser inseridos
manualmente.

A posicdo da aresta de corte deve ser sempre
informada!

Aindicacaodoraio daarestade corte s6 € necessaria
quando aferramenta correspondente for selecionada
para uma Compensacao de raio de aresta de
corte!

O registro de dados da ferramenta para o tipo 500 é

feito para:

L1: na dire¢do X de forma absoluta do
ponto ,,N“noraio

L2:na direcao Z de forma absoluta do ponto ,,N*

R: Raio da aresta de corte

Tipodeferramenta: Posicadodaarestade corte
(1-9)

Posicao da aresta de corte (tipo de ferramenta)

Observe aferramentadamesmaformacomoelaéfixa
na méaquina, para determinar o tipo.

Paramaquinas nas quais a ferramenta esta abaixo (a
frente) do centro de giro (por ex., PC TURN 50/55),
devem serusados os valores entre parénteses, devido
areversao dadirecéo +X.
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O registro dos dados da ferramenta é feito para
Tipo 100/200 para:
Efeito
© Comprimento 1 em Z
H G17 -
O O-- 4 - Comprimento 3 em X
Comprimento 2 em X
G18 -
—©‘ N Comprimento 3 em Z
G19 Compr!mento lem X
7 Comprimento 2 em Z
Tipo 100

]

i e

EI
J

RS

Tipo 100

Tipo 200

A4 Emnn
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B: Descricao das teclas
Teclado do comando, Digitizeroverlay
( ® ) e )
f@ @\
SIEMENS
O
| nPE @
—
)
= BEEEE
=
L=rd &

S— = < B .=
000000008 |— wo omm )

&

0 HEE AN w® T || L2FE . | e
[ Z]wi[] N D = 2 w
EEn = )= o
HERECE NN REE N e s

e 0
W O O
@ @ @
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Teclado de enderecos e cifras

A 7 B 8 C 9 D / E ( Com ateclade conversao (Shift) embaixoa esquerda
€ possivel comutar para a segunda funcao da tecla
(mostrada no conato superior esquerdo da tecla).
F G H I J
4 5 6 * ) Exemplo:

K 1 L 2 M 3 N . O [ Folhear para tras

R S T @ Virgula

Funcéo duplo Shift

Apertar Shift 1x:

Y No proximo acionamento da tecla € executada a
@ segunda fungéo da tecla, para os acionamentos

posteriores novamente a primeira funcéo datecla.

Apertar Shift 2x:
Para todas as teclas posteriores é executada a
segunda funcao da tecla (tecla de fixagao).

—
- < > U " Apertar Shift 3x:
e - No proximo acionamento da tecla é executada a

primeira fungdo da tecla, para os acionamentos

Q : $ % O. posteriores a segunda funcéo da tecla.
End * Apertar Shift 4x:

Desselecao da funcao 2x ou 3x Shift.

f

@

Teclado de enderecos e cifras
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Funcodes das teclas
M,

@)=

G

-~

i

*
—— ‘

AH

m

-1 I

End

—_

X

8

a

Salto direto para a area de operacao Maquina
Salto de volta ao menu de ordem superior
Ampliacdo dabarrahorizontal de teclas de fungao nomesmo menu

Mostrar o menu béasico (selecao das areas de operacao)

Ao apertar novamente salto de volta a &rea de operagao anterior

Confirmaralarme

Acionar informacdes sobre a atual condi¢do operacional - funciona

somente quando for mostrado ,i* ha linha de dialogo.

Selecionarjanela (quando houver varias janelas na tela)

Asentradas deteclas somente tém efeito sobre ajanela selecionada.

Cursor para cima/para baixo
Cursor esquerdo / direito
Folhear paratras/parafrente
Espago

Apagar (Backspace)

Teclade sele¢do/ Tecla Toggle

» Tecla de selecao para valores especificados em campos de
entrada e listas de selecdo que estdo identificadas com este
simbolo de tecla

» Ativar/desativar um campo de selecéo

< (@ = ativo
()= nao ativo

Teclade edicao/ Desfazer (Undo)

e Comutar para o0 modo de edicdo em tabelas e campos de
entrada

* Funcao Desfazerem elementos de tabelae campos de entrada
(ao sairde um campo com estateclaovalornio é gravado, mas
o valor anterior é inserido novamente)

Salto ao final da linha (fim da lista)

Teclade entrada

e Assumir o valor editado
e Abrir/fechar diretério
» Abrirarquivo

Tecla Shift
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2icd

Masc@

Divisao da tela

WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

2 |3,

Kanal 1

\PROG\MPF.DIR
TEIL1.MPF

Kanal RESET

(5)

Programm abgebrochen

Maschine Ft

284.229

Y 111.140 mm 0.000
z 218.425 mm 0.000
S 0.000 grd 0.000

Parameter F2 @ Programm F3

Masterspindel [s1]

Ist

Soll

Leistung [%]

0.000 U/min

0.000 U/min

0.000 grd

100.000 %

]

Ist

0.000 100.000

0.000

%

pL

vor angewahltes Werkzeug:

P12

Dl{

D2 4

Einzel-
satz

F5

0o N o O

10

11

Indicacéo da area de operacgao ativa
Indicagcao do canal ativo
Modo de operacao, quando hd um submodo de

operacao ativo este também sera indicado (por
ex., REF, INC)

Caminho e nome de programa do programa
selecionado

Condicao do canal

Avisos de operacao do canal

Condicaodo programa

Indicagdo do status do canal (SKIP, DRY, SBL,
)

Indicacao de alarme e mensagens

Janela de trabalho, indicacbes NC

As janelas de trabalho (editor de programa)
disponiveis na area de operacao selecionada e

as indicacdes NC (avanco, ferramenta) serao
mostradas aqui.

A janela selecionada é identificada por uma
moldura, a linha de cabecalho desta janela
apareceinvertida.

12

13

14

15

16

17

Aqui se tornam eficazes as entradas do quadro
de operacao.

Teclas de fungao verticais

Estes 8 campos mostram a funcao das teclas
gue estao ao lado direito. (no PC: Shift F1..F8)

Se este simbolo estiver mostrado entéo a

tecla esta ativa (retorno ao menu de ordem
superior possivel).
Linha de dialogo com avisos ao operador

Se este simbolo estiver mostrado entao a

tecla estaativa (informacdes disponiveis).

Teclas de funcéo horizontais
Estes 8 campos mostram a funcao das teclas
gue estao abaixo. (no PC: F1..F8)

Se este simbolo estiver mostrado entao a

tecla esta ativa (outras teclas de funcao

disponiveis nestalinha).
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Teclas de controle de maquina

As teclas de controle de maquina estdo na parte
inferior doteclado de comando ou do Digitizeroverlay.
Dependendo da maquina utilizada e dos acessorios
utilizados nem todas as funcdes estarao ativas.

DDD m@ T-'TG" 0 3 77 0 @
i
3 | % o
< z W ol

(&)L ]

- @ @ ©® @ ® @

@

Campo de teclas de controle da maquina da série EMCO Concept-Turn
Descricao das teclas

SKIP (frases ocultas nao serao executadas)

DRY RUN (funcionamento de teste dos programas)
Funcionamento de peca Unica

OPT STOP (parada de programaem M01)

RESET

Execuc¢ao de programa - Linha Unica - Modo de operacao

090
O 8N %2 8

Parada de programa/inicio de programa

-+
&

Movimento manual de eixo

RIEYEY

N
HIEYE

Avanco rapido

Deslocar ao ponto de referéncia em todos os eixos

Parada de avanco/inicio de avanc¢o
Correcéao darotacao de fuso menor/100%/maior

+/S]

B5
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Parada de fuso/ inicio de fuso; Inicio de fuso nos modos operacionais Operacdo manual ou
Volante eletrénico

Funcionamento adireta: Apertaratecla brevemente, funcionamentoa esquerda: Apertar
a tecla no minimio 1 segundo

Tecla de confirmacgé&o Abrir / fechar porta

Abrir / fechar porta

Bascular portaferramentas

Ponta fixa para frente / para tras

Bascular portaferramentas

Interruptor do fluido de resfriamento (desliga/ liga fluido de resfriamento)

AUX OFF / AUX ON (desliga / liga acionamentos auxiliares)

Interruptor de corre¢cdo do avanco / avanco rapido

Seletor do modo de operacao (descricdo detalhada veja descricdo da maquina)

PARADA DE EMERGENCIA (destravamento ao girar a tecla)

Interruptor com chave da operacgao especial (veja descricao da maquina)

Tecla adicional de partida NC

Tecla adicional do meio de fixagdo

Sem funcao
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OPERAGCAO

C. Operacao

F it

Principio de operacao

Aoperacédodo SINUMERIK 810D/840D subdivide-se
em seis menus, as assim chamadas areas de
operacao:

*  Maquina

e Parémetros

e Programa

* Servigos

« Diagnose

* Introdug&oem funcionamento

Estas seis areas de operagcdo sdo mostradas no
menu béasico na barra horizontal de teclas de funcao.

Acionar o menu basico

Apls apertar ateclasaomostradas as areasde

operacao na barra horizontal de teclas de func¢éo do
menu basico.

Com estateclavocé pode mudar para o menu basico
a partir de qualquer menu.

Ao apertar estateclanovamente vocé retornaao menu
anterior.

Navegacao na janela de menu

e Trocardejanelade menu
Com estateclavocé pode mudar de janelaativa (a
janelaativa é marcada por umamolduracolorida).
Somente na janela ativa podem ser inseridos
dados.

¢ Rolarnajanelade menu
Rola uma pégina de tela para frente ou para tras.

« Posicionar o cursor na janela de menu




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

OPERAGCAO

¥ &8

B ¢

Navegacao na arvore de diretérios

Selecionar diretério / arquivo

Abrir/fechar diretério
Abrir ou fechar novamente o diretério selecionado.

Abrir arquivo
Abrir arquivo desejado, caso este deva ser
processado no editor.

Editar inser¢gées / valores

Com estatecla vocé pode ativar / desativar

botdes de radio ou caixas de switches.
< (@ = ativo
| ]() =né&o ativo

Camposde entrada
Trocar para o modo de entrada.

Insiraovalor ou otermo (porex., nome do arquivo)
através doteclado alfanumérico.

Vocé muda automaticamente para o modo de
entrada se antes tiver posicionado o cursor sobre
0 campo de entrada.

Confirme a sua entrada pelatecla ,Input”. O valor
sera assumido.

Com a tecla vocé pode comutar entre os

valores especificados (por ex., para frente - para
tras).




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

OPERAGCAO

OK

INTERRUPCAO

>

Confirmar / interromper as entradas

Confirmar entradas
Gravardados entrados e sairdo menuatual (retorno
ao menu que o acionou).

Interromper entradas
Descartar dados entrados e sair do menu atual
(retorno ao menu que o acionou).

Descartar dados e sair do menu atual (retorna
automaticamente um nivel).

Apagar dados inseridos atuais e ndo sairdomenu
atual.

Operacao através do mouse

1x Acionar o clique

Ativar a janela de menu

Colocarocursorsobre ajanelade entrada desejada
Selecionar o diretorio

Pressionar a tecla de funcéo

Ativar / desativar o campo de selecao

Ativar o campo de entrada

Abrir a lista de selecao

Clicar 2x (duplo clique) significa:
Selecao de listas

Assumir valor / dado inserido
Abrir diret6rio

Botao direito do mouse significa:

Mostrar areas de operagao

C3
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OPERAGCAO

Visao geral das areas de
operacao

Asdiferentes funcdes estdoresumidas nas seguintes
areas de operagcao no comando:

Area de operacéo Funcdes executaweis
L E
Magquina xecutar programa da p’ege'l,
Comando manual da maquina
Parametros Editar .dgdos [Eara programas
e administragcao de ferramentas
Programa Elaboracao e adaptacao de programas de pecas
Senicos Inserir e fornecer programas e dados
. Indicacdes de alarmes,
Diagnose L Y
Indicagdes de assisténcia
~ . Adaptar os dados NC a maquina
Introdugcao em funcionamento| . .
Ajuste do sistema

c4
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OPERAGCAO

Area de operacdo da maquina

A 4rea de operagcado da maquina abrange todas as
fungdes e grandezas de influénciaque levam a agdes
namaquinaferramentaou que verificam asuacondicao.

Diferencia-se entre trés modos de operagao:

. MM
JOG AN,

Jog serve paraaoperagdo manual e para o ajuste
damagquina.

Para ajustar existem as seguintes funcoes:
Aproximar ao ponto de referéncia

(tecla REF) $
Reposicionar (Repos)?’

Deslocar medida de passoT>| ...10000 I

. MDA

Operagao semi-automatica
Aqui os programas de pecas podem ser elaborados
e executados linha a linha.

- AUTOMATICO -

Operacaototalmente automatica

Execucao totalmente automética de programas
de pecas.

Aqui sdo selecionados, iniciados, corrigidos,
influenciados objetivamente (por ex., linha
individual) e executados programas de pecas.

Estes modos de operacao podem ser selecionados
através de teclas de funcgéo (teclado do PC)oucomo
seletor de modos de operacao.

C5 Emnn
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OPERAGCAO

Perigo de colisao

Tome cuidado com obstaculos naareade trabalho
(meios de fixacao, pecas em fabricacao fixas,
etc.).

60 , 10 80
40 0
20 100
10
6 110
2
) 120
MW 9o

Deslocar ao ponto de referéncia

Ao deslocar ao ponto de referéncia vocé sincroniza o
comando com a maquina.

* Mudeparaomodo $ operacional REF (ou Alt
+ F8 no PC).

» Acione os botdes direcionais ou para

deslocarao ponto de referénciano eixo em questao,
de forma analoga para todos 0s outros eixos.

» Com atecla sdo aproximados automaticamente
todos os eixos (teclado do PC).

. . . 'REF ” . .
Ap6s atingir A'—'—I o ponto de referéncia a posicéo

deste € mostrada como posicao real na tela. O
comando esté agora sincronizado com a maquina.

Deslocar a placa corredica manualmente

Vocé pode deslocar os eixos damaquina manualmente
através dos botdes direcionais.

* Mude para o modo m operacional JOG (ou Alt
+ F1 no PC).

» Atravésdateclas

0s eixos sdo movidos nha d|rega0
correspondente, enquanto ateclafor pressionada.

» Avelocidade de avanco é ajustada pelointerruptor
de override.

« Se ateclafor pressionada simultaneamente

as placas corredicas se deslocam em marcha
rapida.
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60 , 10 80
40 0
20 100
10
6 110
2
o 120
MW 9o

Deslocar as placas corredicas na medida de
passo

Vocé pode deslocar os eixos da maquina em passos
através dos botdes direcionais.

INC1 1/1.000 mm por acionamento de
tecla

INC10 1/100mm por acionamento de
tecla

INC 100 1/10 mm por acionamento de
tecla

INC 1000 1mm por acionamento de
tecla

INC VAR Medida de passo variavel

+ Mude paraomodo de operago INC (-~ ...l ou

Alt+0 ... Alt+4 no PC).
(Alt 0..10°=1, Alt 1..10'*=10, Alt 2..10°=100, ...)

» Através dateclas

0s eixos sdo movidos nha d|rega0
correspondente por acionamento de tecla, pela
medida de passo ajustada.

» Avelocidade de avanco € ajustadapelointerruptor
deoverride.

« Se atecla for pressionada simultaneamente

as placas corredicas se deslocam em marcha
rapida.

C7
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Modo de operagcdo MDA

Nomodo de opera¢do MDA (Manual Data Automatic)
vocé pode elaborar e executar os programas de pec¢as
linha a linha.

Paraissovocé podeinserirno comando 0s movimentos
desejados sobformadelinhas de programaindividuais,
através doteclado de operacao.

O comando executa aslinhasinseridas ao pressionar
a tecI.

Para uma execucdo de programa MDA séo
necessarios 0s mesmos pré-requisitos do que paraa
operacao totalmente automatica.

Modo de operagao automatico

No modo de operagao automatico vocé pode executar
programas de pecas de formatotalmente automatica.

Pré-requisitos para a execugdo de programas de

pegas:

« Foifeito deslocamento ao ponto de referéncia

» Oprogramadapecaestacarregadono comando.

» Osvaloresdecorrecao necessarios foram testados
ouinseridos (por ex., deslocamentos de ponto de
zero, correcoes de ferramenta)

» As travas de seguranca esta ativadas (por ex.,
porta de protecao contra cavacos fechada).

Possibilidades no modo de operagdo automatico:
e Correcaode programa

* Busca de linhas

e Gravarporcima

« Influenciando o programa

veja o capitulo F - Execucao de programa.
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Area de operacdo Parametros

Na area de operacao Parametros vocé pode inserire
editar dados para programas e administracao de
ferramentas.

Dados de ferramentas

veja 0 capitulo E - Medicdo de ferramentas /
Administracdo de ferramentas

Pardmetros R (Parmetros de célculo)

Parametros R s&o variaveis que sao utilizados como
parametros de célculo.
Estes par@metros podem ser mudados manualmente

nesta area de operacao.
R- Aperte a tecla de fun¢do ,PARAMETROS R*.
Parametros Com as teclas e vocé pode folhear pela lista de
parametros .
Mudar parametros:

Coloque o cursor sobre o campo de entrada
correspondente e insira o novo valor.

Area Apagar parametros:
Com a tecla de fungdo APAGAR AREA vocé pode
apagar . A X
apagarosvalore se umaareade parametrosdeR.. até
Todos R... B _
apagar Comateclade fungdo APAGAR TODOS s&o apagados
todos os valores.
Interrupgao OK Com asteclasde funcado INTERROMPER e OK vocé
pode interromper ou confirmar o processo de apagar.
e — Buscar parametros: i o ]
buscar Aperte a tecla de funcdo BUSCAR e insira 0 nimero
do pardmetro.

Com o cursor salta para este paradmetro, caso

ele exista.

C9 Emnn
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Exemplo
Serao fabricadas 250 pecas.

» Numero de pecas especificado definido R91 =250
O contador de pecas contadesde 250 até 0 e depois
emiteamensagem ,Numero de pec¢as especificado
atingido“.

» Numero de pecas especificado definido R91 =0
Numero de pecas real definido R90 =0
O contador de pegas contadesde O até 250 e depois
nao emite nenhuma mensagem.

Sob oendereco R estéo disponiveis como padrdo no
comando Sinumerik 840 D 100 variaveis de célculo (=
pardmetros R) do tipo REAL.

Paraousuario estaliviemente disponivela areade RO
até R89, a area R90 até R99 esta reservada para a
EMCO.

Contador de pec¢as (R90, R91)

Atual nimero de pecas
Onumerode pecas atual € visualizado sob o parametro
R90.

Ndmero de pecgas especificado
O numero de pecas especificado € visualizado sob o
parametro R91.

Funcao

* Se um numero de pegas especificado for entrado
emR91, o parametro R90 descontarddoniimero de
pecas especificado pré-inserido até zero.
Se o numero de pecas pré-inserido tiver sido
executado, aparecerd a mensagem ,Niumero de
pecas especificado atingido*.

» Seonumerode pecas especificadoR91 e o nimero
de pecas atual R90 forem colocados em 0, entdo o
pardmetro R90 contara a partir de 0 para cima.

Programacgéao
Achamada do contador de pec¢as no programa ocorre
imediatamente antes do comando M30comL700 P1.

c10 Emnn
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Limitacdo do
campo de
trabalho

JOG
Dados

Dados do fuso

Dados de ajuste

» Delimitagao do campo de trabalho

Com afuncao Delimitagdo do campo de trabalho vocé
pode delimitar a area de trabalho na qual uma
ferramenta deve se deslocar.

Posicione o cursor sobre o campo de entrada desejado
einsira o novo valor.

Ative a entrada com a tecla .

(o cursor deve estar no campo de controle).

Aviso:

Nos modos de operagcdo MDA e Automatico a
delimitacdo de campodetrabalho dentro do programa
NC ativo somente ficar4 ativo com o comando
WALIMON.

« DadosJOG

Avango JOG:
Avanco para os eixos com movimento manual em
operacéo JOG.

* Dadosdofuso

Max. / min:

Restricao para a rotagcao do fuso. Isso pode ser feito
somente dentro dos valores limites definidos nos
dados daméaquina

Limitacdo da rotacao do fuso com G96:
Limitacao darotacao superior programavel (G96) com
velocidade de corte constante.

Relacao de transmissao do redutor:

Insira aqui a etapa de redugdo engrenada para
maquinas com redutor mecénico.

Dessa forma é possivel monitorar corretamente a
rotagdo do fuso principal.

Posicione o cursor sobre o campo desejado e insira
o novovalorou escolha o valor correspondente com a

tecla..
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Avanco e Avanco em funcionamento de teste

DRY Este avanco é utilizado em vez do avanco programado

durante a influéncia do programa ,Avango em
funcionamento de teste” (Dry Run).

Angulo inicial  Angulo inicial para a usinagem de rosca

Para a usinagem de rosca é definida uma posicao
inicial para o fuso mestre, como angulo inicial.

Ao alterar este angulo é possivel usinarumaroscade
varias entradas, caso o passo de trabalho dausinagem
de rosca seja repetido.

c12 Emnn
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Deslocamento do ponto de zero

» Mudar deslocamento do ponto de zero ajustavel
(G54 - G57):

O deslocamento de ponto de zero eficaz ajustavel é o
total entre o deslocamento grosso e deslocamento
fino.

Giro, escala, espelhar:

Definicdo como naprogramacéao dos frames. Um giro
somente é possivel em torno do eixo geométrico.
Veja o capitulo D - Programagéao - Coordenadas,
pontos de zero.

NV+ NV-
Escolha o deslocamento de ponto de zero desejado
G54 - G57 com as teclas de fungcao NV+ e NV-.
Selegao Através datecla de funcdo NV SELECIONADA vocé
NV escolhe odeslocamento de ponto de zero selecionado
(em MDA ou Automatico).
Posicéao .
ass&?re:ir A tecla de funcdo ASSUMIR POSICAO somente é
mostrada quando puder ser inserida uma posicao de
eixo no campo de entrada. Esta sera assumida
através de ASSUMIR POSICAO.
Insira os valores desejados hasjanelas de entradaou
escolha um novo valor através da tecla (ao
espelhar).
Descartar Gravar

Com a tecla de funcdo GRAVAR séao gravados 0s
deslocamentos de ponto de zero,com DESCARTAR
séo retornados os valores alterados.

C13 Emnn
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NV+ NV-

Selecao
NV

NV
determinar

OK

OK

Descartar Gravar

» Determinar deslocamento do ponto de zero
ajustavel (G54 - G57) (apalpar):

Escolha o deslocamento de ponto de zero desejado
G54 - G57 com as teclas de funcdo NV+ e NV-.
Através datecla de fun¢cdo NV SELECIONADA vocé
escolhe o deslocamento de ponto de zero selecionado
(em MDA ou Automaético).

Vocé deve estar no modo de operacao JOG.
Aperte a tecla de funcdo DETERMINAR NV.

Insira os dados de ferramenta correspondentes para
a suaferramenta de apalpamento:

T-N°. Ferramenta

D-N°. Aresta de corte

Com a tecla vocé seleciona os seguintes

valores:

- Pardmetro de comprimento (1, 2, 3)
e direcao (+, -, sem)

- Consideracdo do raio (+, -, sem)

- Consideracdo e direcao (+, -, sem) de um
desalinhamentoinserivel livremente

Com ateclade funcdo OKvocé assume aferramenta
de apalpamento

Coloque o cursor sobre o valor de entrada
correspondente do deslocamento (por ex., grosso).
Apalpe a posi¢ao correspondente do deslocamento
de ponto de zero (por ex., posicao do meio de fixacao
em Z) e aperte a tecla de funcdo OK.

O respectivo valor sera assumido.

Apalpetodas as posicoes desejadas do deslocamento
do ponto de zero.

Com a tecla de fungdo GRAVAR séao gravados 0s
deslocamentos de ponto de zero,com DESCARTAR
sao retornados os valores alterados.

C14 Emnn
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» Mudar deslocamento do ponto de zero béasico:

O deslocamento do ponto de zero basico € um
deslocamento do ponto de zero que estd sempre ativo
(sem acionamento em especial).

Com o deslocamento basico sao registradas, por
exemplo, mesas intermediarias em maquinas
fresadoras ou flanges intermediarios em tornos.

O deslocamento de ponto de zero basico ajustavel é
o total entre o deslocamento grosso e deslocamento
fino.

Giro, escala, espelhar:

Definicdo como naprogramacéao dos frames. Um giro
somente é possivel em torno do eixo geométrico.
Veja o capitulo D - Programagéao - Coordenadas,
pontos de zero.

Visao geral Basico Selecione o deslocamento basico:
NV Aperte as teclas de fungdo VISAO GERAL e
NV BASICO.

A entrada do deslocamento de ponto de zero basico
é feita como no deslocamento de ponto de zero
ajustavel.

Deslocamento de ponto de zero eficaz total

O deslocamento de ponto de zero eficaz total em um
programa de pecga é asomaentre o deslocamento de
ponto de zero basico + deslocamentos de pontos de
zero ajustaveis.
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& WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

\PROGIMPF.DIR
Program Ia\amu IJOg IPaI!l.MPF

Channel reset

Program aborted

Workpiece Overview

Press INPUT key toedit program!

Work-
pieces

Area de operagdo Programa

Na &rea de operagcao Programavocé pode elaborare
ajustar programas de pecas bem como administrar
programas.

Tiposde programas

* Programade peca
Um programade peca é umasequénciade instrucdes
para usinagem da peca fabricada.

e Subprograma

Um subprograma é uma sequéncia de instrugdes de
um programa de peca, a qual pode ser chamada
repetidamente com diferentes pardmetros de entrada.
Ciclos sdo uma forma de subprograma

» Pecafabricada
Neste contexto, umapecafabricada é um diretério no
qual estdo gravados programas ou outros dados.

* Ciclos

Ciclos s&o subprogramas para a execuc¢ao de um
processo de usinagem que ocorre repetidamente na
pecaem fabricacéo.

Os ciclos padrao pré-programados nao podem ser
alterados.

Ciclos do usuario podem ser elaborados e alterados
avontade pelo usuério.
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Copiar

Inserir

OK

Administracao de programas

» Tipos de arquivos e diretorios

nome.MPF  Programa principal
nome.SPF  Subprograma

nome.TOA  Dadosde ferramentas

nome.UFR  Deslocamentos do ponto de zero /
Frame

nome.INI Arquivo deinicializagéo

nome.COM Comentério

nome.DEF  Definicdo paradados globais do usuério
€ macros

nome.DIR Diretorio geral, contém programas,
diretérios de pecas fabricadas e outros
diretérios com a identificacdo .DIR.
Osnomesdestesdiretérios (MPF.DIR,
DPF.DIR,CLIP.DIR,...)s@o atribuidos
fixos e nao podem ser alterados.

nome.WPD Diretério de pecafabricada, contém os
componentes de programas e dados
gue pertencem a peca fabricada (n&o
podera conter outro diretério com a
identificagdo .DIR ou .WPD)

nome.CLP  Diretériode areade transferéncia, aqui
podem ser colocados todos os tipos de
arquivo e diretorio.

e Copiar/Inserir

Posicione o cursor sobre 0 arquivo que vocé deseja
copiar e aperte a tecla de funcdo COPIAR.
O arquivo serd marcado como fonte para copiar.

Abra agora o diretério para o qual vocé deseja copiar
oarquivo marcar e aperte ateclade funcao INSERIR.
Aoinserirem umdiretério de pecga fabricada é possivel

alterar o tipo de arquivo com a tecl.

Caso o nome do arquivo fonte e 0 nome do arquivo
copiado devam seridénticos, aperte atecla de funcéo
OK.

Casooarquivo copiado devareceber um novo nome,
insira 0 novo nome pelo teclado e aperte a tecla de
funcao OK.
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Renomear

Apagar

OK

Liberacao
Modificar

Aviso:
Caso o programa esteja em um diretdrio de peca
fabricada, também deveré ser liberado o diretério
de pecafabricada.

¢ Renomear

Posicione o cursor sobre 0 arquivo que vocé deseja
renomear e aperte a tecla de funcdo RENOMEAR.
E aberta a janela de didlogo pararenomear.

Insiraonovo nome.
Aorenomear uma pega fabricada € possivel alteraro

tipo de arquivo com a tecl.

e Apagar

Posicione o cursor sobre 0 arquivo que vocé deseja
apagar.

Caso queiramarcar varios arquivos, coloque o cursor
sobre o primeiro arquivo, aperte atecla e posicione o

cursor sobre . o ultimo arquivo.

Aperte a tecla de funcdo APAGAR.

Casovocé confirme averificagdo de segurangacom a
tecla de funcdo OK os arquivos / diretérios serao
apagados.

- Somente poderdo serapagados programas que nao
estejam em processamento.

- Caso um diretério de peca fabricada deva ser
apagado nao podera haver programa selecionado
neste diretdrio de peca fabricada.

- Seumdiretério de pecafabricadaforapagado entdo
também serao apagados todos os arquivos dentro
do diretorio de peca fabricada.

e Liberacao

Um programa somente podera ser executado quando
estiver liberado.

Programas liberados estao identificados com um ,, X"
navisao geral de programas.

Para liberar um programa ou para desselecionar a
liberacdo, marque o programa e aperte a tecla de
funcdo ALTERAR LIBERACAO.
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Pecas
fabricadas

Novo

Novo

Criar diretério de peca fabricada

Aperte a tecla de funcdo PECAS FABRICADAS. E
mostrada avisao geral de todos os diretérios de pecas
fabricadas.

Aperte atecla de fun¢do NOVO. E abertaumajanela
de entrada.

Insira 0 nome do novo diretdrio de peca fabricada
através do teclado.

Aseguir sera perguntado onome do primeiro programa
de pela e é aberto o editor para este programa de

peca.

Elaborar / editar programa

» Elaborarnovo programa

Abraodiretério de peca fabricadano qual vocé deseja
criar onovo programa.

Aperte ateclade funcdo NOVO e informe o novo nome
de arquivo.

Com ateclavocé pode selecionar o nome de arquivo

correspondente.

* Selecionar programa existente

Posicione o cursor sobre o programa que vocé deseja
editar.

Aperte a tecla .

E aberto o editor de texto para o arquivo selecionado.
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Sobrescrever

@

Inserir

Bloco
Marcar

Bloco
Copiar

Bloco
Inserir

Bloco
Apagar

Novo
Numerar

Fechar

» Editar programa

Com os botdes de cursor e as teclas folhear para
frente / para trds vocé pode posicionar o cursor no
texto.

Com ateclaapagar é apagado o caracterea esquerda
do cursor.

Com ateclaInputvocé finaliza umalinha. E escritoum
simbolo LF (line feed = Salto de linha) no programa.
Somente depois a linha inserida sera aceita para
processamento.

Com asteclasdefuncdo SOBRESCREVEReINSERIR
VvOCé comuta entre o modo inserir e sobrescrever.

Marcar bloco, copiar, inserir, apagar:

Coloque o cursor sobre o inicio de bloco e aperte a
tecla de funcdo MARCAR BLOCO. Mova o cursor
sobre o final de bloco. O bloco é marcado
automaticamente.

Com COPIAR BLOCO o bloco é colocado em uma
memdariaintermediaria. O blocotambém permanece
na memdaria intermediaria depois da troca de um
programa.

Com INSERIR BLOCO o bloco é inserido no texto
nesta memoaria intermediéria, antes da posicao de
cursor.

Com APAGARBLOCO o bloco marcado é apagado.
Ao apertar novamente MARCAR BLOCO vocé saido
modo de marcacao.

Numerar novo:

Com ateclade funcdo NUMERARNOVO aslinhasde
programaséao renumeradas no editor.

FECHAR

Aparece a pergunta se as alteracdes devem ser
salvas. Depois o editor de texto é fechado e aparecera
novamente avisao geral do programa.
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2" WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

\PROG\MPF.DIR
Program Ichanneu IJog IPamMPF

Channel RESET

&

Program abortet

WPLMPF

g
P~ 23
_5 %‘o

g
3 E

|
w

A B B
E%ﬁﬂ

Simulacao

Inicio

Reset

Single

Ampliar
Auto

Paraa
Origem

Mostrar
tudo

Ampliar Ampliar
+ -
Tela
apagar
Cursor

fino/grosso

Editar

Simular programa

Enquanto um programa é editado os movimentos de
ferramenta programados podem ser simulados
graficamente natela.

Dessaformao programa pode ser testado quanto ao
corretismo geométrico e formal.

Nao sdo reconhecidos erros tecnoldgicos (por ex.,
sentido de giro errado, avanco errado, etc.).

Cores deindicacao:

Verdeclaro Percurso de deslocamento no avango

Verde escuro Percurso de deslocamento em
marcharapida

Amarelo Reticulado, simbolo daferramenta, eixos
de simetria, etc.
Azul Linhas auxiliares de circulo

Na janela de simulacdo sdo mostradas as atuais
posicdes de eixos, avanco, ferramenta, o status Run/
Reset e 0s ajustes Autozoom e Single.

Selecione a simulagdo com a tecla de funcao
SIMULACAO.

Asimulac&o é iniciada com atecla de fungéo INICIO.

Com RESET a simulacgao pode ser retornada.

Com SINGLE a simulagéao transcorre linha a linha
(prosseguircom INICIO).

Com ZOOM AUTO vocé obtém uma representagao
ajustada a janela de todos os percursos de
deslocamento na area de deslocamento grafica.

Com PARA A ORIGEM vocé retorna a tela inicial
(cancelamento das func¢des de zoom).

MOSTRAR TUDO mostratodaaéareade deslocamento
damagquina.

ComZOOM +e ZOOM -vocé pode selecionar o nivel
de ampliagao da indicacao.

Com os botdes de cursor vocé coloca o reticulado
sobre o ponto central de tela desejado do recorte.

APAGAR TELA apaga o atual contetido da tela.
Com CURSOR FINO/GROSSO vocé pode comutar

aamplitude de passo de um acionamento de botao de
cursor.

Com EDITAR vocé retorna ao editor de programa.
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Ajustar

2D simulation setup data

View plane
X: Y:

[X| Circle with auxiliary lines

[ ] Use tool offsets

Draw delay [ ] Activate cutter
[ o]l ms
Actual channel
Position type
O MCS position
@® WCS Position

Nivelde representagdo normal

2D simulation setup data

View plane
X: Y: [ Circle with auxiliary lines
[ ] Use tool offsets
Draw delay [ ] Activate cutter
[ o] ms
Actual channel
Position type

O MCS position
@ WCS Position

Selec¢do de niveis de representagéo para Tracyl

2D Simulation setup data

View plane
X: Y: [ Circle with auxiliary lines
[ ] Use tool offsets
Draw delay [ ] Activate cutter
[ o] ms
Actual channel
Position type

O MCS Position
@ WCS Position

Selecdo de niveis de representacdo para Transmit

Para possibilitar a simulacéo € necessario liberar
0s programa principal, os subprogramas e 0s
ciclos.

Ajustar simulagao:

Com ateclade fun¢gdo AJUSTARvocé chegaajanela
de ajustes para a simulagao.

Com onivelde representacao vocé poderaajustar qual
o nivel da simulac&o que sera mostrado.

Notempo de esperade simbolo vocé pode inserirum
tempo de atraso entre as linhas de simulagdo. Desta
forma a simulacao serd melhor visualizavel.

N X ™ . ~
Quando vocé apertar a tecla com a simulacao

em andamento o resto da simulagaotranscorrerasem
atraso de tempo.

Narepresentagdo de posicao vocé pode selecionar se
a posicao da ferramenta na janela de simulacéo é
indicada no sistema de coordenadas da maquina
(MKS) ou no sistema de coordenadas da ferramenta
(WKS).

Circulo com linhas auxiliares
Selecao/desselecao darepresentacao de raiose da
corda entre os pontos finais do circulo.

Deslocamento de ferramenta
Simulacao com / sem deslocamento de ferramenta.

Ativar SRK

Simulac¢do com correcao doraio da aresta de corte ou
sem correcao doraio daarestade corte (representacao
datrajetdria de pontos médios da ferramenta).

Canal atual
Selecao do canal atual (somente paramaguinas com
varios canais).
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2" WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO ]

Senvices Ichanneu IJog I
Channel reset
Program aborted

\PROGIMPF.DIR
Partl MPF

Name

Workpieces

28
R

Part programs

Subprogram

E]
g

Usercycles

Standard cycles

g!

Datain "~ fJDataout “fcip-  “fEror =Y Becuion
board log from ext

& WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO =

Seni \PROGIMPF.DIR
TVICES | chamelr Jog  |Jrartmer

Channel reset

Program aborted

Parameterization RS 232 C user

Parameter Spezial functions

@
8
=

Interface

Protocol [ St with XON

@)
¢
]

[ Overwrite vith confirmation only

©
g

Baud rate

]

Stop bits [ Read in: End of block only with LF

Parity X Stop with EOT character

@
g

Databits O Evaluate DSR signal

©
®

!!!!$$

XON (hex) [] Leaderand traier

[X Punch Tape format

3

1
XOFF (hex) 13
1a

End of transmissn O Time out

nI er r:I nI ral rel

Config.
salvar

Drive parameter

Parameter Special functions
Drives [] overwrite withconfirmation only
® Floppy [ ] Read-in: End of block only with LF

O Free directory [X| Punch tape format

[ ] Long filenames

Config.
salvar

Area de operacdo Servicos

Na &rea de operacgao Servigcos vocé pode inserir ou
enviar os dados através de interfaces seriais COM1 -
COM4.

Com a tecla de funcdo IMPRESSORA vocé pode
imprimir dados, com atecla de funcdo UNIDADE DE
DISCO vocé pode transmitir os dados da/para a
unidade de disco.

Configurar a interface

Paraatransmissao de dados as interfaces do emissor
e doreceptor precisam ter mesma configuracao, caso
contrario atransmissao nio funcionara.

Com EMCO WiInNC vocé somente podera enviar
através dainterface usuéario V24.

Aperte as teclas de funcdo USUARIO V24 e
CONFIGURAR.

Posicione o cursor sobre os campos de entrada e
insira 0s valores necessarios.

Os valores dos parametros Interface, Protocolo,
Velocidade Baud, Bits de parada, Paridade, Bits de
dados sao selecionados com a tecla comutadora

53

As funcdes especiais também podem ser ativadas
pelatecla comutadora.

Os parametros Protocolo, Velocidade Baud, Bits de
parada, Paridade, Bits de dados, Simbolos XON,
Simbolos XOFF e o Sinal DSR sao gravados
separadamente para cada interface. Ao mudar a
interface também serdo mostrados os parametros
destas e podem ser modificados.

Atravésdateclade fungdo SALVAR CONFIGURACAO
sao salvos os valores inseridos.

Configurar unidade de disco

Aperte as teclas de funcdo UNIDADE DE DISCO e
CONFIGURAR.

Selecione odisquete (unidade de disco A:) ou Diretdrio
livre.

Comaopcao Diretério livre vocé pode indicar qualquer
diretério, por ex., no disco rigido C: .

As funcgdes especiais podem ser ativadas pela tecla
comutadora.

Através datecladefuncdo SALVAR CONFIGURACAO
sao salvos os valores inseridos.
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V24 Unidade de
Usuario e disco
Dados Liga

Voltar

Inicio

Parada

¥

Pré-requisito para a troca de dados é que a
parametrizacdo de emissor e receptor coincidam
(vejaaareade operagao Servicos).

7

Paraaadministracao de ferramentas damaquina
,nNao0" podem ser importados valores de corre¢céo
deferramentado WinNC, pois este procedimento
pode causar erros de sistema.

Inserir dados

Selecionar fonte de dados com tecla de funcao
USUARIO V24 até UNIDADE DE DISCO.

Aperte a tecla de fun¢cédo INSERIR DADOS.

Posicione o cursor sobre o diretério desejado na
arvore dodiretorio.
Neste diretorio sao escritos os dados inseridos.

Comateclade funcdo VOLTAR vocé voltaao diretério
de ordem superior.

Ainserc&o é iniciada com a tecla de funcgéo INICIO.
Todos osdados saoregistrados no diretdrio previamente
definido.

Ainsercaoéfinalizadacom atecla de fungdo PARADA.

Avisos:

* Uma chamada objetiva de determinados dados
através do comando durante ainser¢gdo somente é
possivel a partir da ,Unidade de disco“.

» Caso esteja selecionada a opcgéo ,Sobrescrever
com confirmacao” entdo os dados existentes seréo
sobrescritos com confirmacéo.

Em caso de recusa a inser¢ao prosseguira com o
proximo arquivo.

» Somente podem ser inseridos dados que tenham
uma identificacdo valida (por ex., .MPF) (exceto
inserirnaareatemporaria).

Troca de dados WinNC - Maquina

» Conforme descrito em ,Inserir dados”, colocar
receptor
em prontidao pararecepgao.

» Conformedescritoem ,Saidade dados“, colocaro
emissor em prontidao para emitir e confirmar com
ateclade funcao INICIO.

» Acionar inserir no receptor com atecla de fungao
PARADA
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V24 Unidade de
Usuario disco

Dados
Desliga

3
-

Voltar

Inicio

Parada

Saida de dados

Selecionar destino de envio com tecla de funcao
USUARIO V24 até UNIDADE DE DISCO.

Aperte a tecla de funcdo SAIDA DE DADOS.

Vocé poderé fornecer os seguintes tipos de dados:

» Dados (ferramenta e dados de magazine parametro
R, deslocamento de ponto de zero)

» Pecasfabricadas

» Programas de pecas

» Subprogramas

* Ciclos do usuéario

* Ciclospadrao

Selecéo dos dados para saida:

Posicione o cursor sobre o tipo de dado desejado.

Por ex., o cursor esta sobre ,Pecas fabricadas".
Sevocéiniciaragoraatransmissao, seraotransmitidas
todas as pecas fabricadas.

Se vocé apertar INPUT, sera indicada a lista das
pecas fabricadas e vocé podera marcar uma peca
fabricada.

Sevocéiniciaragoraatransmissao, seraotransmitidos
todos os dados contidos napecafabricada (programas,
subprogramas, etc.).

Se vocé apertar novamente INPUT, sera indicada a
lista dos dados contidos na ferramenta, etc..
Ent&o vocé poderatransmitir arquivos individuais.

Com atecladefuncdo VOLTARvocé voltaao respectivo
diretdrio de ordem superior.

Com atecla de fungéo INICIO é iniciada a saida dos
dados selecionados.

A saida é finalizada com a tecla de fungdo PARADA.
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Area
temporaria
3
B
?
==
S
B
Classificar
OK
Voltar
Apagar

Classificar dados da &rea temporéria

Na &rea temporéaria podem estar todos os tipos de
dados (por ex., ap0s inserir da interface serial, etc.).
Vocé pode classificar estes dados (programas,
subprogramas, etc.) nos respectivos diretdrios
(MPF.DIR, SPF.DIR, etc.).

Aperte a tecla de funcdo AREA TEMPORARIA.

O cursor estanajanelaéreatemporéria (janelainferior)
sobre um arquivo.

Posicione o cursor sobre o arquivo desejado, o qual
vocé deseja classificar na estrutura do diretério.

Posicione o cursor na janela superior (janela alvo).

Posicione o cursor sobre o diretério desejado na
arvore dodiretorio.

Para este diretorio sera escrito o arquivo marcado na
areatemporaria.

Aperte a tecla de funcdo CLASSIFICAR.

Seréa consultado um nome de arquivo. Assuma o
nome antigo ou insira um nome novo.
Confirme com OK.

Oarquivo é copiado da areatemporaria para o diretério
alvo.

Comateclade fungdo VOLTAR vocévoltaavistageral
de diretdrios.

Avisos:

» Osarquivos séo copiados e durante a classificacdo
ndo sao automaticamente apagados da area
temporaria.

» Comatecladefuncdo APAGAR vocé pode apagar
arquivos da areatemporaria.
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Area de operacao Diagnose

Na areade operacdoDiagnose saoindicados alarmes
e avisos naformalonga.

Em caso de alarme ativo ou um aviso, mude para a
area de operagao Diagnose, para obter a seguinte
informacao:

NUmero:

Numero do alarme. Quando houver varios alarmes
ativos, eles serdo mostrados em sequéncia
cronoldgica.

Data:
Momento exato em que o alarme ocorreu.

Critério paraapagar:
Indicacao dateclaque deve serapertada paraapagar
o alarme.

Texto:
Textolongo do respectivo alarme.

Indicacao das versées de software

Com a tecla de funcdo VERSOES DE SW s&o
indicadas as atualiza¢des de cada componente de
software.

Estas atualizacdes precisam serinformadas em caso
de assisténcia.
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Area de operacdo Colocacdo em
operacao

A area de operacao Colocacdo em operagao nao é
ativanoWinNC.

Paraainclusao de acessorios, automatizagoes, etc.,
use o programa auxiliar ,WinConfig"
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D: Programacao

Py

Nesta descricdo de programa estao descritas todas as funcdes que podem ser
executadas com WinNC.

Dependendo da maquina que vocé opera com WInNC, nem todas as fungdes
estarao disponiveis.

Os parametros ou ciclos marcados com ® estdo disponiveis somente na
condicao de ciclo 6.02.

Aviso

Exemplo:
Otorno Concept TURN 55 n&o possuium fuso principal com posi¢édo controlada,
por isso também nao é possivel programar uma posicao de fuso.

P

Ao programar no editor € necessario colocar um espago entre cada valor
(porex.: GO X20 z-35).
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Visoes gerais

Comandos G

COMANDO SIGNIFICADO

GO Movimento em marcha rapida

Gl Movimento de avango

G2 Interpolagao circular no sentido horario

G3 Interpolacgao circular no sentido anti-horario

CIP Interpolagao circular através de ponto intermediario

G4 Internvalo programado

G9 Parada exata age por linha

G17 Plano de interpolag&o XY

G18 Plano de interpolacéo X2

G19 Plano de interpolacdo YZ

G25 Limitagcdo minima do campo de trabalho, limitagcdo da rotagc&o do fuso

G26 Limitagcdo maxima do campo de trabalho, limitagdo da rotagcéo do fuso

G33 Rosca com passo constante

G331 Rosquear

G332 Movimento de recuo ao rosquear

G40 Compensacao do raio da ferramenta Desligado

G41 Compensacao do raio da ferramenta Ligado a esquerda

G42 Correcéo do raio da ferramenta Ligado a direta

G53 Desselecao eficaz por linha do deslocamento de ponto de zero ajustavel

Gb4-G57 Deslocamento de ponto de zero ajustawel

G500 Dessele¢ao do NPV ajustavel

G505-G599 |Deslocamento de ponto de zero ajustavel

G60 Reducao de velocidade, parada exata

G601 Parada exata fina

G602 Parada exata grossa

G603 Comutar adiante quando o valor especificado tiver sido atingido

G63 Rosquear sem sincronizacao

G64 Operacao de comando de trajetéria

G641 Operagdo de comando de trajetéria com distancia de retifica sobreposta
programavel

G70 Indicag&o dimensional em polegadas

G71 Sistema de unidades métrico

G90 Indicacdo de dimensao referencial

G9l Indicacdo de dimensdes encadeadas

G94 Avanco mm/min ou polegada/min

G95 Avanco em mm/rotagcao ou polegadas/rotacao

G96 Velocidade de corte constante Ligada

G97 Velocidade de corte constante Desligada

G110 Informacgao do pdlo em relagao a ultima posi¢ao de ferramenta realizada.

G111 Informacéao do pélo em relagédo ao ponto de zero atual do sistema de
coordenadas da peca

G112 Informacéao do pélo em relag&o ao Ultimo pélo valido

G140 Aproximacao e afastamento macio

G141 Aproximacao da esquerda ou afastamento da esquerda

G142 Aproximacgao da direita ou afastamento da direita
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COMANDO SIGNIFICADO
G143 Direcao de aproximacao ou afastamento dependendo da posicéo relativa
do ponto inicial ou final em relagcao a dire¢cdo tangencial
G147 Aproximagao com uma reta
G148 Afastamento com uma reta
G247 Aproximacao com um quarto de circulo
G248 Afastamento com um quarto de circulo
G340 Aproximacao e afastamento espacial (valor de ajuste basico)
G341 Aproximacao e afastamento em um plano
G347 Aproximagao com um semi-circulo
G348 Afastamento com um semi-circulo
G450 Aproximar o contorno e sair
G451 Aproximar o contorno e sair
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M comandos

COMANDO

SIGNIFICADO

MO

Parada programada

M1

Parada opcional (parada programada somente para OPT. STOP)

M2

Fim do programa

M3

Fuso LIGADO no sentido horario

M4

Fuso LIGADO no sentido anti-horario

M5

Fuso DESLIGADO

M6

Cédigo M para a troca de ferramenta

M8

Liquido para resfriamento LIGADO

M9

Liquido de resfriamento DESLIGADO

M10

Freio do fuso LIGADO

M11

Freio do fuso DESLIGADO

M17

Fim do subprograma

M20

Ponta fixa RECUAR

M21

Ponta fixa AVANCAR

M25

ABRIR meio de fixacao

M26

FECHAR meio de fixacao

M30

Final de programa principal

M71

Soprar para fora LIGADO

M72

Soprar para fora DESLIGADO
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Ciclos
COMANDO SIGNIFICADO
CYCLES1 Furar, centralizar
CYCLE82 |Furar, escarear plano
CYCLE83 |Furacao profunda
CYCLE84 |Rosquear sem placa compensadora
CYCLE840 |Rosquear com placa compensadora
CYCLE85-89|Ciclos de mandrilamento 1 - 5
CYCLE93 |Ciclo de entalhamento
CYCLE94 |Ciclo de entalhamento de saida
CYCLE95 |Ciclo de remocgéo de cavaco
CYCLE96 |Entalhe de saida de rosca
CYCLE97 |Ciclo de rosqueamento
CYCLE98 |Cadeias de roscas

DREHZYKLEN

Cycle 93 Einstechzyklus

Cycle 94 Freistichzyklus

Cycle 95 Abspanzyklus

Cycle 96 Gewindefreistichzyklus

Cycle 97 Gewindeschneidzyklus

Cycle 98 Ketten von Gewinden
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Abreviaturas de comandos

COMANDO SIGNIFICADO
AC Posicao absoluta, ex. : X=AC(10)
ACN Informacéao de dimens&o absoluta, aproximar da posi¢cao na diregcao negativa
ACP Informacéao de dimenséo absoluta, aproximar da posi¢cao na dire¢cdo positiva
AND Condicao légica AND
AP Angulo polar na programac&o de coordenadas polares
AR Raio de abertura na interpolacao circular
AXIS Tipo de variawel
AX Operador do eixo
AXNAME Operacéao de String
AMIRROR Espelhamento aditivo
AROT Rotacao aditiva
ASCALE Escalacao aditiva
ATRANS Deslocamento aditivo
B_AND Operadores de condi¢des légicas
B_NOT
B_OR
B_XOR
BOOL Tipo de variawel
CASE Construcao em ciclo
CIP Interpolacao circular através de ponto intermediario
CHAR Tipo de variavel
CHF Inserir chanfro
CR Circulo através da informacgéo de raio
CFC Avanco constante no contorno
CFIN Avancgo constante na aresta de corte da ferramenta
CFTCP Avanco constante na trajetéria do ponto médio da fresa
CONTPRON Elaboracao do contorno
CHR Chanfro pelo comprimento do canto
D Numero da aresta de corte da ferramenta
DC Indicacao da dimenséao absoluta, posicao direta
DIAMOF Programacao de raio
DIAMON Programacao de diametro
DEF Definir variavel
DISPLOF Indicagao na janela do programa desligada
DISPLON Indicagao na janela do programa ligada
DIV Divisdo de nimero inteiro
DEFAULT Construcéo em ciclo
DEFINE AS Programacao de macro
DISC Corregao em cantos externos

Programacao flexivel da instrug&o de aproximacao e de afastamento

DISCL Distancia entre o ponto final e o plano de usinagem com WAB
DISR Distancia entre aresta da fresa e o ponto inicial com WAB
ELSE Construcao em ciclo
ENDFOR Construcao em ciclo
ENDLOOP Construcéo em ciclo
ENDWHILE Construcéo em ciclo
ENDIF Construcéo em ciclo
EXECTAB Passar pela linha do contorno
EXECUTE Usinagem da tabela do contorno pronta
F Avanco
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COMANDO SIGNIFICADO

FOR Construgéo em ciclo

FRAME Tipo de variavel

FAD Velocidade do movimento de incremento lento para aproximagao e afastamento

GOTOB Salto na dire¢&o do inicio do programa

GOTOF Salto na dire¢&o do final do programa

11 Endereco para o ponto intermediario do circulo

IC Posicao incremental, ex. : = IC(10)

IF Construcao em ciclo

INT Tipo de variavel

INTERSEC Calcular o ponto de corte de contornos

ISAXIS Existe um determinado eixo (consulta pelo nimero do eixo)

J1i Endereco para o ponto intermediario do circulo

KONT Contornar o ponto inicial no contorno

K1 Endereco para o ponto intermediario do circulo

LIMS Limitacao da rotagao

LOOP Construcao em ciclo

MCALL Acionamento modal do subprograma

MSG Mostrar o texto na tela

MIRROR Espelhamento ligado

N Numero de linha

NOT Negacéo

NORM Aproximacéao direta do contorno

OFFN Offset normal ao contorno

OR Condicao loégica OR

P Quantidade de passagens pelo subprograma

PM Informag&o do avango FAD para aproximagao e afastamento como avanco linear

PR Informagé&o do avango FAD para aproximacao e afastamento como avango por
rotacdo FAD=PR(...)

PROC Subprograma definicdo do procedimento (parametro de entrega)

R Parametro R R[0]-R[99]

ROT Rotacao ligada

REAL Tipo de variavel

RET Salto para trds no subprograma

RND Introducao de arredondamentos

RNDM Introduc&o modal de arredondamentos

RP Raio polar na programacéao de coordenadas polares

RPL Defini¢do do plano de rotagao

REP Inicializac&o do campo

S Endereco do fuso

SAVE Gravagao dos registros no acionamento do subprograma

SETAL Emitir o alarme

SET Colocar variaweis

SETMS Colocar fuso mestre

SF Ponto inicial defasagem para G33

SPCOF Controle de posi¢éo do fuso desligado

SPCON Controle de posi¢éo do fuso ligado

STRING Tipo de variavel

SCALE Escalacéo ligada

STRLEN Operacéao de String

SPOS Posicionar fuso com posi¢ao controlada

SPOSA Posicionar fuso com posi¢ao controlada

SUBSTR Determinar parte de um string
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COMANDO SIGNIFICADO
SUPA Desligamento linha a linha de todos os programaweis, frames ajustaweis,
deslocamentos de wlante manual, ext. NPV e deslocamento de preset
SBLOF Supresséo de linha individual ligada
SBLON Supresséo de linha individual desligada
TRANS Deslocamento ligado
T Endereco de ferramenta
TURN Informacéao das rotacdes para circulos completos
TRAFOOF Transformacgodes desligadas
TRACYL Transformagao da curva do manto cilindrico
TRANSMIT Transformacao nos planos XY
UNTIL Construgao em ciclo
VAR Definicao de variavel
WAITP Esperar pelo deslocamento do eixo
WAITS Esperar até alcancar a posi¢cao do fuso
WHILE Construcéo em ciclo
WALIMOF Limitacdo do campo de trabalho desligada
WALIMON Limitacao do campo de trabalho ligada
XOR OU exclusivo
Operacoes de calculo
COMANDO SIGNIFICADO

+, - % Funcdes de calculo

SIN() Funcao seno

COS() Funcéo cosseno

TAN() Funcéo tangente

ASIN() Funcéo arco seno

ACOS() Funcéao arco cosseno

ATAN2() Funcgéo arco tangente 2

SQRT() Funcéo raiz quadrada

SQR() Funcéao 22 poténcia

ABS() Funcéo absoluto

TRUNC() Funcéo parte inteira

ROUND() Funcéao arredondamento

POT() Funcéo poténcia

LN(Q Funcéo logaritmo natural

EXP() Funcéao exponencial
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Calculadora

Comacalculadoraas expressdes matematicas podem
seranalisadas diretamente em um campo de entrada.
Nas expressdes podem ser utilizados quantos niveis
de parénteses forem desejados.

Para o célculo das expressoes aperte a tecla ,Enter”
ou saia do campo de entrada.

Casoocorram erros naanalise daférmula, entdo sera
mostradaaultimaexpressaoinseridae WinNC emitira
um aviso de erro.

O valor atualmente indicado podera ser utilizado
dentrode umaférmula.

A Ultima férmula inserida pode ser novamente
processada com a tecla ,?".

COMANDO SIGNIFICADO EXEMPLO RESULTADO
+ Adicao 1+1 2
- Subtragao 41335 1
* Multiplica¢&o 5*3 15
/ Diviséo 15/3 5
% Modulo (resto da divisao) 10%4 2
R Potenciacao 5"2 25
Pl Ndmero de divisao do circulo Pl 3,141593
SIN() Seno SIN(90) 1
ASIN()  Arco seno ASIN(-1) -90
COS() Cosseno COS(90) 0
ACOS() Arco cosseno ACOS(-1) 180
TAN()  Tangente TAN(45) 1
ATAN()  Arco tangente (valor) ATAN(1) 45
ATAN2(,) Arco tangente (segmento X, segmento Y) ATAN2(0,1) 0
EXP() Funcao exponencial (base €) EXP() 2,718282
LOG() Funcéo logaritmo (base €) LOG(5) 1,609
SQRT() Func¢ao da raiz quadrada SQRT(2) 1,414
MOD (,) Fungao médulo MOD(10,4) 2
PRAVDA Verdadeiro logico PRAVDA 1
NEPRAVDA Falso légico NEPRAVDA O
AND Condi¢cao E 1AND1 1
OR Condicao OU 10R1 1
NOT Negacao NOT(10R1) 0

Funcdées da calculadora
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Variavel do sistema

Variaweis do sistema

Descrigao

$P_AXN1 Endereco atual da abscissa do eixo geométrico
$P_AXN2 Endereco atual da ordenada do eixo geométrico
$P_AXN3 Endereco atual da cota do eixo geométrico
$P_IFRAME Frame ajustawel atual
$P_PFRAME Frame programavel atual
$P_BFRAME Variawvel frame basica atual
$P_ACTFRAME Frame total atual
$P_UIFR][] Frames ajustaweis (por ex., G54)
$P_F Avanco ajustavel
0 (FALSE): Funcionamento de teste ligado
$P_DRYRUN 1 (TRUE): Funcionamento de teste desligado
$P_SEARCH 1 (TRUE): Busca de linha (com ou sem célculo)
esta ativa
$P_TOOLR Raio de ferramenta ativo (total)
Ndmero de ferramenta ativa
$P_TOOLNO 0 - T32000
$AC_MSNUM Numero do fuso mestre

$MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC

Sistema métrico basico (1. Métrico, 2: Polegadas)

$MN_SCALING_VALUE_INCH

Fator de conversao de métrico para polegadas (25,4)

$MN_INT_INCR_PER_MM

Resolucao de calculo das posi¢des lineares

$MN_MIRROR_REF_AX

Eixo de referéncia para elementos Frame

$P_SIM 1 (TRUE): Simulagcdo em andamento
$P_SDIR][] Ultimo sentido de giro programado do fuso
Funcédo G atual de um grupo G a esq.
P
3P°_GG Como emenda PCL
$P_EP Ultimo valor especificado programado

$MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX

Atribuicdo do fuso ao eixo de maquina

$MA_NUM_ENCS

Quantidade de sensores

$AA_S

Rotacéo real do fuso:
O sinal corresponde ao sentido de giro

$MC_DIAMETER_AX DEF

Numero do eixo do plano

$P_AD[] Correces de ferramenta ativas
Aresta de corte de ferramenta ativa
$P_TOOL DO - D9
$P MC 0 (FALSE): Sem acionamento modal de subprograma
- 1 (TRUE): Acionamento modal do subprograma
$P_TOOLL Comprimento total da ferramenta ativa
$A_IN[] Ler sinais digitais PLC (1-16)
$A_OUT]] Escrever sinais digitais PLC
$A_INA[] Ler valor real do PLC (1-4)

PRoOGRAMAGAO
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Movimentos de trabalho

y\ -

Antes da programacao deve ser definido o ponto
de zero do sistema de coordenadas da peca
fabricadacom G111.

CHF=5
N40 G1 X Z
-
Z
&
C,s, o
& c;+
\%
£
R
N40 G1 X Z
-

GO, GlInterpolacao linear (cartesiana)

GO: Deslocamento em marcha rapida, por ex.,
posicionamento rapido

G1l: Deslocamentocomavanco programado F, por
ex., usinagem da peca fabricada

Formato
GOX.. Z..
G1lX. Z. F..

GO, G1 Interpolacéo linear (polar)

Formato
GOAP.. RP..
G1AP.. RP..

Incluir chanfro, arredondamento

Entre retas e arcos circulares podem ser inseridos
chanfros e arredondamentos em qualquer
combinacao.

Formato

G. X. Z CHR= Chanfro

G.. X. Z.. CHF=. Chanfro

G. X. Z RND=.. Arredondamento
Chanfro

Ochanfroéinseridoap0ds alinhano qual estaprogramado.
A chanfro esta sempre no plano de trabalho (G17).

O chanfro é colocado sistematicamente no canto de
contorno.

CHF indica o comprimento do chanfro.

CHF indica 0 comprimento da hipotenusa.

Exemplo:

N30 Gl1 X. Z. CHF=5
N335 GlL X Z.
Arredondamento

O arredondamento € inserido apés a linha no qual esta
programado.

Oarredondamento estdsempre noplanodetrabalho(G17).
Oarredondamentoéumarcocirculare é colocadonocanto
de contorno com uma transicao tangencial.

RND indica oraio do arredondamento.

Exemplo:
N30 Gl X. Z. RND=5
N3 GL X Z.

Arredondamento modal RNDM

Em cada canto de contorno subsequente € executadoum
arredondamento até que o arredondamento modal seja

desselecionado com RNDM =0.
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AC(...

S

L

Z K=AC(..)

Y

G2, G3, CIP Interpolacao circular

G2 Nosentido horario

G3 Nosentidoanti-horéario

CIP  Atravésdo pontointermediario (Clrcle through
Points)

Representacao do movimento circular para diferentes
planos principais.

Para um movimento circular o ponto inicial e o ponto
final estdo em um plano.

Programacao com ponto inicial, ponto final,
ponto médio do circulo

G2/G3 X.. Z. l..

K..

X,Z Ponto final E em coordenadas cartesianas
I, K Ponto médio do circulo M em coordenadas

cartesianas, relativo ao ponto inicial S

Ponto inicial
O ponto inicial € o ponto no qual a ferramenta se
encontra no momento do acionamento de G2/G3.

Ponto final
O pontofinal é programado com X, Z.

Ponto médio do circulo

O ponto médio do circulo é programado com |, K,
incrementalmente a partir do ponto inicial ou com
I=AC(..), K=AC(..), absolutamente a partir do ponto de
zero da peca.
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Programacao com ponto inicial, ponto final, raio
do circulo

G2/G3 X.. Z. CR=x%..

X,Z Ponto final E em coordenadas cartesianas

A / CR=% Raio do circulo

G3
Ponto inicial
O ponto inicial € o ponto no qual a ferramenta se
X—E encontra no momento do acionamento de G2/G3.
S Ponto final
O ponto final € programado com X, Y, Z.
Raio do circulo
O raio do circulo é informado com CR. O sinal indica
se o circulo é maior ou menor do que 180°.
M CR=+ Angulo menor ou igual a 180°
CR=-  Angulo maior que 180°.
Circulos plenos nao podem ser programados com CR.
E
M

—
—

Z

Programacao com ponto inicial, ponto médio do
circulo, ponto final, &ngulo de abertura

G2/G3 X.. Z. AR=..
ou
G2/G3 l.. K.. AR=..

X,Z Pontofinal E em coordenadas cartesianas
ou
I, K Ponto médio do circulo M em coordenadas
cartesianas, relativo ao ponto inicial S
AR= Angulode abertura

i

Ponto inicial
O ponto inicial € o ponto no qual a ferramenta se
encontra no momento do acionamento de G2/G3.

Ys Ponto final
O pontofinal é programado com X, Z.

Ponto médio do circulo

O ponto médio do circulo é programado com |, K,
incrementalmente a partir do ponto inicial ou com
I=AC(..), K=AC(..), absolutamente a partir do ponto de
zero da peca.

I=AC(...)

Y

Angulode abertura
K=AC(..)] O angulo de abertura deve ser menor do que 360°.
Circulos plenos nao podem ser programados com AR.
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—~

o

(@] -

3 - K1 (G91)

= A1

X—E (G91)
S
M
z K1(G90)

Programacao com coordenadas polares

G2/G3 AP=.. RP=..
AP= Ponto final E Angulo polar,
O pélo é o ponto médio do circulo
RP= Raio polar, simultaneamente raiodo circulo

O pélo do sistema de coordenadas polares deve se
encontrar no ponto médio do circulo (antes colocar
sobre o ponto médio do circulo com G111)

Programag¢ao com ponto inicial, ponto
intermediario, ponto final

CIP X. Z. 11=.. Kil=..
X,Z Ponto final E em coordenadas cartesianas
11, K1 Ponto intermediario Z no sistemacartesiano
de

coordenadas
Ponto inicial

O ponto inicial € o ponto no qual a ferramenta se
encontra no momento do acionamento de G2/G3.

Ponto final
O pontofinal é programado com X, Z.

Pontointermediario

O ponto intermediario € descrito com 11, K1.

Com G91 (programacao de dimensbes encadeadas)
0 ponto intermediario se refere ao ponto inicial.
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G4 Tempo de espera

Formato
N... G04 F.. [seq]
N... G04 S.. [rot]

F Tempode permanénciaem segundos
S Tempodepermanénciaem nimero derotagdes do
fuso principal

A ferramenta parada na ultima posicéo alcancada -
arestas cortantes - transi¢ées, limpar fundo do entalhe,
paradaexata.

Avisos

» Otempode paradainiciadepois que avelocidade de
avanco dalinha anterior tiver atingido ,ZERO".

* Somente nalinhacom G4 séao utilizados S e F para
indicacdes de tempo. Um avanco F e rotacao do
fuso S programados anteriormente sdo mantidos.

Exemplo
N75 G04 F2.5 (tempo de permanéncia = 2,5
seq)
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G601
- G602
~ G603

Parada exata ativa

(G9, G60)

Parada exata ndo ativa
(G64,G641)

G9, G60, G601, G602, G603 Parada
exata

G9 Parada exata, age por linha

G60 Parada exata, eficiente de forma modal

G601 Comutar adiante quando ajanela da posicao
finativer sido atingida

G602 Comutar adiante quando ajanela da posicao
grossa tiver sido atingida

G603 Comutaradiante quando ofinal deinterpolacao
tiver sido atingido

G601/G602/G603 agem somente com G60 ou G9
ativo.

Com oscomandos G64, G641 - operacdo de comando
de trajetoria é desselecionado G60

G9/G60:

Ativacao de G601, G602 ou G603.

G9 age somente na linha na qual esta programado,
G60 age até que seja desselecionado com G64 ou
G641.

G601, G602:

Apréximalinha somente é executada quando alinha
com G9 ou G6O tiver sido executada e as placas
corredigas tiverem sido freadas até a parada (tempo
de parada curto ao final da linha).

Dessa forma os cantos ndo sdo arredondados e sao
obtidas transi¢des precisas.

Aposicaoalvo pode estarem um campo de tolerancia
fino (G601) ou grosso (G602).

G603:

Atrocade linha é iniciada assim que o comando tiver
calculado a velocidade especificada para os eixos
envolvidos (sem tempo de parada). Neste momento o
valor realainda esta com umaparcela de atraso. Isso
faz com que os cantos sejam retificados.

A retifica dos cantos é maior com G603.
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G64, G641 Operacao de comando da
trajetoria

G64 Operagao de comando de trajetoria

G641 Operacado de comando de trajetéria
comretifica de transicdo programavel

ADIS= Distancia de retifica para movimentos
com avancgo

ADISPOS= Distanciade retifica para movimentos
com marcharapida (G0)

O contorno é gerado com velocidade de trajetéria tdo
constante quanto possivel.

Sao gerados tempos de usinagem mais curtos e
contornos arredondados.

Em transi¢gdes de contorno tangenciais a ferramenta
se desloca com velocidade de trajetériatao constante
quanto possivel, nos cantos a velocidade é reduzida

correspondentemente.
GO ADIS=05 Quanto maior o avancgo F, tanto maior sera a retifica
05 dos cantos (erro de contorno).
Vs
N “p Com o comando G641 vocé pode indicar a distancia
\m de retifica.
Exemplo:
Y G641 ADIS=05 G1 X.. Y.. Z.
A retifica pode comecar a partir de 0,5 mm antes do
canto e deve estar finalizadaaté 0,5mm apos o canto.
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G17,G18, G19 Selecao de plano

Formato
N... G17/G18/G19

G17Plano XY: Usinagem do lado de topo
(TRANSMIT), furacao axial com
ciclo Siemens original

G18PlanoZX: Tornearcontorno
G119 Plano YZ: Usinagem da superficie de manto
(TRACYL), furacao radial com ciclo

Siemens original

Com G17-G19 é determinado o plano de trabalho.

» O eixo da ferramenta esta perpendicular sobre o
plano de trabalho.

« Noplanodetrabalhoocorreainterpolagéo circular
G2/G3/CIP

* No plano de trabalho ocorre a interpolacéo de
coordenadas polares

* Noplano de trabalho ocorre a correcdo de raio da
ferramenta G41/G42

e« O movimento de profundidade ocorre
perpendicularmente sobre o plano de trabalho, por
ex., para ciclos de furacao.

2 G19
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Zonade protecao

Espacodetr

G25, G26 Limitagao do campo de
trabalho

Formato
N... G25/G26 X... Z...

Com G25/G26 pode serlimitado o espaco de trabalho
no qual a ferramenta deve se deslocar.
Dessaformaé possivel estabelecer zonas de protegao
no espaco de trabalho, as quais estao bloqueadas
para movimentos daferramenta.

G25 e G26 devem ser escritas em um linha de
programa prépria.

A limitagdo do campo de trabalho é definida no
programacom G25e G26 e é ligada ou desligada com
WALIMON e WALIMOF-.

G25 Limitacdo inferior do campo de
trabalho
G26 Limitacdo superior do campo de
trabalho

WALIMON Limitacdo do campo de trabalho
ligada

WALIMOF Limitacdo do campo de trabalho
desligada

G25, G26 Limitagao darotagao de fuso

Formato
N... G25/G26 S...

Com G25/G26 é possivel definirumarotacdo minima
e umarotacdo maxima para o fuso.

G25 e G26 devem ser escritas em um linha de
programa prépria.

A limitacdo da rotacdo do fuso com G25/G26
sobrescreve os valores nos dados de ajuste e porisso
permanece mantida além do final de programa.

G25 Limitacao inferior darotacdo do fuso
G26 Limitac&o superior darotacao do fuso
S Rotagdo minima ou maxima
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+ X

-

X2

+Z

Exemplo de cadeia de roscas:
N010 SETTHREADCOUNT (3)
NO11 G33 X... Z... I/IK... SF...
NO12 G33 X... Z... l/K... SF...
NO013 G33 X... Z... I/K... SF...

N W ;PN

—~
AN = o

v

—> G332

L)

Bohrtiefe

Y

Antes de G332 o fuso da ferramenta deve ser
posicionado em um ponto de inicio definido.

G33 Rosquear

Formato
N... G33 X... Z... IIK... SF...

IK........ Passo da rosca [mm]
VAN Profundidade derosca
SF........ Diferenca ao ponto inicial

Roscasretas, roscas cnicas e roscas planas podem
ser cortadas.

Sempre deve ser informado o passo (| ou K), a qual
corresponde a dire¢&o principal (longitudinal ou plana)
da rosca.

Também podem ser realizadas usinagens como
recartilhar reto ou recartilhar cruzado.

Cadeias de roscas sédo programadas através de
programacao direta consecutiva (sem movimentos de
deslocamento entre as roscas) com linhas G33.
Antes da primeira linha G33 deve ser programada a
guantidade deroscas com SETTHREADCOUNT (n).

Avisos

* Alnfluenciagdodarotacao do fusoe doavanco ndo
sao eficazes durante G33 (100%).

* Deve ser previsto um entalhe de saida
correspondente para o inicio e o final.

(G331/G332 Furacao de roscas sem
mandril compensador

Formato
N... G331 X...Z... K...
N... G332 X... Z... K...

X, Z ...... Profundidade de furagéo (pontos finais)
Koo Passo da rosca

Profundidade darosca, passo darosca
Furacao na diregao Z, passo da rosca K

G331 Rosquear:
Afuracao é descrita pela profundidade da furacéo
(ponto final da rosca) e passo da rosca.

G332 Movimento de retorno:

Este movimento € descrito com o mesmo passo do
que o movimento G331. O inversao de sentido do fuso
ocorre automaticamente.
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G63 Rosquear sem sincronizacao

Formato
G63 X.. Z.. F.. S.

Furacdo de umarosca com placa compensadora.

Rotacdo programada S, avanco programado F e
passo P do macho devem combinar:

F [mm/min] = S [rpm] x P [mm/rot] ou

F [mm/rot] = P [mm/rot]

O movimento de penetracdo do macho é programado
com G63.

G63age porlinha. Durante G63 o override de avancgo
e do fuso estéo colocados em 100%.

O movimento de retorno (com sentido inverso de giro
do fuso) também deve ser programado com G63.

Exemplo:
Macho M5 (passo P - 0,8 mm)
Rotacdo S = 200, porisso F = 160

N10 Gl X0 Z3 S200 F1000 M3
(deslocar ao ponto inicial)

N20 G63 Z-50 F160
(rosquear, profundidade de furagéo 50)

N30 G63 Z3 M4
(retorno, inversao do sentido de giro do fuso)
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Correcao do raio da ferramenta G40-G42

G40 Correcao do raio da ferramenta DESLIGADO
G41 Correcao do raio da ferramenta ESQUERDA
G42 Correcao do raio da ferramenta DIREITA

Raio de ponta e ponta tedrica da aresta de corte

Movimentos de corte paralelos ao eixo e inclinados

Na medicao da ferramenta a pastilha de corte é
medida em apenas dois pontos (tangencialmente ao
eixo X e Z).

Por isso a correcao da ferramenta descreve apenas
uma ponta de aresta de corte tedrica.

Este ponto é deslocado pelas trajetdrias programadas
napecafabricada.

Nos movimentos nas dire¢des de eixo (torneamento
longitudinal ou plano) é trabalhado com os pontos
tangentes da pastilha de corte.

Por isso n&o resultam erros dimensionais na peca
fabricada.

Nos movimentos simultaneas de ambas as dire¢des
de eixo (cone, raios) a posi¢cao do ponto de aresta de
corte tedrica nao coincide mais com o ponto de corte
real na pastilha da ferramenta.

Surge um erro dimensional na peca fabricada.

Erro maximo de contorno sem compensacao de raio
da aresta de corte em movimentos de 45°:

Raio da aresta de corte 0,4 mm distancia entre
trajetérias 0,16 mm distanciaem X e Z 0,24 mm.

Na utilizagédo da correcao do raio da aresta de corte
estes erros dimensionais sao calculados e
compensados automaticamente pelo comando.




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

PRoOGRAMAGAO

Definicdo G41 Correcdo doraio de ferramentaesquerdo

= o

Definicdo G42 Corregdo doraio de ferramenta direito

G40 Desselecao da correcao do raio da
ferramenta

A correcao do raio da ferramenta é desselecionada
por G40.

Adesselecao (movimento de afastamento) somente
€ permitida em conjunto com um movimento de
deslocamento retilineo (GO0, G01).

G40 pode ser programada ha mesma linhacom GO0
ou GO01 ou na linha anterior.

Geralmente G40 é definida no retorno ao ponto de
trocade ferramenta.

G41 Correcao do raio de ferramenta
esquerdo

Se aferramenta se encontra (olhando na direcdo de
avanco) aesquerdado contornoausinar, entdo deve
serprogramado G41.

Avisos

» Naoé permitidatrocadiretaentre G41e G42 - antes
desselecionar com G40.

* A indicacdo do raio da aresta de corte R e da
posi¢ao da aresta de corte (tipo de ferramenta) é
mandatoria.

» Aselecdo (movimento de aproximagao) em conjunto
com GO0 ou GO1 é necessaria.

» Trocadacorrecao deferramentanao possivel com
correcao de raio da ferramenta selecionada.

G42 Correcao do raio de ferramenta
direito

Se aferramenta se encontra (olhando na direcdo de
avanco) adireita do contornoausinar, entdo deve ser
programado G42.

Avisos, vejaG41!
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Deslocamento do ponto de zero G53-
G57, G500-G599, SUPA

G53 Os deslocamentos de ponto de zero séo
suprimidos por uma linha.

G500 G54 - G599 sio desselecionadas.

G54-57 Deslocamentos de ponto de zero pré-
ajustados.

G505-599 Deslocamentos de ponto de zero pré-
ajustados.

SUPA Desligamento por linha, inclusive dos

deslocamentos programados e
deslocamentos por volante manual
(SUPpress All)

Pontos de zero servem para indicar a maquina a
posicao da peca fabricada.

Usualmente através de G54-G599 é feito o
deslocamento do sistema de medi¢do ao ponto de
batente (W,) no meio de fixagao (gravado fixo), o outro
deslocamento ao ponto de zero da peca fabricada
(W,) éfeito com TRANS (variavel).

Cotas em polegadas G70,
Cotas em milimetros G71

Vocé pode inserir as seguintes informacdes

dimensionais sempre apés G70/G71 em polegadas

ou em mm:

» Informacdesde percurso X, Z

o Parametros do circulo 11, K1, I, K, CR

» Passodarosca

» Deslocamento de ponto de zero programado
TRANS, ATRANS

* Raio polar RP

Todas as demais informacgdes, por ex., avangos,
corregdes de ferramentaou deslocamentos de ponto
de zero sao convertidos paraaunidade de medidaque
esté pré-ajustada nos dados da maquina.
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Coordenadas, pontos de zero

Plano de trabalho G17-G19

w No plano de trabalho esté ativo o raio da ferramenta,
. perpendicularmente sobre o plano de trabalho esta
O deslocamento de ponto de zero eficaz total em ativo o comprimento da ferramenta.
um programa de peca é asomaentre o deslocamento
de ponto de zero basico + deslocamentos de Plano de trabalho principal para o torneamento:
pontos de zero ajustaveis + frames. G18(2X)

G90 Entrada de dimensoes absolutas

G90 Ga1
XA XA As dimensdes informadas se referem ao ponto de
zero atual.
A ferramenta se desloca PARA uma posicao
programada.
S
[Te]
"’m G91 Entrada de dimensdées em cadeia
—
— — As informacdes dimensionais se referem a Gltima
10 Z 10 (10 10| Z posicao programada da ferramenta.
20 30 A ferramentg se desloca POR um percurso até a
préxima posicao.

Vocé pode programar eixos individuais de forma
absoluta ouincremental, independentemente de G90
/ G91.

Exemplos:

G90

G0X40Z=IC(20)

AquiovalorZ éinseridoincrementalmente, apesar de
estar ativa G90 Entrada de dimensodes absolutas.

Go1

G0X20Z=AC(10)
Aqui o valor Z é inserido absoluto, apesar de estar
ativa G91 Entrada de dimensbes encadeadas.
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Caso G95ainda naotenhasido programada, deve
serinformado um valor de avango em mm/rotacao.

Programacao de avanco G94, G95

Informagéoes gerais

» Informacdes de avanco ndo sao influenciadas por
G70/71 (polegadas-mm), valem os ajustes de
magquina.

» Apés cada comutacao entre G94-G95 F deve ser
novamente programado.

» Oavanco Fvale somente para eixos de trajetoria,
nao para eixos de sincronismo.

Avanco em mm/min G94

Movimento da placa corredi¢a X, Z:
O endereco F informa o avango em mm/min.
Aplicacgao principal na fresagem.

Avanco em mm/rotagao G95

Movimento da placa corredica X, Z:

O endereco F informa o0 avango em mm/rotacao no
fuso principal.

Aplicacao principal no torneamento.

Velocidade de corte constante G96,
G97,LIMS

G96 Velocidade de corte constante LIGADA

S Velocidade de corte m/min

G97 Velocidade de corte constante DESLIGADA
LIMS Limitacéo de rotagdo com G96 ativo

Com G96 ligada, dependendo do didmetro de peca
fabricada a rotacdo do fuso é modificada
automaticamente, de tal forma que a velocidade de
corte S em m/min permanegaconstante naarestade
cortedaferramenta.

Isso resulta em torneamentos uniformes e
consequentemente uma melhor qualidade de
superficie.

Caso seja usinada uma pe¢a com uma grande
diferengade didmetros, recomenda-se ainformacao
de um limite da rotac¢&o do fuso. Isso permite excluir
rotagbesaltas ndo permitidas em didmetros pequenos.
LIMS age como G96.

Exemplo
N10 G96 S100 LIMS=2500
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Coordenadas polares G110-G112

Na programacao de coordenadas polares as posi¢ées
saoinformadas com angulo e raio,em rela¢éo ao polo
(origem do sistema de coordenadas polares).

Definicao do polo

G110 Informac&odopdlo emrelagdo a ultima posicao
G1 Rp4p AP60 F300 deferramentaprogramada.

G111 Informacgao do p6lo em relagdo ao ponto de

zero atual do sistemade coordenadas da peca.

G112 Informacao do polo em relagéo ao ultimo pélo

— X

valido.
O pélo pode ser informado em coordenadas
i perpendiculares ou polares.
o RP4
e vg’\/ XZ  Coordenadas do polo (perpendicular)
3 RP  Raio polar (= Distancia pélo - ponto alvo)
0\7’ AP Angulopolar entre o percurso pélo - ponto alvo
‘ e eixo de referéncia angular (eixo polar citado
= Z inicialmente)
. 230 _
Exemplo

G111 Z30 X40
Gl RP=40 AP=60 F300

Com G111 o0 polo é colocado na posicéo absoluta 30/
40.

Com G1 a ferramenta é movida da sua posicao
anterior para a posi¢ao polar RP40/AP60.

O anguloserefereaoeixo Z, pois Z foi programado por
primeiro nalinha G111.
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P,
3

DR G147

Y P,

P,

DISR %%;%;223657
=
P,

G247

R
DISR | g —
Psé
7
P
G247

Movimentos de aproximacao e de afastamento,
representados com ponto intermediario P, (com
ativacao simultdnea da correcado do raio da
ferramenta).

Movimentos de deslocamento com GO/G1 devem
ser programados antes da aproximacao e
afastamento macios.

Aprogramacao de G/0/G1 nalinhan&o é possivel.

Aproximacao e afastamento macio
G140 - G341, DISR, DISCL, FAD

G140 Aproximagao e afastamento macio

G141 Aproximacdodaesquerdacuafastamentodaesquerda

G142 Aproximacao da direita ou afastamento da direita

G143 Direcdo de aproximagado ou de afastamento

dependenteda

posicao relativa do ponto inicial ou final em relacio a
direcaotangencial

G147 Aproximacgdo com umareta

G148 Afastamentocomumareta

G247 Aproximagao com um guarto de circulo

G248 Afastamento com um quarto de circulo

G340 Aproximacao e afastamento espacial
(valor de ajuste basico)
G341 Aproximacao e afastamento em um plano

G347 Aproximagao comum semi-circulo
G348 Afastamento com um semi-circulo
G450 Aproximar o contorno e sair
G451 Aproximar o contorno e sair
DISR «Aproximacaoeafastamentocomumatreta, distancia
da aresta da fresa do ponto inicial ao contorno
« Aproximacao e afastamento com circulos. Raioda
trajetdria do ponto médio da ferramenta
DISCL Distancia do ponto final da marcha rapida ao
plano de usinagem
DISCL=AC Informacao da posi¢ao absoluta do ponto
final da marcha rapida
G340: P, P,, P, caem juntos
G341. P,, P, caem juntos
FAD Informacdodavelocidadedeavanco
G341.deP,paraP,
G340:de P,ouP,paraP,
Avancolinear (comoG94)
Avanco porrotacdo (comoG95)

DISCL=0

FAD=PM
FAD=PR

A funcdo aproximacao e afastamento macio serve para
aproximartangencialmente dopontoinicial de umcontorno,
independentemente da posicao do ponto de partida.

A funcéo é aplicada principalmente em conjunto com a
correcdo doraio daferramenta, porém, ndo € mandatéria.

Omovimentodeaproximacaoede afastamentoécomposto
por no maximo

4movimentos parciais:

* Ponto de inicial do movimento (P,)

+ Pontos intermediarios (P,,P,,P,)

 Pontofinal (P,)

Os pontos P, P, e P, estéo sempre definidos. Os pontos
intermediarios P, e P, podem n&o existir, de acordo com as

condigdes de usinagem..
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Selecado da direcao de aproximacao ou de
Zustellbewegung afastamento
Determinacdo da direcdo de aproximacdo e de
P, P, P, P, o ~ .
. . . o afastamento com auxilio da correcao do raio da
Gerade, Kreis Gerade ferramenta
oder Helix oder Kreis
P ) Pararaio de ferramenta positivo:
ok : G41 ati imagao pel d
ativo - aproximacgao pela esquerda
DISCL P, DISCL P, P, . proximacao p >dL
Y - o G42 ativo - aproximacao pela direita
G340 G341 o _ o
Subdivisao do movimento do ponto inicial ao
Bearbeitungsebene ponto f'nal ((5340 e 634:!') . ; ;
A aproximagéo caracteristica de P, ate P, esta
Abfahrbewegung abhéngig von G340/G341 representada naﬂgura ao lado.

Nos casos em que entrar aposi¢ao dos planos ativos
G17 até G19, sera considerado um eventual FRAME
rotativo ativo.
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Comportamento de aproximacao NORM, KONT

Aproximar e sair dos contornos NORM/KONT

NORM: Aferramentaestdcomec¢andoaaproximare
esta perpendicular ao ponto de contorno
Quando o ponto inicial /final ndo estiver no
mesmo lado do contorno do que o primeiro/
ultimo ponto de contorno, entdo ocorrera
uma violacao de contorno.

KONT: A ferramenta passa em torno do ponto de
contorno, conforme programado em G450/
451.

G450: Contornar com arco circular
G451: Contornar com retas

NORM

— — — Trajetoriade ferramentaprogramada

Trajetériade ferramentareal com correcao

KONT

KONT G450

Ao aproximar ou afastar com NORM ocorrerd uma
violacao de contorno (preto), se o ponto inicial ou final
estiver atras do contorno.

Ao aproximar ou afastar com KONT a ferramenta
contornao canto comum arco circular (G450) oucom
retas (G451).
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Acionamento de ciclos
O acionamento dos ciclos é feito sob forma:
Ciclo (parametro 1, parémetro 2, ...)

Nasfiguras de visdo geral e nadescri¢cao do ciclovocé
vera sempre 0s parametros necessarios para cada
ciclo.

Os parametros séo registrados no acionamento,
apenas pelo seu valor (sem identificacao).
Porissoasequéncia dos parametros deve ser mantida,
para que os valores ndo sejam interpretados
erradamente.

Quando um parametro nao for necessario, em seu
lugar devera ser colocado um traco adicional.

Exemplo:

Umafuracao deve ser produzidacom CYCLE 81. Nao
é necessarioumadistancia de segurancga (por ex., ha
peca fabricada ja existe um alivio).

Afuracéo deveter 15 mm de profundidade em relagao
ao ponto zero.

CYCLES1(5,0,,-15)

CYCLESL... Furar, centralizar

Plano de retorno 5 mm acima do ponto
zero (= superficie da pec¢afabricada)
Plano de referéncia na altura do ponto
zero

Aquideveriaser programadaa distancia
de seguranca. Para que o comando
saiba que o préximo valor é a
profundidade de furacéo é colocado um
traco adicional.

Profundidade de furacao final absoluta
O parametro DPR nao é maisinformado.
Como nao seguem outros parametros
também ndo ha necessidade de um
traco.

Wy

Ciclos também podem ser acionados atravées de
MCALL. (veja,Subprogramamodal MCALL")

Aviso sobre a descricao de ciclo

A descricdo dos ciclos comega sempre com uma
tabela, na qual os ciclos estao registrados com os
seus parametros, como visao geral.

Nas péaginas seguintes estao entdo descritos
detalhadamente os ciclos e seus parametros.

Na tabela de visdo geral os ciclos individuais se
referem aos anteriores, isto é, estao registrados
somente aqueles parametros que se diferenciam do
ciclo anterior ou que foram adicionados novos.

Exemplos:

CYCLE82tem os mesmos parametrosdoque CYCLE
81, somente o parametro 6 DTP é adicionado.
CYCLE 83 tem os 5 primeiros parametros como
CYCLE 81, sao adicionados os parametros 6 - 12.
CYCLE84tem os parametros 1-5comoCYCLE 81,m
oparametro 6 como CYCLE 82 e os parametros7-12
sdo adicionados, etc..
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Ciclos de furacao

COMANDO

SIGNIFICADO

CYCLES1

Furar, centralizar

CYCLES82

Furar, escarear plano

CYCLES3

Furacao profunda

CYCLE84

Rosquear sem placa compensadora

CYCLES840

Rosquear com placa compensadora

CYCLES85-89|Ciclos de mandrilamento 1 - 5

CYCLES3

Ciclo de entalhamento

CYCLEY94

Ciclo de entalhamento de saida

CYCLE95

Ciclo de remogao de cavaco

CYCLE96

Entalhe de saida de rosca

CYCLE97

Ciclo de rosqueamento

CYCLE98

Cadeias de roscas
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CYCLES8L1 Furar, centrar
CYCLES82 Furar, escareamento plano

CYCLES81 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR)
CYCLES82 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB)

RTP)()( Plano de retorno absoluto ReTraction Plane
Nesta altura fica a ferramenta apés o ciclo. RTP deve ser maior do que o
plano dereferéncia.

RFP )( Planodereferéncia absoluto ReFerence Plane

Altura da superficie da peca fabricada, geralmente o ponto de zero da pega
esta sobre a superficie (RFP=0)

SDIS )( Distancia de seguranca sem sinal  Safety DIStance
A ferramenta se desloca em marcha rapida até a altura SDIS por cima do
plano de referéncia e entdo comuta para avanco de trabalho

DP )()( Profundidade de furacao final absoluta DePth
Profundidade da furacdo em relac&o ao ponto de zero da peca fabricada.

DPR )( Profundidade finalrelativa ao plano dereferéncia DePth Relative
Profundidade da furacdo em relagcéo ao plano de referéncia, sem sinal.

E programado DP ou DPR. Caso sejam indicados ambos os valores mesmo
assim, entdo DPR sera valido.

DTB)()( Tempo de permanéncia no fundo da furacao em [s] Dwell Time at
Bottom
Aferramentasomente sai dafuracdo apds umtempo de permanéncia, para
limpar o fundo da furacéao.

(z8310AD) 414

A ferramenta deve ser posicionada sobre a furacao
(em X=0) antes do ciclo.

Aferramenta aproximacom o avancgo programado F,
para a profundidade de furagdo DP/DPR e sai da

m furacdo em marcharapida.
7

N Com CYCLES82pode serprogramado adicionalmente
umtempo de permanéncia DTP no fundo da furagao.

Furacao no fuso principal

Plano de retorno absoluto ..........cccccceeveeeeericinnnee, 5
Plano de referéncia absoluto .........ccccccooevvviviennnen. 0
Distanciade seguranGa ..........ccceeeeeeeeeeeiiiiiiineeeenn. 2
Profundidade de furacaofinal absoluta ............... -20
Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0
Tempo de permanéncia (somente Cycle 82) ......... 0
G54
TRANSZ70
G17
T8D1
o — G95 S1000 M3 F0.12
G0X02z5
Cycle 81 (5, 0, 2, -20, 0)
5 G0X100z10

= G18

M30




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

PRoOGRAMAGAO

Furar com ferramentas acionadas (axiais)

Furar com ferramentas acionadas (radiais)

Plano de retorno absoluto ..........ccccovvveeeiviieneennee 5 Plano de retorno absoluto ..........cccccceveeeveeievienen. 32
Plano de referéncia absoluto ..............ccccecvveeenee. 0 Plano de referéncia absoluto .............ccccoccvvveennne, 30
Distanciade seguranGa ..........cccveeeeeeeeeiiiiiiiieeeenenn. 2 Distanciade seguranca ..........ccceeeeeeeeeeviniiiiieeeeenn. 2
Profundidade de furacaofinal absoluta ............... -20 Profundidade de fura¢adofinal absoluta ................. 5
Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0 Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0
Tempo de permanéncia (somente Cycle 82) ......... 0 Tempo de permanéncia (somente Cycle 82) ......... 0
g E % 20
é 8 |
Q
ol
20 |5 g% S

G54 G54
TRANSZ70 TRANSZ70
G17 G19
T7D1 T5D1
SPOS[1]=0 SPOS[1]=0
SETMS(2) SETMS(2)
G95 S1000 M3 F0.12 G95 S1000 M3 F0.12
G0X2025 G0X322-20
Cycle 81 (5, 0, 2, -20, 0) Cycle 81 (32, 30, 2, -5, 0)
G0X100Z220 G0X50220
M5 M5
SETMS(1) SETMS(1)
G18 G18
M30 M30

EMCH
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CYCLESS - Furacao profunda

CYCLES83(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,FDEP,FDPR,DAM,
DTB,DTS,FRF,VARI,AXN,MDEP,VRT,DTD,DIS1)

Parametros adicionais para Cycle82:

FDEP)( Primeiraprofundidade de furagdoabsoluta  First DEPth

FDPR)( Primeiraprofundidade de furacaorelativa First DePth Relative

DAM )( Valor de degressao Degression AMount

DTS)()( Tempo de permanéncia antes do incremento em [s] Dwell Time atinfeed Start
FRF)()( Fatorde avanco paraaprimeiraprofundidadedefuragdo Feed Reduction
Factor

VARI )( Tipode usinagem VARIant

AXN® ) Eixo daferramenta AXis

MDEP®Profundidade minimade furagio Min. drilling DEPth

VRT® ) Valorderetornovariavel Variable ReTurnpath

DTD® ) Tempodepermanéncianaprofundidade defuracadofinal Dwell Time
DIS1® y Distanciade protecdo  DIStance

Funcao:

Aferramentafuracomarotacaode fuso e velocidade
de avanco programadas até a profundidade de furacdo
finalinserida.

A furagdo profunda é realizada através de varios
incrementos graduais na profundidade, cujo valor
maximo pode ser especificado, até a profundidade de
furacaofinal.

Opcionalmente, apés cada profundidade de incremento
abrocapode serrecuada até ao nivel de referéncia +
distancia de seguranca, para remover cavacos ou
entao por respectivamente 1 mm, para quebrar os
FaRos:

Profundidade do primeiro incremento de furagao em
relacdo ao ponto de zero da peca fabricada.

FDPR
Profundidade do primeiro incremento de furagdo em
relacdo ao plano de referéncia, sem sinal.

DAM

Partindo da primeira profundidade de furagio, o proximo
incremento € reduzido por DAM. Os demais
incrementos correspondem a DAM. DAM absoluto,
sem sinal.

DTB

Otempode permanéncianaprofundidade de furacao
final (quebrados cavacos) € programado em segundos
ou rotagdes do fuso principal.

DTB <0 Entrada em rotacdes

DTB <0 Entrada em segundos

DTS

A ferramenta é recolhida apds cada incremento é
apenas avangca novamente ap6s um tempo de
permanéncia.
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FDPR-DAM | FDPR
) 00 X0
® J 333
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X3 . Z VARI=1
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FRF

O avanco programado pode ser reduzido por estes
fator no primeiroincremento, faixade entrada 0,001 -
1.

VARI

VARI=0 - Quebra de cavacos

Apéds cada incremento a ferramenta retorna 1 mm,
para gue os cavacos quebrem.

VARI=1 - Remocéo de cavacos

Apoés cadaincremento aferramentaretornadafuragéo
até o plano de referéncia, pararemover os cavacos da
furacao.

AXN
Selec¢ao do eixo da ferramenta:
X=2;Z=1

MDEP

Nos calculos de curso de furagdo com um fator de
degressao é possivel definiruma profundidade minima
defuracéao.

Se o curso de furagdo calculado ficar abaixo da
profundidade minima de furacdo entdo a profundidade
de furacéo restante serd usinada com cursos do
comprimento da profundidade minimade furagao.

VRT
Percurso de retorno ao quebrar cavacos. Com VRT=0
(parametro nao programado) hAum retorno de 1 mm.

DTD

Otempode permanéncia na profundidade de furacédo
final pode ser inserido em segundos ou rotagdes.
DTD >0 Entrada em segundos

DTD <0 Entrada em rotacdes

DTD =0 Tempo de permanéncia programado como
emDTB

DIS1

A distancia de prote¢do apds a reentrada na furagao
pode ser programada (com VARI=1).

DIS1 >0 Posicionar sobre o valor programado

DIS1 =0 Céalculo automatico

A ferramenta deve ser posicionada sobre a furacao
(em X=0) antes do ciclo.

A ferramenta se desloca a primeira profundidade de
furacdo, FDEP/FDPR, retorna em marcha rapida,
realiza novo incremento, etc.. A profundidade de
incremento é sempre diminuida por DAM.
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337,10 5

30

Wy

**_..somente para condic¢ao de ciclo 4

Furacao no fuso principal

Plano de retorno absoluto ..........ccccovcveeeeiniiieeennee 5
Plano de referéncia absoluto .............cccccoecvieeenee. 0
Distanciade seguranGa ..........ccceeeeeeeeeeniniiiiieeeeenn. 2
Profundidade de furacaofinal absoluta ............... -30
Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0
Primeira profundidade de furacdo absoluta......... -10
Primeira profundidade de furacaorelativa .............. 0
Valorde degreSS80 .....cvvvvevviviee i 3

Tempode permanénciana profundidade de furagao
0

Tempode permanéncianofundo dafuragéo......... 0
Fatorde avanGo ........cccovcvveeeeiiiiiee e 1
TiPOde USINAGEM .....eeiiiieiiiiiiiiiiiee e 0
Eixodaferramenta ........cccccccoeveeciviveeeenie e 1
Profundidade minimade furagao .............cccceeeenneee. 1
Valorderetornovariavel ..........c.ccococeeviiiiiiinnneee 0

Tempo de permanéncia nha profundidade de furagao
final O
Distanciade proteCao.........ccccuvvveeeieieeiiiiiiiiiieeeeen 0

G54

TRANS Z70

(G17)*

T8D1

G95 S1000 M3 F0.12

GOX0Z5

Cycle 83 (5,0, 2,-30,0,-10,0, 3, 0,0, 1,0,1,1,0,0,0)
G0X100Z10

(G18)*

M30
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Furar com ferramentas acionadas (axiais)

Plano de retorno absoluto ..........ccccoocveeeiriieneenne 5
Plano de referéncia absoluto ..............ccccoeciveeenee. 0
Distancia de Seguranca ..........ccceeeevvevveeeiniienee e 2
Profundidade de furacdofinal absoluta ............... -30
Profundidade de furacaofinal relativa .................... 0
Primeira profundidade de furacdo absoluta......... -10
Primeiraprofundidade de furagaorelativa .............. 0
Valorde degreSS80 .......vvvvvvieviee i, 3

Tempo de permanéncia na profundidade de furacéo
0

Tempode permanéncianofundodafuracgéo......... 0
Fatorde avanGo ..........ccceeeeeiiiniiiiiieeeee e 1
TIiPOdEUSINAGEM ....oeviiiiiiiieeiiiee e 0
Eixodaferramenta .........cccccoooviiiiiiiieiiee i 1
Profundidade minimade furagao .............cccceeeeneeee. 1
Valorderetornovariavel ..........cccccceeevvviccivnnnnnenennn, 0

Tempo de permanéncia na profundidade de furacao
final O

Furar com ferramentas acionadas (radiais)

Plano de retorno absoluto ...........cccoocvveeeiiiieeeenns 47
Plano de referéncia absoluto .............ccccoccvveennee. 45
Distancia de Seguranca ..........cccveeevrevveeenniieneeenn 2
Profundidade de furacdofinalabsoluta .................. 5
Profundidade de furacaofinal relativa .................... 0
Primeira profundidade de furacdo absoluta............ 25
Primeiraprofundidade de furagdorelativa .............. 0
Valorde degreSS80 .....c.vvvevvieiiee i 3

Tempo de permanéncia na profundidade de furacéo
0

Tempode permanéncianofundodafuragéo......... 0
Fatorde avanGo ..........ccceeeeviiiiiiiieeeeee e 1
TIPOdEUSINAGEM ....eeiiiiiiiiieeiiiie e 0
Eixodaferramenta .........ccccccovviiiiiiiiiiiiee i 2
Profundidade minimade furagao .............cccceeeeneeee. 1
Valorderetornovariavel ..........ccccccceevvviciivinnnnenennn, 0

Tempo de permanéncia na profundidade de furacao
final O

Distanciade protegao........cccovvvvveeiiiiiiee e 0 Distanciade protegao........cccvvvveeeiriiiieeiiiieee e 0

33710 5 |

0
; i I o |
3 4
SRR
30 2 |
4

G54 G54
TRANSZ70 TRANSZ70
(G17)** (G19)*
T7D1 T5D1
SPOS[1]=0 SPOS[1]=0
SETMS(2) SETMS(2)
G95 S1000 M3 F0.12 G95 S1000 M3 F0.12
G0X2025 G0X472-20

Cycle 83 (5, 0, 2, -30, 0, -10, 3, 0, 0, 1, 0,1,1,0,0,0)
G0X50220

M5

SETMS(1)

(G18)*

M30

Cycle 83 (47, 45, 2,5,0, 25,0, 3,0,0,1,0,2,1,0,0,0)
G0X50220

M5

SETMS(1)

(G18)*

M30
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Ciclo de furacao CYCLES3E

Este ciclo serve especialmente para a furacao de
furos profundos, sendo que a profundidade final
somente é obtida apds uma Unica ou varias remocdes

de cavaco ou quebras de cavaco.
Vantagens: é
e N&o é necessario selecionar um plano
(somente para condicao de ciclo 4)
« O sentido de furagdo pode ser informado

diretamente
* Pode serusado o tipo de ferramenta 500

Furacao no fuso principal

Plano de referéncia absoluto ............ccccooiiiinieennn. 1
3 10 Profundidade de furacaofinal absoluta ............... -30

Bohrtiefe_1absolut...........cccceeiiiiinii, -10
Valorde degreSSA0 .........uevvvvvvvviviniviniiniiinninnnn 3
g Tempo de permanéncia na profundidade de furacéo

0
é 1 - - -— Tempo de permanéncia no pontoinicial ................ 0

0 = Quebra de cavacos; 1 = Remocéao de cavacos 1
O=EIXOX; L ZEIXO Z ..oovvvrririninrrininnnnnnniniinn 1

30 1

G54
TRANS Z70

T7D1

G95 S1000 M3 F0,12;

GOX0Z2
CYCLES3E(1,-75,-30,10,0,0,1,1)
G0X100Z10

M30
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Furar com ferramentas acionadas (axiais)

Plano de referéncia absoluto ............ccccooiiiiieene. 1
Profundidade de furacaofinal absoluta ............... -30
Bohrtiefe_1absolut...........cccceeviiiiiiiniie, -15
Valor de degressao sem sinal ........cccccceeeeeieeeennnnnn. 3

Tempode permanéncia na profundidade de furagao
0

Tempo de permanéncia no ponto inicial
0 = Quebra de cavacos; 1 = Remocéao de cavacos 1

Furar com ferramentas acionadas (radiais)

Plano de referéncia absoluto ..........ccccccoviiiiiinneen. 62
Profundidade de furacaofinalabsoluta ................. -5
Bohrtiefe_1absolut ...........cccceviiieiiiiiiiee 40
Valor de degressao sem sinal .........cccceeeeeeeeeeeennnnn. 5

Tempode permanéncia na profundidade de furagao
0

Tempo de permanéncia no ponto inicial
0 = Quebra de cavacos; 1 = Remocéao de cavacos 1

O0=EiXOX; L=EIXOZ ..ccovvviiiiiieeiiiee e 1 O0=EiXOX; L=EIXOZ ..ccvvviiiiiiieiiiiee e 0
30 1
27 g
20
3, 12 15
AN e
8 Q
Q
g
Q
220 T o
w0 (;
Q
G54 Gh4
TRANS Z70 TRANSZ70
T7D1; T5D1;
SPOSI1]=0 ; SPOSI1]=0 ;
SETMS(2); SETMS(2) ;
G95 S1000 M3 GO X20 22 F0,12 G95 S1000 M3 GO X70Z-20F0,12
G0X2075 G0 X622-20
CYCLES83E(1,-30,-15,3,0,0,1,1) CYCLES83E(62,5,40,-5,0,0,1,0)
G0 X100Z10M5 GO0 X50Z10 M5
SETMS(1); SETMS(1);
M30 M30
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CYCLES84 Rosquear sem mandril de compensacao

(Somente com PC-Turn 155e CT 155, CT 450)

CYCLE84 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDAC,MPIT,PIT,POSS,
SST,SST1,AXN,PTAB,TECH,VARI,DAM,VRT)

Parametros adicionais para Cycle81.:

SDAC Sentido de giro apds fim de ciclo  Spindle Direction After Cycle
3: adireita, 4: a esquerda, 5: Parada do fuso

MPIT )( Passo da rosca como grandeza nominal  Metrical PITch
Passodaroscapararoscameétricaregular, faixade valores 3 (M3) - 48 (M48).

PIT )()( Passo darosca em mm PITch
Faixa de valores 0,001 - 2000 mm.

(com sinal para o sentido de giro)
E programado MPIT ou PIT. Valores contraditorios geram um alarme.
POSS Posicdo do fuso para parada exata do fuso POSition of Spindle
Antes do ciclo o fuso é alinhado com POSS.
SST)()( Rotagdo do fuso para rosquear Spindle Speedfor Tapping
SST1 )( Rotacdo do fuso pararetorno Spindle Speed for Tapping
AXN® ) Selecéo do eixo da ferramenta:

)000( X=2;Z=1

PTAB®™ Avaliacdo do passo darosca PIT
)O0(( 0: de acordo com o sistema de medidas programado polegadas/métrico
)O00( 1: Passo em mm
)O0(0( 2: Passo em fios de rosca por polegada
)O0(( 3: Passo em polegadas/rotacao
TECH® Ajustes tecnoldgicos
)OO ( CASA DAS UNIDADES: Comportamento de parada exata
)00 (( 0: Da forma como programado antes do acionamento do ciclo

)000( 1: (G601)
)000( 2: (G602)

)000( 3:(G603)
)OO ( CASA DAS DEZENAS: Comando piloto

)OO ( 0: Da forma como programado antes do acionamento do ciclo
)000( 1: Com comando piloto (FFWON)

)OO(( 2: Sem comando piloto (FFWOFF)

)OO(O( CASA DAS CENTENAS: Aceleracao

)OO(( 0: Da forma como programado antes do acionamento do ciclo
)OOO( 1: Aceleracgao dos eixos limitada por solavancos

)O0OO( 2: Aceleragao repentina dos eixos

)OO0O( 3: Aceleragao reduzida dos eixos

)OO0 ( CASA DOS MILHARES:

)OO(( 0: Ativar novamente a operacao de fuso (com MCALL)

)OO(O( 1: Permanecer na operagdo com posicdo controlada (com MCALL)
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VARI® Tipodeusinagem

)O0(( 0: Rosquear em um movimento

)O00( 1: Rosqueamento profundo com quebra de cavacos

)O)00( 2: Rosqueamento profundo com remogao de cavacos
DAM®)y Profundidade de furagaoincremental

)OO(( sem sinal

VRT® ) Valor de retorno variavel paraquebra de cavacos

)OO(( sem sinal

s = _
OO

PIT/MPIT
AVAVANAY. ~ G

VA GL(S)
SDAC

DP SDIS \D

RFP  RTP

Aviso:
Rotacao do fuso com PC-Turn 155, CT 450 ao
rosquear sem placa compensadora esta no

méximo em 100 rpm.

**_..somente para condi¢do de ciclo 4

Sequéncia de usinagem:

» Aferramenta deve ser posicionada sobre a furacao
(em X=0) antes do ciclo.

» Deslocamentoem marcharapidaparaadistanciade
seguranca.

» Paradade fuso orientada POSS.

» Rosquear até profundidade final DP com rotacao
SST, rotacao dofuso e avango estao sincronizados.

» Tempodepermanéncia naprofundidade final.
» Inversao do sentido de giro.

» Retorno paraadistanciade segurancacomrotacao
SSTL.

* RetornoemmarcharapidaaoplanoderetornoRTP.
» Ajuste do sentido de giro SDAC.
Furacao no fuso principal

Plano de retorno absoluto ..........ccccovcvveeeiniieneennee 5
Plano de referéncia absoluto .............cccccoecvieeenee. 0
Distancia de SeguranGa ..........ccceeeevveveeeeiniieeeeennn 2
Profundidade de furacaofinal absoluta ............... -30
Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0
Intervalo programado ..........cccoecveeeeiniiieee e
0

Sentido de giro apds fim de ciclo ...........ccccoeveeee. 3
Passo de rosca como grandeza hominal .............. 0
Passo da rosca em Mm .........cccceeviiveeeiiiinee e 1
POSICA0 O fUSO......evviiiiiiiieiiiiiee e, 0
Rotacdo do fuso pararosquear ...........ccccvvveeenn.. 100
Rotacdo do fuso pararetorno ...........cccoeecevvveeeeen. 100
Eixodaferramenta ........cccccccovveecviieeeeeee e 1
Avaliacao do passo da rosca ........cccceveeeveeeeerininnns 0
Ajustes tecnolOgICOS .......ocvviiiiiieiiiiiie e, 0
TIPOdEUSINAGEM ....oeviiiiiiiiee ittt 0
Profundidade de furacaoincremental .................... 0
Valorderetornovariavel ..........cccccceeevvvicciinnnnnenennn, 0
G54

TRANS Z70

(G17)**

T8D1

G0X02z5

Cycle 84 (5, 0, 2, -30, 0, 0, 3,0, 1, 0, 100, 100,
1,0,0,0,0,0)

G0X100Z80

(G18)**

M30
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Furar com ferramentas acionadas sem
compensacao de comprimento (axiais)

Furar com ferramentas acionadas sem
compensacao de comprimento (radiais)

E possivel rosquear axialmente ou radialmente
com portaferramentas convencionais para brocas

ou fresas.
Plano de retorno absoluto ..........ccccovcvveeeiiiiineennee, 5 Plano de retorno absoluto .........ccccceecveeeeiiiieneenns 47
Plano de referéncia absoluto .............ccccceveeeennen. 0 Plano de referéncia absoluto .............ccccoevveeennnne. 45
Distanciade seguranGa .........cccccevveeeeesiercenvnneeenenns 2 Distancia de SeguranGa ..........ccccveevevvveeesiivvereesnnens 2
Profundidade de furacdofinal absoluta ............... -20 Profundidade de furacaofinal absoluta ................. 25
Profundidade de furacaofinal relativa .................... 0 Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0
Intervalo programado ..........ccccocoverreeineeenreee e Intervalo programado ..........ccoeevieieiniiieee e
0 0
Sentido de giro apds fim de ciclo ............ccceeeeeee 3 Sentido de giro apos fim de ciclo ..........cccoccveenee. 3
Passo de rosca como grandeza hominal .............. 0 Passo de rosca como grandeza nominal .............. 0
Passo da rosca em Mm .........ccoceevviieneiiiinee e 1 Passo darosca em mm ........cccceevviieeeennineee e, 15
POSIGE0 O fUSO ....cevevicriieeee e 0 POSICE0 dO fUSO ...ccvviiiiiii e 0
Rotacao do fuso pararosquear ............cceeeenee. 600 Rotacao do fuso pararosquear ............cceeeenee. 800
Rotacao do fuso pararetorno ..........cccccevvvveeennns 800 Rotacao do fuso pararetorno ...........cccceevvveenen. 1000
Eixodaferramenta ..........cccccoviiiiiiiniie e 1 Eixodaferramenta .........ccccccovviiiiiiiiiiieeiinii 2
Avaliacao do passo daroSCa ........ccceevvvvvererrvvnenen 0 Avaliagdo do passo darosca ........cccccceevveernneennne 0
Ajustes tecnolOgICOS .......oevevviiiieiiiiiee e, 0 AJuStes teCNOIOGICOS ......vvvveiiiiire it 0
TiPOdEUSINAGEIM ...eovviiiiiiiieeiiiee e 0 TIPOdEUSINAGEM ....eeviiiiiiiieeiiiee e 0
Profundidade de furagcdoincremental .................... 0 Profundidade de furagcdoincremental .................... 0
Valorderetornovariavel .........cccccoovcieeeiiiiieenenn, 0 Valorderetornovariavel ........cccccccoeeveeeeiiciiee e, 0
20 Gewinde M10x1,5
anl -
\
0 0| ~
s 3 I
G54 G54
TRANS Z70 TRANSZ70
T7D1 T5D1
SPOS[1]=0 SPOS[1]=0
SETMS(2) SETMS(2)
GOX0Z5 GO0X472-20
Cycle 84 (5, 0, 2, -20, 0, 0, 3, 0, 1, 0, 600, Cycle 84 (47, 45, 2, 25, 0, 0, 3, 0, 1.5, 0, 800,
800,1,0,0,0,0,0) 1000,2,0,0,0,0,0)
SETMS(1) SETMS(1)
M30 M30




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

PRoOGRAMAGAO

Rosca M10x1,5

NS

]

20

Aviso: ’ Z

Rotacao do fuso com PC-Turn 155, CT 450 ao
rosquear sem placa compensadora esta no
maximo em 100 rpm.

CYCLES84E Rosquear
somente CT 155, CT 450

Vantagens: ’ Z

e N&o é necessario selecionar um plano
(somente para condicao de ciclo 4)

« O sentido de furagdo pode ser informado
diretamente

* Pode serusado o tipo de ferramenta 500

Furacao no fuso principal

Plano de referéncia absoluto .............cccccoviiieeennee 3
Profundidade de furacdofinal absoluta ............... -20
Passo como valor

(com sinal para o sentido de gir0) ..............ceuu.e. 15
ROtagd0 a0 roSQUEAY ........oeovuvvvieeeeeeeee e 100
ROtAGAO N0 IELOINO ...vveeeeeeeeiiiiiieeeeee e 100
O0=EiXOX; 1 = EIXO Z ..cooiiiiiiiiieiie e 1

G54

TRANSZ70

T7D1M5

GO0X0Z5
CYCLES84E(3,-20,1.5,100,100,1)
G0X50Z710

M30
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Furar com ferramentas acionadas sem
compensacao de comprimento (axiais)

Furar com ferramentas acionadas sem
compensacao de comprimento (radiais)

E possivel rosquear axialmente ou radialmente
com portaferramentas convencionais para brocas

ou fresas.
Rosca M10x1,5
20
Rosca M6x1
L \ ﬁ
HN \\\\“ A 8
820 g
Q

Plano de referéncia absoluto .........cccccceevvviveennnen. 2 Plano de referéncia absoluto ..........ccccccoviiiiiinneen. 65
Profundidade de furagédofinal absoluta ............... -20 Profundidade de furacadofinal absoluta ................. 40
Passo como valor Passo como valor
(com sinal para o sentido de gir0) .......c...cceeuueeee 1 (com sinal para o sentido de gir0) .............cceuuee. 15
ROtagd0 a0 roSqQUEAY ..........occvvvrveereeeeeiiaiineeee 600 ROtaGaA0 A0 rOSQUEAN .......vvvveiririeeeeiriieeesrrieeee s 600
ROtaGAO NOIELOrNO ...vvvvvveeeeeiiiiiieeeeee e 800 ROtAGAO NOIELOINO ...vveevveeeeiiiiiieeee e 800
O0=EiXOX; 1 = EIXO Z ..cooiiiiiiiiiiiie e 1 O0=EIXOX; 1 =EIXOZ ....ocoecrriiireeee e 0
G54 G54
TRANS Z70 TRANS Z70
T7D1; T5D1
SPOS[1]=0 SPOS[1]=0
SETMS(2) SETMS(2);
G0X2022 GO0X702-20
CYCLE84E(2,-20,1,600,800,1) CYCLE84E(65,40,1.5,600,800,0)
G0 X502710 M5 G0 X80Z10M5
SETMS(1) SETMS(1)
M5 M5
M30 M30
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CYCLES840 Rosquear com mandril de compensacao

CYCLE840(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDR,SDAC,ENC,
MPIT,PIT,AXN,PTAB,TECH)

Parametros adicionais para Cycle81.:

SDR )( Sentido de giro para o retorno Spindle Direction for Retraction
0: Inversao automatica, 3: a direita, 4: a esquerda

SDAC Sentido de giro apés fim de ciclo  Spindle Direction After Cycle
3: adireita, 4: a esquerda, 5: Parada do fuso

ENC )( Utilizar transdutor de posi¢éo do fuso ENCou
0: com sensor, 1: sem sensor, para maguinas sem sensor este parametro
éignorado

MPIT )( Passo da rosca como grandeza nominal  Metrical PITch
Passodaroscapararoscamétricaregular, faixade valores 3 (M3) - 48 (M48).

PIT )()( Passo darosca em mm PITch
Faixa de valores 0,001 - 2000 mm.

(com sinal para o sentido de giro)
E programado MPIT ou PIT. Valores contraditorios geram um alarme.
AXN® ) Selecdo do eixo da ferramenta:

)000( X=2;Z=1

PTAB®™ Avaliacdo do passo darosca PIT
)OO(O( 0: de acordo com o sistema de medidas programado polegadas/métrico
)OOO( 1: Passo em mm
)O0(0( 2: Passo em fios de rosca por polegada
)O0(( 3: Passo em polegadas/rotacao
TECH® Ajustes tecnoldgicos
)OO ( CASA DAS UNIDADES: Comportamento de parada exata
)O0(( 0: Daforma como programado antes do acionamento do ciclo

)000( 1: (G601)
)000( 2: (G602)

)000( 3:(G603)
)OO0 ( CASA DAS DEZENAS: Comando piloto

YOO ()( 0: Daforma como programado antes do acionamento do ciclo
)O0O( 1: Com comando piloto (FFWON)

)O0O(0( 2: Sem comando piloto (FFWOFF)

)000( CASA DAS CENTENAS: Ponto de aplicagdo do freio

)OO(( 0: sem célculo

)OO(( 1: com célculo
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PIT/MPIT
SPA= e

X SDR SDAC VV G1(S)
DTB
\:>Dp SDIS\/\::> \:j

RFP RTP

< Thread M6x1

20

]

D\

**_..somente para condi¢do de ciclo 4

Sequéncia de usinagem:

» Aferramentadeve ser posicionada sobre afuracéo
(em X=0) antes do ciclo.

» Deslocamentoem marcharapida paraadistancia
de segurancga.

» Rosquear até a profundidade final DP com rotagédo
programada.

» Tempode permanéncianaprofundidade final.
* Inversao do sentido de giro conforme SDR.
» Retorno a distancia de seguranca

* Retorno em marcha rapida ao plano de retorno
RTP.

» Ajuste do sentido de giro SDAC.

Furacao no fuso principal

Plano de retorno absoluto ..........cccccceeveeeeericiennee, 5
Plano de referéncia absoluto ............ccccooiiiiieenn. 0
Distancia de Seguranca ..........ccceeeevveveeeeiniiienee e 2
Profundidade de furacdofinal absoluta ............... -20
Profundidade de furacaofinal relativa .................... 0
Intervalo programado ............cccvveeeiieienniiiiiieee e
0

Sentido de giro para 0 retorno ..........ccvvveeeeeeeennnnns 4
Sentido de giro apdés fim de cCiclo ........ccccvvveeeennnnns 3
0: com sensor, 1: Sem SeNSor .........cceeeeeeeeeevenennn. 0
Passo de rosca como grandeza hominal .............. 0
Passo darosca em Mm .......ccccceeeeeeneniiiiiiieeeeeenn. 1
Eixodaferramenta ........cccccccoeveviviveiieeie e 1
Avaliacdo do passo da rosca ........ccccvveeveeeeeriinnnns 0
Ajustes tecnolOgiCoS ........ccccvvveeeeeeeeeieiciriieee e, 0
G54

TRANSZ70

(G17)*=*

T8D1

G97 S600 M3

G0X0Z5

Cycle 840 (5, 0, 2,-20,0,0, 4,3,0,0, 1,1,0,0)
G0X100z80

(G18)**

M30
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Furar com ferramentas acionadas com
compensacao de comprimento (axiais)

Furar com ferramentas acionadas com
compensacao de comprimento (radiais)

Plano de retorno absoluto ..........ccccoecveeeeiiieneenee 5 Plano de retorno absoluto ...........cccoocveeeeiiiieeeenns 47
Plano de referéncia absoluto ............ccccceviieeennee 0 Plano de referéncia absoluto .........cccccceeeevviivnnneen, 45
Distanciade seguranca ..........cccveeeeeeeeeeiiniiiieeeeenn. 2 Distanciade seguranGa ..........ccceeeveeeeeeiniiiiieeeeenn. 2
Profundidade de furacaofinal absoluta ............... -20 Profundidade de furacadofinal absoluta ................. 25
Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0 Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0
Intervalo programado ...........ccccveeeeiiieinniniiiieee e Intervalo programado ............cccveeeeiieieniiiiiiieee e,
0 0

Sentido de giro para 0 retorno .........ccoccveeeevnvieeeenne 4 Sentido de giro para 0 retorno .........ccccveeeeviineeeenne 4
Sentido de giro apds fim de ciclo ..........cccccoeveeee. 3 Sentido de giro apds fim de ciclo ..........cccccceeeeee. 3
0: com sensor, 1: SEM SENSOI ........ccvvveeerrrrierennnn 1 0: com sensor, 1: Sem SeNSOr .......cceeeeeeeeeeeeeeneenn. 1
Passo de rosca como grandeza nominal .............. 0 Passo de rosca como grandeza nominal .............. 0
Passo darosca em Mm ......ccccceeeeeeeesiiciiinnnneeeenn 1 Passo darosca em Mm ......ccccceveeeeeeeesiiccininnnneeeenn 1
Eixodaferramenta ........ccccccceevveiviveiineiee e 1 Eixodaferramenta ........cccccccoevevcviieieeeiee e 2
Avaliacao do passo da rosca ........cccvveeeveeeeerinnnnns 0 Avaliacao do passo da rosca ........ccccvveeeeeeeeeeiiinnns 0
Ajustes tecnolOgICOS .......ocevvviiiieiiiiiie e, 0 Ajustes tecnolOgICOS ........oeevvviiieiiiiiee e, 0

20 5

G54
TRANS Z70

(G17)*

T7D1

SPOS[1]=0

SETMS(2)

G97 S800 M3

G94 F800*

G0X20Z5

Cycle 840 (5, 0, 2, -20, 0, 0, 4, 3,1, 0, 1,1,0,0)
G0X80Z80

M5

SETMS(1)

(G18)*

M30

Gewinde M6x1

@25/
o245
o477

G54
TRANS Z70

(G19)*

T5D1

SPOS[1]=0

SETMS(2)

G97 S800 M3

G94 F800*

GOX47Z-20

Cycle 840 (47, 45, 2, 25,0, 0, 4, 3,1, 0, 1,2,0,0)
GO X502Z80

M5

SETMS(1)

(G18)*

M30

* A informacao de avanco pode ser dispensada para CT 155 e CT 450, quando se trabalha com transdutor de
posicao do fuso (ENC=0). (caso contrario Avanco [F] = Rotacao [n] x Passo [p])
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CYCLES85 Mandrilar 1, CYCLES89 Mandrilar 5

CYCLES85 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,FFR,RFF)
CYCLES89 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB)

Mandrilar 1 e 5 funcionam semelhantemente a CYCLES2.
Diferencaspara CYCLES82:

» Oavancoincrementalndo é o tltimo valor F programado, mas é programado com
o parametro FFR no acionamento do ciclo.

» O movimento de retorno ndo é feito em marcha rapida, mas é programado com
o parametro FFR no acionamento do ciclo.

FFR)()( Avangoincremental Forward Feed Rate
RFF)()( Avancoderetorno Retraction Feed
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CYCLES86 Mandrilar 2
CYCLES86 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDIR,RPA,RPO,RPAP,POSS)

Mandrilar 2 funciona semelhantemente a CYCLES82.
Como ferramenta é permitido apenas uma cabeca de torneamento interno.

Diferencas paraCYCLE82:

« O sentido de giro é programado com SDIR no ciclo.

* No fundo da furacao o fuso faz uma parada orientada (POSS) e a cabeca de
torneamento interno pode ser levantada da superficie em X/Y/Z com RPA, RPO,
RPAP, para que a superficie ndo seja riscada durante o retorno.

SDIR )( Sentido de giro do fuso Spindle DIRection

3: a direita, 4: a4 esquerda

RPA )( Movimento de retracdoem X Retraction Position Abscissa

incremental com sinal

RPO )( Movimento de retracdoem Y Retraction Position Ordinate

incremental com sinal
Paratornos: RPO=0

RPAP Movimento de retragdoem Z Retraction Position APplicate
incremental com sinal

POSS Posicao do fuso para parada exata do fuso POSition of Spindle

A retragado deve ocorrer no sentido contrario ao da
aresta de corte da ferramenta.
O percurso de retracdo deve ser menor do que o
T comprimento saliente dqaresta de cortaparaforada
QJQ cabeca de torneamento interno.
RPAP
A
<
ol
o
DTB X RTP
DP  RFP+
SDIS
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CYCLES87 Mandrilar 3
CYCLE87 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,SDIR)

ATENCAO: Furar com parada de programa MO no fundo da furaco,
O retorno ocorre ao acionar NC-Start sem rotagao.

CYCLES88 Mandrilar 4
CYCLES7 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDIR)

ATENCAO: Furar com tempo de permanéncia MO no fundo da furacgo,
O retorno ocorre ao acionar NC-Start sem rotagao.
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Ciclos de torneamento

Cycle 93 Ciclo de entalhe

Cycle 94 Ciclo de entalhamento de saida

Cycle 95 Ciclo de remocao de cavacos

Cycle 96 Ciclo de entalhamento de saida de rosca
Cycle 97 Ciclo de rosqueamento

Cycle 98 Cadeias de roscas
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CYCLE 93 Ciclo de entalhamento

CYCLE93 (SPD,SPL,WIDG,DIAG,STAL,ANG1,ANG2,RCO1,RCO2,
RC11,RC12,FALL,FAL2,IDEP,DTP,VARIVRT)

SPD )( Ponto inicial em X sem sinal StartPointDiameter
SPL )()( pontoinicialem Z Start PointLength
WIDG )( Largurade entalhamentono fundodoentalhe  WIDthGround

YOO()( sem sinal

)OO () ( deve sermaiorouigual a larguradaferramenta

DIAG )( Profundidade de entalhe em relacao ao pontoinicial
sem sinal
STAL )( Angulo entre contorno e eixo de giro
0<=STA1<=180°.
ANGL1 )( Angulo de flanco 1 ANGle 1
Angulo do flanco do lado do ponto inicial sem sinal
0<=ANG1<=89.999°
ANG2 )( Angulo de flanco 2 ANGle 2
Angulo do flanco do lado oposto ao ponto inicial sem sinal
0<=ANG2<=89.999°
RCO1 )( Raio/chanfrolexterno  RadiusCornerOutside 1
Raio/chanfro no canto externo do lado do ponto inicial
Raio: Sinal positivo, chanfro: Sinal negativo
RCO2 )( Raio/chanfro2externo  Radius Corner Outside 2
Raio/chanfro no canto externo do lado oposto ao ponto inicial
Raio: Sinal positivo, chanfro: Sinal negativo
RCI1 )( Raio/chanfrolinterno Radius CornerInside 1
Raio/chanfro no canto interno do lado do ponto inicial
Raio: Sinal positivo, chanfro: Sinal negativo
RCI2 )( Raio/chanfro2interno Radius Corner Inside 2
Raio/chanfro no canto interno do lado oposto ao ponto inicial
Raio: Sinal positivo, chanfro: Sinal negativo
FAL1 )( Sobrematerial paraacabamentonofundodoentalhe  Finishing ALlowance 1
FAL2 )( Sobrematerial paraacabamentonosflancos  Finishing ALlowance 2
ERROR[Basic syntax error] in:<GTABS(212.6 | ,)>Se s<W#227>0 programados
FAL1 e FAL2 ent<\#227>0 no desbaste haver<#225> remo<\#231><\#227>0 de
cavacosat<\#233>estes sobremateriais. A seguirhaver<\#225>um corte paralelo
ao contorno, ao longo do contorno final com a mesma ferramenta.
<GLEFT 0.05><GTABS(36.851,)(212.61,)>IDEP Profundidade incremental
sem sinal  <B>I<P>nfeed <B>DEP<P>th
<G+AFTERO0.05>DTB = Tempode perman<\#234>ncianofundo doentalheem
[s] <B>D<P>well <B>T<P>ime at end de<B>P<P>th
<GLEFT 36.85><G+AFTER 2.85><GTABS(212.61,)>Aferramenta somente sai
do fundo do entalhe ap<\#243>s um tempo de perman<\#234>ncia.
<GLEFT 0.05><G+AFTER 1.4><GTABS(36.851,)(212.61,)>VARI Tipo de
usinagem <B>VARI<P>ante
VRT<+>(<P>*<+>)<P> Percurso de retorno vari<\#225>vel do

contornoERROR|[Basic syntax error] in:
Aviso:

Na ferramenta de entalhar devem ser medidos ambos os cantos. Ambos os cantos
devem estar registrados em niumeros D consecutivos.

Quando, por ex. T2 D1 é acionada como ferramenta para o ciclo de entalhamento,
a segunda aresta de corte deve estar registrada sob D2.

O proprio ciclo determina para qual passo de usinagem ele deve utilizar qual das duas
correcoes de ferramenta e também as ativa de forma autbnoma.
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% 2
=3
SPL
i |
2\ A
Y B
g\ & % 2
& ANG1 7
ANG2 ‘
_ WIDG _ | o
—~ Ll ]
‘ Z
o
‘X
ANG2
]
= /y\”
ANG1
$»
DIAG e
SPL v
-
Z
X X X
Z j Z Z
VARI= x1 VARI= x2 VARI= x3
X X X i
Z Z Z
VARI= x4 VARI= x5 VARI= X6
X X
Z Z
VARI= X7 VAREX®  Tino de entalhe
} Calculo do
VARI= Ox VARI= 1x chanfro

SPD, SPL
Com estas coordenadas é definido o ponto inicial do
entalhe em X (SPD) e Z (SPL).

WIDG, DIAG

Largurade entalhe (WIDG) e profundidade de entalhe
(DIAG) em relacao ao ponto inicial.

Se o entalhe for mais largo do que a ferramenta, a
largura sera aberta em véarios passos, com
sobreposi¢ao uniforme.

STAl

Angulo do contorno no qual é fabricado o entalhe. Este
angulo se refere ao eixo Z.

Este angulo é informado paraque oincremento lateral
possa ocorrer paralelo ao contorno externo.

ANG1, ANG2
Através de angulos de flanco separados sao possiveis
entalhes assimétricos.

RCO1,RC0O2,RCI1,RCI2

Raios/chanfros nos 4 cantos do entalhe.

Raios: Sinal positivo

Chanfros: Sinal negativo

Adefinicao sobre como é compensadaadimenséao do
chanfro é feita pelo parametro VARI.

FAL1, FAL2

Podem ser definidas dois sobremateriais de
acabamento separados paraofundodoentalhe (FAL1)
e flancos (FAL2).

Durante o desbaste sdao removidos cavacos até este
sobrematerial de acabamento. A seguir havera um
corte paralelo ao contorno, aolongo do contorno final
com amesma ferramenta.

IDEP

Profundidade incremental. O entalhamento paralelo
ao eixo é subdividido em vérios incrementos de
profundidade. Apos cada incremento aferramenta é
retornada pelo valor programado em VRT, para a
gquebrade cavacos.

O parametro IDEP sempre deve ser programado.

DTB

Otempode permanéncianofundodo entalhe deve ser
escolhido de modo que ocorrano minimo umarotacao
dofuso.

VARI

Com a casa das dezenas (xx) é definido como o
comprimento de chanfro informado serd compensado.
Com a casa das unidades (xx) é definido o tipo
(=Posicao) do entalhe.

VRT
Percurso de retorno ao entalhar. Com VRT=0
(pardmetro ndo programado) hAumretornode 1 mm.
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Exemplo CYCLE93 Entalhar

Entalhe longitudinal externo.
O ponto inicial esta a direita em 270 Z60.

O ciclo usa as correcdes de ferramenta D1 e D2 da

ferramentaT1.
X
A o
Il
2
100 | &
20° o
Y
o
- 30 's| z
-
60

Parametros de ciclo:

CYCLE93
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11
12
13
14.
15
16
17.

Programa:

N1I0O GO X90 z65 T1 D1 S400 M3

N20 G9 F0,2

N30 CYCLE93(70,60,30,25,5,10,20,0,0,-2,-2,0.2,0.11,10,1,5,1)

NdO GO X0 765

(SPD,SPL,WIDG,DIAG,STA1,ANG1,ANG2,RCO1,RCO2,RC11,RC12,FALL,FAL2,IDEP,DTP,VARI,VRT)

Ponto inicial em X 70 mm
Ponto inicial em Z 60 mm
Largurade entalhe: 30 mm
Profundidade de entalhe: 25 mm

Angulo contorno - eixo longitudinal 5 °
Angulo de flanco no ponto inicial: 10

Angulo de flanco em frente: 20 °
Raio/chanfro externo no ponto inicial: 0
Raio/chanfro externo em frente: 0

Raio/chanfro interno no ponto inicial:-2 ~ mm

. Raio/chanfro interno em frente: -2 mm
. Sobrematerial paraacabamento fundo:0,2 mm
. Sobrematerial paraacabamentoflanco:0,1mm

Profundidadeincremental: 10 mm
. Tempode permanéncia: 1 s
. Tipode usinagem: 05
Percurso deretorno variavel: 1 mm

Ponto inicial antes do inicio do ciclo
Valores tecnol6gicos
Acionamento do ciclo

Préxima posicao

D57
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Exemplo CYCLE93 Entalhar

Entalhe de topo externo.

O ponto inicial estd em cima em X40 Z0.

O ciclo usa as correcdes de ferramenta D1 e D2 da
ferramentaT9.

30°t
S
15—

240
N

Parametros de ciclo:
CYCLE93 (SPD,SPL,WIDG,DIAG,STA1,ANG1,ANG2,RCO1,RCO2,RC11,RC12,FALL,FAL2,IDEP,DTP,VARI,VRT)

1. Pontoinicial em X 40 mm
2. Pontoinicialem Z 0 mm
3. Larguradeentalhe: 6 mm
4. Profundidadedeentalhe: 5 mm
5. Angulo contorno - eixo longitudinal RN -°
6. Angulo de flanco no ponto inicial: 0
7. Angulode flanco em frente: 5
8. Raio/chanfro externono pontoinicial: 0
9. Raio/chanfroexternoemfrente: 0
10. Raio/chanfrointernonopontoinicial: 0
11. Raio/chanfrointernoemfrente: 0
12. Sobrematerialparaacabamentofundo: 0,2 mm
13. Sobrematerialparaacabamentoflanco: 0,1 mm
14. Profundidadeincremental: 5 mm
15. Tempode permanéncia: 1 s
16. Tipodeusinagem: 16
17. Percursoderetornovariavel: 1 mm
Programa:
N1I0O GO X200 7100 Ponto inicial antes do inicio do ciclo
N20 T D1 G96 S180 M4 F0,12 Valores tecnol6gicos
N30 CYCLE93(40,0,6,5,90,30,15,0,0,0,0,0.2,0.1,5,1,16,1) Acionamento do ciclo
NAO GO X200 Z100 Préxima posicao
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CYCLE 94 Ciclo de entalhamento de saida

CYCLE94 (SPD,SPL,FORM,VARI)

SPD )( Ponto inicial em X sem sinal Start Point Diameter

SPL)()( ponto inicial em Z Start Point Length
FORM Formato de entalhe de saida FORM
)OO0( Valores:

)OO(O( E: Paraforma E conforme DIN 509
)OO(O( F: Paraforma F conforme DIN 509

VARI® Determinacao da posicdo do entalhe desaida  VARIante

SPL

Este ciclo gera entalhes nas formas E e F conforme
DIN 509, com a solicitagcdo usual para diametro de
peca acabada > 3 mm.

Entalhes de saidaderosca (formaAe D DIN 76) veja
CYCLE 96.

SPD, SPL
Z Com SPD éinformado o diametro de pecaacabadado
- entalhe.
Diametros de peca acabada abaixo de 3 mm nao
podem ser fabricados com este ciclo.

SPD

Com SPL é informada a dimensao acabada (ombro)
emZ.

FormaE

FormaF

FORM
Aformadeterminaotipo de entalhe conforme DIN 509.
F Forma E: Parapecas fabricadas com uma superficie
de usinagem (perimetro)

7 FormaF: Parapecasfabricadas com duas superficies
— de usinagem perpendiculares entre si (ombro

e perimetro).
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/ 7 \‘ “
C 3(2) 8«% 4(@

Paramaquinas nas quais aferramenta estd abaixo (a
frente) do centro de giro (por ex., PC TURN 50/55),
valem os valores entre parénteses.

VARI=4 VARI=13

L~

VARI=1

VARI=2

-
z

VARI
Para este ciclo somente podem serusadas ferramentas
com as posicdes de aresta cortante 1, 2, 3, 4.

Quando houver um angulo de saida registrado nos
dados da ferramenta, entao este sera monitorado.
Caso seja verificado que aforma do entalhe de saida
nao pode ser usinada com a ferramenta escolhida,
pois o angulo de saida é pequeno demais, aparecera
0 aviso: ,Forma modificada do entalhe de saida“ na
tela.

Entretanto, ausinagem prosseguira (pois napratica o
erro de forma é geralmente muito pequeno).
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CYCLE 95 Ciclo de remocao de cavacos

CYCLE95 (NPP,MID,FALZ,FAX,FAL,FF1,FF2 FF3,VARI,DT,DAM,VRT)

NPP )( Nome do programa de contornoName Part Program
MID )()( Profundidadeincremental maxima Maximum Infeed Depth

Y000 ( sem sinal
FALZ )( Sobrematerial de acabamentoemZ  Finishing ALlowance Z
Y000 ( sem sinal
FALX )( Sobrematerialde acabamentoem X  Finishing ALlowance X
Y000 ( sem sinal
FAL )()( Sobrematerial de acabamento paralelo ao contorno Finishing ALlowance
Y000 ( sem sinal

FF1 )()( Avanco para desbaste sem reentrancia
FF2 )()( Avanco para desbaste - Penetracao na reentrancia
FF3 )()( Avancoparaacabamento
VARI )( Tipode usinagem 1..12 VARIlante
)00(( CASA DAS CENTENAS:
)OO0 ( 0: Com repasse do contorno

Nao permanecem cantos residuais, o contorno € repassado com
sobreposicao. Isso significa que é repassado aolongo de véarios pontos de
corte.

)OO(O( 2: Sem repasse do contorno

Sempre sera feito o repasse até o ponto de corte de desbaste anterior e
depoisfeitaaretracdo. Dependendo darelacao entre oraio daferramenta
eaprofundidade incremental (MID) poderao permanecer cantos residuais.

DT )()()( Tempo de permanéncia para quebra dos cavacos ao desbastar

DAM )( Comprimento de percurso ap6s o qual cada corte de desbaste €
interrompido para
aquebra de cavacos

VRT® ) Percurso de retragdo do contorno ao desbastar

)OO ( sem sinal

Funcao:

Com o ciclo de remocgéao de cavacos é usinado um
contorno que esta gravado em um subprograma.

O contorno pode ser usinado externo, interno,
longitudinal ou plano.

O contorno pode ser desbastado, acabado ou usinado
completo.

Posicao da ferramenta antes do ciclo:

A Ultima posicao antes do acionamento do ciclo deve
ser aproximada com G40 (compensacao do raio da
ferramentadesligada).

Usinagem externa: Aferramenta devera estarforado
maior didmetro do subprogramade contorno antes do
acionamento do ciclo.

Usinagem interna: A ferramenta devera estar dentro
do menor didmetro do subprograma de contorno antes
do acionamento do ciclo.
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=> GO

Sequénciade trabalho:
Desbastar sem elementos de reentrancia

» Os cortes de desbaste s&o feios com G1 e avanco
FF1.

» Os cortes de desbaste sao feitos paralelos ao eixo
até o sobrematerial para acabamento (1), depois
paralelos ao contorno (2).

» Apos cada corte de acabamento haretragdode +1
mm em X e Z em torno do raio de corte (3) e
deslocamento de retorno com GO (4).

» Esta sequéncia é repetida até que seja atingida a
profundidade total (até o sobrematerial para
acabamento) (5).

As profundidades incrementais sdo subdivididas
uniformemente, de modo que sejam menores/iguais
ao parametro MID programado.

Desbaste dos elementos de reentrancia

» Oincremento na reentrancia (6) € feito paralelo ao
contorno com G1 e avanco incremental FF2.

» Oscortesde desbaste paralelos ao eixo naareade
reentrancia (7) séo feitos com G1 e avanco FF1.

» Sequéncia da usinagem de desbaste:
- Desbastar sem reentrancia(8)
- Desbastar 12 Reentrancia (9)
- Desbastar 22 Reentrancia (10) etc.

Acabamento

» O ponto de inicio de contorno é aproximado
simultaneamente pelos dois eixos.

« Oacabamento éfeitoaolongodo contornocom G1,
G2, G3 3 avanco FF3.

» Oretorno é feito com GO
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NPP

Neste pardmetrovocéinsere o nome do subprograma
de contorno. O nome deve estar entre aspas, por ex.,
+CONT".

MID

Profundidade incremental maxima para desbaste.

A profundidade total para o desbaste é subdividida
uniformemente em varios incrementos individuais.
Estesincrementos individuais sdo menores/iguais ao
parametro MID.

Exempilo:

Profundidade total = 19 mm, MID =4 mm

-> sao deslocados 5 incrementos de 3,8 mm cada.

FALZ, FALX, FAL

Sobrematerial para acabamento da usinagem de
desbaste

FALZ Sobrematerial de contornoem Z

FALX Sobrematerial de contornoem X

FAL  Sobrematerial paralelaao contorno

Vocé pode programar todos os trés parametros (entao
os valores serdo somados), entretanto isso nao faz
sentido.

Programe valores paraFALZ e FALX e0paraFALou
oinverso.

Caso nao seja programado sobrematerial para
acabamento, entdo no desbaste haveraremocao de
cavacos até o contorno final.

FF1, FF2, FF3

Valores de avanco para as diferentes usinagens:
FF1 Desbastar

FF2 Desbastar - Penetracdo em reentrancias
FF3 Acabamento.
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VARI

Com VARI é definido o tipo de usinagem (desbaste,
acabamento, completa), a dire¢cdo de usinagem
(longitudinal ou plana) e o lado de usinagem (interno
ou externo).

CASA DAS CENTENAS:

0: Com repasse do contorno

2: Sem repasse do contorno

=

Para o torneamento plano no contorno interno
deve ser usada a sele¢ao ,plano-externo*!

O comando interpreta ,plano-interno“comoum
ciclo no qual a usinagem ocorre na face de topo
posterior (fixa) radialmente na direcao +X e
axialmente na direcao +Z.

o X @ VAR longitudinal / radial extemo / intemo Tipo de usinagem
Longitudi L
VARI nal - 1 longitudinal externo Desbastar
15,9 externo , 2 radial externo Desbastar
7‘ 3 longitudinal interno Desbastar
X
I 4 radial interno Desbastar
VARI Longitudi -
nal 5 longitudinal extemo Acabamento
3,7,11 | ) :
interno z 6 radial extemo Acabamento
- _ 7 longitudinal interno Acabamento
8 radial interno Acabamento
VARI Radial [ o .
2.6, 10 | externo 9 longitudinal externo Usinagem completa
| Z 10 radial externo Usinagem completa
x 11 longitudinal interno Usinagem completa
12 radial interno Usi m completa
VARI Radial | ¥ rege &
4, 8, 12 interno
' DT,DAM
Com estes parametros pode ser interrompido o

movimento paralelo ao eixo durante o desbaste, para

guebrar os cavacos.

DT  Intervalo programado

DAM Percurso de deslocamento apds o qual o corte
deve serinterrompido

Quando é programado DAM=0 n&o haverainterrupcao,

o tempo de permanéncia hao sera executado.

VRT (movimento de retracao)
Com VRT=0 (parédmetro nao programado) ha um
retorno de 1 mm.

Subprogramade contorno

» Ocontorno é informado no subprogramade contorno
como sequéncia de comandos G1, G2 e G3.
E permitida a informac&o de chanfros e raios.

» Osubprogramade contorno deve conter no minimo
3 linhas com movimentos em ambos 0s eixos.

» O ponto inicial do contorno € a primeira posicao
definidano subprograma.

* Os comandos G17, G18, G19, G41 e G42, bem
como frames n&o sao permitidos no subprograma.

» Durante o desbaste sdo considerados somente 0s
movimentos contidos no subprograma (é processado
somente o contorno).

» Durante o acabamentotambém sdo executadas as
fungdes auxiliares contidas no subprograma.
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I X
Elemento de
reentrancia nao
permitido

I~

I~

Monitoramento do contorno

Sao monitorados os seguintes pontos:

» Elementos de reentrancia ndo permitidos.
N&o sao permitidos elementos de reentrancia
paralelos ao eixo.
Tais contornos podem ser usinados com o ciclo de
entalhamento.

« Angulo de saida da ferramenta.
Quando é informado um angulo de saida da
ferramentana correcdo daferramenta, entdo havera
monitoramento sobre se ausinagem é possivel com
aferramenta ativa.
Caso a usinagem resulte em uma violagdo de
contorno ausinagem serainterrompida.
Se o0 angulo de saida na correcao da ferramenta
estiver informado com 0, entdo ndo havera
monitoramento.

» Programacao circular de arcos circulares com um
angulo de abertura > 180°.
Para arcos circulares grandes demais também
haverainterrupcao da usinagem.

Ponto inicial

* O ponto inicial para a usinagem (1) € definido
automaticamente.
Ele est4 fora dos elementos de contorno mais
externos por {sobrematerial para acabamento + 1
mm}(2).

» Aposicao daferramenta antes do acionamento do
ciclo (3) deve ser aproximada com G40, devendo
estar fora do retdngulo criado pelo primeiro e pelo
ultimo ponto do contorno.
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Exemplo CYCLE 95 Tornear longitudinalmente o
contorno externo

o
) o 3 B
©
cg g&&
5
10¢
25
45 -
50 -

Nome do programa do contorno
Profundidade de incremento, sem sinal no raio
Sobrematerial para acabamento no eixo longitudinal

Sobrematerial para acabamento no eixo do plano, no raio

Sobrematerial para acabamento conforme contorno
Avanco para desbaste sem reentrancia

Avanco para penetrar em elementos de reentrancia
Avanco para acabamento

Tipode usinagem

CONT1
3

0,05
0,3

0

0,3

0.1
0,12

9

Tempo de permanéncia para quebra dos cavacos ao desbastar 0
Comprimento de percurso para interrupcao de desbaste, quebra de cavacos 0

Percurso de retracéo do contorno

Programa:

G54
G53 G0X6102Z350

T1D1G96 S250 M4

G0X6520

G1F0,18X-1,6

GO0 X6575
CYCLE95(,CONT1",3,0.05,0.3,0,0.3,0.1,0.12,9,0,0,0)
G0X2002100

M30

Subprogramado contorno: CONT1:

G1X3822
20

X40Z-1
Z5

X50
X587-10
Z-25
X382-45
Z50
X60CHR=0,3
Z-50,4

0

Deslocamento do ponto de zero

Aproximar posic¢ao de troca de ferramenta (sem
NPV)

Acionamento daferramenta, velocidade de corte
Aproximar da peca

Tornear plana a face de topo

Posicao da ferramenta antes do ciclo
Acionamento do ciclo

Movimento de saida

Fim do programa

Ponto inicial
Primeiro ponto no contorno (inicio do chanfro)

Pontos do contorno

ML/

D 66

Fimrdo subprograma
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Exemplo CYCLE 95 Tornear plano o contorno externo

1x45°

2100
@25

1x45°

10

Nome do programa do contorno

Profundidade de incremento, sem sinal no raio
Sobrematerial para acabamento no eixo longitudinal
Sobrematerial para acabamento no eixo do plano, no raio
Sobrematerial paraacabamento conforme contorno
Avanco para desbaste sem reentrancia

Avanco para penetrar em elementos de reentrancia
Avanco paraacabamento

Tipode usinagem

CONT2
1

0,02
0,05

0

0,3

0.1
0,12

10

Tempo de permanéncia para quebra dos cavacos ao desbastar 0
Comprimento de percurso para interrup¢ao de desbaste, quebra de cavacos 0

Percurso de retragcéo do contorno

Programa:

G54
G53G0X610Z350

T1 D1 G96 S250 M4 ; Ferramenta de desbaste
G0X6520

G1F0,18X-1,6

GO0X652Z5
CYCLE95(,CONT2",1,0.02,0.05,0,0.3,0.1,0.12,10,0,0,0)
G0X200Z7100

M30

Nosubprograma: CONT2

G1X100z-12
Z-10CHR=1
X25
Z0CHR=1
X22

M17

0

Deslocamento do ponto de zero

Aproximar posi¢cao de troca de ferramenta (sem
NPV)

Acionamento daferramenta, velocidade de corte
Aproximar da peca

Tornear plana a face de topo

Posicao da ferramenta antes do ciclo
Acionamento do ciclo

Movimento de saida

Fim do programa

Ponto inicial = Primeiro ponto no contorno
Chanfro

Pontos do contorno

Fim do subprograma

Aviso: Este contorno esta programado da esquerda para a direita.
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Exemplo CYCLE 95 Tornear longitudinalmente o
contorno interno

R0,3

220
230
238
240

’:.Tj

o 25
0,3x45 |

40

Nome do programado contorno

Profundidade de incremento, sem sinal noraio

Sobrematerial para acabamento no eixo longitudinal
Sobrematerial para acabamento no eixo do plano, noraio
Sobrematerial paraacabamentoconforme contorno

Avango para desbaste sem reentrncia

Avanco parapenetrarem elementos de reentrancia
Avancoparaacabamento

Tipodeusinagem

Tempo de permanéncia para quebra dos cavacos ao desbastar

CONT3
3

0,05
0,3

0

0,3

01
0,12

n

0

Comprimento de percurso parainterrup¢ao de desbaste, quebrade cavacos 0

Percurso de retracao do contorno

Programa:

G54

G53G0X6102350

T5 D1 G96 S250 M4 ; Haste de furacdo
CYCLE95(,CONT3*3,0.05,0.3,0,0.3,0.1,0.12,11,0,0,0)
G0X200Z100

M30

Subprogramadocontorno: CONT3

G1X40Z0F0,12
X387-2,5
Z10
X40Z-12,5
Z20
X30CHR=0,3
Z-30F0,1
X20RND=0,3
Z40

X17

M17

0

Deslocamento do ponto de zero

Aproximar posi¢ao de troca de ferramenta (sem NPV)
Acionamento daferramenta, velocidade de corte
Acionamento do ciclo

Movimentodesaida

Fim doprograma

Ponto inicial = Primeiro ponto no contorno

Pontos do contorno

Fimdosubprograma

D68
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Exemplo CYCLE 95 Tornear plano o contornointerno

Lo
(o}
[
o
o
—
( (S
ol [11x45°
10
1x45°
Nome do programado contorno CONT4
Profundidade de incremento, sem sinal noraio 1
Sobrematerial para acabamento no eixo longitudinal 0,02
Sobrematerial para acabamento no eixo do plano, ho raio 0,05
Sobrematerial paraacabamentoconforme contorno 0
Avanco para desbaste sem reentrancia 0,3
Avanco parapenetrarem elementos de reentrancia 0,1
Avancoparaacabamento 0,12
Tipodeusinagem 10

Tempo de permanéncia para quebra dos cavacos ao desbastar 0
Comprimento de percurso parainterrup¢ao de desbaste, quebrade cavacos 0

Percurso de retracao do contorno 0

Programa:

G4 Deslocamento do ponto de zero
G53G0X6102350 Aproximar posi¢ao de troca de ferramenta (sem NPV)
T1 D1 G96 S250 M4 ; Haste de furagdo Acionamento daferramenta, velocidade de corte
G0X65Z0 Aproximar dapeca
CYCLE95(,CONT4%,1,0.02,0.05,0,0.3,0.1,0.12,10,0,0,0) Acionamento do ciclo

G0X2002100 Movimentode saida

M30 Fim doprograma

Nosubprograma: CONT4

G1X25z-12 Ponto inicial = Primeiro ponto no contorno
Z-10CHR=1

X100 Pontos do contorno

Z0CHR=1

X103

M17 Fimdosubprograma

Aviso: Este contorno esta programado da esquerda para a direita.




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

PRoOGRAMAGAO

CYCLE 96 Ciclo de entalhamento de saida de rosca

CYCLE96 (DIATH,SPL,FORM,VARI)

DIATH Diametro nominal darosca
SPL)()( ponto inicial em Z

DIAmeter THread
Start Point Length

FORM Formato de entalhe de saida FORM

)000( Valores:

)OO(O( A-D: Paraforma A-D conforme DIN 76

VARI® Determinacao da posicao do entalhe de saida

SPL
j Z
—
|_
=
a)
Forma A, B FormaC, D
A B A X C,D A x
%4 \
R |30°
£
i <z
| o |
L

Z 312 8 (6) 4(1)

Paramaquinas nas quais aferramenta esta abaixo (a
frente) do centro de giro (por ex., PC TURN 50/55),
valem os valores entre parénteses.

VARIlante

Este ciclo gera entalhes de saida de rosca da forma
A-D conforme DIN 76, parapecas com roscamétrica
ISO nos tamanhos M3 até M68.

Entalhes de saidaderosca (formaE e F DIN509) veja
CYCLE 94.

DIATH, SPL

ComDIATH éinformado o didametro nominal darosca.
Entalhes de saida de rosca abaixo de M3 e acima de
M68 nao podem ser fabricados com este ciclo.
Com SPL é informada a dimensao acabada (ombro)
emZ.

FORM

A forma determina o tipo de entalhe para saida de
roscaconforme DIN 76.

Forma A: Pararoscas externas

Forma B: Para roscas externas, execugao curta
FormaC: Pararoscas internas

FormaD: Para roscas internas, execug¢ao curta

VARI
Para este ciclo somente podem serusadas ferramentas
com as posicdes de aresta cortante 1, 2, 3, 4.

Quando houver um angulo de saida registrado nos
dados daferramenta, entdo este seramonitorado para
aformaA.

Caso seja verificado que aforma do entalhe de saida
nao pode ser usinada com a ferramenta escolhida,
pois o angulo de saida é pequeno demais, aparecera
0 aviso: ,Forma modificada do entalhe de saida“ na
tela.

Entretanto, ausinagem prosseguira (pois napratica o
erro de forma é geralmente muito pequeno).
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CYCLE 97 Ciclo de rosqueamento

CYCLE97 (PIT,MPIT,SPL,FPL,DM1,DM2,APP,ROP,TDEP,FAL,IANG,
NSP,NRC,NID,VARI,NUMT,VRT)

PIT )()( Passocomovalor PITch
MPIT )( Passo darosca como grandeza nominalMetrical PITch
Passo da rosca para rosca métrica regular, faixa de valores 3 (M3) - 60 (M60).

E programado MPIT ou PIT. Valores contraditrios geram um alarme.

SPL)()( Ponto inicial da roscaem Z StartPointLength

FPL )()( Ponto final da roscaem Z FinalPointLength

DM1 )( Didmetro darosca no ponto inicial

DM2 )( Didmetro darosca no ponto final

APP )( Percursodeentradasemsinal APproachPath

ROP )( Percurso de saida sem sinal RunOutPath

TDEP )( Profundidade de rosca sem sinal Thread DEPth

FAL )()( Sobrematerial paraacabamento sem sinal Finishing ALlowance

IANG )( Angulodeincremento  Infeed ANGle
)OO0 ( Valor positivo: Incremento de flanco em um flanco
)OO ( Valornegativo: Incrementode flancoalternante

NSP )( Defasagem do ponto inicial para o primeiro passo de rosca, sem sinal
NRC )( Quantidade de passadas de desbaste NumberRoughingCuts

NID )()( Quantidade de passadas para calibracdo Number IDle cuts
VARI )( Tipo de usinagem darosca VARIlante

NUMT )( Nimerodeentradasdarosca  NUMber Threads

VRT® )y Percursoderetorno variaveldo contorno

Funcao:

» Com o ciclo de rosqueamento podem ser geradas
roscas cilindricas ou cbnicas, externas e internas
com passo constante.

» As roscas podem ter uma ou varias entradas. No
caso de roscas de varias entradas, as diferentes
entradas de rosca sdo usinadas sequencialmente.

A rosca direita ou esquerda é determinada pelo
sentido de giro do fuso, o qual é programado antes
do ciclo.

» Oincremento pode ser constante por corte ou com
secao transversal de cavaco constante.
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Sequénciade trabalho:

» Aproximacé&o do ponto inicial no inicio do percurso
de entrada no GO.

* Incremento paradesbaste conforme VARI.

» O rosqueamento é repetido de acordo com NRC
(quantidade de cortes de desbaste).

» No corte seguinte ha remocado de cavacos do
sobrematerial paraacabamento, com G33.

* O acabamento é repetido de acordo com NID
(quantidade de passadas para calibracdo).

» Para cada entrada de rosca adicional é repetida
toda a sequéncia de movimentos.

PIT, MPIT

A X O passo da rosca é um valor paralelo ao eixo e é
ROP Pl APP indicado sem sinal.

[ | Com PIT é informado o passo daroscaem mm, com
MPIT como grandezanominal (M3 -M60) pararoscas
métricasregulares.

Ambos os paradmetros devem ser usados

r
FAL > t"
b

al & ) .
1| g opcionalmente, em caso de valores contraditérios
7 E I serd emitido um alarme.
—
— E
FPL &)

SPL, FPL, APP, ROP

- Os parametros SPL e FPL informam o ponto inicial
o ponto final da rosca.

A usinagem da rosca comeca em APP (percurso de
entrada) antes de SPL e termina em ROP (percurso
de saida) ap6s a rosca.

E necessario uma entrada e uma saida, para que as
placas corredicas possam acelerar e desacelerar.
Na &rea de entrada e de saida a rosca nao é
dimensionalmente precisa, por isso devem ser
previstos entalhes de saida de rosca.

Em X o pontoinicial paraausinagem esta 1 mm acima
do didmetro de rosca programado.

SPL

TDEP, FAL, NRC, NID

O sobrematerial paraacabamento FAL é descontado
daprofundidade derosca TDEP e oresto é dividido em
cortes de desbaste (quantidade NRC). A subdivisao
dos cortes de desbaste (constante ou degressiva) é
feita de acordo com VARI.

O sobrematerial paraacabamento FAL € entdo retirado
em um corte.

A seguir ocorre o nimero NID de passadas para
calibragem.

Aviso:

Para roscas métricas regulares vale:
Profundidade de rosca=0,613435 x Passo darosca
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IANG=0 IANG= 30 IANG= -30
VARI| I/ A Incremento

profundidade de incremento constante,

1 | externo -
sec¢ao transversal do cavaco decrescente

profundidade de incremento constante,

2 interno ~
sec¢ao transversal do cavaco decrescente

sec¢ao transversal do cavaco constante,

xtern . .
3 |extemo profundidade de incremento decrescente

secgao transversal do cavaco constante,

4 interno . .
profundidade de incremento decrescente

VARI 1, 2

VARI 3, 4

IANG
Angulode incremento

Incremento reto
Caso o incremento deva ocorrer de forma reta
(perpendicular a rosca), programe IANG =0.

Incremento de flancos
O valor IANG pode ter no maximo meio angulo de
rosca (por ex., pararoscas métricas no maximo 30°).

Incremento de flancos alternante

Caso sejaprogramado um valor negativo paralANG,
entdo haveraum incremento de flancos alternante.
Para roscas conicas ndo é possivel um incremento
alternante.

NSP

Este angulo determina o ponto de inicio de corte do
primeiro fio de rosca na periferia da pe¢atorneada.
Caso NSP néao seja informado ou deixado fora, o
primeiro passo de rosca comegara na marca 0°.
Faixa de entrada 0.0001° até +359.9999°

VARI

VARI define a usinagem interna/externa e o tipo de
incremento.

VARI pode assumir valores de 1 até 4.

Nadivisdo da profundidade de rosca em incrementos
com secaotransversal de cavaco constante (VARI 3,
4), a pressao de corte permanece constante para
todos os cortes de desbaste. O incremento ocorre
com valores diferentes pela profundidade de
incremento.

No incremento com profundidade de incremento
constante (VARI 1, 2) asec¢do transversal do cavaco
aumenta de corte para corte.
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NUMT
0° Quantidade de entradas de rosca para roscas de
vérias entradas.
Start 1
Para uma rosca simples é programado 0 ou entdo o
NSP - Start 4 e Sca p prog
parametro ndo é programado.
Asentradas derosca sao distribuidas uniformemente
pelo perimetro da pecatorneada. oinicio da primeira
entrada de rosca é determinado por NSP.

Casoumarosca de varias entradas deva ser fabricada
com disposi¢do irregular das entradas de rosca,
Start 2 entéo é necessario programar um ciclo prépriocom a
respectiva defasagem de pontoinicial NSP para cada
Start 3 entrada de rosca.

VRT
Percurso de retorno ao rosquear. Com VRT=0
(parametro nao programado) hAum retorno de 1 mm.

Diferenciacao roscas longitudinais - roscas planas

Caso em uma rosca conica o angulo de cone seja £
45°, entdo arosca é usinadano eixo longitudinal, para
angulos de cone acima de 45° a rosca € usinada no
eixo de plano
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A x

M42x2

35

Valor nominal do passo da rosca MPIT
Ponto inicial longitudinal SPL

Ponto final longitudinal FPL

Diametro da rosca no ponto inicial DM1
Diametro da rosca no ponto final DM2
Percurso de entrada APP

Percurso de saida ROP

Profundidade derosca TDEP
Sobrematerial paraacabamento FAL
Angulo de incremento IANG
Defasagem do ponto inicial NSP
Quantidade de cortes de desbaste NRC
Quantidade de passadas para calibracdo NID
Tipo de usinagem VARI

Numero de entradas darosca NUMT
Percursode retornovariavel VRT

Programa:

G54
G53G0X6102350

T5 D1 G95 S1000 M4 ; Ferramenta para roscar
G0X442712

CYCLE97(,42,0,-35,42,42,10,3,2.76, ,30, ,5,2,3,1,1)

G0X2002100
M30

Exemplo CYCLE 97 Rosca externa

Com este programa vocé pode fabricar uma rosca
métrica externa M42x4,5 com incremento de flancos.
Oincremento no flanco é feito com se¢ao transversal
de cavaco constante.

Serao executados 5 cortes de desbaste com uma
profundidade deroscade 2,76 mm, sem sobrematerial
paraacabamento.

Apos finalizagdo serdo dadas 2 passadas para
calibragem

M42

R EFR, WNOLO

Deslocamento do ponto de zero

Aproximar posicao de troca de ferramenta (sem
NPV)

Acionamento da ferramenta

Aproximar da peca

Acionamento do ciclo

Movimento de saida

Fim do programa
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CYCLE 98 Cadeias de roscas

CYCLE98
(PO1,DM1,PO2,DM2,PO3,DM3,P0O4,DM4,APP,ROP, TDEP,FAL,IANG,
NSP,NRC,NID,PP1,PP2,PP3,VARI,NUMT,VRT)

PO1 )( Ponto inicial da rosca em Z

DM1 )( Didametro da rosca no ponto inicial

PO2 )( Primeiro ponto intermediario da roscaem Z

DM2 )( Diametro darosca no primeiro ponto intermediario
PO3 )( Segundo ponto intermediério daroscaem Z

DM3 )( Diametro da rosca no segundo ponto intermedidrio
PO4 )( Ponto final da roscaem Z

DM4 )( Diametro darosca no ponto final

APP )( Percurso de entrada sem sinal APproach Path
ROP )( Percurso de saida sem sinal Run Out Path
TDEP)( Profundidade de rosca sem sinal Thread DEPth
FAL)()( Sobrematerial para acabamento sem sinal Finishing ALlowance

IANG )( Angulodeincremento Infeed ANGle
)OO0( Valor positivo: Incremento de flanco em um flanco
)O00( Valor negativo: Incremento de flanco alternante

NSP )( Defasagem do ponto inicial para o primeiro passo de rosca, sem sinal
NRC )( Quantidade de passadas de desbaste Number Roughing Cuts
NID )()( Quantidade de passadas paracalibragdo Number IDle cuts

PP1)()( Passo darosca 1 como valor

PP2)()( Passo da rosca 2 como valor

PP3)()( Passo da rosca 3 como valor

VARI )( Tipo de usinagem darosca VARlante

NUMT )( Numero de entradas da rosca NUMber Threads

VRT® ) Percurso de retorno variavel do contorno

PO1, DM1 .. PO4, DM4, PP1, PP2, PP3

Com os parédmetros PO1, DM1 .. PO4, DM4 sao
determinados os pontos de contorno da cadeia de
roscas.

Com os parametros PP1, PP2 e PP3 séo informados
0s passos de cada segmento de rosca.

Todos os demais paradmetros correspondem aos do

PP3_ PP2 PPl

9 l

% | ! <

ol o B

338

_| | _Po4 =
_PO3 _
. PO2

PO1

~Y

ciclode rosqueamento CYCLE97.

O passo entre duas roscas conicas nao pode ser
45°. Ele deve ser sempre <45°(menor que) ou
>45°(maior que).
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Exemplo CYCLE 98 Cadeias de roscas

Com este programavocé pode fabricar uma cadeiade
roscas, comeg¢ando com uma rosca cilindrica.

O incremento é feito perpendicularmente a rosca,
com secdo transversal de cavaco constante.

Sao executados 5 cortes de desbaste e 1 passada
paracalibragem.

2 2 15 Ax
Fan
i U ! 1
N z i
8 & 3 Z
8 —

Ponto inicial longitudinal PO1 0
Diametro no ponto inicial DM1 30
1. Ponto intermediario PO2 -30
Didmetro no 1° ponto intermediéario DM2 30
2. Ponto intermediario PO3 -60
Didmetro no 2° ponto intermediéario DM3 36
Ponto final PO4 -80
Diametro no ponto final DM4 50
Percurso de entrada APP 10
Percurso de saida ROP 10
Profundidade derosca TDEP 0,92

Sobrematerial paraacabamento FAL
Angulo de incremento IANG
Defasagem do ponto inicial NSP
Quantidade de cortes de desbaste NRC
Quantidade de passadas para calibracdo NID
Passo da rosca 1

Passo da rosca 2

Passo da rosca 3

Tipo de usinagem VARI

NuUmero de entradas darosca NUMT
Percursode retornovariavel VRT

Programa:

G54
G53 G0X6102Z350

T5 D1 G95 S1000 M4 ; Ferramenta para roscar
G0X32712

PR WNNRFPRFPLOIOOO
(€]

Deslocamento do ponto de zero

Aproximar posic¢ao de troca de ferramenta (sem
NPV)

Acionamento daferramenta

Aproximar da peca

CYCLE98(0,30,-30,30,-60,36,-80,50,10,10,0.92, ,, ,5,1,1.5,2,2,3,1,1)

G0X2002100
M30

Acionamento do ciclo
Movimento de saida
Fim do programa
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X TRANS
ATRANS

z

o SCALE
ASCALE
@ ~

MIRROR
AMIRROR

|

Xl
I

Frames

Com frames vocé pode mudar o atual sistema de
coordenadas.

* Deslocar o sistema de coordenadas: TRANS,
ATRANS

* Rotacionar sistemade coordenadas: ROT, AROT

» Escalar ou distorcer o sistema de coordenadas:
SCALE, ASCALE

e Espelhar sistema de coordenadas: MIRROR,
AMIRROR

As instrucoes frame sao programadas sempre em
uma linha NC prépria e executadas na sequéncia
programada.
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X X%—»
Z
éo X
&
S
% Z
i Z

TRANS sempre serefere ao ponto de zero atual G54
- G599.

X
A X I
Z
X
£
&
A
V.
% Z
@ Z

ATRANS sempre se refere ao Gltimo ponto de zero
valido G54 - G599, TRANS.

Deslocamento de ponto de zero
TRANS, ATRANS

Formato:
TRANS/ATRANS X... Z...

TRANS Deslocamento de ponto de zero absoluto,
em relacdo ao atual ponto de zero G54-
G599.

(TRANS apaga todos os frames
programaveis colocados anteriormente

(TRANS, ATRANS, ROT, AROT, ...)).

ATRANS Deslocamento de ponto de zero aditivo,

relativo ao ponto de zero atualmente
ajustado (G54-G599) ou programado
(TRANS/ATRANS).
Um deslocamento que se baseia em
frames ja existentes (TRANS, ATRANS,
ROT, AROT,...) é programado através de
ATRANS.
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Girar o sistema de coordenadas ROT,
AROT

Com ROT/AROT o sistema de coordenada é
rotacionado pelos eixos geométricos X, Z ou
rotacionado no atual plano de trabalho G18.

Para contornos cujos eixos principais estao
rotacionados em relacdo aos eixos geométricos
resultam facilidades de programacao

Formato:
ROT/AROT X.. Z..
ROT/AROT RPL-=..

ROT  Rotagaoabsoluta, emrelacdoao atual ponto
de zero G54-G599.
(ROT apagatodos os frames programaveis
colocados anteriormente (TRANS, ATRANS,
ROT, AROT,...)).

AROT Rotacao aditiva, relativa ao ponto de zero
atualmente ajustado (G54-G599) ou
programado (TRANS/ATRANS).

Uma rotacao que se baseia em frames ja
existentes (TRANS, ATRANS, ROT, AROT,
...) @ programada através de AROT.

X,Z Rotacao espacial (em graus); eixo geométrico
em torno do qual se rotaciona.

RPL= Rotacao no plano ativo (G17) (em graus).
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X

Escala SCALE, ASCALE

Com SCALE/ASCALE é informado um fator de escala
préprio para cada eixo X, Z.

Quando sdo inseridos fatores diferentes para X, Z, o
contorno sera distorcido.

Formato:
SCALE/ASCALE X.. Z..

Quando apds SCALE/ASCALE é programado um
deslocamento com ATRANS, entdo este
deslocamento também é escalado.

SCALE Escala absoluta, em relacdo ao atual
ponto de zero G54-G599.
SCALE apaga todos os frames
programaveis colocados anteriormente
(TRANS, ATRANS, ROT, AROT,...).
Com SCALE sem indicacdo do eixo é
desselecionada a escala (e todos os
demaisframes).

ASCALE  Escala aditiva, em relacdo ao sistema

de coordenadas atualmente ajustado ou
programado.
Umamodificacdo de escalaque se baseia
em frames j4 existentes (TRANS,
ATRANS, ROT, AROT,...) é programada
através de ASCALE.

X,Z Fator de escala para o respectivo eixo.
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.

Espelhar o sistema de coordenadas
MIRROR, AMIRROR

Com MIRROR/AMIRROR o sistemade coordenadas
€ espelhado em torno dos eixos geométricos X, Z.

Formato:
MIRROR/AMIRROR X.. Z..

Quando vocé espelha um contorno, o sentido de giro
G2/G3eacompensacio de raio daferramenta G41/
G42 sdo automaticamente convertidos.

MIRROR Espelhar absoluto, em relacdo ao atual
ponto de zero G54-G599.
(MIRROR apaga todos os frames
programaveis colocados anteriormente
(TRANS, ATRANS, ROT, AROT, ...)).
Com MIRROR sem indicacgao do eixo é
desselecionado o espelhamento (e todos
os demais frames).

AMIRROR  Espelharaditivo, em relacdo ao sistema

de coordenadas atualmente ajustado ou
programado.
Um espelhamento que se baseia em
frames ja existentes (TRANS, ATRANS,
ROT,AROT,...) é programado através de
AMIRROR.

X,Z Indicacao doeixogeométricoemtornodo qual
é espelhado. O valor numérico informaa
distancia do eixo de espelhamento em
relacdo ao ponto de zero, por ex., X0.




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR PROGRAMACAO




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

PRoOGRAMAGAO

Subprogramas

PART1.MPF

KONTUR.SPF

Execugdo de programa com um subprograma

PART1.MPF

MILL1 PS

MILL1.SPF

MILL2.MPF

Encadeamento de subprogramas

Sequéncias de funcdes arepetir varias vezes podem
serinseridas como subprograma.

Os subprogramas sao acionados pelo seu home.

Aos subprogramas podem ser entregues parametros
R.

Acionamento de subprograma no programa da
peca

por ex.: MILL1P1LF

MILLL  Numerode subprograma

P1 Quantidade de passagens pelo subprograma
(max. 99)

Final de subprograma com M17

por ex.: N150 M17 LF

Encadeamento de subprogramas

E possivel o encadeamento de subprogramas onze
vezes. O avango automatico de linha € possivel até o
undécimo nivelde subprograma.

Ciclos também contam como subprogramas, isto &,
por ex., um ciclo de furacao pode ser acionado no
maximo a partir do 10° nivel de subprograma.
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Subprograma com mecanismo SAVE

Com estafuncao sdo gravados ajustes atuais (dados
de operac¢do) no acionamento do subprograma. No
retorno ao programa anterior é estabelecida
automaticamente a condi¢ao anterior.

Paraisso, durante a programacéao, adicionalmente a
PROC deve ser programado o comando SAVE.

Subprogramas com entrega de
parametros

Inicio de programa, PROC

Acionamentos de subprograma devem ser Um subprograma que deve assumir parametros do
programados sempre em uma linha NC prépria. programague o acionadurante aexecuc¢ao do programa
€ identificado com a palavra chave PROC.

Fim de programa M17, RET

Com o comando M17 s&o identificados o final do
subprogramace o salto de retorno ao programa principal.
O comando RET significa ofinal do subprograma sem
interrupcéo da operacao de comando de trajetoria.

Subprograma com repeticao de
programa, P

Programa principal

Caso um subprograma deva ser executado varias
vezes consecutivas é possivel programar onimero de
repeticées do programa nalinha do acionamento do
subprograma, sob o endereco P.

Paradmetros somente sdo modificados no acionamento
do programa. Para as demais repeticoes o0s
parametros permanecem inalterados.

Subprograma
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Subprograma modal MCALL

Com esta funcao o subprograma é automaticamente
acionado e executado apés cadalinhacom movimento
detrajetoria.

Através disso é possivel automatizar o acionamento
de subprogramas que devem ser executados em
diferentes posicoes da peca fabricada.

Por exemplo, para a fabricacdo de posicdes de

Em uma execuc¢do de programa somente pode
haverum acionamento MCALL simultaneamente
eficaz. Parametros somente sdo entregues uma
vez durante o acionamento MCALL

furacao.
Programa principal Exemplo
v N10 GO X0 YO
o o N20 MCALLL70
© N1I0GOX0Yo © N30X10Y10
® NEOVRALLLSE ® Subprogramal70 N40 X50 Y50
© N30 X10 Y10 o
T e
o N4OX50Y50
O
o ® Desligar o acionamento modal de subprograma
8 2 Com MCALL sem acionamento de subprograma ou
através da programacao de um novo acionamento
modal de subprograma para um novo subprograma.
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Py

O salto incondicional / condicional deve estar
sempre programado em uma linha NC prépria.

Saltos de programa
Saltos de programa incondicionais

Formato

Label:

GOTOB LABEL

ou

GOTOF LABEL

Label:

GOTOB Instrucao de salto com destino de salto
paratras (direcao inicio de programa)

GOTOF Instrucao de salto com destino de salto
parafrente (dire¢éo final de programa)

LABEL Destino (marcacao dentrodo programa)

LABEL: Destino de salto

Programas que trabalham de forma padronizada
(programas principais, subprogramas, ciclos, ...)
podem ter sua sequéncia modificada através de saltos
de programa. Com o auxiliode GOTOFouGOTOB é
possiveliraos destinosde salto dentro de um programa.
O programa prossegue a execuc¢ao com a instrugao
gue segue imediatamente ao destino de salto.

Saltos de programa condicionais

Formato:

Label:

IF Expressdo GOTOB LABEL

ou

IF Expressdo GOTOF LABEL

LABEL:

IF Condicoes

GOTOB Instrucao de salto com destino de salto
paratras (dire¢ao inicio de programa)

GOTOF Instrucao de salto com destino de salto
parafrente (direc&o final de programa)

LABEL Destino (marcacao dentrodo programa)

LABEL: Destino de salto

Com utilizagado dainstrucao IF podem ser formuladas
condicoes de salto. O salto ao destino de salto
somente ocorre se a condicao foi satisfeita.
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Y

Um texto de aviso pode ser composto no maximo
por 124 caracteres e é mostrado em 2 linhas (2x62
caracteres).

Dentro de um texto de aviso também podem ser
mostrados contetdos de variaveis.

Programar avisos MSG

Avisos podem ser programados para informar o
operador sobre a situacao de usinagem momentanea
durante a execucao do programa

Um aviso em um programa NC é gerado ao escrever
um texto de aviso apoés a palavra chave ,MSG*“ entre
parénteses ()" e aspas.

Um aviso pode ser apagado com ,MSG()".

Exemplo:

N10 MSG(,Desbaste do contorno®)
N20 X... Y..

N ...

N90 MSG ()

Além dos avisos também podem ser colocados
alarmes emum programaNC. Eles sdo representados
em um campo separado na indicacao na tela. Um
alarme esta sempreligado aumareacgiao do comando,
de acordo com a categoria do alarme.

Alarmes sao programados ao escrever a palavra
chave ,SETAL" e aseguir, entre parénteses o numero
doalarme. Alarmes devem ser sempre programados
em uma linha propria.

Exemplo:
N100 SETAL (65000)
65000

;habilitar alarme
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Py

NoPC-Turn 1550 eixo C ndo pode seroperado no
modo Jog.

Eixo C

Paraafresagem de superficies (quadrado, sextavado,
etc.) os eixos C e a placa de ferramentas devem ser
movidos em uma determinada relacdo entre si
(=fresagem por geragao).

Com o acessorio de software ,TMCON" estas
superficies podem ser programadas facilmente.

Descricdo com o exemplo de programacao veja o
capitulo ,Programacdo/TMCON".

Ligar e posicionar o eixo C somente com fuso
principal parado

SPOS[1]=0 Ativar o eixo C e
posicionar em 0°

G0C90 Eixo C em 90°
Posicionar

Desselecao do eixo C
M3, M4, M5

Operacao JOG dos eixos C

Para que os eixos C possas ser operados no modo
JOG é preciso que o programa a seguir tenha sido
executado antes no modo de operagédo MDA:

Fuso principal

SPOS[1]=0 (ligaroeixoCe

posicionar em 0)
G0C90 (movimento do eixo C)
M30
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Aviso:
Aprogramacéao de comandos de posicionamento
dofusodeve serocorrersempreemumalinhaNC
propria.

Posicionar fuso SPOS, SPOSA

SPOS=... ou SPOS [n]=
M70 ou Mn=70

SPOSA=... ou SPOSA [n]=
WAITS ouWAITS (n,n,n)

SPOS/SPOSIn].... Posicionar fuso mestre ou fuson.
AlinhaNC s6 é comutada adiante
apos o posicionamento.

M70/Mn=70 .......... Comutar o fuso mestre ou o fuso
n para operacao de eixo. Nao
seradeslocado paraumaposigao
definida.

SPOSA/SPOSA[n] Posicionarfuso mestre ou fuson.
A linha NC também sera
comutadaadiante ao ndo alcancar
a posicao.

WAITS/WAITS(n,n,n) Esperar até atingir a posi¢ao
do fuso. WAITS vale para o fuso
mestre, caso contrario para 0s
fusos indicados.

Com SPOS/M70 e SPOSA os fusos podem ser
posicionados em determinadas posi¢des angulares,
porex.,durante atroca de ferramenta. O fuso também
pode serdeslocado como eixo de trajetéria sob o seu
endereco definido nos dados da maquina. Com M70
os dados da maquina sao utilizados imediatamente
para o fuso selecionado. Com a informag¢ao da
identificacdo do eixo o fuso se encontraem operacao
de eixo.
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AC (250)

OO

DC (250)

Aviso:

SPOS e SPOSA agem até o préximo M3, M4, M5.
Casoofusotenhasidodesligadocom SPCONem
vez de SPOS, entdo ele devera ser novamente
ligado com SCPOF.

Aviso:

Com M3 ou M4 ligado o fuso péara no valor
programado.

Caso o fuso ou os fusos ainda nao estejam
sincronizados, o sentido de giro positivo serd obtido
automaticamente dos dados maquina

(condicdo de entrega).

Informar a posicao do fuso:

A posicao do fuso é informada em graus. Como 0s
comandos G90/G91 n&o agem aqui, valem as
seguintes indicagdes explicitas:

AC(...) e Indicacéo absoluta de medidas

IC(...) corrnrnns Indicacdo incremental de medidas

DC(...) e Aproximar com percurso direto para
Valor absoluto.

ACN(...) ...... Indicacao absoluta de medidas,
Aproximar em direcdo negativa.

ACP(..) ...... Indicag&o absoluta de medidas,

Aproximar em dire¢ao positiva.
Ex.: N10 SPOSA [2] =ACN (250)

O fuso 2 deve ser posicionado em 250° com
sentido de giro negativo

Sem indicacao € deslocado automaticamente, como
na indicagdo DC. Por linha NC sao possiveis 3
indicacdes de posicao do fuso.

Sincronizar movimento do fuso:
WAITS, WAITS (n,n,n)

ComWAITS pode seridentificado um local no programa
NC no qual é esperado até que um ou varios fusos
programados com SPOSA em uma linhaNC anterior
tenham atingido a sua posicao.

EX.: N10 SPOSA [2] =180 SPOSA [3]=0
N20...N30
N40 WAITS (2,3)

Na linha é esperado até que o fuso 2
e o fuso 3 tenham atingido a posicao indicada
nalinha N10 .
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WAITP(...)

ComWAITP

» Podeserprogramadoolocal do programano qual
€ esperado até que um eixo em POSA tenha
atingido o ponto final

* Um eixo sejaliberado como eixo péndulo

» Umeixotenhasidoliberado para o deslocamento
COMmo eixo posicionar concorrente.

Ap6s um WAITP o eixo nao sera mais considerado
como ocupado pelo programa NC até que ele seja
novamente programado.
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Enderecamento ampliado da rotacao do fuso S e do sentido de giro do fuso M3, M4,

M5,SETMS

Fuso 1 = Fuso mestre (=Condicao ao ligar)

Fuso 2 = Fuso mestre

Fuso 1(Fuso principal)

[]

| Fuso 2

(Fusodaferramenta)

Fuso 1(Fuso principal)

[]

| Fuso 2
(Fusodaferramenta)

M5
S2=...M2=3

S2=...M2=4
S ..
M2=5

Exemplo 1

Fuso principal a direita, rotagéo S ...
Fuso principal a esquerda, rotacéo S

Parada do fuso principal
Fusodaferramentaadireita, rotacdo S

Fusodaferramentaaesquerda, rotacéo

Paradado fuso daferramenta

O fuso principal permanece como fuso mestre:
O endere¢co (nimero de fuso) das ferramentas
acionadas deve ser programado adicionalmente.

S2000M3
T1D1

Fuso principal ligado
FerramentaT1

G94 S2=1000 M2=3 Rotacao para ferramenta

acionada

!

L Sentido de giro M3
Numero de fuso 2

Somente G94(mm/min) é possivel.
Em G95(mm/rotacéo) o avanco se referiria a
rotacéo do fuso mestre (=fuso principal)

S1=...M1=3 Fuso principal a direita, rota¢éo S ...
S1=...M1=4 Fuso principal a esquerda, rotacdo s ...
M1=5 Paradado fuso principal

S..M3 Fuso da ferramenta a direita, rotagéo S
S..M4 Fusodaferramentaaesquerda, rotagéo
S ..

M5 Paradadofusodaferramenta
SETMS(2) O fuso 2 torna-se fuso mestre
SETMS Retornar a condi¢ao ao ligar
Exemplo 2

O fuso da ferramenta é colocado como fuso mestre:
Asferramentas acionadas sdo programadas como 0s
fusos principais.

T1D1 Ferramenta T1l Correcao da
ferramenta
SETMS(3) O fuso 2 torna-se fuso mestre

SPOSJ[1]=0 Ativar o eixo C

G95 S1000 M3 Rotacao paraferramentaacionada

L

G95(mm/rotacédo) ou G94(mm/min) possivel.
G95 refere-se a rotacdo do fuso mestre
(=Ferramenta).

Também é possivel rosquear com macho sem
compensacao de comprimento.
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+Y
s b
N
Startpoint +C
4 > +X 2
1=7 C=0
~—+—— Endpoint.
3 | 2
Ponto X Y
S 17.32 10
1 17.32 0
2 8.66 -15
3 -8.66 -15
4 -17.32 0
5 -8.66 15
6 8.66 15
7 17.32 0
E 17.32 -10

Aviso:

Devidoao G17 programado (no programa TMCON)
€ preciso programar o valor Z para L1 e o valor X
para L3 namedicéo daferramenta.

TRANSMIT

TRANSMIT - TRANSform - Milling Into Turning

Com a ajuda de Transmit é possivel fresar qualquer
bordo na superficie plana de pecas.

Selecao:

(o 1] aT= ¢ [ofo TR TMCON
Desselecao:

GENEIICO .. TMCOFF

TMCON e TMCOFF estao gravados em outros ciclos
do usuério, sendo entao livremente editaveis.

Exemplo - Transmit (sextavado SW30)

G54

TRANS 7100

TMCON

T3 D1 (Fresade topo axial DM 5-
Tipo de ferramenta 100;

L1=Z

L3=X)

G94 S1000 M3 F120
GO X45 Y10
X17.32 Y10 G41
Z-6

G1lYO0

X8.66Y-15

X-8.66

X-17.32Y0

X-8.66 Y15

X8.66

X17.32Y0

Y-10

G40

Z100 M5

TMCOFF (Desselecaoda
Transformacao)
M30
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Aviso:

Através de umatransformacao atual ou desselecao
de transformacao o deslocamento de ponto de
zero e transformacdes anteriores (por ex.,
Transmit) sdo desselecionadas, por isso devem
sernovamente programadas.

|

=120

238,2Xp

360°

!

Fresado com fresadetopo g5mm

Z

TRACYL

E utilizado paraa fresagem de contornos na superficie
do manto.

Com auxilio de Tracyl podem ser fabricadas as
seguintes ranhuras:
* Ranhuras longitudinais em corpos cilindricos
» Ranhuras transversais em corpos cilindricos
» Quaisquer orientacbes de ranhura em corpos
cilindricos.

Aorientagdo dasranhuras é programadaem relagao
a superficie do manto cilindrica desenvolvida,
planificada.

Selecéo:

ENENICO ...t ee ettt TRACYL()
Desselecao:

ENETICO .....iiiieieeeee et e e TRAFOOF

Exemplo - Tracyl

G54

TRANS Z150

T7D1 (Fresa de topo axial DM 5-
Tipo deferramenta 100)

G19

SETMS(2)

G95 S1000 M3

GO X45 Z0

SPOS[1]=0

TRACYL(38.2)

G54

TRANS Z150

G1 X35 YO0 Z0 FO.3

G1 Z-10 Y7.5

Z0 Y15

Z-10 Y225

Z0 Y30

Z-10 Y37.5

Z0 Y45

Z-10 Y52.5

Z0 Y60

Z-10 Y67.5

Z0 Y75

Z-10 Y82.5

Z0 Y90

Z-10 Y97.5

Z0 Y105

Z-10 Y112.5

Z0 Y120

X45

TRAFOOF

(Ferramentaacionado)

(Fuso principal em 0)
(Informarg dapecafabricada)

(Desselecdoda
Transformacao)
G54

TRANS 2150

GO X100 z0

M30
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Otimizacao do avanco CFTCP, CFC,
CFIN

Ajuste bésico (CFC):
Com a compensacéao de raio da ferramenta G41/42
selecionadaoavanco serefere ao contorno programado.

Com o ajuste basico CFC podem surgir avangos
elevados e reduzidos indesejados nas curvaturas no
lado afastado do contorno na ferramenta.

CFC

F>>
INS
Sy
/_\\

Ferramentaforada curvatura

O comportamento de avanco pode serdefinido através
dos seguintes comandos:

CFTCP

(Constant Feed in Tool Centre Point)

Avanco constante da trajetéria do ponto médio da
fresa.

O curso do contorno nao influencia o avango na
trajetdria do ponto médio da fresa.

Aplicacéo:

A fresa corta no didametro cheio.

(por ex., desbaste)

CFC

(Constant Feed at Contour)

Ajuste bésico.

Avanco constante na curvatura.

A velocidade de avanco da trajetéria do ponto médio
dafresaéaumentada quando aferramentase encontra
foradacurvatura e é reduzidaquando aferramentase
encontradentroda curvatura.

Aplicacéo:

A fresa somente corta o contorno.

(por ex., acabamento)

Ferramenta dentro da curvatura

CFIN

(Constant Feed at INternal radius)

Avelocidade de avanco é reduzidaquando aferramenta
se encontra dentro da curvatura.

Nas curvaturas externas avelocidade de avanco nao
€ aumentada (importante para retirar material do
cheio, acabamento do lado de topo, etc.).
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Descricao dos comandos fungées-M

MO00: Parada programada incondicional

Este comando causa uma parada da usinagem de um
programade peca.

Ofuso principal, avancos e fluido pararesfriamento sao
desligados.

Aportade protecao contra cavacos pode serabertasem
emissao de alarme.

Oandamentodo programapode serretomado com ,NC-
Start*. Depois € ligado novamente o acionamento principal
com todos os valores antes ativos.

MO1l: Parada programada condicional

MO01 age como MO0, porém somente quando a fungéo
-,PARADAPROGRAMADA SIM“tiver sidoligada através
de tecla de fungdo no menu INFLUENCIACAO DO
PROGRAMA.

Oandamentodo programapode serretomado com ,NC-
Start*. Depois € ligado novamente o acionamento principal
com todos os valores antes ativos.

M02 Final de programa principal

MO02 age como M30.

M02=3 FERRAMENTA ACIONADANno sentido
horéario

M02=4 FERRAMENTA ACIONADANno sentido
anti-horario

M02=5 FERRAMENTAACIONADA
DESLIGADA

MO03 Fuso principal LIGADO giro a direita

O fuso é ligado, desde que tenha sido programada a
rotacéo ou a velocidade de corte, a porta de protecao
contracavacostenhasidofechadae umapecafabricada
tenha sido corretamente fixa.

MO3 deve ser utilizado para todas as ferramentas com
corte a direita ou fixas ,Invertidas®, caso a ferramenta
esteja atras do centro de rotagao.

M04 Fuso principal LIGADO giro a esquerda

Valem as mesmas condic¢des que foram descritas em
MO03.

MO04 deve ser utilizado para todas as ferramentas com
corte aesquerdaoufixas ,Normais"“, caso aferramenta
esteja atras do centro de rotagao.

MO05 Fuso principal DESLIGADO

O acionamento principal e freado eletricamente.
No final do programaocorre o desligamento automatico
do fuso principal.

MO06 Troca de ferramenta
Cédigo M para atroca de ferramenta

M08 Liquido para resfriamento LIGADO

Somente paramaquinas com dispositivo de resfriamento.
O liquido pararesfriamento é ligado.

M09 Liquido de resfriamento DESLIGADO

Somente paramaquinas com dispositivo de resfriamento.
Oliquido pararesfriamento é desligado.

M10 Freio do fuso LIGADO

O freio do fuso é ativado.

M11 Freio do fuso DESLIGADO

O freio do fuso é solto.

M17 Fim do subprograma

M17 é escrito na Ultima linha de um subprograma. Ele
pode estar sozinho nesta linha ou junto com outras
funcées.

O acionamento de um subprogramae M17 ndo podem
estarjuntos namesmalinha (por ex.,em encadeamento).

M20 Pontafixa RECUAR

Somente para acessorio Ponta fixa automatica.
A ponta fixa recua.

Veja H: Fungdes de acessorios.

M21 Ponta fixa AVANCAR

A ponta fixa avanca.
Veja H: Fungdes de acessorios.

M23 Bacia de contencgao para tras
M24 Bacia de contencao para frente
M25 ABRIR meio de fixacao

O meio de fixacao abre.
Veja H: Fungdes de acessorios.

M26 FECHAR meio de fixacao
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A\
Atencao:

Caso haja em um programa comando M que a
maquina ndo consegue executar, 0 respectivo
comando M seraignorado e o programa continua
rodando.

Sob circunstancias isso pode causar colisdes
(porex., em caso de faltade manipulacdo da peca
fabricada).

Somente para acessodrio meio de fixacdo automatico,
apenas para PC TURN 120/125.

O meio de fixagao fecha.

Veja H: Fungdes de acessorios.

M30 Final de programa principal

Com M30 todos os acionamentos s&o desligados e o
comando colocado de volta ao inicio do programa.
Além disso o contador de pec¢as é aumentado em ,1“.

M71 Soprar para fora LIGADO

Somente para acessorio dispositivo de sopro.
Odispositivo de sopro é ligado. O soprar para fora deve
ocorrer com o fuso em movimento.

M72 Soprar para fora DESLIGADO

Somente para acessorio dispositivo de sopro.
O dispositivo de sopro é desligado.

D 100
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Programacao livre do contorno

Aprogramacao livre do contorno € umaferramentade
apoio ao editor.

Um processador de contorno integrado calcula
parametros eventualmente faltantes, assim que estes
resultarem dos outros parametros.

Além disso ha elementos de transicdo de contorno
disponiveis, tais como chanfro ou raio.

Frogram

00 Turn [2] Cmeco

‘MPF.QIR
i&hannel 1

| JOUE |r:|:m3u R.MFF

A selecéo é feita na &rea de operacao Programa.
Atraveés das teclas de fun¢éo ,Peca fabricada“ e
.Programada pec¢a“vocé selecionaum programa
existente ou abre um novo programa de pecga.

Comasteclasde funcéo,Apoio“ e, Novo contorno®
ou, Traducaoreversa“vocé abre o editorde contorno.

Chann=l res=t
Frogram akorted

VY .PPF

5L 5 .-

EMD

Etralghr  1E
went cal
Etralghe
heHzEHE.

.00

-8 s
10162

Trans I nexl elemnenl

Elementos de

Representacao graficados

Janelade programacéo

Elementos de
contorno

contorno elementos de contorno
programados programados

(podem ser abertos

novamente com

duploclique)

Outros elementos
de contorno (pdlo,
fechar contorno)
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20
L
10
_ | 2x45°
Q
Y
3 Ny,
S &
_ L L _Il =
Exemplo de programacéo
Starting point
Z abs
H 0.000 abs
Selected plane: G18

Spec. for facing axis:

DIAMON diameter
Start point G1
Free input

Com atecla de funcao , Todos os parametros” séo
abertos outros parametros para a definicdo de
contorno.

. x walis
1

s

Irans. to next clemont
rs Z.03

Tiee irpul

Descri¢do de contorno ,Reta vertical”

Programacao de contorno:

Definir ponto inicial:

Naentrada de contornosinicia-se com a definicao
do ponto inicial.

» As coordenadas para X e Z devem ser
programadas absolutas.

» Selecado de plano: G17/G18/G19

» Indicacao de dimenséo do eixo do plano
-DIAMON (Diametro)
-DIAMOF (Raio)
- DIAM90 (Diametro/raio)

» Ponto inicial (deslocar ao): G0O/G1

Com a tecla de funcéo ,Assumir elemento“ os
valores programados sao assumidos no editor.

Com a tecla de espaco ou com a tecla de
funcéo ,Alternativo”é possivel selecionar entre
as possibilidades de escolha.

Selecao da tecla de funcao , Reta vertical”
Pontofinal X .......ccoovvviiiiiiiiieee e, 20.000

Transicao ao elemento seguinte FS ......... 2.000

Na transicdo ao elemento seguinte existe a
possibilidade de selecionar um chanfro ouum raio.

Com a tecla de funcdo ,Assumir elemento” a
descrigao de contorno é assumida no editor
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11 n
- Tranz onesl elemienl
FE culnn

Fre:r imnmk

Descri¢do de contorno ,Reta horizontal*

WCONTOUR.MPF

kL P 10,650
=u
- e -1, [a2s] ais
AL o - ‘\-.__. X 0.0 aa5
= :
\.
END - — [k SETE gas

1 0.1 a0s

Tr=rig. o nexle el
(1 0.0

Descri¢do de contorno,Circulo”

4

Natraducdo reversasao gerados novamente apenas
os elementos de contorno que foram gerados pela
programacdo de contorno livre. Textos feitos
posteriormente no texto do programa serao perdidos.

Selecao dateclade funcao , Reta horizontal”

Pontofinal X .......ccoovvviiiiiiiiieee e, -10.000
Transicao ao elemento seguinte................. 0.000

Com a tecla de funcdo ,Assumir elemento” a
descrigao de contorno é assumida no editor

Selecao da tecla de funcao , Circulo”

Raio 10

Ponto final Z ..., -20.000
Pontofinal X ......ccvveeeiiiiiiiie e, 30
Transi¢do ao elemento seguinte............... 0.000

Com informac&o completade raios e pontofinal os
valores paral e Kséo calculados automaticamente.

Com a tecla de funcdo ,Selecado de didlogo” é
possivelrealizar a sele¢ao corretadas sugestoes.
Com ,Assumir didlogo“ a selecao € assumida.
Com a tecla de fungédo ,Assumir elemento” a
descrigao de contorno é assumida no editor

Com a tecla de funcdo ,Assumir vocé muda da
programacéo de contorno livre de volta ao editor.

Um contorno ja existente pode sertrabalhado pela
tecla de funcao ,Traducao reversa“. Para isso o
cursor do editor deve ser posicionado dentro do
contorno.
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| Straight ZX

rd abs
X abs
A :

Trans. to next element
FS 0.000

Free input

Tecla de funcédo , Reta qualquer”

Com esta funcdo podem ser programadas retas
guaisquer.

Umareta qualquer é umainclinada nadirecao Xou Z,
cujo pontofinal € programado através de um ponto de
coordenadas ou um angulo.

Quando parametros de campos de entrada nao sao
programados o controlador considera que estes valores

sdo desconhecidos e tenta calcula-los a partir de
outros parametros.

Tecla de funcéao , Outros”

Sob a tecla de funcdo ,Outros” encontram-se as
teclas de funcéo ,Polo" e ,Fechar contorno*.

A tecla de funcao ,P4lo" ndo esta ativa.

Ateclade fungdo ,Fecharcontorno serve parafechar
um contorno com uma reta.

Diferencas do processador de contorno
EMCO - Siemens
KP Versao 1.0.5

Grafico

* Asolucgédo alternativa ndo € mostrada

 Logicade escalacao diferente

 As fresas sao desenhadas somente entre retas.

« Alivios parasaidanao sao desenhados (geralmente
nao estdo implementados).

Entrada

® .-Tangencial“érepresentado com o a2=0.000

« Atecladefuncdo,Tangenteaoant.“érepresentada
ativada para elementos com transicao tangencial.

« Fecharcontorno”gerasomente umareta (qualquer,
nao duas (vertical e horizontal).

* N&o épossiveltrabalhar com coordenadas polares

Elementos de contorno
« Alivio de saidandoimplementado.

Processador de contorno:

 Para solugdes conjuntas havera mesmo assim um
dialogo de sele¢ao conforme o caso

e Ocasionalmente nao € possivel selecionar uma
solucéao alternativa (para o ponto inicial ou final de
um elemento de contorno). Neste caso pode ser de
ajuda uma troca a outro elemento de contorno
afetado (elemento anterior, seguinte). Aselecéo da
solucao alternativa pode ser realizada ali.

Cédigo gerado

* Em geral ndo sao eliminados do cédigo valores de
coordenadas constantes (somente para retas
horizontais ou verticais)

 Solugdes multiplas selecionadas nao podem ser
traduzidas reversamente do cddigo Siemens (é
indicada a primeira solugao)

« Cddigo com solugdes multiplas selecionadas nao
podem ser traduzidos reversamente em um
controlador original.

» Otexto daentradallivre é registrado em um campo
especifico EMCO, mas nao gera codigo NC

» Chanfros entre reta e circulo ou circulo e circulo
geram um cédigo diferente.
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Avisos de erro

 ,Raio/chanfro muito grande”
O valor para a transicdo com chanfro ou raio é
grande demais.
Correcgao: Escolher valor de transicao menor

+ ,Valores geométricos contraditérios!”
Através da Ultima entrada foi verificada uma
contradi¢cdo para o elemento de contorno.
Exemplos:
— Pontos finais de circulo fora de circulos
—Pontos de corte no infinito

—Tangente de pontos dentro do circulo
Corregéao: Corrijaaultimaentrada
* ,Fungaonao permitida!”

A Ultima entrada ou selecdo nido é permitida no

momento.

Exemplos:

— Transigdes ao elemento seguinte com raios em
elementos com ligacao tangencial ao elemento
anterior

—Entalhes como transicao (geralmente ndo estao

implementados)

— Transi¢des para elementos de contorno nao

determinados Correcao: Selecione outra transicao

vélida ao elemento seguinte
+ ,Realizar primeiro sele¢ao de dialogo!"
Vocé desejafazerumaentradaenquanto se aguarda

a escolha de uma solugao. Correcéao:
Faca primeiro a escolha, depois poderdao seguir
outras entradas.

Ajuda

* Figuras de ajuda estdo em uma janela modal, por
isso 0 KP ndo pode seroperado enguanto € mostrada
umafigurade ajuda

» Nemtodas asfigura de ajuda do controlador original
estdoimplementadas
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E: Correcao da ferramenta/ Medicao da ferramenta

Correcao de ferramenta

Acionamento da ferramenta

T... NuUumerodaferramentanomagazine
D... Numerodecorrecdaodaferramenta

Acadanumero de ferramenta T podem ser atribuidos
até 9 nimeros de correcéo D.

O comando SINUMERIK 810D/840D denomina os
dados de correcao D como aresta de corte.

Uma ferramenta pode ter varios nimero de corre¢ao
(por ex., uma ferramenta para entalhar é medida na
aresta direita e esquerda).
Conforme a utilizacéo é entao acionado, por ex., T1
D1ouT1D2 noprograma.

Com o comando T..D.. sdo acionados os valores de
correcdo da ferramenta e é feita a troca para a
ferramenta.

Osdadosparaacorrecao daferramenta (comprimentos
de ferramenta, raio de ferramenta, ...) séo lidos da
memoria de correcao de ferramenta.

Possiveis nimeros de ferramenta:
T1..32000,D 1..9

E1l Emnn
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N
>
L1 @)
Type 500
L2 yp
'
—
N
L3 Type 200

Direcdo da correcdo de comprimento para ostipos de
ferramenta

Raio de aresta cortante R

Correcao de comprimento de ferramenta

A correcdo de comprimento de ferramenta age
verticalmente sobre o plano de trabalho (G17-G19).
Aplicagao principal ao tornear: G18 - Correcao de
comprimento de ferramentalLlem X.

Com a correcdo de comprimento de ferramenta o
ponto de zero da ferramenta é colocado do ponto de
referéncia dafixacdo daferramentaN paraapontada
ferramenta.

Dessa forma todas as informacdes de posicéao se
referem a ponta da ferramenta.

Na maioria dos tornos o ponto de referéncia da fixagcao
daferramentaN se encontra na superficie de topo da
placa do reversor de ferramentas ou do porta-
ferramentas

Raio da aresta de corte

Aindicacao doraio da arestade corte s6 é necessaria
guando aferramenta correspondente for selecionada
para uma compensacao de raio de aresta de corte
(G41,G42).
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4

i 2(3) 6(8) 1(4)
&
-
3(2) 8(6) 4(1)

IS4

Posicdo da aresta de corte das ferramentas

Posicao da aresta cortante

Observe aferramentadamesmaformacomo elaé fixa
na maquina, para determinar o tipo.

Paraméaquinas nas quais aferramenta estd abaixo (a
frente) do centro de giro (por ex., PC TURN 50/55),
devem serusados os valores entre parénteses, devido
areversao dadiregao +X.

O registro de dados da ferramenta para o tipo 1-9 é

feito para:

L1:nadirecdo-X de formaabsoluta do ponto,N*noraio

L2:adirecao -Z de forma absoluta do ponto ,N“

R: Raio da aresta de corte

Tipo deferramenta: Posicadodaarestade corte
(1-9)

Oregistrode dados daferramentaparaotipo 10 é feito
para:

L1: nadirecdo Z de forma absoluta do ponto ,N*
Tipodeferramenta: Broca(10)

Tipos de ferramenta

Ferramentasde furacao

200 Brocas espirais

205 Brocaplena

210 Hastedefuracéo

220 Brocacentralizadora

230 Escareadorcom ponta
231 Escareador plano

240 Machos pararoscanormal
241 Machos pararosca fina
242  Machos para rosca Withworth
250 Alargadores

Ferramentas paratornear

500 Ferramentade desbaste
510 Ferramentade acabamento
520 Ferramentaparaentalhar
530 Ferramentaparasangrar
540 Ferramentapararoscar

E3 Emnn



WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

CORREGAO DA FERRAMENTA / MEDIGAO DA FERRAMENTA

=7 WIinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

Parameter | .. | Jog

\PROG\MPF.DIR
Partl.MPF

Channel reset

Program aborted

Tool offsets

T-number D-number
Tool type Finishing tool

C. edge pos.

Geometry
Tool length comp.

No. of c.edges

Length 1

Length 2

Radius compensation

Radius

Technology

Clear. angle :
DP25 res

Tool
offset parameter

Determine F8
compensa. >

NimeroT
Com este nimero é acionadaaferramenta(nimerodo
lugar no porta-ferramentas)

NumeroD

NUumeroda correcao de ferramenta. Umaferramenta
pode ter varios nimeros de corre¢ao (por ex., canto
esquerdo e direito de uma ferramenta para entalhar)

Numero de arestas de corte
Quantidade de numeros D para a ferramenta em
guestao.

Tipode ferramenta
Com este nimero é definido o tipo da ferramenta.

Geometria
Dimensodes daferramenta

Desgaste

Desvios do valor de geometria.

Bésico

Dimensao de um porta-ferramentas, no qual as
ferramentas sao fixas.

A soma entre geometria, desgaste e base resulta na
correcao total eficaz da ferramenta.
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Teclas de fungéo:

N°. T+, NO.T-
Comuta ao proximo numero de ferramenta acima ou
abaixo.

N°.D +, N°.D -
Naferramentaatual comutaa proximacorre¢do acima
ou abaixo.

Apagar

Apagaumaferramentadalistaou apagaumacorrecao
daferramentaatual.

Aperte ateclade funcao,Apagar“. Nabarravertical de
teclas de funcéo sdo mostradas as teclas de fungao
JApagar ferramenta“, ,Apagar aresta de corte" e
sinterromper*.

Apagarferramenta
Aferramenta atual é apagada com todas as arestas
de corte (corre¢des D).

Apagar aresta de corte

E apagada sempre a aresta de corte com o maior
nameroD.

Os numeros D devem ser numerados
continuamente, por ex., umaferramentacom quatro
arestasde cortedeve terD1, D2,D3, D4 e somente
D4 pode ser apagada.

D1 ndo pode ser apagada, neste caso é necessario
apagar a ferramenta (uma ferramenta deve ter no
minimo uma aresta de corte).

Interrupcao
Sair sem apagar.

Ir para

Selecao direta de uma ferramenta.

Aperte ateclade funcéo,Ir para“. Nabarravertical de
teclas de funcéo sdo mostradas as teclas de fungao
de selecéo e ao lado um campo de entrada.

Ferramenta pré-selecionada
OnumeroT selecionado no programa CNC (durante
ou apds a execucao do programa).

Ferramentaativa
A ferramenta que esté basculada para dentro no
reversor de ferramentas.

Campo de entrada
Aqui vocé pode inserir diretamente onimero T e D

desejado e assumir com .

OK
Muda para aferramenta desejada.

Interrupcao
Sair sem sele¢ao de ferramenta.

Visao geral

Indicacdo da lista de ferramentas.

Posicione o cursor sobre a ferramenta desejada e
selecione-a com atecla de funcédo ,,OK".

Novo
Cadastrar umanovaferramentaou umanovacorre¢cdo
(aresta de corte).

Nova aresta de corte

E adicionado um conjunto de dados de correcéo a
umaferramenta.

Informe paraqual nimero T vocé deseja adicionar
umaarestade corte (é sugerida aferramenta atual)
equal otipo deferramentarepresentado pelanova
aresta de corte.

Assuma a entrada com .

Com ateclade fungcéo,OK"“vocé cadastraanova
aresta de corte, com ,Interromper* é feita a saida
sem cadastro.

Novaferramenta

Uma nova ferramenta é adicionada a lista.
Indique ondimero T e otipo de ferramentadanova
ferramenta.

Assuma a entrada com .

Com ateclade fungao,OK"“vocé cadastraanova
ferramenta, com , Interromper* é feita a saida sem
cadastro.

Determinar a correcéao
Medicao automatica da ferramenta, veja o capitulo
.Medirferramentas”.
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Medir ferramentas

Método por riscamento

1 Fixeumapecafabricadatorneadaplanacomdiametro
precisamente medido.

2 Desloque comaplacareversoradeferramentaspara

aface de topo da peca fabricada (fuso parado).
Reduza o avanco a 1%.
Segure umafolha de papel entre a pecafabricada e
aplacareversoradeferramentas e desloque aplaca
reversora de ferramentas (Ponto de referéncia da
fixagcao de ferramenta) sobre a peca fabricada até
que afolha fique presa.

3 Leiaaposicao momentanea em Z e anote.

4 Afastaroreversor deferramentas dapecafabricada
e bascular a primeira ferramenta para dentro.

5 Deslocar aferramenta para a face de topo da peca
fabricada, colocar o papel, reduzir o avanco.

6 Acionaramemoria de corre¢ao daferramenta
AreadeoperacioParametro- Correcdodeferramenta
Com as teclas de fungéo ,N°. T, ,N°. D" acione a
ferramentae a correcao desejada

7 Paraferramentasde furagéo coloque o cursor sobre
a geometria L3, para ferramentas de torneamento
sobre a geometria L2.

8 Aperte ateclade funcéo ,Determinar correcdes”

9 Nocampo ,Dimensao de referéncia“ colocar o eixo
emZ

10 Inserirovaloranotadoem 4 nocampo,Dimensao de
referéncia“,como ,Valorde referéncia“.

11 Com as teclas de funcdo ,Compensar‘ e ,OK"
assumir a correcao em Z

12 Deslocar a ferramenta para a periferia da peca
fabricada, colocar o papel, reduzir o avanco.

13 Paraferramentas de torneamento coloque o cursor
sobre ageometrialLl

14 No campo ,Dimenséo de referéncia“ colocar o eixo
emX

15 Inseriroraioda pecafabricadanocampo,Dimensao
dereferéncia“, como ,Valorde referéncia"“.

16 Com as teclas de funcdo ,Compensar‘ e ,OK"
assumir a corre¢do em X

17 Inserir as informacdes restantes (raio da aresta de
corte, angulodefolga, posicdo daarestadecorte ...).

18 Bascularapréximaferramentaparadentro, selecionar
ondmero T e nimero D e repetir o passo 5, até que
todas as ferramentas tenham sido medidas.
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2

Ferramenta de referéncia Concept Turn 50/55

s

Ferramenta de referéncia Concept Turn 105/155

z

——

T

30 mm

|
V

Medicdo da ferramenta de referéncia Concept Turn
50/55

z

— - — -

€0 R

Z\t 22mm 22 mm Z\t 22mm 30 mm

CONCEPT TURN 105: CONCEPT TURN 155:

Medigdo da ferramenta de referéncia Concept Turn
105/155

CONCEPT Turn 50/55 CONCEPT Turn 105/155

Deslocar a ferramenta para o reticulado

Com o aparelho de pré-ajuste 6tico

Em principio funciona da mesma forma como o
meétodo por riscamento.

O método Gtico é mais preciso, pois sao evitados
contatos e a ferramenta é representada ampliada na
Otica.

* Monte o aparelho de pré-ajuste 6tico no espaco de
trabalho, de modo que vocé possa alcangar o
ponto de medicdo com aferramenta de referéncia
e todas as ferramentas a medir.

* Monte aferramentadereferéncianaposicdo 1do
reversor de ferramentas.

» Bascular a posicao de ferramenta 1 para dentro

» Deslocarapontadaferramentadereferénciapara
o reticulado da Otica.
Aviso: Ao observar um objeto através da 6tica este é
visto espelhado pelo eixo X e pelo eixo Z.

* Nomenu,Parametros”-,Correcdode ferramenta“
- ,Meio de correcao” inserir as atuais posicoes da
placacorredica sob dimenséao de referénciaem X
e Z (valor Z = Comprimento da ferramenta de
referéncia)

» Bascular o reversor de ferramentas e deslocar a
ferramenta a medir para o reticulado.

» Folhear para o nimero T correto. Posicionar o
cursor sobre o campo do eixo a compensar.
Apertar,,Determinar acorre¢do”, selecionar o eixo
e apertar ,Compensar”.

» Bascular a proxima ferramenta para dentro, etc.
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F: Execucao de programa

Pré-requisitos

Pontos de zero G54-G57

Os pontos de zero utilizados devem ser medidos e
registrados.

Ferramentas

As ferramentas utilizadas devem ser medidas e
registradas.

As ferramentas devem se encontrar nas respectivas
posic¢des (T) no trocador de ferramentas.

Ponto de referéncia

Deve haver deslocamento ao ponto de referénciaem
todos os eixos.

Méquina

A méaquina deve estar pronta para operatr.

A peca fabricada deve esta bem fixa.

Pecas soltas (chave de fixacao, etc.) devem ser
removidas do espaco detrabalho, para evitar colisbes.
A porta da maquina deve estar fechada ao inicio do
programa.

Alarmes

Naopodem haveralarmes ativos.
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Selecao do programa

Visao geral do programa

Area de operacdo maquina, modo de operacao
automatico.

Aperte a tecla de funcdo VISAO GERAL DO
PROGRAMA.

Com asteclas de funcdo horizontais sdoindicados os
programas existentes do tipo correspondente (pecas
fabricadas, programas de peca, subprogramas, ciclos
padrao, ciclos do usuario, area temporaria).

Liberacao do programa

Para que um programa possa ser executado ele

precisa ser liberado primeiro.

« Area de operacdo maquina, modo de operacao
automatico

« Apertar a tecla de funcdo VISAO GERAL DO
PROGRAMA

» Marque a peca fabricada ou programa de peca

desejado com as teclas ..

+ Com atecla de fungdo MUDAR LIBERACAO vocé
podeliberar ou bloquear apecafabricada/programa.

» Nalistaaliberacao éindicada com umamarca (X):
(X Liberacao concedida
() semliberacao

» Quando um programa estiver contidoemuma pec¢a
fabricada (diret6rio), o programae a pecafabricada
devem serliberados.

Selecionar o programa para execucio

Selecionaro programa

+ Area de operacdo maquina, modo de operagéo
automatico

« Apertar a tecla de funcdo VISAO GERAL DO
PROGRAMA

» Marque o programa de peca desejado com as

teclas @ .

« Aperte a tecla de funcdo SELECAO DO
PROGRAMA.

» Onomedo programaaparece nalinhade cabecalho
a direita.

Selecionar a pecafabricada
» Selecione apecafabricadadesejadanavisdo geral

de pecas fabricadas com as teclas @

« Aperte a tecla de funcdo SELECAO.

» Casonestediretorio hajaum programa principal de
mesmo nome, entdo este serd automaticamente
selecionado paraausinagem (por ex., com selecao
da peca fabricada PECAL1.WPD sera selecionado
automaticamente o programa principal
PECAL1.MPF).

» Onomedoprogramaaparecejuntocomainformacgao
da pecafabricada, na linha de cabecalho a direita.

» Se existir um arquivo de inicializacdo de mesmo
nome, entéo este sera executado imediatamente
na selecdo do programa da peca (por ex.,
PECAL.INI).
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Inicio do programa, parada do
programa

Selecione um programa para execucao.

Mude para a area de operagdo Maquina, modo de
operacao Automatico.

Aperte a tecla .
Parar programa com , prosseguir com .

Interromper programa com .

Avisos durante a execucao do programa

3 Parada: PARADA DE EMERGENCIA ativa
Foipressionada atecla PARADA DE EMERGENCIA.

4 Parada: Alarme com Parada ativa
Devido a um alarme o programa sofreu parada.

5 Parada: MO/M1 ativo
Interrupcao programada da execuc¢ao do programa.

Prosseguir com tecla .

6 Parada: Linha termina em linha a linha
Uma linha terminou na operacgéao de linha a linha.

Prosseguir com tecla .

7 Parada: NC-Stop ativo

O programa foi parado com a tecla .
Prosseguir com tecla .

8 Esperar: Falta liberacdo de insercéo

A liberacao de insercdo é um sinal da méquina ao
comando.

Alinhaatual ainda nao foi executada até o fim (por ex.,
natroca de ferramenta, aparelho divisor, carregador
de barras, etc.).

Apréximalinha de programa somente serd executada
mais tarde.

9 Esperar: Falta liberacao de avanco

A liberacao de avanco é um sinal da maquina ao
comando.

Alinhaatual ainda no foi executada até o fim (por ex.,
ofuso aindando atingiu arotacao especificada, etc.).
Apréximalinha de programa somente serd executada
mais tarde.

10 Esperar: Tempo de espera ativo
A execucao do programa é parada pela duragéo do
tempo de espera programado.

17 Esperar: Override de avanco em 0%
O interruptor de Override de avancgo esta em 0%.

18 Parada: Linha NC com erro
Errode programacéao

21 Esperar: Avanco de linha ativo

Durante o avango de linhatodas aslinhas de programa
sao simuladas internamente até o alvo de avango e
somente no alvo de avango inicia a usinagem.
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Influenciando o programa

Aperte a tecla de funcdo INFLUENCIAR O
PROGRAMA.

Selecione afuncao desejada com os botdes de cursor

-0

Com esta tecla vocé pode ativar / desativar a funcao
>
td

DRY Avanco de funcionamento de teste

Para funcionamento de teste sem peca fabricada
(sem remocao de cavacos).

Todas as linhas para as quais € programado um
avango(G1,G2,G3,G33,...)deslocam um avanco de
funcionamento de teste pré-ajustado em vezdoavanco
programado.

O fuso ndo se move.

ROV Corre¢do marcharapida

SBL1 Operacgéolinhaalinhacom parada apos linhas
de fungdo de maquina

A execucao do programa € parada apds cada
movimento.

Prosseguir com tecla .

SBL2 Linha individual com parada depois de cada
linha

A execucao do programa € parada apds cada
movimento, mesmo que ndo haja movimento
programado na linha (linha de calculo).

MO1 Parada programada

Com MO0O1 no programa o programa da peca
normalmente nao € parado.
Quandoestafuncaoestaativa, aexecucaodo programa
para com MO1.

Prosseguir com tecla .
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Busca de linhas

O funcionamento de busca de linha permite um
avanco de programaaté o local desejado do programa
da peca.

Existem duas versdes de busca disponiveis.

1. Com célculo no contorno

Durante o funcionamento de busca de linha sao
realizados os mesmos calculos que na operagéo
normal do programa (o programa é simulado
internamente).

Noiniciodalinhadalinhaalvo é gerada a condicdode
maquina que também estaria ativa com execu¢ao
normal do programa. Depois alinha alvo é executada
como na execugao normal do programa.

2. Com calculo no ponto de final de linha

Durante o funcionamento de busca de linha sao
realizados os mesmos calculos que na operagéo
normal do programa (o programa é simulado
internamente).

No final dalinha dalinha alvo é gerada a condicao de
maquina que também estaria ativa com execu¢ao
normal do programa. E feito deslocamento direto ao
final da linha, a linha alvo em si nao é executada.

Tramite:

» Na area de operacdo Maquina esta selecionado o
modo de operacdo AUTO.

 Estaselecionado o programa no qual deve ocorrer
o funcionamento de busca.

» O comando esta em condi¢ao Reset.

» Aperte a tecla de funcdo FUNCIONAMENTO DE
BUSCA DE LINHA.

» Posicione o cursor sobre a linha alvo.

» O funcionamento de busca de linha é iniciado com
a tecla de funcdo CALCULO DE CONTORNO ou
CALCULO PONTO DE FINAL DE LINHA.

» O comando calcula todas as linhas até o alvo da
busca, porém, ainda nao executa movimentos

. Ofuncionamento de busca éinterrompido com

. @ O funcionamento de buscaé iniciado com. Na

tela aparecera uma verificacdo de seguranca.

Confirme-a com .

« Comum movimento de compensacao € deslocado
a posicao para o alvo da busca e o programa
executa automaticamente apés o alvo da busca.
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G: Programacao NC flexivel

Variaveis e parametros de célculo

Através da utilizacao de variaveis ao invés de valores
fixos é possivel tornar um programa mais flexivel.
Dessaforma é possivel reagir a sinais, por exemplo,
valores medidos ou 0 mesmo programa podera ser
aplicado para diferentes geometrias, através do uso
de variaveis como valores especificados.
Juntamente com o célculo de varidveis e saltos no
programa abre-se a possibilidade de gerarum arquivo
de programaaltamente flexivel, economizando assim
tempo de programacao.

Tipos de variaveis

» Variavel definidapelo usuéario
* Parametros de calculo
* Variavel do sistema

Tipos de variaveis

INT
Valores inteiros com sinal
Faixa de valores: £(23- 1)

REAL
Numeros decimais
Faixa de valores:+(103° ... 10%30)

BOOL
Valores booleanos TRUE (1) e FALSE (0)
Faixa de valores:1, 0

CHAR
1 Caracteres ASCII, conforme codigo
Faixa de valores: 0 ... 255

STRING

Cadeia de caracteres, nimero de caractere em [...],
no méaximo 200 caracteres

Faixa de valores: Sequénciade valorescom 0 ... 255

AXIS

Enderecos de eixos

Faixade valores: Todas as denominacdes de eixos e
fusos existentes no canal

FRAME
Indicacdes geométricas para deslocar, girar, escalar,
espelhar, etc.

Variavel do sistema

Variaveis especificadas pelocomando, as quais podem
ser utilizadas no programa. As variaveis de sistema
fornecem acesso a deslocamentos de ponto de zero,
correcbes de ferramentas, valores reais, valores
medidos dos eixos, condi¢des do comando, etc.
Asvaraveis de sistemafornecem valores dotipo fixo,
porém, em parte sdo nao descritiveis.
Paraaidentificagao especial umavariavel de sistema
sempre comega com um simbolo ,$“.

Visao geral dos tipos de variavel de sistema

12 Letra Significado
™ Dados da maquina
$S Dados de ajuste
$T Dados de administragao de ferramentas
$P Valores programados
$A Valores atuais
SV Dados de assisténcia
2% Letra Significado
N NCK global
C Especifico do canal
A Especifico do eixo
Exemplo:
SAA_IM ... Valor real atual no sistema de

coordenadas damaquina

G1
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Definicao de variavel

Variavel definida pelo usuario

Além das varidveis pré-definidas também existem
variaveis as quais podem ser definidas pelo préprio
programador e preenchidas com valores.

As variaveis locais somente valem no programa no
qual elas foram definidas, enquanto que as variaveis
globais valem em todos os programas.

Nomes das variaveis

Um nome de variavel € composto por no maximo 32
caracteres. Os dois primeiros caracteres devem ser
uma letra ou um sublinhado.

O caractere ,$" ndo pode ser utilizado para variaveis
definidas pelo usuério, pois este caractere é usado
exclusivamente para variaveis de sistema.

Formato:

DEF INT name
ou DEF INT name=Valor

DEF REAL name

ou DEF REAL namel, name2=3, name4

ou DEF REAL name [indice de campol, indice de
campo?2]

DEF BOOL name

DEF CHAR name
ou DEF CHAR name [indice de campo]=(,A“,“B",...)

DEF STRING [comprimento de String] name

DEF AXIS name
ou DEF AXIS name [indice de campo]

DEF FRAME name

N

Quandonao é atribuido um valorauma variavel
nadefinicao, entaoela é previamente preenchida
com zero pelo sistema.

Variaveis devem ser definidas sempre ao
comecodo programaem umalinhaNC prépria.
Porlinha pode ser definido somente umtipo de
variavel.

Exemplos

Tipo de variavel INT

DEF INT QUANTIDADE

E gerada uma variavel do
tipo inteiro com o nome
QUANTIDADE.
Preenchimento prévio =0

DEF INT QUANTIDADE=7

E gerada uma variavel do
tipo inteiro com o nome
QUANTIDADE.

Valor inicial =7

Tipo de variav

el REAL

DEF REAL PROFUNDIDADE

E gerada uma variavel do

tipo real com o nome
PROFUNDIDADE.
Preenchimento prévio = 0 (0,0)

DEF REAL PROFUNDIDADE=6,25

E gerada uma variavel do
tipo real com o nome
PROFUNDIDADE.

Valor inicial = 6,25

Tipo de variav

el BOOL

DEF BOOL QUANDO_EXCEDENTE

E gerada uma variavel do
tipo Bool com o nome
QUANDO_EXCEDENTE.
Preenchimento prévio =0

DEF BOOL QUANDO_EXCEDENTE=1
DRF BOOL
QUANDO_EXCEDENTE=TRUE

NEC ROAL

E gerada uma variavel do
tipo Bool com o nome
QUANDO_EXCEDENTE

Tipo de variavel CHAR

DEF CHAR GUSTAV_1=65

A variavel do tipo Char

é atribuido um valor de cédigo
para o

caractere ASCI|

DEF CHAR GUSTAV_1="A"

A variavel do tipo Char
€ atribuido um caractere ASCI|
diretamente

Tipo de variave

| STRING

DEF STRING [6]MUSTER_1="ANFANG

As variaveis do tipo String
podem receber uma cadeia de
caracteres. Quantidade
maxima de caracteres=6

Tipo de variavel AXIS

DEF AXIS NOME_DO_EIXO=(X1)

A variavel do tipo Axis

tem o nome NOME_DO_EIXO

e contém a identificagdo do eixo
de um canal, aqui X1

Uma variavel dotipo AXIS recebe denominadores
de eixo e denominadores de fuso de um canal.
Nomes de eixos com endere¢o ampliado devem
ser escritos sempre entre parénteses.

7 o
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Definicao de campo

Formato

DEF CHAR NAME[n,m]

DEF INT NAME[n,m]

DEF REAL NAME[n,m]

DEF AXIS NAME[n,m]

DEF FRAME NAME[n,m]

DEF STRING[comprimento de String] NAME[m]
DEF BOOL [n,m]

INT NAME[n,m] Tipo de varidvel (CHAR, INT,
REAL, AXIS, FRAME, BOOL)

DEF STRING[comprimento de String] NAME[m]
O tipo de arquivo STRING
somente pode ser definidocom
campos unidimensionais.

NAME Nomedavariavel

Podem ser definidos campos com no maximo 2
dimensoes.

Campos com varidveis dotipo STRING podem ser no
maximo unidimensionais. O comprimento do string é
inserido apos o tipo de dados String.

indice de campo
[m,n]

> m E possivel acessar os elementos de um campo

através do indice de campo.

000102 s 0,m-1-= Através deste indice de campo € possivel preencher
os valores dos elementos de campo ou ler os valores
................. dos elementos de campo.

O primeiro elemento de campo inicia com o indice
[0,0].

Com um tamanho de campo de [3,4], por exemplo, 0
indice de campo maximo possivel é [2,3].

""" 10111 |12 e | LML

No exemplo aolado os valores dainicializacdo foram
I escolhidos de tal forma que eles representam
m-1 simultaneamente o indice do elemento de campo.

-1n-1,0In-1,1(n-1,2| .

> -«

Inicializacao de campos

E possivel atribuir valores de inicializagdo aos
elementos de campo durante a execugao do programa
ou ja na defini¢cdo do campo.

Em caso de campos bidimensionais o indice de
campo direito éincrementado primeiro.

. EMELI
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Inicializacao de listas de valores, SET
Possibilidades da definicdao de campo

DEF tipo VARIAVEL=SET(Valor)

DEF tipo FELD[n,m]=SET(Valor, Valor,...)
ou

DEF tipo VARIABLE=Valor

DEF tipo FELD[n,m]=(Valor, Valor,...)

» Saoatribuidostantos elementos de campo quanto
houver valores deinicializagao programados.

« Elementos de campo sem valores séao
automaticamente preenchidos com zero.

» Para variaveis do tipo AXIS ndo sao permitidas
lacunas na lista de valores.

* Quando sao programados mais valores do que
houver elementos de campo restantes, o sistema
emitirdum alarme.

Possibilidades na execug¢ao do programa

FELD[n,m]=SET (Valor, Valor,...)
FELD[n,m]=SET(Expresséao, Expressao,...)

» Alnicializa¢ao ocorre como na definicao.

 Como valores aqui também sao permitidas
expressoes.

* A inicializagdo comeca nos indices de campo
programados. Através disso campos de pecgas
também podem ser preenchidos com valores.

Exemplo

Atribuicdo de expressodes

DEF INT FELDI[5,5]
FELDI[0,0]=SET(1,2,3,4,5)
FELD[2,3]=SET(Variavel,4*5,6)

Paravariaveis de eixo o indice de eixo nao é passado:

Exemplo

Inicializacdo em uma linha
$MA_AX_VELO_LIMIT[1,AX1]=SET(1.1,2.2,3.3)
Corresponde a:

$MA_AX_VELO_LIMIT[1,AX1]=1.1
$MA_AX_VELO_LIMIT[2,AX1]=2,2
$MA_AX_VELO_LIMIT[3,AX1]=3,3

Inicializacdo com valores iguais, REP
Possibilidades na definicao de campo
DEF tipo FELD[n,m]=REP(Valor)

Todos os elementos de campo sao ocupados com o
mesmo valor (constante).

P

Variaveis do tipo FRAME nao podem ser
inicializadas.

Exemplo
DEF REAL FELD5[10,3]=REP(9.9)

Possibilidades na execucao do programa

FELD[n,m]=REP(valor)
FELD[n,m]=REP(expressao)

« Como valore aqui também sdo permitidas
expressoes.

» Todos os elementos de campo séo inicializados
com o0 mesmo valor

* A inicializagdo comeca nos indices de campo
programados. Através disso campos de pecgas
também podem ser preenchidos com valores.

Variaveis do tipo FRAME sao permitidas e através
disso podem ser inicializadas facilmente.

Exemplo

Inicializacao de todos os elementos com um valor

DEF FRAME FRM[10]
FRM[5]=REP(CTRANS(X,5))
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Exemplo

Inicializacdo de campos de variaveis completos.
A ocupacao atual em questao é representada na
tabela a seguir.

N10 DEF REAL FELD1 [10, 3] = SET(0, 0, 0, 10, 11, 12, 20, 20, 20, 30, 30, 30, 40, 40, 40, )
N20 FELD1 [0,0] = REP (100)

N30 FELD1 [5,0] = REP (-100

N40 FELD1[0,0]=SET (0, 1, 2, -10, -11, -12, -20, -20, -20, -30, , , , -40, -40, -50, -60, -70)
N50 FELD1[8,1]0 SET (8.1, 8.2, 9.0, 9.1, 9.2)

2
>
[1.2] N10: Inicializagao N20/N30: Inicializacdo N40/N50: Inicializagdo
' na definicéo com valor idéntico com diferentes valores
0 1 2 0 1 2 0 1 2
0 0 0 0 100 100 100 0 1 2
1 10 11 12 100 100 100 -10 -11 -12
2 20 20 20 100 100 100 -20 -20 -20
3 30 30 30 100 100 100 -30 0 0
4 40 40 40 100 100 100 0 -40 -40
5 0 0 0 -100 -100 -100 -50 -60 -70
6 0 0 0 -100 -100 -100 -100 -100 -100
7 0 0 0 -100 -100 -100 -100 -100 -100
8 0 0 0 -100 -100 -100 -100 8.1 8.2
9 0 0 0 -100 -100 -100 9 9.1 9.2
Os elementos de campo Os elementos de campo
[5,0] [3.1]
i até [9,2] foram até [4,0] foram
inicializados com o valor inicializados com o valor
padrdo (0.0) padréo (0.0).

s EMELI
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Programacao indireta

Através da programacao indireta os programas podem
seraproveitados de formabem universal. Paraisso o
endereco ampliado (indice) é substituido
respectivamente por umavariavel de tipo adequado.

Todos os enderec¢os sao parametrizaveis, exceto:
e NumerodelinhaN

« ComandoG

e Subprogramal

Para todos os enderecos ajustaveis nao é possivel
programacaoindireta (ndo é permitido X[1]em vezde
X2).

Exemplo

S1=300 programacao direta

DEF INT SPINU=1 Programacaoindireta:

S[SPINU]=300 Rotacéo 300 rpm para o fuso
cujo nimero esté gravado na
SPINU

Atribuicoes

O programa pode atribuir valores de tipo adequadoas
variaveis/parametros de calculo.
Aatribuicdo exige sempre umalinhaprépria. Porlinha
sao possiveis varias atribuicoes.
As atribui¢cdes aos enderecos de eixos exigem uma
linhaseparadaem relagao as atribuicbes de variaveis.

Exemplo

R1=10.518 R2=4 Varil=45
X=47.11 Y=R2

Atribuicdo de um
R1=R3 VARI1=R4 valor numérico.
Atribuicao de uma
variavel de tipo
adequado.
Atribuicdo com sinal
oposto (permitido
somente para INT/
REAL).

R4=-R5 R7=-VARI8

Atribuicao para variavel String

Dentrode umacadeiaCHAR ou STRING diferencia-se
entre escrita mailscula e mindscula.

Exemplo

MSG(,Acabamento do contorno®)
O texto ,Acabamento do contorno“ é mostrado na
tela.
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Operacoes/funcoes de calculo

As funcdes de calculo s&o aplicaveis preferencialmente
parapara-

metros Revaridveisdotipo REAL. Também sao permitidos
0stipos INT e CHAR.

Nas operagdes de célculo vale a forma de escrita mate-
matica usual. Prioridades na execu-

¢a0 sao colocadas por parénteses. Para as fungdes
trigonomeétricas e suasinversasvale aindicacdoemgraus
(&ngulo reto =90°).

+ Adicéo
Subtragao
* Multiplicagdo
Divisdo
/ Atencao: (Tipo INT)/(Tipo INT)=(Tipo REAL)
Exemplo: 3/4=0.75
Divisdo para tipo de variavel INT e REAL
DIV Atencao: (Tipo INT)DIV(Tipo INT)=(Tipo INT);
exemplo: 3DIV4=0
Divisdo modulo (INT ou REAL) resulta no resto de
MOD uma divisdo INT,
por ex., 3 MOD 4=3
: Operador de encadeamento (com varidveis FRAME)
Sin() Seno
COS() Cosseno
TAN() Tangente
ASIN() Arco seno
ACOS() Arco cosseno
ATAN2(,) |Arco tangente 2
SQRT() Raiz quadrada
ABS() Valor
POT() 22 Poténcia (quadrado)
TRUNC() Parte inteira
ROUND() |Arredondar para inteiro
LN() Logaritmo natural
EXP() Funcao exponencial
CTRANS() |Deslocamento
CROT() Rotagao
CSCALE() |Modificagao de escala
CMIRROR() | Espelhar
Exemplo
R1=R1+1 novo R1=velhoR1+1

R1=R2+R3R4=R5-R6 R7=R8*R9

R10=R11/R12R13=SEN(25.3)

R14=R1*R2+R3 Ocalculodepontosantecede

0 célculo de tracos.

Osparéntesessao calculados

primeiro.

R15=SQRT(POT(R1)+POT(R2)) os parénteses internos
saoresolvidosprimeiro.
R15=Raizquadradade(R12
+R22).

RESFRAME= FRAME1:FRAME?2

FRAME3=CTRANS(...):CROT(...) Com o operador de
cadeia os frames sé&o
interligados a um frame
resultanteouatribuidosvalores
aos componentes de frame.

R14=(R1+R2)*R3

Funcao de céalculo, ATAN2(,)

A func¢ao calcula a partir de dois vetores
perpendiculares entre sio angulo do vetor dasoma. O
resultado estd naarea de quadro quadrantes (—180° <
0 < +180°). A base para a relagao angular é sempre
0 2°valor na direcao positiva.

R3=ATAN2(30.5,80.1)

30.5A

S

()

> Angulo=20.8455°

o, Angulo=20.

2° Vetor 80.1
R3=ATAN2(30,-80)
A30

Angulo=159.444°

1° Vetor

2° Vetor

G7
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Operadores comparativos e l6gicos

Operadores comparativos

As operagdes comparativas sao aplicaveis para
variaveis do tipo CHAR, INT, REAL e BOOL. No tipo
CHAR é comparado o valor de codigo.

Nos tipos STRING, AXIS e FRAME s&o

possiveis: == e <>.

O resultado de operacdes comparativas é

sempre do tipo BOOL.

Operagdes comparativas podem ser usadas, por ex.,
para a formulagéo de uma condicao de salto.

= Igual

Diferente

Maior

Menor

Maior ou igual

Menor ou igual

< Encadeamento de Strings

Exemplo

\

N|IN|VIN|VIA

IFR10>=100 GOTOF ZIEL

ou

R11=R10>=100

IFR11GOTOFZIEL

Oresultado dacompara¢cao R10>=100 € armazenado
intermediariamente inicialmenteem R11.

Operadoreslégicos

Operadores légicos servem para a interligagao de
valores booleanos.

AND, OR, NOT e XOR podem ser aplicadas somente
paravariaveis dotipo BOOL. Através daconversao de
tiposimplicitaelas também podem ser aplicadas aos
tipos de dados CHAR, INT e REAL.

Entre operandos e operadores BOOLEANOS devem
ser escritos espacos intermediarios.

Nas operacdes légicas (booleanas) vale para

os tipos de dados BOOL, CHAR, INT e

REAL: 0 corresponde a FALSE diferente de 0
correspondea TRUE

AND E

OR ou

NOT Negacéo
XOR OU exclusivo

Em expressoées aritméticas é possivel através de
parénteses definira sequéncia de execuc¢ao de todos
0s

operadores, divergindo assim dasregras normais de
prioridade.

IF (R10<50) AND ($AA_IM[X]>=17.5) GOTOFZIEL
IFNOTR10GOTOB START

Operadores légicos por bit

Com asvariaveisdotipo CHAR e INT também podem
ser realizadas operacgdes légicas por

bit. Caso necessario a conversao de tipo

é feitaautomaticamente.

B_AND E por bit

B_OR OU por bit

B_NOT Negacao por bit
B_XOR OU exclusivo por bit

O operador B_NOT serefere somente aum
operando; este esta apos o operador.

Exemplo

IF $MC_RESET_MODE_MASK B_AND ‘B10000’
GOTOFACT_PLANE

G8
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Prioridade dos operadores

Ha uma prioridade atribuida para cada operador. Na
andlise de uma expressao sdo sempre aplicados
primeiro os operadores de maior prioridade. Em caso
de operadores com mesma prioridade a andlise é feita
da esquerda para a direita.

Em expressoées aritméticas é possivel através de
parénteses definira sequéncia de execu¢ao de todos
os operadores, divergindo assim das regras normais
de prioridade.

Prioridade dos operadores

Conversao de tipos

O valor numérico constante, a variavel ou a
expressao a qual é atribuida uma variavel precisam
ser compativeis com otipo destavariavel. Se for este
0 caso, entdo na atribuicdo o tipo sera
automaticamente convertido.

Possiveis conversées detipo

para|REAL |INT BOOL |CHAR |STRING|AXIS [FRAME

de
REAL [sim |sim* |simY [sim* |- - -
INT sim [sim |simY |[sim? |- - -

BOOL |sim sim sim sim sim - -

CHAR |sim |sim [sim? [sim |sim - -

1. NOT, B_NOT |Negacao, negacao por bit
2.* [, DIV, MOD [Multiplicagéo, divisdo
3.+, - Adicéo, subtragéo
4. B_AND E por bit
5. B_XOR OU exclusivo por bit
6. B_OR OU por bit
7. AND E
8. XOR OU exclusivo
9. OR ou
10. << Encadeamento de Strings, tipo de resultado STRING
11. ==, <>, >,
<, >=, <= Operadores comparativos

O operador de cadeia ,,:“ para frames nao podera
ocorrer com outros operadores namesma
expressao.

Por isso ndo é necesséria uma classificagao de
prioridade para este operador.

STRING| - - sim? |sim® [sim - -

AXIS - - - - - sim -

FRAME |- - - - - - sim

*  Na conversao de tipo de REAL para INT nimeros decimais
comvalor>=0,5s&o arredondados para cima, caso contrario
séo arredondados para baixo (veja a fungdo ROUND)

1) Valor <> 0 corresponde a TRUE, Valor == 0 corresponde a
FALSE

2) Quando o valor esta na faixa de nimeros permitida

3) Quando ha somente um caractere

4) Comprimento de String 0 = >FALSE, caso contrario TRUE

Caso na conversao um valor seja maior do que a
area alvo, entao seguira um aviso de erro.

Se houver tipos mistos em uma expressao, entao
automaticamente sera feito um ajuste de tipos.




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

ProcrAMAGAO NC FLEXIVEL

Comprimento do String, STRLEN

Estafuncionalidade permite determinar o comprimento
de um String.

Sintaxe:

[INT_ERG = STRLEN (STRING) | Result type: INT]|

Semantica:

E retornada uma quantidade de caracteres os quais
- contados desde o inicio do String - ndo sao
caracteres 0.

Exemplo:

Isso permite, por ex., em conjunto com o

acesso a caractere individual descrito abaixo
determinar o final do String:
IF(STRLEN(COMPONENTE_NOME)>10)GOTOF ERRO
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Instrucao CASE

Formato:

CASE (Expressao) OF Constantel GOTOF LABEL1 DEFAULT GOTOF LABELnN
CASE (Expresséao) OF Constantel GOTOB LABEL1 DEFAULT GOTOB LABELnN

CASE Palavra chave para a instrucao de salto

GOTOF Instrucao de salto com destino de salto a frente
GOTOB Instrucado de salto com destino de salto atras

LABEL Destino (marcac¢éao dentro do programa)

LABEL: apo6s o0 nome do destino de salto seguem dois pontos

Expressdo Expressao aritmética

Constante Constante do tipo INT

DEFAULT Caminho de programa caso nao seja confirmada nenhuma das
constantes citadas anteriormente

Ainstrucdo CASE oferece a possibilidade de ramificar
diferentemente, dependendo de um valor atual do tipo INT

Conforme o valor assumido pela constante verificada
pela instru¢cdo CASE o programa ramifica para

o local determinado pelo destino de

salto correspondente.

Para 0s casos nos quais a constante ndo assume

um dos valores pré-determinados, através da

instrucdo DEFAULT pode-se determinar um destino de salto.

Caso ainstrucdo DEFAULT nao esteja programada,

entdo a linha que segue apos a instrugdo CASE

torna-se o destino do salto.

CASE (Expressao) OF 1 GOTOFLABEL12 GOTOFLABEL?2 ... DEFAULT GOTOF
LABELN

»1" e ,2" sdo possiveis constantes.
Casoovalordaexpressdoseja=1(INT-Constante), salte paraalinhacom LABEL1
Casoovalordaexpressaoseja=2 (INT-Constante), salte paraalinhacom LABEL2

caso contrario salte para a linha com LABELnN

Exemplo

DEF INT VAR1 VAR2 VAR3

CASE(VAR1+VAR2-VAR3)OF 7 GOTOF MARKE19 GOTOF MARKE2 DEFAULT
GOTOF MARKE3

MARKE1: GO X1 Y1

MARKE2: GO X2 Y2

MARKES: GO X3 Y3
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Estruturas de controle

IF-ELSE-ENDIF ............ Escolha entre 2 Alternativas

LOOP-ENDLOORP ......... Ciclo infinito

FOR-ENDFOR............... Ciclo de contagem

WHILE-ENDWHILE ...... Ciclocom condigdo aoinicio
do ciclo

REPEAT-UNTIL ............ Ciclo com condicao ao final
do ciclo

O comando executa as linhas NC por padrdo na
sequéncia programada.

Com estes comandos podem ser definidas alternativas
adicionais e ciclos de programa.

IF-ELSE-ENDIF

Um bloco IF-ELSE-Endif serve paraaescolhaentre 2
alternativas:

IF (Expressao)

N50...

N60...

ELSE

N120...

Caso a expressdo tenha o valor TRUE, entdo a
condigao esta atendida e sera executado o préximo
bloco de programa. Caso a condicao nao esteja
atendida, entdo sera seguida a ramificacdo ELSE.
A ramificacao ELSE pode ser eliminada

Ciclo de programa infinito, LOOP

O cicloinfinito é utilizado para repeti¢des constantes
do programa. Ao final do ciclo ha sempre o salto de
retorno ao inicio do ciclo.

LOOP
N50...
N60...
ENDLOOP

Ciclo de contagem, FOR

O ciclo FOR ¢ utilizado quando um processo de
trabalho deve ser repetido com um ndmero fixo de
passagens. A variavel de contagem deve ser do tipo
INT.

FOR Variavel = Valor inicial TO Valor final
N50...

N60O...

ENDFOR
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Ciclo de programa com condi¢ao ao inicio do
ciclo, WHILE

O ciclo WHILE é percorrido enquanto a condi¢ao
estiver atendida.

WHILE Expressao
N50...

N60...

ENDWHILE

Ciclo de programa com condicao ao final do
ciclo,REPEAT

O ciclo REPEAT é percorrido uma vez e repetido até
que a condicdo seja atendida.

REPEAT

N50...

N60...

UNTIL (Expresséo)

o Profundidade de encadeamento
Programa principal Subprograma
Estruturas de controle valem localmente no programa.
— LOoP PROC SUBPROG Dentro de cadanivel de subprograma é possivel uma
— REPEAT . 3
— WHILE profundidade de encadeamento de até 8 estruturas de
— FOR controle
- F — FOR
— ENDIF WHILE
— WHILE [ .
ENDWHILE Comportamento durante o funcionamento
WHILE
SUBPROG [ Naoperagao padrao de interpretagao ativa é possivel
L ENDWHILE ENDWHILE obter umaexecucgao mais rapida do programaao usar
L ENDFOR saltos de programado que com estruturas de controle.
L ENDWHILE | ENDFOR Em ciclos pré-compilados ndo ha diferenca entre
saltos de programa e estruturas de controle.
L ENDLOOP L UNTIL

EMELI
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Condi¢des marginais

Linhas com elementos de estrutura de controle ndo podem
ser ocultados. Naquelas linhas ndo sao permitidos
Labels.

Estruturas de controle sdo executadas de formainterpretativa.
Ao reconhecer um final de ciclo, sob

consideracao das estruturas de controle

encontradas € procurado o inicio do

ciclo.

Porisso, naoperacao de interpretacdo a estrutura de blocos
de um programa nao é testada completamente.
Basicamente é recomendavel ndo utilizar estruturas

de controle e saltos de programa misturados.

No pré-processamento de ciclos pode ser verificado

o correto encadeamento de estruturas de controle.

Estruturas de controle somente sao possiveis

dentro da parte de instru¢ao de um programa.

Defini¢cdes no cabecalho do programando podem

ser executadas condicionalmente ou repetidamente.
Palavras chaves para estruturas de controle, da mesma
forma como destinos de saltos ndo podem ser sobrepostas
COM macros.

N&o ocorre uma verificacao na definicdo da macro.

Exemplo
(Programainfinito)

% N_LOOP_MPF

LOOP
IFNOT$P_SEARCH :sembuscadelinhas
G01G90X0Z10F1000
WHILE $AA_IM[X] <=100
G1G91 X10F500 ;figurade furacao
Z-5F100
z5
ENDWHILE
Z10
ELSE ;Busca de linhas

MSG(,Durante a busca de linhas ndo ha fura¢éo®)
ENDIF
$A OUT[1]=1 ;proxima placa de
furacéo
G4 F2
ENDLOOP
M30

Exemplo (fabricacdo de uma quantidade de pecas fixa)
%_N_STUECKZAHL_MPF

DEFINT STUECKZAHL

FOR STUECKZAHL=0TO 100

GOo1...

ENDFOR

M30
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Suprimir atual indicacéo de linha, DISPLOF,
DISPLON

Formato
PROC ... DISPLOF

Com DISPLOF é suprimida aindicacao de linha atual
paraum subprograma. DISPLOF esta no finalde uma
instrucao PROC.

Em vez da linha atual é mostrado o acionamento do
ciclo ou do subprograma.

Por padrao a indicacao de linha esta ligada.

O desligamento daindicag&o de linhacom DISPLOF
vale até o salto de retorno do subprogramaou até o fim
de programa. Caso do subprograma com atributo
DISPLOF sejam acionados outros subprogramas,
entdo nestestambém serd suprimida aindicagao da
linhaatual. Caso um subprograma com indicacéo de
linhasuprimida sejainterrompido por um subprograma
assincrono, entdo serdo mostradas as linhas do
subprogramaatual.

Supressao de linha individual
SBLOF,SBLON

Formato

PROC ....SBLOF
PROC ....SBLON

SBLOF ........... Desligarlinhaindividual
SBLON ........... Ligarlinha individual

Supresséo de linha individual especificamente
por programa

Programas identificados com SBLOF sao executados
completamente, como umal linha.

Exemplo:

PROC EXEMPLO SBLOF
G1 X10

RET

Supressao de linha individual no programa

SBLOF pode estar sozinha na linha. a partir desta
linha a linha individual é desligada até a proxima
SBLON ou até o final do nivel do subprograma ativo.
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Frames

Frame é o termo mais usual para uma expressao
geomeétrica, a qual descreve uma norma de célculo,
71272 por exemplo, translacao e rotacao.
Rotacgéao Y1
em torno do Com frames, através daindica¢ao de coordenadas ou
angulos partindo do atual sistema de coordenadas da
pecafabricada se descreve a posi¢do de um sistema

de coordenadas alvo.

Y2

Possiveis frames:

» Frames basicos (deslocamento basico)
Descrevem a transformacéao de coordenadas do
sistema de coordenadas basico (BKS) para o
sistemado ponto zero (BOS) e agem como frames
ajustaveis.

e Framesajustaveis (G54...G599)

Frames ajustaveis sao deslocamentos do ponto
zero aciondveis a partir de qualquer programaNC
com os comandos G54 até G599. Os valores de
deslocamento sao pré-ajustados pelo operadore
gravados namemoria de ponto zero do comando.

» Framesprogramaveis.

Frames programéveis (TRANS, ROT,..) valem no
programa NC atual e se referem aos frames
ajustaveis. Com eles é fixo o sistema de
coordenadas dapeca fabricada.

» Framesaditivos.

Como referéncia serve o atual ponto de zero da
ferramenta ajustado ou programado por ultimo
através de frames.

EMELI
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Contexto variavel de Frame/Frame

Com osframes € indicado através dainformacgao das
normas de calculo, como esta descrita a posi¢ao dos
sistemas de coordenadas entre si.

Variavel frame:
$P_PFRAME designa o frame atualmente programado.

Variaveis de frame pré-definidas

$P_IFRAME

Variavel frame ajustavel atual, a qual gera arelagao
entre o sistema basico de ponto de zero e o sistema
de ponto de zero da peca fabricada.

$P_IFRAME contém apds aprogramacao de, por ex.,
G54 atranslacgédo, rotacao, etc. definida em G54.

$P_BFRAME

Variavel frame atual a qual cria a relagao entre o
sistema de coordenadas base e o sistema de ponto
zero base, que pode ser definido pelo usuario.

$P_PFRAME

Varidvelframe programavel atual, aqual geraarelagao
entre o sistema ponto de zero da ferramenta e o
sistema de coordenadas da peca fabricada.

$P_PFRAME contém oframe resultante, gerado pela
programacdo de TRANS/ATRANS, ROT/
AROT,SCALE/ASCALE,MIRROR/AMIRROR nos
frames programaveis.

$P_ACTFRAME

Frame total atual resultante, composto pela variavel
frame basica atual $P_BFRAME, as atuais variaveis
frame ajustaveis $P_IFRAME e a varidvel frame
programavel atual $P_PFRAME.

$P_ACTFRAME descreve o ponto de zero da peca
fabricada atualmente valido.
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A

Através de frames ajustaveis pré-definidos podem
sergeradosaotodo 100 sistemas de coordenadas,
0s quais podem ser programados, por exemplo,
como ponto de zero para diferentes dispositivos
paradiferentes programas.

Frames ajustaveis pré-definidos $P_UBFR[n]

Escrever sobre avariavel frame pré-definida
$P_UBFR[n] néo ativa o frame basico
simultaneamente, mas a ativacdo resulta somente
com a execuc¢ao de uma instrugcao G500,
G54,...G599.

Frames ajustaveis pré-definidos $P_UIFR[n]

Atravésdavariavel frame pré-definida $P_UIFR[n] os
deslocamentos de ponto de zero ajustaveis G54 até
G599 podem ser lidos ou escritos a partirdo programa
dapeca.

Por padrao ha 5 frames ajustaveis

($P_UIFR[0] até $P_UIFR[4]) ou 5 comandos G de
mesmo significado - G500 (desligar) e G54 até G57 -
pré-ajustados.

$P_UIFR[0]
$P_UIFR[1]
$P_UIFR[2]
$P_UIFR[3]
$P_UIFR[4]

corresponde a G500
corresponde a G54
corresponde a G55
corresponde a G56
corresponde a G57
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Funcoes dos eixos AXNAME, ISAXIS,
AX

AXNAME(,EIXO DE PLANO")
AX[AXNAME(,STRING")]
SPI(nimerodo fuso)
ISAXIS(nUmero do eixo geométrico)

AXNAME ....Converte um string de entrada em
denominador de eixo

AX o Denominador de eixo variavel.

ISAXIS ........ Verificase o eixo de geometriaindicado
existe.

AXNAME

E utilizado, por ex., para a elaboracéo de ciclos de
validade geral, quando os nomes dos eixos n&o sao
conhecidos.

ISAXIS

E utilizado em ciclos gerais, para assegurar que um
determinado eixo de geometria existe e paraque um
acionamento posterior $P_AXNXndosejainterrompido
com erro.
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ProcraMACAO NC FLEXIVEL

DIAMON, DIAMOF

Formato
DIAMON
DIAMOF

DIAMON Diametro como entrada de dimensao
DIAMOF Raio como entrada de dimenséao (padrao)

Com DIAMON/DIAMOF vocé pode escolher entre
entrada do raio e do diametro.

Apbés ligar DIAMON ocorre a entrada da dimensao
como diametro para o eixo de plano definido.

Os valores de didmetro valem para os seguintes
dados:

» Indicacdodo valorreal do eixodo planono sistema
de coordenadas da pegafabricada.

* Programacéo:
Posicao final independente dos parametros de
interpolacao G90/G91 para G2/G3, caso estes
estejam programados de forma absolutacom AC.

* Lervalores reais no sistema de coordenadas da
peca fabricada para MEAS, MEAW, $P_E[X],
$AA IWIX]

Através da programacéo de DIAMOF vocé pode
converter pararaio como entrada de dimenséao a
qualquer momento.
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ALARMES E AVISOS

H: Alarmes e avisos

Faltacalibracaoparadigitizer

Causa: Foiajustado umdigitizer, masnéo calibrado

Correcdo: Calibrardigitizer (ajustar pontosde canto), veja
aparelhosde entrada externos

6 CONVERSORJAINICIALIZADO
Erro de sistema. Instale o software novamente.

7 SETUPAINDANAOACIONADO
Erro de sistema. Instale o software novamente.

8 OSETUPDOCONTROLEDEPROGRAMA
FALHOU

Erro de sistema. Instale o software novamente.

9: NENHUMMODULO DEDADOSCLP
Erro de sistema. Instale o software novamente.

10: ERRODEMEMORIACLPRAM
Erro de sistema. Instale o software novamente.

11 OSETUPDOSPONTOSDETRABALHOFALHOU
Erro de sistema. Instale o software novamente.

12 OSETUPDOSOBJETOSDETRABALHOFALHOU
Erro de sistema. Instale o software novamente.

13 OSETUPDALISTADECOMANDOSFALHOU
Erro de sistema. Instale o software novamente.

14; OSETUPDASCONDICOESDEINICIO FALHOU
Erro de sistema. Instale o software novamente.
15: OSETUPDASVARIAVEISDE EXPORTACAO
FALHOU

Erro de sistema. Instale o software novamente.

16: OSETUPDASVARIAVEISPRINCIPAISFALHOU
Erro de sistema. Instale o software novamente.

17: ESPERANDOINICIALIZACAOAC
Erro de sistema. Instale o software novamente.

18; OSETUPDOACFALHOU
Erro de sistema. Instale o software novamente.

19: IDDOSWITCHTONEXTBLOCK INVALIDO
Erro de sistema. Instale o software novamente.

20. SEMPROGRAMA
Erro de sistema. Instale o software novamente.

20 NENHUMPROGRAMA ENCONTRADO
Erro de sistema. Instale o software novamente.

1000:  PARSER-ERROOT FIRST
Erro de sistema. Instale o software novamente.

1001:  NENHUMAIDENTIFICACAODELINHADE

CABECALHOENCONTRADA
Erro de sistema. Instale o software novamente.

10022 NENHUMA IDENTIFICACAODE PROGRAMA

PRINCIPAL ENCONTRADA
Erro de sistema. Instale o software novamente.

1005. NUMERODELINHAINVALIDO
Erro de sistema. Instale o software novamente.

1006:  NENHUMFIMDEFUNGCAOENCONTRADO
Erro de sistema. Instale o software novamente.

1007, ONOMEDOMODULOJAEXISTE
Erro de sistema. Instale o software novamente.

1009: NENHUMNOMEDEMODULOVALIDO
Erro de sistema. Instale o software novamente.

1010, NENHUMNUMERODELINHA
Erro de sistema. Instale o software novamente.

1018:  ESPERADOENDEREGOFOUS
Erro do programa NC G4 foi programado sem
informacao de S ou F.

NAO SAOPERMITIDOSOUTROSCOMANDOSG
ALEMDEG96

Erro do programa NC G96 deve ser o unico
comando G em uma linha.

1020

SEMPARAMETROSOUPARAMETROS
INVALIDOS

Erro de sistema. Instale o software novamente.

1035:

2016:  VALORSINVALIDO
Erro do programa NC Indice de fuso invalido. Séo
permitidos S[0] e S[1].
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ALARMES E AVISOS

Alarmes de aparelhos de
entrada 3000 - 3999

Estesalarmessao acionados peloteclado do comando
ou pelo digitizer.

Falta calibracao para digitizer

Causa: Foiajustadoumdigitizer, masnao calibrado

Correcdo: Calibrar digitizer (ajustar pontos de canto),
veja aparelhos de entrada externos

3001 Erro de comunicacgao geral RS232
Correcdo: Corrigir o ajuste das interfaces seriais.

3002 Teclado do comando nao existente
Correcao: Conectar e ligar teclado do comando, ...

3003 Digitizer nao existente
Correcao: Conectar e ligar digitizer, ...

3004 Erro de soma verificadora no teclado do
comando

O teclado esta tentando uma nova inicializagao

automaticamente - caso bem-sucedida, desligar/
ligar o teclado.

3005 Erro no teclado do comando

O teclado esta tentando uma nova inicializagao
automaticamente - caso bem-sucedida, desligar/
ligar o teclado.

3006 Erro ao inicializar o teclado externo

O teclado esta tentando uma nova inicializagao
automaticamente - caso bem-sucedida, desligar/
ligar o teclado.
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ALARMES E AVISOS

Alarmes de maquina 6000 - 7999

Os alarmes serao disparados pela maquina.
Osalarmessaodiferentes paraas maquinas diferentes.
Normalmente, os alarmes 6000 - 6999
devem ser confirmados com RESET. Os
alarmes 7000 - 7999 sao avisos que
geralmente serao apagados, apos resolver
a situacao que causou 0S mesmos.

PC MILL 50 /55, PC TURN 50/ 55

Os alarmes a seguir s&do véalidos para os tornos e as
fresadoras da série 50/ 55.

6000: PARADADEEMERGENCIA

Foi pressionada a tecla de emergéncia.
Resolva a situagéo de perigo e desbloqueie
atecla de parada de emergéncia.

6001: EXCESSODETEMPODECICLOCLP
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6002: NENHUMPROGRAMACLP CARREGADO
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6003: NENHUM MODULO DEDADOSCLP
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6004: ERRODE MEMORIACLP RAM
Informe a assisténcia técnica EMCO.
6009: ERROHWNO COMANDO DE
SEGURANCA

Interruptor de fim da porta ou contator principal
defeituoso.

Nao € possivel operar amaquina.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6010: ACIONAMENTO DO EIXO X NAO

PRONTO
Placa do motor de passo defeituosa, fusivel 24 V ou
30 V defeituoso. Verifique os fusiveis e o filtro do
gabinete elétrico.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6011: ACIONAMENTODOEIXOY NAOPRONTO
consulte 6010

6012: ACIONAMENTODOEIXOZNAOPRONTO
consulte 6010

6013: ACIONAMENTOPRINCIPAL NAO
PRONTO

Alimentacao de poténcia defeituosa, cabo defeituoso,
acionamento principal sobrecarregado.

Reduzir a poténcia.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6014: SEMROTACAO NO FUSO PRINCIPAL
Este alarme ser& disparado quando o ndmero de
rotacdo do fuso fica abaixo de 20 rpm. O motivo é
sobrecarga. Modifique os dados de corte (avanco,
rotacao, profundidade).

6019: MORSA,LIMITEDETEMPOEXCEDIDO
Fusivel 24 V com defeito, hardware com defeito.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6020: MORSAFORADE FUNCIONAMENTO
Fusivel 24 V com defeito, hardware com defeito.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6024: PORTADAMAQUINAABERTA
Aportafoiaberta durante um movimento da maquina.
Um programa CNC em andamento é interrompido.

6025: TAMPADARODAABERTA

Atampade rodasfoiaberta durante um movimento da
maquina. Um programa CNC em andamento é
interrompido.

Para continuar, feche a tampa.

6027: INTERRUPTOR DE FIM DE CURSODA
PORTA COMDEFEITO

O interruptor de fim de curso da porta automética da
maquina esta deslocado, com defeito ou com os
caboserrados.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6028: PORTA,LIMITEDETEMPO EXCEDIDO

Aportaautomética establogueada, alimentacdodo ar
de pressao insuficiente, interruptor final com defeito.
Verificar porta, alimentacdo do ar de presséo e
interruptor final ou informar o servigo técnico EMCO.
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6030: NENHUMAPECAFIXADA

Sem peca, mancal de apoio da morsa deslocado,
hardware com defeito.

Ajustar ou informar servigo técnico EMCO.

6031: PONTAFIXAFORADEFUNCIONAMENTO
6037: PLACA,LIMITEDETEMPO EXCEDIDO
6039: PLACA,MONITORAMENTO DEPRESSAO
6041: REVERSORDEFERRAMENTAS, TEMPO

DEBASCULAMENTOEXCEDIDO VW
Reversorde ferramentabloqueado (colisdo?), fusivel 24
V com defeito, hardware com defeito.

Um programa CNC em andamento é parado.
Verifigue quanto a colisdo ouinforme o servigo técnico
EMCO.
6042: REVERSORDEFERRAMENTAS, TEMPO
DEBASCULAMENTOEXCEDIDOVW
consulte 6041

6043: REVERSORDEFERRAMENTAS, TEMPO
DEBASCULAMENTOEXCEDIDO RW
consulte 6041

6044: REVERSORDEFERRAMENTAS,IMPULSO
DE SINCRONIZA(;AO COMDEFEITO

Hardware com defeito.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6046. REVERSORDEFERRAMENTAS, IMPULSO

DE SINCRONIZA(;AO FALTANTE

Hardware com defeito.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6048: TEMPO DE DIVISAO ULTRAPASSADO
Aparelhodivisor bloqueado (colisdo), alimentacdode ar
de presséo insuficiente, hardware com defeito.
Verificar guanto a colisao, verificar alimentagéo de ar
comprimido ou informar o servigo técnico EMCO.

6049: TEMPODETRAVAMENTO
ULTRAPASSADO
consulte 6048

6050: APARELHODIVISORFORADE
FUNCIONAMENTO

Hardware com defeito.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

7000: PALAVRATERRADA
PROGRAMADA
O programa CNC é parado.

Cancelar o programa CNC com RESET, corrigir o
programa.

7007 PARADADOAVANCO

Naoperagéo robdtica existe um sinal HIGH na entrada
E3.7. Parada do avanco ativa até que haja um sinal
LOW naentrada E3.7.

7017: DESLOCARAOPONTODEREFERENCIA
Desloque ao ponto de referéncia.

7040: PORTADAMAQUINAABERTA

O fuso principal ndo pode ser ligado e NC-Start ndo
pode ser ativado.

Alguns acessorios somente podem ser operados com
aporta aberta.

Feche a porta da maquina para iniciar um programa
CNC.

7043: QUANTIDADE DEPECASESPECIFICADA
ATINGIDA

Uma quantidade pré-ajustada de passagens pelo

programa foi atingida. NC-Start ndo pode ser ativado.

Resetar o contador de pecas para continuar.

7050: NENHUMAPECAFIXADA

Apos ligar ou apds um alarme, a morsa hao encontra-
se nem na posicao final dianteira, nem na posi¢ao
traseira. NC-Start ndo pode ser ativado.

Mova a morsa manualmente para uma posicéo final
valida.

7051: APARELHO DIVISORNAOBLOQUEADO
O aparelho divisor ndo esta blogqueado apés ligar ou
apos um alarme. NC-Start ndo pode ser ativado.
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PC MILL 100/105/125/ 155
Os alarmes a seguir sdo vélidos para
PC MILL 100/105/ 125/ 155.

6000: PARADADEEMERGENCIA

Foi pressionada a tecla de emergéncia.
Resolver a situacao de perigo e desbloquear
a tecla de emergéncia. Deve haver novo
deslocamento ao ponto de referéncia.

6001: EXCESSODETEMPODECICLOCLP
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6002: NENHUMPROGRAMACLPCARREGADO
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6003: NENHUM MODULO DEDADOSCLP
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6004: ERRODEMEMORIACLP RAM
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6005 SUPERAQUECIMENTONOMODULODE
FRENAGEM

Acionamento principal foi freado muitas vezes; muitas

variagdes nas rotacdes em muito pouco tempo. E4.2

ativo

6006: RESISTENCIADE FRENAGEM

SOBRECARREGADA

consulte 6005

6007: INTERRUPTORESDESEGURANCACOM
DEFEITO

Contator de eixo ou de acionamento principal ndo
desativado com maquinadesligada. O contator travou
ou erro de contato. E4.7 n&o foi ativado ao ligar.

6008: PARTICIPANTECANFALTANTE
Verificar fusiveis ou servico técnico EMCO.

6009: CIRCUITODESEGURANCADEFEITUOSO
Sistema de motor de passo com erro.

Um programa CNC é cancelado, os acionamentos
auxiliares sdodesligados, o ponto de referéncia perdido.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6010: ACIONAMENTO DO EIXO X NAO PRONTO
A placa do motor de passo esta com defeito ou muito
guente, um fusivel ou 0 cabeamento estéd com defeito.
Um programa CNC em andamento é cancelado, os
acionamentos auxiliares desligados, o ponto de
referéncia perdido.

Verifiqgue os fusiveis ou informe o servico técnico
EMCO.

6011; ACIONAMENTODOEIXOY NAOPRONTO
consulte 6010

6012: ACIONAMENTODOEIXOZNAOPRONTO
consulte 6010

6013: ACIONAMENTO PRINCIPAL NAOPRONTO
A alimentacdo do acionamento principal estd com
defeito ou o acionamento principal esta muito quente,
um fusivel ou o cabeamento esta com defeito.

Um programa CNC em andamento sera cancelado, os
acionamentos auxiliares desligados.

Verifigue os fusiveis ou informe o servi¢o técnico
EMCO.

6014: SEMROTACAONO FUSO PRINCIPAL

Este alarme sera disparado quando o ndmero de
rotacéo do fuso fica abaixo de 20 rpm. O motivo é
sobrecarga. Modifique os dados de corte (avanco,
rotacao, profundidade). O programa CNC sera cancelado,
0s acionamentos auxiliares desligados.

6024: PORTADAMAQUINAABERTA

A porta foi aberta durante um movimento da maquina.
Um programa CNC em andamento sera cancelado, os
acionamentos auxiliares desligados.

6040: MONITORAMENTOESTATICODO
BLOQUEIO DOREVERSORDE
FERRAMENTAS.

Apos processo de troca de ferramentas o tambor é

abaixado pelo eixo Z. Posi¢ao do fuso errada ou defeito

mecéanico. E4.3=0 na condicao inferior

6041: REVERSORDEFERRAMENTAS, TEMPO
DEBASCULAMENTOEXCEDIDO

Tambor de ferramenta bloqueado (Colisdo?),

acionamento principal nao pronto, fusivelcom defeito,

hardware com defeito.

Um programa CNC em andamento € interrompido.

Verifique por colisao, verifique osfusiveis ouinforme o

servigo técnico EMCO.

6043-6046: MONITORAMENTO DE
POSI(;AO DOTAMBORDOREVERSOR
DEFERRAMENTAS

Erro de posicionamento no acionamento principal, erro

no monitoramento de posi¢ao (sensor de aproximacgao

indutivo defeituoso ou deslocado, folga no tambor)
fusivel com defeito, hardware com defeito.

O eixo Z poderia ter se deslocado do dentado com

méquinadesligada.

Um programa CNC em andamento é interrompido.

Informe a assisténcia técnica EMCO.
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6047. TAMBORDOREVERSORDE
FERRAMENTASNAO

BLOQUEADO

Tambor deferramentadeslocadoda posi¢cdode bloqueio,
sensor de aproximagdo indutivo com defeito ou
deslocado, fusivel com defeito, hardware com defeito.
Um programa CNC em andamento € interrompido.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

Caso o tambor de rotacdo de ferramenta esteja
deslocado (sem defeito), prossiga da seguinte maneira:
Colocar o tambor manualmente na posi¢ao de bloqueio
Mude ao modo de operagdo MANUAL (JOG).

Vire o interruptor com chave.

Avance a placa corredica Z até que o alarme nao seja
mais indicado.

6050: M25COM FUSO PRINCIPAL EM
ANDAMENTO
Causa:  Errode programacao no programaNC.

Programaem andamento serainterrompido.
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Correcdo: CorrigirprogramaNC.

6064: AUTOMATISMO DAPORTANAOPRONTO
Causa: Falhade pressaodoautomatismode porta.
Automatismo de porta travada
mecanicamente.
Interruptor de fim de curso para posi¢aofinal
aberta com defeito.
Interruptores de seguranga com defeito
Cabos com defeito.
Fusiveis com defeito.
Programaem andamento serainterrompido.
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Corregdo: Assisténciatécnica para o automatismo de
porta.

6069: 6069 FIXACAO TANINAO ABERTA

Ao abrir afixacao, ointerruptor de presséo nao abaixa
dentrode 400ms. Interruptor de pressao com defeito ou
problemamecéanico. E22.3

6070: INTERRUPTOR DE PRESSAO, FIXAGAO
TANIFALTANTE

Aofecharafixacao, ointerruptorde pressaonaoreage.

Sem ar comprimido ou problema mecéanico. E22.3

6071: EIXOCIRCULARNAOPRONTO

Sinal servo Ready do conversor de frequénciafaltante.
Superaquecimento doacionamento TANI ou conversor
de frequéncia ndo pronto para operacao.

6072: MORSANAOPRONTA

Houve a tentativa de ligar o fuso com morsa aberta ou
sem peca em processo fixada.

Morsa blogueia automaticamente, alimentacéo de ar
comprimido insuficiente, interruptor de pressao de ar
com defeito, fuso com defeito, hardware com defeito
Verifiqgue os fusiveis ou informe o servico técnico
EMCO.

6073: APARELHO DIVISORNAOPRONTO
Causa:  Sensor de bloqueio com defeito.
Cabos com defeito.
Fusivelcom defeito.
Inicio de fuso com aparelho divisor nao
blogueado.
Programaem andamento serainterrompido.
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Correcao: Assisténcia técnica para o aparelho divisor
automatico.
Bloquear aparelhodivisor.

6074: APARELHODIVISORTEMPO EXCEDIDO
Causa:  Aparelhodivisorbloqueiamecanicamente.
Sensor de bloqueio com defeito.
Cabos com defeito.
Fusivel com defeito.
Programaem andamento serainterrompido.
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Corregao: Assisténciatécnica para o aparelho divisor

automatico.
6075: M27 COM FUSO PRINCIPAL EM
ANDAMENTO
Causa:  Errodeprogramacao no programaNC.

Programaem andamento serainterrompido.
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Correcao: CorrigirprogramaNC.

7000: PALAVRATERRADAPROGRAMADA
Posicao de ferramenta programada maior que 10.
Um programa CNC em andamento é parado.
Cancelaroprogramacom RESET, corrigir o programa

7001: SEMM6PROGRAMADO

7016: LIGARACIONAMENTOSAUXILIARES
Osacionamentos auxiliares sao desligados. Pressione
atecla AUX ON durante no minimo 0,5 s (evita uma
ligacdo ndointencionada), paraligar os acionamentos
auxiliares.

7017: DESLOCARAOPONTODE REFERENCIA
Desloque ao ponto de referéncia (Z antes de X antesde
Y).

Caso o ponto de referéncia nio esteja ativo, os
movimentos manuais somente serao possiveis com
interruptor com chave na posicao ,,operacdo manual“.

7018: COMUTARO

INTERRUPTOR COM CHAVE
Ao ativar NC-Start, o interruptor com chave estava na
posicéo ,operacao manual“.
NC-Start ndo pode ser ativado.
Gire ointerruptorcom chave paraprocessarum programa
CNC.
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7020: OPERACAOESPECIAL ATIVA

Operacéao especial: A portadamaquina estaaberta, os
acionamentos auxiliares ligados, o interruptor com
chave na posi¢éo ,operacdo manual“ e a tecla de
confirmagéo pressionada.

Oseixos lineares podem ser deslocados manualmente
com a porta aberta. O dispositivo de reversédo de
ferramentanao pode ser basculado com aportaaberta.
Um programa CNC pode ser processado somente com
o fuso parado (DRYRUN) e em operacéo linha a linha
(SINGLE).

Por razdes de seguranca: A funcido da tecla de
confirmacao sera interrompida ap6s 40 s, a tecla de
confirmacao deve entdo ser solta e pressionada
novamente.

7021: REALIZARMOVIMENTO DE SAIDA

DO REVERSORDE FERRAMENTAS
Atroca de ferramenta foi interrompida.
Nao sdo possiveis movimentos de deslocamento
Pressione atecladoreversor de ferramentanaoperacao
JOG. Aviso é dado apoés alarme 6040.

7022: INICIALIZAR OREVERSORDE
FERRAMENTAS
consulte 7021

7038: LUBRIFICANTECOMDEFEITO
Ointerruptor de pressao esta com defeito ou entupido.
NC-Start ndo pode ser ativado. Este alarme pode ser
resetado somente desligando e ligando a maquina.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

7039: LUBRIFICANTECOMDEFEITO

Pouco lubrificante, o interruptor de pressao esta com
defeito.

NC-Start ndo pode ser ativado.

Verifigue o lubrificante e efetue um ciclo de lubrificacao
corretamente ou informe o servico técnico EMCO.

7040: PORTADAMAQUINAABERTA

O acionamento principal ndo pode ser ligado e NC-
Startnao pode ser ativado (exceto operacao especial).
Feche a porta para processar um programa CNC.

7042:  INICIALIZE APORTA DA MAQUINA
Cadamovimento ou NC-Start esta bloqueado.
Abraefeche aportadamaquinapara ativar os circuitos
de seguranca.

7043: QUANTIDADE DEPECASESPECIFICADA
ATINGIDA

Uma quantidade pré-ajustada de passagens pelo

programa foi atingida. NC-Start ndo pode ser ativado.

Resetar o contador de pecgas para continuar.

ALARMES E AVISOS
7054: MORSAABERTA!
Causa:  Morsanao fixada.
Ao ligar o fuso principal com M3/M4, dispara alarme
6072 (morsanéo pronta).

Correcao: Fixara morsa.

7055: APARELHODIVISOR NAOBLOQUEADO!
Causa:  Aparelhodivisor ndo bloqueado.

Ao ligar o fuso principal com M3/M4, dispara alarme
6073 (aparelho divisor nao pronto).

Correcao: Bloguearaparelhodivisor.

7270: COMPENSACAOOFFSETATIVA

Somente com PC-MILL 105

Compensacéao de offset sera ativada pela seguinte
sequéncia de operacao.

- Pontodereferéncia ndo ativo

- Mégquinanomodo de referéncia

- Interruptor com chave na operagdo manual

- TeclasSTRG (ouCTRL)eapertar4 simultaneamente
Deve ser efetuado quando o posicionamento do fuso
nao foi efetuado completamente antes do procedimento
de troca de ferramenta (janela de tolerdncia muito
grande)

7271: COMPENSACAOFINALIZADA,
DADOS ARMAZENADOS

consulte 7270

H7
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ALARMES E AVISOS

PC TURN 105/120/125/ 155
Os alarmes a seguir sao validos para os tornos PC
TURN 105/120/ 125/ 155.

6000: PARADADEEMERGENCIA

Foi pressionada a tecla de emergéncia.

O ponto de referénciasera perdido, os acionamentos
auxiliares desligados.

Resolva asituagéo de perigo e desbloqueie ateclade
paradade emergéncia.

6001: EXCESSODETEMPODECICLOCLP
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6002: NENHUMPROGRAMA CLPCARREGADO
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6003: NENHUM MODULO DEDADOS CLP
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6004: ERRODE MEMORIACLP RAM
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6007: INTERRUPTORESDE SEGURANCACOM
DEFEITO

Os contatores de alimentagdo para o acionamento de

eixo e principal ndo desligaram.

Verificar contatores de alimentacgdo, eventualmente

0s contatos estéo colados.

6008: PARTICIPANTECANFALTANTE
Verificar fusiveis ou servigo técnico EMCO.

6009: CIRCUITODESEGURANCADEFEITUOSO
Sistema de motor de passo com erro.

Um programa CNC é cancelado, 0s acionamentos
auxiliares sao desligados, o ponto de referéncia
perdido.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6010: ACIONAMENTO DO EIXO X NAO

PRONTO
A placa do motor de passo esta com defeito ou muito
guente, um fusivel esta com defeito, alimentagao de
rede com sobretensao ou subtenséo.
Um programa CNC em andamento é cancelado, os
acionamentos auxiliares desligados, o ponto de
referéncia perdido.
Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico
EMCO.

6012: ACIONAMENTO DO EIXOZNAO PRONTO
consulte 6010

6013: ACIONAMENTOPRINCIPAL NAO
PRONTO

A placa do motor de passo esta com defeito ou muito

quente, um fusivel esta com defeito, alimentacéo de

rede com sobretensao ou subtensao.

Um programa CNC em andamento sera cancelado, os

acionamentos auxiliares desligados.

Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico

EMCO.

6014: SEMROTACAO NO FUSO PRINCIPAL
Este alarme ser& disparado quando o ndmero de
rotacdo do fuso fica abaixo de 20 rpm. O motivo é
sobrecarga. Modifique os dados de corte (avanco,
rotacao, profundidade).

O programa CNC ser4 cancelado, os acionamentos
auxiliares desligados.

6015 NENHUMNUMERO DE ROTACAO DO
FUSO DE FERRAMENTA ACIONADA
consulte 6014

6024: PORTADAMAQUINAABERTA
A portafoiaberta durante um movimento da maquina.
Um programa CNC em andamento € interrompido.

6040: MONITORAMENTOESTATICODO
BLOQUEIO DOREVERSORDE
FERRAMENTAS

O reversor de ferramentas nao esta numa posi¢ao

bloqueada, placado sensor doreversor de ferramentas

com defeito, cabeamento com defeito, fusivel com
defeito.

Bascule o reversor de ferramenta com a tecla do

reversor deferramentas, verifique osfusiveis ouinforme

0 servigo técnico EMCO.

6041: REVERSORDEFERRAMENTAS, TEMPO
DEBASCULAMENTOEXCEDIDO

Discodoreversorde ferramentabloqueado (colisdo?),

fusivel com defeito, hardware com defeito.

Um programa CNC em andamento é interrompido.

Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou informe

0 servigo técnico EMCO.
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INTERFERENCIA TERMICAREVERSOR
DEFERRAMENTAS

Motor do reversor de ferramenta muito quente.
Comoreversor de ferramenta, devem ser efetuados no
méaximo 14 processos de basculamento por minuto.

6043: REVERSORDEFERRAMENTAS, TEMPO
DEBASCULAMENTO EXCEDIDO

Discodoreversorde ferramentabloqueado (colisdo?),

fusivel com defeito, hardware com defeito.

Um programa CNC em andamento é interrompido.

Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou informe

0 servigo técnico EMCO.

6044: RESISTENCIADE FRENAGEM -
ACIONAMENTO PRINCIPAL
SOBRECARREGADO

Reduzir modifica¢cdes do numero de rotagbes no

programa.

6046: REVERSORDEFERRAMENTAS-
ENCODERCOMDEFEITO

Fusivel com defeito, hardware com defeito.

Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico

EMCO.

6048: PLACANAOPRONTA

Houve atentativa de iniciar o fuso com aplaca aberta
ou sem peca fixada.

Placa bloqueia automaticamente, alimentacéo de ar
comprimido insuficiente, fusivel com defeito, hardware
com defeito.

Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico
EMCO.

6042:

6049: PINCANAO PRONTA
consulte 6048
6050: M25COM FUSO PRINCIPAL EM

ANDAMENTO
Com M25, ofuso principal deve estar parado (observar
fasefinal, eventualmente programartempo de espera).

6055: NENHUMAPEGCA FIXADA

Este alarme ocorre quando o meio de fixacdo ou a
pontafixajaalcancaram umaposicao final com o fuso
principal girando.

A peca foi arremessada do meio de fixagdo ou
pressionada pela ponta fixa no meio de fixacao.
Configuracéo do meio de fixagéo, controlar as forcas
de fixagéo, modificar os valores de corte.

6056: PONTA FIXA NAO PRONTA

Houve a tentativa de iniciar o fuso com a posicédo da
pontafixa ndo definida, de mover um eixo ou de mover
oreversor de ferramenta.

Ponta fixa blogueia automaticamente (colisdo?),
alimentacao de ar comprimido insuficiente, fusivel
com defeito, interruptor magnético com defeito.
Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou informe
0 servigo técnico EMCO.

6057: M20/M21 COM FUSO PRINCIPAL EM
MOVIMENTO

Com M20/21 o fuso principal deve estar parado
(observar fase final, eventualmente programar tempo

de espera).

6058: M25/M26 COM PONTA FIXA DESLOCADA
Paraacionar o meio de fixagdo num programa NC com
M25 ou M26, a ponta fixa deve estar na posic¢ao final
traseira.

6059: EIXO CLIMITE DO TEMPO DE
BASCULAMENTO EXCEDIDO

Eixo C nao bascula para dentro em 4 segundos.

Causa: ar comprimido insuficiente, ou mecénica

bloqueada.

6060: EIXOCMONITORAMENTODE
BASCULAMENTO

Ao bascular o eixo C para dentro, o interruptor final

naoreage.

Verificar pneumatica, mecénica e interruptor de fim de

Curso.

6064: AUTOMATISMO DA PORTANAO
PRONTO

A porta esta bloqueada mecanicamente (colisédo?),

alimentacao de ar comprimidoinsuficiente, interruptor

final com defeito, fusivel com defeito.

Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou informe

0 servigo técnico EMCO.

6065: FALHADOMAGAZINEDE
CARREGAMENTO
Carregador nao pronto.

Verifique se o carregador esta ligado, conectado
corretamente e pronto para operacdo, ou desative o
carregador (WinConfig).

6066: FALHA DO MEIO DE FIXACAO

Sem ar comprimido no meio de fixa¢éo

Verificar pneumatica e posicao dos sensores dos
meios de fixagao.

7000: PALAVRATERRADAPROGRAMADA
Posicao de ferramenta programada maior que 8.
Um programa CNC em andamento é parado.
Cancelaroprogramacom RESET, corrigir o programa

7016: LIGARACIONAMENTOS AUXILIARES
Os acionamentos auxiliares sao desligados.
Pressione a tecla AUX ON durante no minimo 0,5 s
(evita uma ligacao nao intencionada), para ligar os
acionamentos auxiliares (umimpulso de lubrificacao
seraativado)

7017: DESLOCARAOPONTODE REFERENCIA
Desloque ao ponto de referéncia.




WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR

ALARMES E AVISOS

Caso o ponto de referéncia n&do esteja ativo,
movimentos manuais dos eixos de avan¢o sao
possiveis somente na posi¢cao do interruptor com
chave ,operacdo manual“.

7018: COMUTARO

INTERRUPTOR COM CHAVE
Ao ativar NC-Start, ointerruptor com chave estava na
posi¢ao ,operacao manual“.
NC-Start ndo pode ser ativado.
Gire o interruptor com chave para processar um
programaCNC.

7019: FALHADOOLEADORPNEUMATICO
Completar 6leo pneumatico

7020: OPERACAOESPECIAL ATIVA

Operacgéao especial: A porta da maquina esta aberta,
os acionamentos auxiliares ligados, o interruptor com
chave na posicao ,operacdo manual“ e a tecla de
confirmacao pressionada.

Oseixos lineares podem serdeslocados manualmente
com a porta aberta. O dispositivo de reversédo de
ferramenta pode ser basculado com a porta aberta.
Um programa CNC pode ser processado somente
com o fuso parado (DRYRUN) e em operacdo linhaa
linha (SINGLE).

Por razbées de seguranca: A funcdo da tecla de
confirmacao sera interrompida ap6s 40 s, a tecla de
confirmacao deve entdo ser solta e pressionada
novamente.

7021; REALIZARMOVIMENTO DE SAIDA

DO REVERSORDE FERRAMENTAS
Atrocade ferramenta foi interrompida.
Inicio do fuso e do NC nao possiveis.
Pressione atecladoreversorde ferramentano estado
RESET do controle.

7022: MONITORAMENTODABACIADE
CONTENCAO

Limite de tempo do movimento de basculamento

excedido.

Verifique a pneumatica ou um blogueio da mecénica

(eventualmente pe¢abloqueada).

7038: LUBRIFICANTECOMDEFEITO
Ointerruptor de presséo esta com defeito ou entupido.
NC-Startndo pode ser ativado. Este alarme pode ser
resetado somente desligando e ligando a maquina.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

7039: LUBRIFICANTECOMDEFEITO

Pouco lubrificante, ointerruptor de pressao esta com
defeito.

NC-Start ndo pode ser ativado.

Verifigue o lubrificante e efetue um ciclo de lubrificacao
corretamente ou informe o servigo técnico EMCO.

7040: PORTADAMAQUINAABERTA

O acionamento principal ndo pode ser ligado e NC-
Startnao pode ser ativado (exceto operagao especial).
Feche a porta para processar um programa CNC.

7042: INICIALIZE A PORTA DA MAQUINA

Cada movimento no local de trabalho bloqueado.
Abra e feche a porta da maquina para ativar os
circuitos de seguranca.

7043: QUANTIDADE DEPECAS ESPECIFICADA
ATINGIDA

Uma quantidade pré-ajustada de passagens pelo

programafoiatingida. NC-Start ndo pode ser ativado.

Resetar o contador de pecas para continuar.

7048: PLACAABERTA
Estamensagem indica que aplacanao esta apertada.
Ela desaparece, logo que uma peca é tensionada.

7049: PLACA - SEM PECA FIXADA
Sem peca fixada, ligar o fuso bloqueado.

7050: PINCAABERTA
Estamensagem indica que a pin¢canao esta apertada.
Ela desaparece, logo que uma peca € tensionada.

7051: PINCA - SEM PECA FIXADA
Sem peca fixada, ligar o fuso bloqueado.

7052: PONTA FIXA EM POSICAO
INTERMEDIARIA

Ponta fixa em nenhuma posigao definida.

Todo movimento de eixo, o fuso e o reversor de

ferramenta bloqueado.

Desloque a ponta fixa na posicao final traseira ou fixe

uma peca com a ponta fixa.

7053: PONTA FIXA - SEM PECA FIXADA
Apontafixa estalocalizada na posi¢aofinal dianteira.
Para continuar na operacgao, vocé deve localizar a
ponta fixa primeiro completamente na posicao final
traseira.

7054: MEIO DE FIXACAO - NENHUMA PECA
FIXADA
Sem peca fixada, ligar o fuso bloqueado.

7055. MEIO DEFIXACAO ABERTO

Esta mensagem indica que o meio de fixacdo nao
estaapertado. Ela desaparece, logo que umapega é
tensionada.

H10
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AC95 ALARMES

Alarmes de controladores de

eixos 8000 - 9999
8000 Erro fatal AC
8004 ORDxx Acionamento principal ndao pronto

8005 - 8009 ORDxx Erro interno AC
Em caso de ocorréncia repetida avisar a EMCO.

8010 ORDxx Sincrono. Erro do acionamento
principal.
Causa:  Acionamento principal ndo encontra marca
de sincronizagéo.

Corre¢do: Em caso de ocorréncia repetida avisar a

EMCO

8011 - 8013 ORDxx Erro interno AC
Correcdo: Em caso de ocorréncia repetida avisar a
EMCO

8014 ORDxx AC: Tempo de frenagem do eixo

longo demais

Correcdo: Em caso de ocorréncia repetida avisar a
EMCO

8018 -ORDxx Erro interno AC
Corre¢do: Em caso de ocorréncia repetida avisar a
EMCO

8021 -ORDxx Erro interno AC
Corre¢do: Em caso de ocorréncia repetida avisar a
EMCO

8022 -ORDxx Erro interno AC
Correcdo: Em caso de ocorréncia repetida avisar a
EMCO

8023 ORDxx Valor Z invalido para o helicéide

Causa:  Ovalor Zdo helicéide deve ser menor do que
o comprimento do arco de circulo adeslocar.

Correcéo: Corrigirprograma

8100 Erro de inicializacao AC fatal

Causa:  Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalarnovamente, relatar erro paraa EMCO.

8101 Erro de inicializacao AC fatal
consulte 8100

8102 Erro de inicializacao AC fatal

consulte 8100

8103 Erro de inicializacao AC fatal

consulte 8100

8104 Erro de sistema AC fatal

consulte 8100

8105 Erro de inicializacao AC fatal

consulte 8100

8106 Nenhuma placa PC-COM encontrada

Causa: Placa PC-COM néao pode ser localizada
(eventualmente naoinstalada).

Correcdo: Instalar placa, ajustar outro endereco com
Jumper

8107 Placa PC-COM nao reage
consulte 8106

8108 Erro fatal na placa PC-COM
consulte 8106

8109 Erro fatal na placa PC-COM
consulte 8106

8110 PC-COM mensagem inicial faltante

Causa:  Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalarnovamente, relatar erro paraa EMCO.

8111 PC-COM erro de configuracao
consulte 8110

8113 Dados invalidos (pccom.hex)
consulte 8110

8114 Erro de programacéao do PC-COM
consulte 8110

8115 PC-COM confirmacéo do pacote de
programacao faltante
consulte 8110

8116 PC-COM erro de inicializagao
consulte 8110

8117 Erro de dados iniciais fatal (pccom.hex)
consulte 8110

8118 Erro inicial fatal AC
ver 8110, eventualmente pouca memoria RAM

8119 namero de PC Interrupt ndo possivel

Causa: O numero de PC-Interrupt ndo poder ser
utilizado.

Correcdo: Identificar nimero livre de interrupt no painel
de controle Windows95 (permitidos: 5,7,10,
11, 12, 3, 4 e 5) e registrar este nimero no
WinConfig.

8120 PC Interrupt ndo pode ser liberado
consulte 8119

8121 Comando invalido no PC-COM

Causa: Errointerno ou cabo com defeito

Correcdo: Verificarcabos (aparafusar), reiniciar software
ou, caso necessario, instalar novamente,
relatar erro para a EMCO.

8122 Mailbox interna AC cheia

Causa:  Errointerno

Correcdo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar erro paraa EMCO.
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8123 RECORD arquivo nao pode ser elaborado

Causa:  Errointerno

Correcdo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar erro paraa EMCO.

8124 RECORD arquivo nao pode ser descrito

Causa:  Errointerno

Correcdo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar erro paraa EMCO.

8125 Pouca memdria para o Buffer de registro

Causa: Pouca memodria RAM, tempo de registro
muito alto.

Correcdo: Reiniciar Software, caso necessario remover
os drivers etc., para disponibilizar memoria,
diminuir o tempo de registro.

8126 AC Interpolador esta muito tempo em

operagao

Causa: Eventualmente poténcia do computador

insuficiente.

Correcdo: Aumentar o tempo de interrupcdo com
WinConfig. Porém, isto pode resultar numa

precisao do trajeto menos exata.

8127 Pouca memoria no AC

Causa:  Pouca memoria RAM

Correcdo: Terminar outros programas em operacao,
reiniciar Software, caso necessario remover
os drivers etc., para disponibilizar memdria,
diminuir o tempo de registro.

8128 Mensagem desconhecida recebida no AC

Causa:  Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalarnovamente, relatar erro paraa EMCO.

8129 MSD com erro, atribuicdo dos eixos
consulte 8128

8130 Erro interno init AC
consulte 8128
8131 Erro interno init AC
consulte 8128

8132 Eixo ocupado por vérios canais
consulte 8128

8133 pouca memoria NC AC (IPO)
consulte 8128

8134 muitos centros para um circo
consulte 8128

8135 muitos centros para um circo
consulte 8128

8136 raio do circulo muito pequeno
consulte 8128

8137 eixo helicoidal nao vélido

Causa:  Eixo errado para o helicéide. A combinagao
dos eixos e do eixo linear nao justa.

Correcao: Corrigirprograma

8140 Maquina (ACIF) sem retorno

Causa:  Maquina néo ligada ou conectada.

Corre¢do: Ligar ou conectar méaquina.

8141 erro interno do PC-COM

Causa:  Errointerno

Correcdo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar erro paraa EMCO.

8142 erro de programacao ACIF

Causa:  Errointerno

Correcdo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar erro paraa EMCO.

8143 ACIF confirmacao do pacote de programa
faltante
consulte 8142

8144 ACIF erro na inicializacao
consulte 8142

8145 erro de dados init fatal (acif.hex)
consulte 8142

8146 eixo enderecado varias vezes
consulte 8142

8147 estado nao valido do PC-COM (DPRAM)
consulte 8142

8148 comando nao valido do PC-COM (KNr)
consulte 8142

8149 comando nao véalido do PC-COM (Len)
consulte 8142

8150 erro fatal do ACIF
consulte 8142

8151 erro init do AC (RPF arquivo faltante)
consulte 8142

8152 erro init do AC (RPF formato de arquivo)
consulte 8142

8153 FPGA timeout da programacao no ACIF
consulte 8142

8154 Comando invalido no PC-COM
consulte 8142

8155 confirmagado do pacote do programa nao
valida FPGA

ver 8142 ou erro de hardware na placa ACIF (informar
servico EMCO).

8156 Busca sync mais que 1,5 rotacoes
ver8142 ou erro de hardware no sensor (informar servico
EMCO).

8157 Registro de dados concluido
consulte 8142

8158 Largura do sensor (referenciar) muito

grande

ver8142 ou erro de hardware no sensor (informar servico

EMCO).

8159 Funcao nao implementada

Significado: Esta funcdo ndo pode ser efetuada em
operagao normal.
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8160 Monitoramento do giro do eixo 3..7

Causa:  Eixo patina ou placa corredica com blogueio,
a sincronizacéo do eixo foi perdida

Correcéo: Deslocar ao ponto de referéncia

8161 DAU Limite X, eixo fora de sincronismo
Perda do passo do motor de passo. Causas:

- Eixo blogueado mecanicamente

- Correia do eixo com defeito

- Distancia do sensor muito grande (>0,3mm) ou
sensor com defeito

- Motor de passo com defeito

8162 DAU Limite Y, eixo fora de sincronismo
consulte 8161

8163 DAU Limite Z, eixo fora de sincronismo
consulte 8161

8164 Interruptor final do software, eixo max. 3..7
Causa:  Eixo no final da area de deslocamento
Correcéo: Retornar eixo

8168 Interruptor final do software, eixo min. 3..7
Causa:  Eixo no final da &rea de deslocamento
Correcéo: Retornar eixo

8172 Erro de comunicagao para a maquina

Causa:  Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalarnovamente, relatar erro paraa EMCO.
Verificar conexao PC-maquina, eventualmente
remover fonte de interferéncia.

8173 INC comando com programa em operacao
8174 INC comando nao permitido

8175 Abrir o arquivo MSD nao possivel

Causa:  Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalarnovamente, relatar erro paraa EMCO.

8176 Abrir o arquivo PLS nao possivel

consulte 8175

8177 Ler do arquivo PLS nao possivel

consulte 8175

8178 Escrever arquivo PLS nao possivel

consulte 8175

8179 Abrir o arquivo ACS nao possivel

consulte 8175

8180 Ler do arquivo ACS nao possivel

consulte 8175

8181 Escrever arquivo ACS nao possivel

consulte 8175

8182 Troca da velocidade de redutor nao

permitida.

8183 Velocidade de redutor muito alta
8184 Comando de interpolagdo nao valido

8185 Modificacao de dados MSD nao permitida
consulte 8175

8186 Abrir o arquivo MSD nao possivel
consulte 8175

8187 Programa PLC com erro
consulte 8175

8188 Comando da velocidade de redutor com
erro.
consulte 8175

8189 Atribuicao do canal OB-AC com erro
consulte 8175

8190 Canal nao valido no comando
8191 Unidade de avanc¢o Jog errada
8192 Eixo invalido utilizado

8193 Erro fatal de CLP
consulte 8175

8194 Rosca sem diferenca inicio-destino

8195 Sem avanc¢o da rosca no eixo guiado
Correcao: Programar avango da rosca

8196 Muitos eixos para a rosca
Corregao: Programar no max. 2 eixos para roscas.

8197 Trajeto da rosca muito curto

Causa:  Comprimento da rosca muito curto.
Na transicdo de uma rosca para outra, 0
comprimento da segunda deve ser suficiente
para tornear uma rosca corretamente.

Correcédo: Aumentar a segunda rosca ou substituir por
uma peca reta (G1).

8198 Erro interno (muitas roscas)

consulte 8175

8199 erro interno (estado darosca)

Causa:  Errointerno

Correcdo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar erro paraa EMCO.

8200 Rosca sem fuso em operacao
Correcao: Ligar o fuso

8201 Erro de rosca interno (IPO)
consulte 8199

8202 Erro de rosca interno (IPO)

rapida

Corregao: Corrigir programa, passo menor ou rotacao
menor para rosca

8212 Eixo circular nao permitido

8213 Circulo com eixo circular ndo pode ser
interpolado

8214 Rosca com interpolacdo do eixo circular nao
permitida

8215 Estado nao vélido

8216 Tipo de eixo nao eixo circular na comutacao
para eixo circular

8217 Tipo de eixo nao permitido!

8218 Referenciar do eixo circular sem eixo circular
selecionado no canal
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8219 Rosca sem sensor de rotacdo nao permitida

8220 Comprimento de Buffer para o envio da
mensagem do PC muito grande

8221 Liberacdo do fuso, mesmo que o tipo de eixo
nao esteja o fuso!

8222 O novo fuso mestre nao € valido!

8223 Comutagao do fuso mestre nao possivel (ndo
para M5 ?)!

8224 Modo de parada exata ndo vélido!

8225 Parametros errados no BC_MOVE_TO_|O!

8226 Comutacdo do eixo circular nao permitida
(Configuracao MSD)!

8227 Especificacdo de rotacdo com eixo circular
ativo nado permitido!

8228 Comutacao de eixo circular ndo permitida
com eixos em operacgao!

8229 Ligar o fuso com eixo circular ativo nao
permitido!

8230 Inicio de programa nao permitido com eixo
circular nao comutado para fuso!

8231 Configuracao de eixo (MSD) para TRANSMIT
nao valida!

8232 Configuracéo de eixo (MSD) para TRANSMIT
nao valida!

8233 Eixo nao disponivel TRANSMIT/TRACYL!
8234 Liberacao do regulador pelo SPS durante
interpolagdo do eixo retirada!

8235 Interpolacao sem liberacao do regulador pelo
CLP!

8236 Ativacdo TRANSMIT/TRACYL com eixo/fuso
em movimento nao permitidal

8237 Passagem de p6lo no TRANSMIT!

8238 Limite de avanco TRANSMIT excedido!

8239 DAU chegou no limite de 10V !

8240 Funcdo nao permitida com transformacao
ativa (TRANSMIT/TRACYL)!

8241 TRANSMIT nao liberado (MSD)!

8242 TRACYL nao liberado (MSD)!

8243 Eixo circular nao permitido na transformacgao
ativa!

8245 TRACYL raio = 0!

8246 Sintonizacado de offset ndao permitido neste
estado!

8247 Sintonizacao de offset: Arquivo MSD nao pode
ser escrito!

8248 Alarme de monitoramento ciclico!

8249 Alarme de monitoramento de parada de eixo!

8250 Eixo do fuso ndo em operacao de eixo circular!

8251 Passo com G331/G332 faltante!

8252 Nenhum ou vérios eixos lineares programados
com G331/G332!

8253 Valor darotacdo com G331/G332e G96faltante!

8254 Valor para a diferenca ao ponto final darosca
nao vélido!

8255 Ponto de referéncia fora da area permitida
(interruptor final SW)!

8256 Rotacao com queda muito grande para G331/
G332!

8257 Médulo em tempo real nao ativo ou placa PCI
nao encontrada!
8258 Erro ao alocar os dados Linux!

H14
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Alarmes de controle 10000 - 59999

Os alarmes sao disparados pelo comando.
Sao os mesmos alarmes que ocorreriam no comando original

SIEMENS.

10208 Canal %1 para prosseguir o programa dar NC-Start

Explicagdo: %1 = NUmero do canal
O comando estéa na condi¢do desejada apés busca de linha com célculo.
Agora é possivel iniciar o programa com NC-Start ou mudar inicialmente a condigdo com Sobrescrever/Jog.

Efeito: Indicagdo de alarme. NC-Stop com alarme.

Corregéo: Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

10209 Canal %1 NC-Stop interno apés busca de linha

Explicagdo: %1 = NUmero do canal
O alarme interno serve para acionar o NC-Stop através da reagdo de alarme. O alarme cessara for inserido
$MN_SEARCH_RUN_MODE ==1eadltimalinhade agdo nofuncionamento principalapésabuscadelinha. Oalarme 10208
sera entao ativado dependendo do sinal VDI PLC->NCK- Canal DBB1.6.

Efeito: NC-Stopcomalarme.

Corregéo: Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

10620 Canal %1 Linha %3 Eixo %2 atinge interruptor de fim de curso de software %4

Explicagao: %1 = NUmero do canal
%2 = Nome do eixo, nimero do fuso
%3 = Numero de linha, Label
%4 = String
Durante o movimento de deslocamento sera reconhecido que o interruptor de fim de curso de software seria passado na
direcdo indicado. A ultrapassagem da area de deslocamento ainda ndo pdde ser reconhecida na elaboragao das linhas,
porque ocorre uma sobreposicdo de movimentos pelo volante manual ou estd ativa uma Transformacao de
coordenadas.

Efeito: Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start.

Correcéo: Dependendo da causa de acionamento devem ser tomadas as seguintes agdes para solucao:
1. Sobreposicao do volante manual: Desfazer a sobreposi¢ao de movimentos e evitar/reduzir na repeticdo do programa.
2. Transformacao: Verificagado dos deslocamentos de ponto de zero ajustados/programados (frame atual). Se os valores
estdo corretos € precisodeslocar a fixagao de ferramenta (dispositivo) para evitar o mesmo alarme narepeticao do programa
(com nova interrupgao do programa).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

10630 Canal %1 Linha %2 Eixo %3 atinge o limite do campo de trabalho %4

Explicagdo: %1 = NUmero do canal
%2 = Numero de linha, Label
%3 = Eixo, nimero do fuso
%4 = String (+ ou -)
Oeixoinformado viola o limite de campo de trabalho. Isso é reconhecido somente no funcionamento principal, pois os valores
minimos de eixo ndo podiam ser determinados antes da transformagao ou porque ha um movimento sobreposto.

Efeito: Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme no final de linha. Bloqueio de NC-
Start.

Correcéo: Programar outros movimentos ou n&o realizar movimentos sobrepostos.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

10720 Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Interruptor de fim de curso de software %4
%31 = Ndmero do canal
%2 = Nome do eixo, nimero do fuso
%3 = Numero de linha, Label
%4 = String (+ ou -)
A trajetéria programada viola no eixo o interruptor de fim de curso de software momentamente eficaz. (O 2° interruptor de
fim de curso de software torna-se ativo com o sinal de emenda ,,2° interruptor de fim de curso de software mais/menos*
em DB 31 - 48, DBX 12.2 e 12.3). O alarme € ativado na elaborag&o da linha de programa da peca.

Efeito: Indicagadode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start.

Corregéo: Verificar a indicagdo de posigao do eixo no programa da peca.
Dados da maquina:
36100 ControlarPOS_LIMIT_MINUS/36120POS_LIMIT_MINUS2e36110POS_LIMIT_PLUS/36130POS_LIMIT_PLUS2
para o interruptor de fim de curso de software.
Sinais de emenda especificos do eixo: Controlar "2° interruptor de fim de curso de software mais/menos” (DB 31 - 48,
DBX 12.2 e 12.3), se o 2° interruptor de fim de curso de software esta selecionado.
Controlar os deslocamentos de ponto de zero momentaneamente eficazes através do frame atual.
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

10730 Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Limite do campo de trabalho %4

Explicacao: %1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso
%3 = Numero de linha, Label
%4 = String (+ ou -)
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Efeito:

Correcéo

10740
Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

10741
Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

10742
Explicagdo:

Possiveis causas:

Efeito:

Corregéo:

10743
Explicagao:
Efeito:

Corregéo:

10744
Explicagao:

Possiveis causas:

Efeito:

Corregéo:

10745
Explicagdo:

Efeito:

Corregéo:

Este alarme sera gerado caso seja verificado durante a elaboracao de linhas que a trajetéria programada conduz o eixo
além do limite de campo de trabalho.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start.

a) Verificar o programa NC quanto as informacdes corretas de posi¢ao

b) Controlar osdeslocamentos de ponto de zero (frame atual)

¢) Corrigir o limite do campo de trabalho com G25 ou

d) Corrigir o limite do campo de trabalho através de dados de ajuste ou

e) Limite do campo de trabalho com dado de ajuste: 43410 Desativar WORKAREA MINUS_ENABLE=FALSE
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 excesso de linhas vazias na programacao WAB

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Entre a linha WAB e a linha que determina a tangente de aproximacao ou afastamento ndo podem haver mais linhas
programadas do que estdo dadas pelo dado da maquinaMC_WAB_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Inversao de sentido no movimento de incremento WAB

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programada uma distancia de seguranca a qual perpendicularmente ao plano de trabalho ndo esta entre o ponto inicial
e o ponto final do contorno WAB.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da peca

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Distancia WAB invélida ou nao programada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

* Em uma linha WAB néo foi informado o parametro DISR ou o seu valor € menor ou igual a 0.

* Ao aproximar ou afastar com circulo e raio de ferramenta ativo o raio do contorno WAB gerado internamente € negativo.
O contorno WAB gerado internamente € um circulo com um raio tal que na sua corre¢cdo com oraio de corregao atual (soma
entre o raio da ferramenta e o valor offset OFFN) resulta a trajetéria de pontos médios da ferramenta com o raio DISR
programado.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 WAB programado vérias vezes

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi tentado ativar um movimento WAB antes que um movimento WAB ativado anteriormente estivesse finalizado.
Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregéo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 nao foi definida uma diregcdo WAB valida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A diregdo tangencial durante a aproximagao ou afastamento suave n3o esta definida.

* Apés a linha de aproximacao nédo segue outra linha com informacéo de deslocamento no programa

* Antes de uma linha de afastamento ndo houve uma linha com informag&o de deslocamento no programa.
« A tangente que deve ser utilizada para o movimento WAB é perpendicular ao plano de usinagem atual.
Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Posicao final WAB nao é univoca

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha WAB e linha subsequente foi programada uma posi¢ao perpendicular a diregdo de usinagem e na linha WAG nao
foi informada uma posi¢&o no plano de usinagem.

Indicagadode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Remover ainformagao de posigao para o eixo de incremento da linha WAB ou da linha subsequente, ou programar também
uma posi¢ao no plano de usinagem na linha WAB.
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10746

Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

10747

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10750

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

10751

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

10753

Explicagdo:

Efeito:

Corregéo:

10754

Explicagao:

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Parada de avango com WAB

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi introduzida uma parada de avanco entre uma linha de aproximacao WAB e a linha subsequente que define a direcao
tangencial ou entre uma linha de afastamento WAB e a linha subsequente que define a posi¢ao final.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Direcao de afastamento ndo definida para WAB

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em uma linha de afastamento WAB com quarto de circulo ou semicirculo (G248 ou G348) nao foi programado o ponto final
no plano de usinagem e esta ativo G143 ou G140 sem corre¢ao do raio de ferramenta.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Sao possiveis as seguintes alteracoes:

« Informar o ponto final do plano de usinagem na linha WAB..

« Ativar a correcéo do raio da ferramenta (eficaz somente para G140, nao para G143)

« Informar explicitamente o lado de afastamento com G141 ou G142.

« Afastar com uma reta em vez de um circulo.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Ativacao da correcao do raio da ferramenta sem numero da ferramenta

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Deve estar selecionadaumaferramentaT ... paraque o comando possa considerar os valores de corregéo correspondentes.
Acadaferramenta (nimero T) é atribuido automaticamente um conjunto de dados de corregéo (D1, o qual contém os valores
decorrecgdo (parametros P1-P25). Noméaximo podem seratribuidos até 9 conjuntos de dados de corre¢cdo aumaferramenta,
ao informar o nimero D do conjunto de dados desejado (D1 - D9).

A correcao do raio da fresa (FRK) é inserida no calculo quando estiver programada a fungdo G41 ou G42. Os valores de
corregao estéo no parametro P6 (valor geométrico) e P15 (valor de desgaste) do conjunto de dados de corregéo ativo D
X.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar também conjunto de corre¢ao bloqueio de
NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Antes do acionamento de FRK com G41/G42 programar um n°. de ferramenta sob o enderego T ... .

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Perigo de colisdo na correcao do raio da ferramenta

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O ,reconhecimento do gargalo” (célculo do ponto de corte das posteriores linhas de deslocamento corrigidas) ndo pode
calcular um ponto de corte para o nimero de linhas de deslocamento analisadas. Dessa forma existe a possibilidade que
uma das trajetorias equidistantes viole o contorno da peca fabricada.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Verificar o programa da pega e caso possivel mudar a programacao de tal forma que os cantos internos sejam evitados
com percursos menores do que o valor de correcdo. (Cantos externos nao séo criticos, pois as equidistantes s&o
prolongadas ou s&o inseridas linhas intermediérias, de modo que sempre resulta um ponto de corte).

Aumentar a quantidade das linhas de deslocamento analisadas através do dado de maquina 20240 CUT-
COM_MAXNUM_CHECK_BLOCKS(valor padrao: 3), sendo que otrabalhode calculo aumentae com eletambémotempo
de ciclo de bloco.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Selegao da corregao do raio de ferramenta possivel somente em uma linha linear
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A selecdo da correcéo do raio da fresa com G41/G42 somente pode ocorrer em linhas nas quais seja eficaz a fungéo G
GO0 (marcha rapida) ou GO1 (avango). Na linha com G41/G42 deve ser escrito no minimo um eixo do plano G17 até G19;
sao recomendaveis sempre ambos os eixos, pois na selecao da corregdo normalmente também sempre se movem ambos
0s eixos.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Corrigir o programa NC, colocar a selegio de corregdo em uma linha com interpolagao linear.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Desselegao da correcao do raio de ferramenta possivel somente em uma linha linear
%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A desselecdo da corregéo do raio da fresa com G40 somente pode ocorrer em linhas nas quais seja eficaz a fungédo G

GO0 (marcha rapida) ou GO1 (avango).
H19 E I“ n n
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Efeito:

Corregéo:

10755

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10756

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10757

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10758

Explicagdo:

Efeito:

Corregéo:

Na linha com G40 deve ser escrito no minimo um eixo do plano G17 até G19; sdo recomendaveis sempre ambos 0s eixos,
pois na dessele¢ao da corre¢ao normalmente também sempre se movem ambos 0s €ixos.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Corrigir o programa NC, colocar a sele¢éo de corre¢do em uma linha com interpolacéo linear.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Selecao da correcao de raio de ferramenta KONT ndo é possivel no atual ponto de inicio
%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ao ativar a corre¢ao do raio da fresa com KONT o ponto inicial da linha de aproximagao estéo dentro do circulo de correcéo,
de modo que ja viola o contorno.

Se a correcao do raio da fresa € selecionada com G41/G42, entdo o comportamento de aproximacéo (NORM ou KONT)
determina o movimento de corre¢éo, quando a posi¢do real momentanea estiver atras do contorno. Com KONT é tracado
um circulo com o raio da fresa em torno do ponto inicial programado (= ponto final da linha de aproximagao). A tangente
gue passa pela posi¢ao real momentanea e gue nao viola o contorno € o movimento de aproximagao.

Caso o ponto inicial esteja dentro do circulo de corregao em torno do ponto alvo, nao ha tangente que passa por este ponto.
Indicagadode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Blogueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Colocar a selecéo da FRK de tal forma que o ponto inicial do movimento de aproximacao fique fora do circulo de corre¢éo
em torno do ponto alvo (movimento de deslocamento programado > raio de corre¢io). Estao disponiveis as seguintes
possibilidades:

« Sele¢ao na linha anterior

« Inserir linha intermediaria

» Selecionar comportamento de aproximacédo NORM

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Desselecao da correcao de raio de ferramenta KONT nao é possivel no ponto de final
programado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na desselecao da correcéo de raio da ferramenta o ponto final programado esta dentro do circulo de corre¢ao. Caso esse
ponto fosse realmente aproximado sem corre¢ao ocorreria uma violagao de contorno. Se a corre¢ao do raio da fresa é
desselecionada com G40, entdo o comportamento de aproximacao (NORM ou KONT) determina o movimento de corregao,
guando o ponto final programado estiver atras do contorno. Com KONT é tragcado um circulo com o raio da fresa em torno
do dltimo ponto no qual a corre¢éo ainda estiver eficaz. A tangente que passa pela posi¢éo final programada e que ndao
viola o contorno € o movimento de afastamento.

Caso o ponto final programado esteja dentro do circulo de corre¢do em torno do ponto alvo, ndo ha tangente que passa
por este ponto.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Colocar a dessele¢ado da FRK de modo que o ponto final programado fique fora do circulo de corre¢ao em torno do Ultimo
ponto de corregao ativo.

Estao disponiveis as seguintes possibilidades:

* Desselecao na proxima linha

« Inserir linha intermediaria

« Selecionar comportamento de afastamento NORM

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Alteracao do plano de corregdao com corregao de raio de ferramenta ativa nao é possivel
%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Para que o plano de corre¢édo (G17, G18 ou G19) possa ser trocado é necessario primeiro desselecionar a corre¢ao do
raio da fresa com G40.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Insira no programa da pega uma linha intermediaria com a desselecéo da corregao.

Apbs a troca de plano a corregao do raio da fresa deve ser selecionada em uma linha de aproximacéo com interpolacao
linear.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Raio de curvatura com valor de correcao modificavel pequeno demais

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A atual correcdo do raio da fresa (a fresa utilizada) é grande demais para o raio da trajetéria programado.

Em uma linha com correcéo de raio da ferramenta modificavel deve ser possivel uma corre¢cdo com o menor e com o maior
valor de corregéo da area programada, em todo o lugar ou em nenhum lugar do contorno. Ndo pode haver um ponto no
contorno no qual o raio de curvatura esteja dentro da faixa de corre¢cdo modificavel.

Se o valor de corregdo mudar de sinal dentro da linha, entdo ambos os lados do contorno s&o verificados, caso contrario
somente o lado de corregao.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Utilizar uma fresa menor ou ja considerar parte do raio da fresa durante a programacao do contorno.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.
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10760

Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

10762

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10763

Explicagéo:

Efeito:
Correcéo:

10764

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10770

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10774

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

10776

Explicagdo:

Canal %1 Linha %2 Eixo do helicéide nao paralelo a orientacdo da ferramenta

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Com corregao ativa do raio da ferramenta um helicide somente sera permitido quando o eixo do helicéide estiver paralelo
a ferramenta, isto &, o plano do circulo e o plano de corregdo devem ser idénticos.

Indicacdode alarme. Sdo colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Blogueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Orientar o eixo do helicéide perpendicularmente ao plano de usinagem.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Excesso de linhas vazias entre duas linhas de deslocamento com corre¢ca@o de raio de
ferramenta ativa

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O nimero méaximo permitido de linhas vazias esta limitado por um dado de maquina

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

1. Mudar o programa da pega:

2. Mudar o dado da méaquina

3. Verificar se SBL2 esta selecionado. Com SBL2 é gerada uma linha a partir de cada linha de programa da pe¢a, o que
pode levar a ultrapassagem da quantidade permitida de linhas vazias entre duas linhas de deslocamento.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 A componente de trajetoria da linha no plano de corre¢do torna-se zero..

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Através do monitoramento de colisédo com corre¢ao de raio de ferramenta ativa a componente de trajetdria dalinha no plano
decorrecaoé zero. Sealinhaoriginalndo contéminformagao de movimento perpendicular ao planode corre¢ao, isso significa
que esta linha sera ignorada.

Indicacao de alarme.

» O comportamento é correto em locais estreitos que nao podem ser usinados com ferramentas ativas.

» Caso necessario, mudar o programa da peca

« Caso necessario, utilizar uma ferramenta com rio menor

*Programar CDOF.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Trajetéria ndo continua na corregdo do raio da ferramenta ativa

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Este alarme ocorre quando, durante a correc¢ao de raio da ferramenta ativo o ponto inicial usado para o célculo da corre¢céo
for desigual ao ponto final da linha anterior. Este caso pode surgir quando um eixo geométrico entre duas linhas for deslocado
como eixo posicionador ou quando durante uma transformagao cinematica ativa (por ex., transformacao de 5 eixos) for
maodificada a corre¢ao de comprimento da ferramenta.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da peca

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Mudanga do tipo de canto devido a uma mudanga de orientagdo com corregao de raio
de ferramenta ativa

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Otipo de um canto (canto interno ou externo), além da trajetéria programada também depende da orientagio da ferramenta.
Para isso a trajetéria programada € projetada no plano perpendicular a orientagéo atual da ferramenta e ali € determinado
o tipo de canto. Quando entre duas linhas de deslocamento é programada uma mudanca de orientagdo (em uma ou mais
linhas), que faga com que o tipo de canto ao final da primeira linha de deslocamento seja outro do que no ponto inicial da
segunda linha, entao é gerado o aviso de erro acima.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da peca

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Dimensées de ferramenta nao permitidas na fresagem de topo na linha %2

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O alarme ocorre quando durante a fresagem de topo foram programadas dimensdes de ferramenta nao permitidas, por
ex., raio de ferramenta negativo, raio de arredondamento zero ou negativo em tipos de ferramenta que exigem um raio de
arredondamento, raio de cone zero ou negativo em ferramentas conicas.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da peca

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 deve ser um eixo geométrico na corregcao do raio da ferramenta

%31 = NUmero do canal
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Efeito:

Corregéo:

10777

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10.778

Explicagéo:

Efeito:
Corregéo:

10.800

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10805

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

10810

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo

Oalarme ocorre quando um eixo necessario para a corre¢ao de raio da ferramenta ndo € um eixo geométrico. Com CUT2DF
0 eixo pode ser um eixo de posicionamento perpendicular ao plano de usinagem, em todos 0s outros tipos de correcao
(CUT2DF, CUT3DC, CUT3DF, CUT3DFF) todos os eixos geométricos devem ser operados como tais.

Indicacadode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Blogueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Correcao do raio da ferramenta Excesso de linhas com supressao da corre¢ao

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A quantidade maxima de linhas permitida com supressdes de corre¢ao ativa na corre¢ao de de raio de ferramenta € limitada
pelodadodamaquinaCUTCOM_MAXNUM_SUPPRESS_BLOCKS.

Indicagao de alarme sinais de emenda sao colocados linha de corregao com reorganizagao bloqueio de NC-Start NC-Stop
em caso de alarme ao final da linha

» Mudar o programa da pega

» Mudar o dado da maquina

« Verificagao se SBL2 esta selecionado. Com SBL2 é gerada uma linha a partir de cada linha de programa da pega, o que
pode levar a ultrapassagem da quantidade permitida de linhas vazias entre duas linhas de deslocamento.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Parada de avangco com correcao de raio de ferramenta ativa

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando com corre¢aode raio daferramentaativo é reconhecida uma parada de avanco (programada pelo usuério ou gerada
internamente) e estiver habilitado o dado de ajuste $SC_STOP_CC_STOPRE, entdo esta adverténcia é emitida, pois nesta
situagao podem ocorrer movimentos da maquina que nao sao desejados pelo usuario (finalizar a corre¢ao do raio e nova
aproximacao).

A usinagem pode prosseguir ao acionar a tecla CANCEL e novo inicio.

Indicagao de alarme. NC-Stop com alarme no final de linha.

* Prosseguir usinagem com CANCEL e Start

» Mudar o programa da pega

*Colocarodadode ajuste $SC_STOP_CC_STOPREemFALSE.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 nao é um eixo geométrico

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha, Label

Com uma transformacao ativa ou um frame com componente de rotacdo S80 necessarios 0s eixos geometricos para a
elaboragéo de linhas. Se um eixo geométrico j& foi anteriormente deslocado como eixo de posicionamento entéo ele
permanecera na condi¢ao de ,Eixo de posicionamento” até que seja novamente programado como eixo geometrico.
Pelo movimento POSA além dos limites da linhan&o é possivel reconhecer no avango se o eixo ja atingiu a sua posigao alvo,
quando a linha sera executada. Mas este é um pré-requisito mandatorio para o calculo da componente ROT de um frame
ou da transformacéo.

Quando eixos geométricos sao operados como eixos de posicionamento:

1. Os frames completos atuais nao podem ter uma rotagao informada.

2. Nao pode estar selecionada uma transformacéo.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start.

Apbs uma selecéo de transformacgdo ou de frame programar novamente o eixo geométrico operado como eixo de
posicionamento (por ex, apds WAITP) para coloca-lo novamente na condi¢&o ,Eixo geométrico”.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Reposicionar apés comutagdo de geometria ou transformagao

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

No ASUP foi modificada a corregao entre eixos geométricos e eixos de canal ou a transformagéo ativa.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Sem definicdo de fuso mestre

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programada a fung&o ,Avanco de giro“ (com G95 ou G96) ou ,Rosquear sem placa compensadora“ (com G331/G332),
apesar de nao haver fuso mestre definido, do qual pudesse ser obtida uma rotag&o.

Para a defini¢ao estao disponiveis MD 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND para o pré-ajuste (valor padrao) ou a palavra
chave SETMS no programa da peca, com o qual qualquer fuso do canal pode ser redefinido como fuso mestre.
Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corregéo. Blogueio
de NC-Start.

Fusomestrecom MD 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND[n]=m(n...indicede canal,m...N°.dofuso) pré-ajustarou definir
no programa da pega NC com uma identificago, antes que seja programada uma fun¢éo G que exige um fuso mestre.
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10820

Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

10860

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10861

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

10862

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

10870

Explicagdo:

Efeito:

Corregéo:

10880

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

Oeixodamaquinaque deve seroperado comofusodeveternoMD 35000 SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[n]=m(n...Indice
de eixo de maquina, m ... N°. de fuso) um numero de fuso. Além disso, ele deve estar correlacionado ao MD 20070
AXCONF_MACHAX_USED[n]=m (n ... indice de eixo de canal, m ... indice de eixo de méaquina) a um canal (indice de eixo
de canal 1 ou 2).

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Sem eixo circular/fuso %2 definido

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Paraeixos de trajetdria e sincronismo, por ex, paraum eixo/fuso foi programado um avango de giro, entretanto, o eixo circular/
fuso do qual deve ser obtido 0 avango nao esta disponivel.

Indicacdo de alarme. S&o colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de correcéo. Blogueio
de NC-Start.

Corrigir o programa da peca ou colocar corretamente o dado de ajuste 43300 ASSIGN_FEED _PER_REV_SOURCE
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Sem avang¢o programado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha indicada esta ativo outro tipo de interpolagdo como GO0 (marcha rapida).

Falta a programacao do valor F.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corre¢&o. Bloqueio
de NC-Start.

Programar o valor de avango correspondente ao tipo de interpolagzo.

G93: O avanco é informado como valor reciproco no tempo no endereco F em [rpm].

G94 e G97: O avanco e programado no endereco F em [mm/min] ou [m/min].

G95: O avanco é programado como avango de giro no enderego F em [mm/rotacao].

G96: O avanco é programado como velocidade de corte no endereco S em [mm/min). Ele resulta da atual rotag&o do fuso.
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Velocidade do eixo para eixo de posicionamento %3 est4 programada como zero

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Eixo

N&o ha velocidade de eixo programada e a velocidade de posigéo ajustada no dado da maquina é zero.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corregéo. Blogueio
de NC-Start.

Registrar outra velocidade no dado da maquina 32060 MA_POS_AX_VELO.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Fuso mestre também utilizado como eixo de trajetoria

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programada uma trajetéria que também contém o fuso mestre como eixo de trajetoria.

Mas a velocidade da trajetdria € obtida da rotagéo do fuso mestre (por ex., G95).

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corregéo. Blogueio
de NC-Start.

Modificar o programa, para que n3o seja possivel referéncia a si mesma.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Sem definicdo de eixo do plano

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na sele¢éo da velocidade de corte constante com a fungdo G96 a rotagao do fuso é controlada através da posigédo do
eixo do plano, de tal forma que na ponta da ferramenta resulta a velocidade de corte programada em S [mm/min).

No MD 20100 DIAMETER_AX_DEF[n,m]=x(n ...Indice do canal, m ... indice de fuso, x ... Nome do eixo) especifico do canal
pode ser informado para cada um dos 5 fusos 0 nome do eixo do plano [String] que € utilizado para o célculo da rotag&o.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corregéo. Blogueio
de NC-Start.

Colocaronomedoeixodoplanonodado deméaquinaespecificodocanal 20100 DIAMETER_AX_DEF paraosfusos utilizados.
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Excesso de linhas vazias entre 2 linhas de deslocamento ao inserir chanfros ou raios
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Entre 2linhas que contém elementos de contorno e que devem ser vinculadas a um chanfro ou umraio (CHF, RND) hd mais
linhas sem informacdo de contorno programadas do que previsto no dado da maquina 20200
CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corregéo. Blogueio
de NC-Start.

Modificar o programa da peca para que n3o seja ultrapassada a quantidade de linhas vazias permitida ou ajustar o dado
da maquina especifico do canal 20200 CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS (linhas vazias com chanfro/raio) a
guantidade méaxima de linhas vazias.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.
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10882

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10900

Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

10910

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

10911

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

10914

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

10930

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

10931

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

10932

Explicagdo:

Canal %1 Linha %2 Ativacao de chanfros ou raios (nao modal) sem movimento de deslocamento na linha
%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nao foi introduzido um chanfro ou raio entre 2 contornos lineares ou circulares (quebra de aresta), pois:

» nao ha retas ou contornos circulares no plano

» ha um movimento fora do plano

« foi executada uma troca de planos

« foi ultrapassada a quantidade de linhas vazias sem informacéo de deslocamento (linhas dummies) permitida
Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start.

Corrigir o programa da peca de acordo com o erro citado acima ou ajustar a quantidade de linhas vazias permitida a
programagdono MD CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS especificodo canal.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Sem valor S programado para velocidade de corte constante

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Se G96 esta ativo, falta a velocidade de corte constante no endereco S.

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corre¢&o. Bloqueio
de NC-Start.

Programar velocidade de corte constante em S, em [m/min] ou desselecionar a fungcao G96. Por ex., com G97 0 avango
anterior € mantido - mas o fuso continua girando com a rotagado momentanea.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Aumento de velocidade extremo em um eixo de trajetéria

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Comatransformagao selecionadaocorre umaumento extremodavelocidade em um oumais eixos, porex., porque atrajetoria
passa proximo ao polo.

Indicagao de alarme.

Subdivisdo dalinha NC em vérias linhas (por ex., 3), para que 0 segmento de trajetdria com o grande aumento seja tao curta
quanto possivel, portanto de curta duragdo. As demais linhas serao entao executadas com a velocidade programada.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 A transformacdo ndo permite a passagem pelo pdlo.

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O trajeto de curva especificada passa pelo polo da transformacéo.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Blogueio de NC-Start.
Mudar o programa da peca

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Movimento nao possivel com transformagéo ativa - no canal %1, linha %2

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A cineméatica da maquina ndo permite o movimento especificado.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start

Com a violag&o do limite do espaco de trabalho (veja o ajuste da maquina), a area de trabalho do programa da pega deve
ser modificado de modo que a area de ajuste possivel seja atendida (por ex., modificagdo da fixagcdo da peca).

Apagar alarme com tecla Reset. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Tipo de interpolagcdo nao permitido no contorno de remogdo de cavacos

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ocontornodociclode remogao de cavacos contém caminhos de percursodiferentes de: GO0, G01, G02 ou GO3. O programa
de contorno somente pode conter elementos de contorno que sejam formados por estas condigdes de percurso (isto &,
sem linhas de roscas, sem linhas de spline, etc.).

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start.

No subprograma de contorno programar somente elementos de trajetéria compostos por retas e arcos circulares.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Contorno de remocao de cavacos com erro

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

No subprograma para o contorno na retirada de cavacos estao contidos os seguintes erros:

« Circulo completo

* elementos de contorno que se cortam

* posigao inicial errada

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start.

Os erros citados acima devem ser corrigidos no subprograma para o contorno de retirada de cavacos
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 A elaboracao do contorno foi reiniciada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Depois que a elaboragéo do contorno foi iniciada com a palavra chave CONTPRON, as linhas subsequentes descrevem
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Explicacao:

Efeito:
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Efeito:
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Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12020

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

ocontorno a elaborar (como subprograma e/ou programa principal). Apés a descri¢do do contorno a elaboragao do contorno
precisa ser finalizada com a palavra chave EXECUTE, antes que possa ocorrer um novo acionamento.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Blogueio de NC-Start.

No programa da pega antes de novo acionamento da elaboracdo de contorno (palavra chave CONTPRON), programar a
palavra chave EXECUTE para a finalizagao da elaboragéo precedente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 O programa de contorno contém poucas linhas de contorno

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O subprograma no qual é programado o contorno de retirada de cavacos contém menos de 3 linhas com movimentos em
ambos os eixos do plano de usinagem.

O ciclo de retirada de cavacos foi interrompido.

Indicacao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC reage dentro de uma estacéo de usinagem. Blogueio
de NC-Start.

Aumentar o subprograma com o contorno de retirada de cavacos para no minimo 3 linhas NC com movimentos do eixo em
ambos os eixos do atual plano de usinagem.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 O campo para a divisdao do contorno esta dimensionado pequeno demais

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante a divisdo do contorno (ativada com a palavra chave CONTPRON) é reconhecido que o campo para a tabela do
contorno foi definido pequeno demais. Para cada elemento de contorno permitido (circulo ou reta) deve haver uma linha
na tabela de contorno.

ONCreagedentrode umaestacao de usinagem. Indicagao de alarme. Sdo colocados sinais dos pontos deemenda. Blogueio
de NC-Start.

Orientar a definicdo das variaveis de campo para a tabela de contorno pelos elementos de contorno esperados. A divisao
do contorno subdivide algumas linhas NC em até 3 cortes de usinagem.

Exemplo:

N100 DEF TABNAME_1 [30, 11] Variaveis de campo para a tabela de contorno orientadas para 30 cortes de usinagem.
O ndmero de colunas 11 é uma grandeza fixa.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Enderego 3% programado varias vezes

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte do endereco

A maioria dos enderecos (tipos de enderecos) somente podem ser programados uma vez em uma linha NC, para que a
informac&o da linha permaneca univoca (por ex., X... T... F... etc. - Exce¢&o: Fungdes G, fungdes M).

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade funcdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgao posiciona-se sobre a linha falha, que deve ser corrigida.

* Remover enderecos que ocorrem varias vezes no programa NC (exceto aquelas para as quais € permitida a atribuicdo
multipla de valores).

 Controlar se o endereco (por ex., 0 nome do eixo) € especificado através de uma variavel definida pelo usuéario
(eventualmente nao é facil de visualizar, caso a atribuicdo do nome do eixo para a variavel somente é feita através de
operacdes de calculo no programa).

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Enderego 3% Tipo de enderego programado excessivas vezes

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte do endereco

Para cada tipo de endereco esta definido internamente quantas vezes este pode ocorrer em uma linha DIN (por ex., todos
0s eixos juntos sdo um tipo de endereco, o qual também esta suijeito a limite de linha).

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda linha de corrego.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

A informagao do programa deve ser subdividida em vérias linhas (contudo, deve ser observado que as fun¢des sejam
eficazes em cada linha).

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Modificagdes de endere¢co nao permitidas

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Tipos de endereco vélidos sdo IC', AC', DC', ,CIC', ,CAC', ACN', ,ACP‘, . CACN', ,CACP‘. Nemtodas estas modificag 6es de
endereco sdo aplicaveis a cada tipo de enderego Quais delas podem ser aplicadas para cada tipo de endereco deve ser
consultado na instrugdo de programacao. Caso esta modificacdo de enderego seja aplicada a tipos de enderego nio
permitidos, sera gerado o alarme, por ex.:

N10 G02 X50 Y60 [=DC(20) J30 F100

; parametro de interpolagdo com DC.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda linha de corregao.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.
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12030

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12040

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12060

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12070

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12080

Explicagao:

Aplicar as modificacdes de endereco por linha somente para enderegos permitidos, conforme instrugdo de programagao.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Parametro ou tipo de dado invalido em %3

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Na interpola¢ao polinomial séo possiveis no maximo polindmios do 3° grau. (veja a instru¢do de programacao)
fp)=a,+a, p+a,p*+a,p’

Os coeficientes a 0 (os pontos iniciais) sdo pontos finais da linha antecessora e nao precisam ser programados. Por isso,
na linha do polindmio sao permitidos no maximo 3 coeficientes poreixo (al,a2,a3).

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 A expressao %3 nao é do tipo de dados ,AXIS'

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String de fonte no bloco

Algumas palavras chave exigem na sua posterior indica¢&o de parametros os dados em variaveis do tipo ,AXIS". Na palavra
chave PO, por ex., ha expressao entre parénteses deve ser indicada a denominacao do eixo, a qual precisa ser definida
como variavel do tipo AXIS. nas palavras chaves a seguir sao permitidos somente parametros do tipo AXIS:

AX([..], FA[.], FD[..], FL[..], IP[..], OVRAL.], PO[..], POSJ..], POSA[..]

Exemplo:

N5 DEF INT ZUSTELL=Z1; errado, a correlagao nao resulta em denominacao de eixo, mas no nimero "26 161"

N5 DEF AXIS ZUSTELL=Z1; correto

N10POLY PO[X]=(0.1,0.2,0.3) PO[Y]=(22,33,44) &PO[ZUSTELL]=(1,2,3)

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir o programa da peca de acordo com as instrugdes na instrugao de programagao.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Mesmo grupo G programado varias vezes

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A fungdes G utilizaveis no programa da peca estao subdivididas em grupos, que sédo determinantes ao sintaxe ou nao
determinantes ao sintaxe. De cada grupo G pode ser programada somente uma fungéo G. As func¢des dentro de um grupo
se excluem mutuamente. O alarme se refere somente as fungdes G nao determinantes ao sintaxe.
Casosejamacionadasvariasfungdes G destes gruposemumalinhaNC, entdo age sempre aUltimade umgrupo (as anteriores
sao ignoradas).

FUNCOESG:

Funcdes G determinantes ao sintaxe: 1. até 0 4° grupo G

Funcdes G nao determinantes ao sintaxe: 5. até o n° grupo G

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Nao é necessaria corre¢ao: Mas, sempre deve ser verificado se a fungao G programada por Ultimo realmente € a desejada.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Excesso de fungées G determinantes ao sintaxe

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Fungdes G determinantes ao sintaxe determinam a construgao da linha do programa da peca e os enderegos nela contidos.
Em uma linha NC somente pode ser programada uma fungéo G determinante ao sintaxe. Sao determinantes ao sintaxe as
fungdes G do 1° - 4° grupo G.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda linha de corregao.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Analisar a linha NC e distribuir as fungdes G entre varias linhas NC.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Erro de sintaxe com texto %3
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Area do texto fonte

Nolocal de texto mostrado é violada a gramatica dalinha. A causa exata do erro nao pode ser descrita mais detalhadamente,
pois existem muitas possibilidades de erro.

Exemplo 1:

N10 IF GOTOF ... ; falta a condigao para o salto!
Exemplo2:

N1ODEFINTVARI=5

N11 X VARI; falta a operagéo para as variaveis X e VARI
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Efeito:
Corregéo:

12090

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12100

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12110

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12120

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12140

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12150

Explicagao:

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafun¢ao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Analisar a linha e corrigir com base na grafia de sintaxe da instru¢do de programacao.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Parametro %3 nao esperado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Parametro nao permitido no texto

A funcdo programada é pré-definida e ndo permite parametros em seu acionamento. E indicado o primeiro parametro
inesperado.

Exemplo:

Ao acionar o subprograma pré-definido TRAFOF (desligar uma transformagao) foram entregues parametros mesmo assim
(um ou VAarios).

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Programar fungdo sem entrega de parametros.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 NUumero de passagem %3 nao permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = NUmero de passagem

Subprogramas acionados com MCALL agem de forma modal, isto €, apds cada linha com informagdes de percurso ocorre
automaticamente uma passagem pelo subprograma. Porisso ndo é permitida a programacao de um ndmero de passagem
sob o endereco P.

O acionamento modal age até que seja programado um novo MCALL; pode ser com um novo nome de subprograma ou
sem (funcdo para apagar).

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT, selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Programar acionamento de subprograma MCALL sem nimero de passagens.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Sintaxe da linha nao interpretavel

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os endere¢os programados ha linha ndo sao permitidos com a fungao G determinante ao sintaxe valida.

Por ex., G1 110 X20 Y30 F1000 n&o pode ser programado um parametro de interpola¢do na linha linear.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Verificar a estrutura da linha e corrigir de acordo com os requisitos do programa.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Funcao G nao programada sozinha

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A fungdo G programada nesta linha deve estar sozinha na linha. Na mesma linha ndo podem haver enderegos gerais ou
acoes sincronas. Estas fungdes G sao:

G25, G26 Limite de campo de trabalho, limite da rotagéo de fuso

G110, G111, G112 Programagao de poélo para coordenadas polares

G92 Limite da rotagao do fuso para v constante

STARTFIFO, STOPFIFO Controle do buffer de avanco.

Por ex., G4 F1000 M100: Na linha G4 nZo é permitida fungdo M.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.
Programar a fungdo G sozinha na linha.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Funcionalidade %3 nao realizada

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Construgdo de software no texto fonte

Na estrutura plena do comando s&o possiveis fungdes as quais ndo estdo implementadas na atual condi¢ao de execucao.
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT, selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

A funcdo indicada deve ser removida do programa.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Operaga@o %3 nao compativel com o tipo de dados

%2 = Numero de linha, Label

%31 = NUmero do canal
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Efeito:
Correcéo:

12160

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12170

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12180

Explicacao:

Efeito:

12190

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

%3 = String (operador violador)

Os tipos de dados nao sao compativeis com a operagéo exigida (dentro de uma expressao aritmética ou de uma atribuicao
de valor).

Exemplo1:

Operagao de célculo

N1ODEFINTOTTO

N11DEFSTRING[17]ANNA

N12DEFINT MAX

N50 MAX=0OTTO + ANNA
Exemplo2:

Atribuicao de valor
N1O0DEFAXISBOHR
N11DEFINTOTTO

N500TTO=BOHR

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT, selecionarafun¢ao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Modificar a definicdo das variaveis utilizadas de modo que as operagdes desejadas possam ser executadas.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Faixa de valores ultrapassada

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A constante programada para a variavel ultrapassa a faixa de valores, a qual foi previamente fixada pela definigao do tipo
de dados.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT, selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir o valor das constantes ou ajustar o tipo de dados. Se o valor € grande demais para uma constante inteira, entao
ele pode ser informado ao acrescentar um ponto decimal como constante real.

Exemplo:

R1 =9 876 543 210 corrigir para: R1 =9 876 543 210.

Faixa de valores INTEIRO: 23! - 1

Faixa de valores REAL: 21022 gté 2+1023

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Nome 3% definido varias vezes

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Simbolo nalinha

O simbolo mostrado no aviso de erro ja foi definido no programa da pega em andamento. Devera ser observado que
denominacdes definidas pelo usuario podem ocorrer varias vezes quando a definicdo mdltiplas ocorre em outros (sub-)
programas, isto é, variaveis locais podem ser novamente definidas com mesmo nome, ap6s sair do programa (subprograma)
ou apds a sua execugao.

Isso vale tanto para simbolos definidos pelo usuario (labels, varidveis) como também para dados da méaquina (eixos,
enderecos DIN e funcdes G).

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

E mostrado que o simbolo que ja é conhecido pela administracdo de dados. Este simbolo deve ser procurado com o editor
do programa na parte de defini¢ido do programa atual. O 1° ou o 2° simbolo deve ser dotado com um nome diferente.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 encadeamento nao permitido dos operadores %3

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Operadores encadeados

Como encadeamento de operadores entende-se a escrita consecutiva de operadores binarios e unarios sem que tenham
sido usados parénteses.

Exemplo:

N10 ERG = VARA - (- VARB) ; escrita correta

N10 ERG = VARA - - VARB; Erro!

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Formular a expressao corretamente e de forma univoca utilizando parénteses; isso aumenta a clareza e a legibilidade de
um programa.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Excesso de dimensées com variaveis do tipo FELD

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Campos variaveis do tipo STRING podem ser no maximo unidimensionais, com todas as outras variaveis no maximo
bidimensionais.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
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12200

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12210

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12220

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12230

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12240

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir adefinicdo do campo, para campos multidimensionais eventualmente definir um campo bidimensional e operar com
0 mesmo indice de campo.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Simbolo %3 nao pode ser cadastrado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Simbolo no bloco fonte

O simbolo a ser cadastrado com a instru¢cdo DEF n&o pode ser cadastrado, pois:

* Ele ja est& definido (por ex., como variavel ou funcao)

» O espaco da memdria interna ja nao é mais suficiente (por ex., para campos grandes)

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Realizar os seguintes testes:

« Verificar com o editor de texto se o nome a atribuir ja foi utilizado no ciclo de programa em andamento (programa principal
e subprogramas acionados).

«Estimaranecessidade de memariados simbolosjé utilizados e eventualmentereduzir quando forem usadas menos variaveis
globais e mais variaveis locais.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 String %3 longo demais

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String no bloco fonte

* Durante a defini¢do de uma variavel do tipo STRING foi tentado inicializar mais de 100 caracteres.
 Durante uma atribuigzo foi verificado que o String ndo cabe na variavel informada.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

« Escolher String mais curto ou dividir a cadeia de caracteres em 2 Strings

« Definir variavel de String maior

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Constante binaria no String %3 longa demais

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Constante binaria

Durante ainicializagao a atribuicao de valor de umavariavel do tipo STRING foram verificados mais de 8 bits como constante
binaria. DEF STRING[8]OTTO="ABC'H55"B000011111'DEF"

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Na janela para o aviso de alarme sdo mostrados sempre o0s primeiros caracteres da constante binaria, apesar dos bits
excedentes eventualmente estarem somente mais adiante. Entdo deve ser sempre controlada toda a constante binéaria
guanto a um valor com erro.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Constante hexadecimal no String %3 grande demais

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Constante hexadecimal

Um String também pode conter bytes que nao correspondem a um caractere inserivel ou que no estejam disponiveis em
um teclado com nimero reduzido de teclas. Estes caracteres podem ser inseridos como constantes binarias ou
hexadecimais. Eles podem ocupar somente 1 byte cada - entdo devem ser < 256, por ex.:
N10DEFSTRING[2]OTTO=""HCA""HFE""

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Na janela para o aviso de alarme sdo mostrados sempre os primeiros caracteres da constante hexadecimal, apesar dos
decimais excedentes eventualmente estarem somente mais adiante. Entdo deve ser sempre controlada toda a constante
hexadecimal quanto a um valor com erro.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Orientagéo da ferramenta 3% definido varias vezes

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Texto

Em uma linha DIN pode ser entao programada apenas 1 orientagio de ferramenta. Ela pode estar definida através dos 3
angulos de Euler, dos pontos finais dos eixos ou de vetores direcionais.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Comoaorientacao da ferramentapode ser ajustada de 3 formas diferentes deve ser escolhidaaquela que for mais vantajosa.
Para este tipo de informagao devem ser programados os enderecos e as atribuicdes de valores - todos os outros parametros

de orientagdo devem ser removidos.
H29 E I“ n n
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12250

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12260

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12270

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12290

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12300

Explicagdo:

Pontos de final de eixo (eixos adicionais): A, B, C Identificadores de eixo,
Angulos de Euler: A2, B2, C2

Vetores direcionais: A3, B3, C3

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Macro encadeada %3 nao possivel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Atécnica de macros dotaumainstrugao de 1 linhaou sequéncia de instrugao com umanova identificagao através da palavra
chave DEFINE. Na sequéncia de instru¢des nao podera haver outra macro (encadeamento).

Exemplo:

N10 DEFINE MAKRO1AS G01 G91 X123 MAKRO2 F100

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Substituir macros encadeadas pela informacao de programa escrita por extenso.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Foram informados valores de inicializagdo demais %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Nainicializagdode um campo (definicdo do campo e atribuicdo de valores a elementos de campoindividuais) hA mais valores
de inicializacado do que elementos de campo.

Exemplo:

N10 DEFINT OTTO[2,3]<(..., ..., {mais do que 6 valores})

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Controlar programa NC, se:

1.Nadefinicdo de campoaquantidade de elementos de campo (n,m)foiinformadacorretamente (DEFINT FELDNAME[n,m],
por ex., um campo com 2 linhas e 3 colunas: n=2, m=3).

2. Nainicializacado aatribuicdo de valoresfoi realizada corretamente (valores dos elementos de campo individuais separados
por virgula, ponto decimal com variaveis do tipo REAL)

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Nome de macro 3% ja definido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte nome da macro

O nome da macro que deve ser escolhido pela instru¢do DEFINE ja esté definido no comando como:
Nome de macro

Palavra chave

Variavel

Identificagdo projetada.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Escolher instru¢gdo DEFINE com outro nome de macro.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Variavel de célculo 3% nao definida

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte variavel de célculo

Somente os parametros R como variavel de célculo sao pré-definidos - todas as demais variaveis de calculo precisam ser
definidas pela instrugdo DEF antes de sua utilizagdo. A quantidade de parametros de calculo é definida através de dados
da méaquina. Os nomes devem ser univocos e ndo podem ocorrer novamente no comando (excegao: variaveis locais).
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Definir a variavel desejada na parte de definicdo do programa (eventualmente no programa que aciona, quando deve ser
uma variavel global).

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Parametro Call-by-Reference falta no acionamento UP %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Na definicdo do subprograma foi informado um Parametro REF formal (paréametro call-by-reference) , ao qual nao
foi atribuido um parametro atual durante o acionamento. A atribuicdo ocorre no acionamento UP devido a posi¢do do nome
da variavel e ndo devido ao nome!

Exemplo:

Subprograma: (2 Parametros call-by-value X e Y, 1 Parametro call-by-reference Z)

EMELI
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Efeito:
Corregéo:

12310

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12320

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12330

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

PROCXYZ (INT X, INT Y, VAR INT 2)

m17

ENDPROC
Programa principal:
N1O0DEFINTX
N11DEFINTY
N11DEFINTZ

N50 XYZ (X, Y) ; falta o parémetro REF Z

ou

N50 XYZ (X, Z) ; falta o parametro REF Z!

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre alinha falha. Atribuir uma variavel atodos os parametros REF (parametros call-by-reference)
do subprograma durante o acionamento. Parametros formais ,normais* (parametros call-by-value) ndo precisam ter uma
variavel atribuida; eles sédo preenchidos previamente com 0.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Falta parametro do eixo com acionamento do procedimento %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

No acionamento do subprograma falta um parametro AXIS, o qual deveria estar presente de acordo com a declaracéo
EXTERN. Com a instru¢gdo EXTERN sao ,divulgados” subprogramas definidos pelo usuério (procedimentos), os quais
apresentam uma entrega de parametros. Procedimentos sem entrega de paré@metros nao necessitam de uma declaragéo
EXTERN.

Exemplo:

Subprograma XYZ (com parametros formais):

PROC XYZ (INT X, VAR INT Y, AXIS A, AXIS B)

Instrugdo EXTERN (com os tipos de variaveis):

EXTERN XYZ (INT,VARINT, AXIS, AXIS)

Acionamento de subprograma (com os parametros atuais):

N10 XYZ (, Y1, R_TISCH)

Variavel X é preenchida previamente com o valor O

Variavel Y é alimentada com o valor da variavel Y1 e apés a passagem UP ela devolve o resultado ao programa que acionou
Variavel A é alimentada com o eixoem R_TISCH

Variavel B falta!

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de corregao posiciona-se sobre a linha falha. Programar parametros AXIS faltantes no acionamento.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Pardmetro %3 nao é uma variavel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Aum parametro REF n&o foi atribuida uma varidvel durante o acionamento UP, mas uma constante ou o resultado de uma
expressao matematica, apesar de serem permitidas somente identificacdes de variaveis.

Exemplos:

N10 XYZ (NAME_1, 10, OTTO) ou N10 XYZ (NAME_1, 5+ ANNA, OTTO)

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Remover a constante ou a expressao matematica da linha NC.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Tipo do pardmetro %3 errado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Noacionamento de um procedimento (um subprograma) é verificado que otipo do parametro atual ndo pode sertransformado
no tipo do parametro formal. Sdo possiveis 2 casos:

« Par@metro call-by-reference: O parametro atual e o parametro formal devem ser exatamente do mesmo tipo, por ex.,
STRING,STRING.

«Parametro call-by-value: Parametro atual e parametro formal podem ser em principio diferentes, caso umatransformacgao
seja sempre possivel. No presente caso 0s tipos nao sao compativeis em geral, por ex., STRING - REAL.

* Com REAL ap6s INT em caso de valor decimal >=0.5 é arredondado para cima, caso contrario para baixo

hid Valor <> 0 corresponde a TRUE, Valor == 0 corresponde a FALSE.

i Comprimento de String 0 = >FALSE, caso contrario TRUE

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
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12340

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12350

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12360

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12370

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12390

Explicagdo:

de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Controlar a entrega de parametros do acionamento UP e definir conforme a aplicagdo como parametro call-by-value- ou
call-by-reference

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Quantidade de parametros grande demais %3

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Ao acionar uma func¢éo ou procedimento (pré-definido ou definido pelo usuario) foram entregues mais parametros do que
esta definido.

Funcoes e procedimentos pré-definidos:

A quantidade de parametros esta definida fixamente no NCK.

Fungdes e procedimentos definidos pelo usuério:

A definicdo da quantidade de parametros (através do tipo e nome) ocorre na defini¢ao.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Verificar se foi acionado o procedimento / a fungao correta. Programar a quantidade de parametros de acordo com o
procedimento / a funcéo.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Pardmetro %3 nao é mais possivel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Foi tentado entregar parametros atuais, apesar dos parametros de eixo antes destes nao terem sido atribuidos. Em uma
chamada de procedimento ou de funczo a atribuicao de parametros nao necessarios pode ser dispensada, desde que
depois ndo haja outros parametros a entregar.

Exemplo:

N10 FGROUP(X, Y, Z, A, B) ; no maximo 8 eixos possiveis

Ent&o os parametros call-by-value a seguir seriam previamente preenchidos com zero, pois a atribuicdo dependente do
lugar foi perdida devido a falta dos parametros de eixo.

Eixos que podem ser deixados fora e os parametros subsequentes ndo ocorrem nos procedimentos e nas fungdes pré-
definidas.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Remover os parametros subsequente ou entregar os parametros de eixo antecedentes nos procedimentos e nas
funcées pré-definidas. Nos procedimentos e nas fung¢ées definidas pelo usuério a entrega dos parametros
deve ser programada conforme as instru¢des na instrugao de programagao do fabricante da maquina.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Dimensao do parametro %3 errada

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Devem ser verificadas as seguintes possibilidades de erro:

1. O parametro atual € um campo, mas o parametro formal € uma variavel

2. O parametro atual € uma variavel, mas o parametro formal € um campo

3. Os parametros atual e formal sdo campos, entretanto, com dimensdes incompativeis.
Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir o programa da peca NC em dependéncia da causa do erro citada acima.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Faixa de valores para %3 nao permitida

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Fora de um componente de inicializagdo uma variavel foi dotada com uma faixa de valores. A definicdo de variaveis globais
de programa somente é permitida em componentes de inicializagdo especiais. Para isso, elas podem ser dotadas de uma
faixa de valores.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Remover informacao de faixa de valores (comega com a palavra chave OF) ou definir a variavel como variavel global no
componente de inicializagao e doté-la de uma faixa de valores.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Valor de inicializagdo %3 nao implementéavel
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte
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Efeito:
Corregéo:

12400

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12410

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12420

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12430

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12440

Explicagdo:

Na inicializagao foi atribuido um valor a variavel, o qual ndo corresponde ao tipo desta variavel - ele também nao pode ser
transformado no tipo de dado da variavel.

* Valor <> 0 corresponde a TRUE, Valor == 0 corresponde a FALSE.
hid Comprimento de String 0 = >FALSE, caso contrario TRUE
ook Quando h& somente um caractere

N&o é possivel realizar uma transformacéao do tipo AXIS e FRAME para o tipo AXIS e FRAME.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

« Definir o tipo de variavel de tal forma que o valor de inicializagdo possa ser atribuido ou

« Escolher o valor de inicializagéo de acordo com a definigao das variaveis.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Campo %3 Elemento nao existente

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Sao possiveis as seguintes causas:

- Lista indice nao permitida; falta um indice de eixo

- Indice de campo ndo combina com a definicao das variaveis

-Foitentado acessarumavariaveldurante ainicializagcdodocampoatravésde SET ou REP, diferentemente doacesso padrao.
Nao sao possiveis 0 acesso a caracteres individuais, acesso parcial ao frame, indices deixados fora.

Na inicializagao deste campo foi enderegado um elemento nao existente.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

«Inicializagcao do campo: Controlar o indice do campo do elemento enderegado. O 1° elemento de campo contém o indice
[0,0], 0 2°[0,1], etc. O campo de indice direito (indice de coluna) é incrementado primeiro. Na 22 fileira é enderecado o 4°
elemento, isto € com indice [1,3] (os indices comegam com zero).

« Definicao de campo: Controlar o tamanho de campo. O 1° nimero reproduz a quantidade de elementos na 12 dimensao
(numero de fileiras), 0 2° nimero a quantidade de elementos na 22 dimensao (quantidade de colunas). Um campo com 2
fileiras e 3 colunas deve ser definido com a informagao [2,3].

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Tipo de indice errado com %3

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Naatribuicdode umvaloraumelementode umavariavel de campo, oindice de campofoiinformado de um modon&o permitido.
Como indice de campo (entre chaves) somente sao permitidos:

« [dentificadores de eixo, desde que a variavel de campo tenha sido definida com tipo de dado FRAME.

« Valores inteiros para os outros tipos de dados.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir os indices do elemento de campo quanto a definicdo de variaveis ou definir diferentemente a variavel de campo.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Identificador %3 longo demais

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O simbolo a definir ou o destino de salto informado indica um nome que é mais longo do que os 32 caracteres permitidos.
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Osimbolo acadastrarou o destinode salto dos saltos de programa (Label) deve serescolhido dentro dos acordos do sistema,
isto €, 0 nome deve comecar com 2 letras (mas o 1° caractere nao pode ser um caractere ,§“) e pode abranger no maximo
32 caracteres.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 indice informado é invéalido

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na informagao de um indice array (na definigdo de campo) foi utilizado um indice que esta fora da faixa permitida.
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Informar o indice de campo dentro da faixa permitida. Faixa de valores por dimens&o do campo: 1 - 32 767.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Quantidade maxima de parametros formais ultrapassada

%2 = Numero de linha, Label

%31 = NUmero do canal
H 33 E I“ n n
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Efeito:
Corregéo:

12450

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12460

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12470

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12480

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

Nadefinicao de um procedimento (umsubprograma) oude umainstru¢ao EXTERN foram informados mais de 127 parametros
formais.

Exemplo:
PROCABC (FORMPARA1,FORMPARA2, ... ..FORMPARA127, FORMPARA128,...)
EXTERNABC (FORMPARAL, FORMPARA2, ... ..FORMPARA127, FORMPARA128,...)

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Deve ser verificado se realmente devem ser entregues todos os parametros. Caso sim, entdo a reducéo dos parametros
formais pode ocorrer através da utilizagao de variaveis globais ou parametros R, ou entéo reunindo parametros de mesmo
tipo em um Array e entregando-0s assim.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Label com definicao dupla

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O label desta linha ja existe.

Ao compilar um programa NC offline, o programa inteiro € traduzido linha a linha. Entdo denominacées mdltiplas séo
reconhecidas com seguranga, o que nao é necessariamente o caso na compilacao online. (Aqui € compilada somente
a execucao do programa atual, isto €, ramificagdes do programa que nao séo atualmente executadas também nZo sao
consideradas, podendo por isso apresentar erros de programagao).

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcao se posiciona sobre a linha na qual o label indicado ocorre pela 22 vezes.

Fazer a busca no programa da pega com o editor, pelo local onde a denominagzo buscada ocorre pela 12 vez e mudar um
dos dois nomes.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Quantidade méaxima de simbolos com %3 ultrapassada

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Foi ultrapassada a quantidade méxima de definicdes de variaveis (GUD, LUD), macrodefinicdes, programas de ciclos,
parametros de ciclos que conseguem assumir a manutengao de dados do comando. Caso o0 alarme ocorra em conjunto
com oalarme 15180 (initial.ini Download falhou), entao este alarme pode fornecer o nome do componente que causaafalha.
Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Reduzir os simbolos no componente (eventualmente também através do uso da técnica Array ou pela utilizacdo de
parametros R) ou ajustar os dados da maquina (desde que haja uma permissdo de acesso).
$MC_MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL emcasodeerroemcomponentes LUD (isto €, quando em programas de pecaativos
foramfeitas mais definicdes de variaveis do que o MD permite) Componentes GUD somente podem causar erros no contexto
doprocedimento ‘initial.iniDownload’. Macros e definigdes de programasde ciclosao carregados novamenteacada POWER
ON/NCK-RESET.Issodignificaque estescomponentes podem causar erros somente em conjunto comagquele procedimento.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Funcao G %3 é desconhecida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Na linha indicada foi programada um funcéo G n&o definida. S&o verificadas somente fun¢des G ,verdadeiras®, as quais
comegam comoenderecoG, porex., G555. Fungdes G,,nomeadas*, como CSPLINE, BRISK, entre outras, séointerpretadas
como nomes de subprogramas.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Com base nainstrucéo de programacao do fabricante da maquina devera ser decidido se a fungao G mostrada nao existe
ou nao é possivel, ou se foi executada uma mudanga de projeto de uma fungéo G padrao (por ex., inclusdo OEM). Remover
a funcao G do programa da pega ou programar o acionamento da fungao de acordo com a instru¢éo de programagcao do
fabricante da méaquina.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Nome do subprograma 3% ja definido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

O nome utilizado na instrucédo PROC ou EXTERN j4 esta definido em outra descricéo de acionamento (por ex., para ciclos).
Exemplo:

EXTERN CYCLES5 (VARTYPL,VARTYP2,...)

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Deve ser escolhido um nome de programa que ainda nao foi usado como identificador. (Teoricamente a declaragao de
parametros dainstrugcao EXTERNtambém poderiaseradaptadaao subprogramajaexistente, paraevitarageragiodoalarme.
Entretanto, neste caso haveriam duas defini¢des totalmente idénticas).
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12520

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12530

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12540

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12550

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12560

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Excesso de dados de ferramenta %3
%1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
%3 = Simbolo fonte
No programa da pe¢a, no arquivo de corregdo da ferramenta (..._TOA) e no arquivo de inicializagao (..._INI) podem ser
usados no maximo 5 parametros de corre¢éo da ferramenta por linha.
Exemplo:
N...
N100 $TC_DP1[5,1]=130,$TC_DP3[5,1]=150.123,$TC_DP4[5,1]=223.4,
$TC_DP5[5,1]=200.12, $TC_DP6[5,1]=55.02
N...
Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.
* Subdividir a linha de programa da pe¢a em varias linhas
» Eventualmente utilizar variavel local para gravar resultados intermediarios
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 indice invalido em %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Em macrodefinigoes foi tentado definir, como identificador do macro uma funcao G mais do que tridecagica ou uma fungéo
M mais do que dodecégica.

Exemplo:

_N_UMAC_DEFDEFINE G4444AS G01G91G1234

DEFINE M333AS M03 M50 M99

M17

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Modificar a macrodefinicao de acordo com a instru¢édo de programacao.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Linha longa demais ou complexa demais

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O comprimento de linha interno maximo apds o processamento Translator ndo pode exceder 256 caracteres. Apds a
resolucéo, por ex., de varias macros na linha ou de um encadeamento multiplo pode haver ultrapassagem deste limite.
Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Subdividir a linha de programa em varias linhas parciais.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Nome %3 nao definido ou opgao nao existente

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Simbolo fonte

O Unico identificador indicado ainda néo foi definido antes da sua utilizagao.

Macro: Palavra chave, a ser definida pela instrugdo DEFINE ... AS ..., falta em um dos arquivos:
_N_SMAC DEF, N_MMAC_DEF, N_UMAC_DEF, N_SGUD_DEF, N_MGUD_DEF, N_UGUD DEF
Variavel: Falta a instrucdo DEF

Programa:Falta a declaragdo PROC

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

- Corrigir o nome utilizado (erro de grafia)

- Verificar a definicdo de variaveis, subprogramas e macros

- Verificar as opgoes.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Valor programado %3 fora dos limites permitidos

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Em uma atribuigdo de valor foi ultrapassada a faixa de valores permitida do tipo de dados.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Realizar atribuicdo de valores dentro da faixa de valores de cada tipo de dados, eventualmente utilizar outro tipo para ampliar

a faixa de valores, por ex., INT -> REAL.
H35 E I“ n n
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Tipos de variaveis Caracteristica  Faixa de valores
REAL NUmeros nao inteiros com ponto decimal = +(21022 -2+1023)
INT NUmeros inteiros com sinal +(2°1-1)0
BOOL Valor verdadeiro TRUE, FALSE 0,1
CHAR 1 Caracteres ASCII 0-255
STRING Sequéncia de caracteres (max. 100 valores) 0-255
AXIS Enderecos de eixos somente nomes de eixos
FRAME Informagdes geométricas como percursos de eixos
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.
12600 Canal %1 Linha %2 Soma de verificagao de linha invalida
Explicacao: %1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha
Durante o processamento de um arquivo INI ou na execugao de um arquivo TEA foi reconhecida uma soma de verificagdo
de linhainvalida.

Efeito: Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcao: Corrigir arquivo INI ou corrigir MD e comutar novo arquivo INI (através de ,upload’)

Comando DESLIGA-LIGA.
12610 Canal %1 Linha %2 Acesso a caractere individual com parédmetro Call-by-Reference nao possivel %3
Explicacao: %1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label
%3 = String fonte
Foi tentado utilizar um acesso a caractere individual para um parametro Call-by-Reference.

Efeito: Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Correcao: Gravar em area intermediaria caracteres individuais em variaveis CHAR definidas pelo usuario e entrega-los.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

12620 Canal %1 Linha %2 O acesso a caractere individual nesta variavel nao é possivel

Explicagao: %1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

A variavel nao é uma variavel definida pelo usuério. O acesso a caractere individual somente é permitido para variaveis
definidas pelo usuério (LUD/GUD).

Efeito: Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Corregéo: Gravar variavel em area intermediaria em variaveis STRING definidas pelo usuério, processéa-la e gravar novamente.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

12630 Canal %1 Linha %2 Identificacdo para ocultar / Label na estrutura de controle ndo permitida

Explicagao: %1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha
Linhas com estruturas de controle (FOR, ENDIF, etc.) ndo podem ser ocultas e ndo podem conter Labels.

Efeito: Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Corregéo: Corrigir o programa da pega:
Reproduzir a identificagdo para ocultar através de consulta IF. Escrever Label somente na linha antes da linha da estrutura
de controle.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

12640 Canal %1 Linha %2 Conflito de encadeamento em estruturas de controle

Explicagao: %1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha
Erronaexecucaodoprograma: Estruturas de controle abertas (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-ENDLOOP, etc.) ndosaofinalizadas
ou nao existe um inicio de ciclo para o final de ciclo programado.

Exemplo:

LOOPENDIFENDLOOP
Efeito: Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Correcéo: Corrigir o programa da pega de tal forma que todas as estruturas de controle também sejam finalizadas.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

12641 Canal %1 Linha %2 Profundidade de encadeamento maxima em estruturas de controle ultrapassada
Explicagao: %1 = NUmero do canal
%2 = Numero de linha
Profundidade de encadeamento méaximaem estruturas de controle (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-ENDLOOP etc.) ultrapassada.
A profundidade de encadeamento maxima atualmente é de 8.

Efeito: Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Correcéo: Corrigir o programa da pega. Caso necessario armazenar as pegas em um subprograma.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.
12650 Canal %1 Linha %2 Denominacao do eixo %3 diferente no canal %4
Explicagao: %1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha

%3 = Simbolo fonte

%4 = Ndmero do canal com definicdo de eixo divergente

Em ciclos que s&o pré-processados com Power On somente podem ser usados identificadores de eixo geométrico e de
canal, os quais estao presentes em todos os canais com o mesmo significado. A identificag&o de eixo esta ocupada em

EMELI
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Efeito:
Corregéo:

12661

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14000

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14001

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14010

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14011

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

diferentes canais com diferentes indices de eixo.

A definicdo das identificacdes de eixo ocorre através dos dados da maquina

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TABe 20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB.

Exemplo: C é no Canal 1 0 4° e no canal 2 o 5° eixo de canal.

Casoaidentificagao de eixo C seja utilizada em um ciclo que é pré-processado com Power On, ent&o sera emitido o alarme.
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

1. Modificar dados da maquina: Escolher as identificagdes para eixos geomeétricos e de canal em todos os canais de forma
igual. Exemplo: Em todos os canais 0s eixos geométricos se chamam X, Y, Z. Ent do eles também podem ser programados
diretamente em ciclos pré-processados.

PROCBOHRE G1Z10F1000M17 ou

2. Nao programar o eixo diretamente no ciclo, mas defini-lo como parametro do tipo Axis. Exemplo: Definicao de ciclo:
PROCBOHRE(AXISBOHRACHSE)G1 AX[BOHRACHSE]=10F1000M17

Acionamento do programa principal:

BOHRE(Z)

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Ciclo de tecnologia %3: Outro acionamento do subprograma nao possivel
%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha

%3 = Nome do acionamento do ciclo de tecnologia

Nao é possivel acionar um outro subprograma ou outro ciclo de tecnologia em um ciclo de tecnologia.
Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregao

Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla Reset.

Canal %1 Linha %2 Final de arquivo nao permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Como final de arquivo de programas principais € esperado um M02 ou um M30, em subprogramas M17. A elaboracgéo de
linhas (manutencao de dados) nao fornece uma linha subsequente, apesar de nao existir um final de arquivo programado
na linha anterior.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Controlar se foi esquecido inserir o final de programa ou se na Ultima linha de programa ocorre um salto a um segmento de
programa no qual esta a identificacao de final.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Final de linha nao permitido

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Apbs umamanipulagao de dados interna do sistema (por ex., ao recarregar externamente) um arquivo de peca pode finalizar
sem apresentar um LF como Ultimo caractere.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Ler o programa da pe¢a, modificar com um editor de texto (por ex., inserir espacos ou comentérios antes da linha indicada,
para que apds a reinsergao resulte uma estrutura modificada do programa de pega na memaria.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Parametro padrao nao permitido no acionamento UP

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em um acionamento de subprograma com entrega de parametros foram deixados fora parametros, os quais ndo podem
ser substituidos por parametros padrao (parametros Call-by-reference ou parametros do tipo AXIS. Os demais parametros
faltantes séo pré-ocupados com o valor 0 ou, no caso de frames com o frame individual).

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

No acionamento do subprograma os parametros faltantes devem ser dotados com valores.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Programa %3 nao existente ou nao liberado para processamento

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do programa

No programa da peca foi encontrada uma identificacao desconhecida (String). Por isso, assume-se que se trata do mesmo
nome de programa. O programa de peca informado no acionamento do subprograma ou uma instru¢io SETINT no existe
ou ele ndo esta liberado para processamento.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar em conjunto com a linha de corregao.
Existem diferentes motivos para o alarme:

- Erro de escrita da identificagéo citada no parametro 3

- Verificar o acionamento do subprograma/instrugdo SETINT ou instrugio PROC. Recarregar o programa da peca e liberar
para o processamento.

- O parametro 3 pode ser um nome macro. O arquivo de definigdo da macro tem um contetdo inadequado ou ele ndo esta
gravado no diretério DEF_DIR ou ele nao foi habilitado como ativo (através POWERON ou através do passo de operagao
MMC; ou o servigo PI,F_COPY").

- O parametro 3 pode ser uma variavel GUD. N&o existe um arquivo de definigdo GUD que define a variavel ou ele ndo esta
gravado no diretério DEF_DIR ou ele nao foi habilitado como ativo (através do processo INITIAL_INI ou através do passo
de operagdo MMC; ou o servigo Pl ,F_COPY").

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.
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14012

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14013

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14014

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14015

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14020

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14021

Explicagao:

Efeito:

14040

Explicacao:

Canal %1 Linha %2 Nivel maximo em subprogramas ultrapassado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A profundidade méxima de encadeamento de 8 niveis de programas foi ultrapassada. A partir do programa principal podem
ser acionados subprogramas, os quais podem apresentar um encadeamento de sete niveis.

Em rotinas interruptas o nimero méaximo de niveis € 4!

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Modificar o programa de usinagem, para que a profundidade de encadeamento seja reduzida, por ex., copiar com o editor
um subprograma do préximo nivel de encadeamento para o programa que aciona e remover o0 acionamento para este
subprograma. Desta forma a profundidade de encadeamento é reduzida em um nivel de programa.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Numero de passagens do subprograma nao permitido

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em um acionamento de subprograma o nimero de passagens programado P é zero ou negativo.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Programar o nimero de passagens de 1 até 9 999.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Programa selecionado ou permissées de acesso nao existentes

%31 = Numero do canal

O programa de peca selecionado ndo se encontra na memoria NCK ou a permissao de acesso para a sele¢édo do programa
estd em um nivel maior, o qual corresponde a condigdo de comando atual. Na elaboracao este programa recebeu o nivel
de protegdo do comando NC que era ativo naquele momento.

Indicagéo de alarme.

Recarregar o programa desejado na memaria NCK ou controlar e corrigir o nome do diretério (visdo geral das pegas
fabricadas) e do programa (viséo geral dos programas). Elevar o nivel de prote¢éo atual no minimo ao nivel do programa
a executar (através da entrada de senha).

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1: Ndo ha permissao de acesso para 0 arquivo

%31 = Ndmero do canal

Deve serexecutadoum programaparaoqual o nivelde protecao atual € baixo demais. Na elaboragao este programarecebeu
o nivel de protegdo do comando NC que era ativo naquele momento.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Elevar o nivel de prote¢éo atual no minimo ao nivel do programa a executar (através da entrada de senha).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Quantidade de par@metros errada na chamada de fun¢ées ou procedimentos

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

No acionamento de uma fungéo ou de um procedimento pré-definido (subprograma) a quantidade de parametros atuais
foi

« programada de forma errada, por ex., em frames um quantidade de parametros impar (exceto ao espelhar) ou

* entregue uma quantidade de parametros baixa demais. (parametros demais ja sédo reconhecidos no compilador,
o qual entdo emite o alarme 11 039: "Canal %1 Linha %2 Quantidade de parametros grande demais”).
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a quantidade de parametros de entrega do acionamento na linha NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Quantidade de parametros errada na chamada de fun¢ées ou procedimentos

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em um acionamento de fungéo ou procedimento foi programada uma quantidade ndo permitida de parametros atuais.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start. Mudar o
programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Erro do ponto final de circulo

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em uma interpolagao circular os raios do circulo para o ponto inicial e o ponto final ou entao os pontos médios do circulo
estao mais distantes do que resulta dos dados da maquina.

1. Na programagao do raio o ponto inicial e o ponto final séo idénticos, por isso a posi¢ao do circulo ndo esta determinada
pelo ponto inicial ou ponto final.

2. Raios: A partir do atual ponto inicial e dos demais parametros de circulo programados 0 NCK calculou os raios para o
ponto inicial e o ponto final. Ocorre a emisséo de alarme quando a diferenga entre os raios do circulo é

» maior do que o valor no MD 21000 CIRCLE_ERROR_CONST (em raios pequenos, quando o raio programado € menor
do que o quociente dos dados damaquina CIRCLE_ERROR_CONST dividido por 21010 CIRCLE_ERROR_FACTOR),ou
» maior do que o raio programado multiplicado por MD CIRCLE_ERROR_FACTOR (em raios grandes, quando o raio
programado émaior doqueoquocientedos dadosdamaquinaCIRCLE_ERROR_CONSTdivididopor CIRCLE_ERROR_FAC-
TOR).

3. Pontos médios: Com o raio do circulo ao ponto inicial é calculado o ponto médio do circulo. Ele esta na mediatriz que
foi construida sobre a reta de ligagao entre o pontoinicial e o ponto final do circulo. O angulo na medida de arco entre ambas

EMELI
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Efeito:
Corregéo:

14045

Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

14050

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14051

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14060

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14070

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14080

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

as retas do ponto inicial e o ponto médio calculado ou programado desta forma deve ser menor do que a raiz de 0,001
(corresponde aproximadamente a 1,8 grau).

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
ControlarMD21000CIRCLE_ERROR_CONSTe21010CIRCLE_ERROR_FACTOR. Se osvaloresseencontramemlimites
razoaveis, o ponto de final de circulo ou o ponto médio do circulo da linha do programa da pega podem ser programados
€om maior precisao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Erro na programacgao do circulo tangencial

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O alarme pode ter as seguintes causas:

-Nocirculotangencialadire¢caotangente nao é definida/porex., porque aindanédofoi programadaoutralinhade deslocamento
antes da linha atual.

-Dom pontoinicial e do ponto final bem como da direcéo tangente ndo pode ser formado um circulo, pois visto do ponto inicial
0 ponto final esta na direcéo oposta, a qual é indicada pela tangente.

- Nao pode ser formado um circulo tangente, pois a tangente esta perpendicular sobre o plano ativo.

- No caso especial de que o circulo tangencial tem transi¢do para uma reta, foram programadas varias voltas circulares
completascom TURN.

Indicacdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Profundidade de encadeamento em operacdes de célculo ultrapassada

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Para o célculo de expressdes aritméticas em linhas NC é utilizada um pilha de operandos com tamanho ajustado fixo. Em
expressdes muito complexas esta pilha pode transbordar.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Subdividir expressoes aritméticas complexas em varias linhas de calculo mais simples.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Erro de aritmética no programa da pega

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

* No célculo de uma expressao aritmética ocorreu um estouro (por exemplo, diviséo por zero)

« Em um tipo de dados foi ultrapassada a faixa de valores representavel

Indicagado de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar em conjunto com a linha de corregao.
Andlise do programa e correcao do local de programa falho.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Nivel para ocultar ndo permitido ao ocultar linhas em leque

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ao ,ocultar linhas em leque* foi informado um nivel para ocultar maior do que 7. (No pacote 1 ainformag&o de um valor para
o nivel para ocultar ja foi recusado pelo implementa dor como erro de sintaxe, isto €, somente é possivel um nivel ,suprimir
linha“ LIGA/DESLIGA).

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Inserir o nivel para ocultar (nimero ap6s a barra inclinada) menor do que 8.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Memoria de variaveis para acionamento de subprograma insuficiente

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Um subprograma acionado nao pode ser processado (aberto), pois a memoria de dados gerais a ser gerada internamente
é insuficiente ou a &rea de memoéria disponivel € pequena demais para as variaveis de programa locais. O alarme somente
pode ocorrer com MDA.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Analisar o segmento do programa da peca:

1. Nas definigdes de variaveis sempre foi escolhido o tipo de dados mais adequado? (ruim, por ex., REAL para bits de dados
- melhor: BOOL)

2. Variaveis locais podem ser substituidas por variaveis globais?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Destino de salto ndao encontrado

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em saltos condicionais e incondicionais o destino de salto dentro do programa deve ser uma linha com um Label (nome
simbdlico em vez do nimero de linha). Se na busca na diregao programada n3o for encontrado um destino de salto com
o label informado sera emitida a mensagem de alarme.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o programa da peca NC quanto as seguintes possibilidades de erro:

1. Controlar se a denominag&o do destino é idéntica ao label.

2. A diregdo de salto esta correta?
H 39 E I“ n n
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14090

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14091

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14092

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14093

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14094

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14095

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14096

Explicagdo:

3. O label foi fechado com dois pontos?
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero D nao permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Sob o endereco D foi programado um valor menor do que zero. A cada ferramenta ativa esta automaticamente atribuido
um conjunto de parametros com 25 valores de corre¢do. Cada ferramenta pode apresentar 9 conjuntos de parametros
(D1 - D9, posigao bésica é D1). Com uma troca do nimero D 0 novo conjunto de pardmetros torna-se eficaz (DO serve
para desselecionar os valores de corre¢ao).

N10G.. X...Y... T15 Conjunto de pardmetros D1 de T15 ativo

N50G.. X...D3 M.. Conjunto de pardmetros D3 de T15 ativo

N60 G.. X.. T20 Conjunto de pardmetros D1 de T20 ativo

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar nimeros D na faixa de valores permitida (DO, D1 até D9).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Funcé@o G nao permitida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programacao de RET no 1° nivel de programagao.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacdo. Bloqueio de NC-Start.
Escolher funcdes G de acordo com as possibilidades do NCK.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 é tipo errado de eixo

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Ocorreu um dos 3 seguintes erros de programacao:

1. A palavra chave WAITP(x) ,Esperar com a troca de linha, até que o eixo de posicionamento informado tenha atingido
o seu ponto final*, foi utilizado para um eixo que nem é um eixo de posicionamento.

2. G74 "Deslocamento ao ponto de referéncia” foi programado para um fuso. (Somente enderegos de eixo sao permitidos).
3. A palavra chave POS/POSA foi utilizada para um fuso. (Para o posicionamento de fuso devem ser programadas as
palavras chaves SPOS e SPOSA).

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da peca de acordo com o erro citado acima.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Intervalo de trajetéria <+ O para interpolagdo polinomial

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na interpolagao polinomial POLY, sob a palavra chave foi programado para o comprimento de polinémio PL=... um valor
negativo ou 0.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir a informacao de valorem PL = ... .

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Grau do polindmio programado maior do que 3 para interpolagdo polinomial
%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O grau do polindmio nainterpolacdo polinomial resulta da quantidade de coeficientes programados de um eixo. O maior grau
de polinbmio possivel € 3, isto €, os eixos seguem a funcéo: f(p) = a, + a, p + a, p* + a, p

O coeficiente a , € a posigéo real no inicio da interpolag&o e n&o é programada!

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Reduzir a quantidade de coeficientes. O polinémio pode ter no méaximo a forma:

N1 POLY PO[X]=(1.11, 2.22, 3.33) PO[Y]=(1.11, 2.22, 3.33)

N1PO[n}=...PL=44

n ... Identificagdo do eixo, no méaximo 8 eixos de trajetoria por linha

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Raio pequendo demais na programacao do circulo

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na programago de raio foi informado um raio pequeno demais, isto €, o raio programado € menor do que a meia distancia
entre o ponto inicial e o ponto final.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar em conjunto com a linha de corregao.
Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Transformagao de tipo nao permitido

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante aexecugaodo programaos dadosforam interligados através de uma atribuigdo de valora variaveis ou umaoperacao
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aritmética, de modo que eles deverao ser convertidos em outro tipo. Entdo ocorreria uma ultrapassagem da faixa de valores.
Tipos de variaveis Caracteristica  Faixa de valores

REAL NUmeros nao inteiros com ponto decimal = +(21022 -2+1023)

INT NUmeros inteiros com sinal +(2°1-1)0

BOOL Valor verdadeiro TRUE, FALSE 0,1

CHAR 1 Caracteres ASCII 0-255

STRING Sequéncia de caracteres (max. 100 valores) 0-255

AXIS Enderecos de eixos somente nomes de eixos

FRAME Informagdes geométricas como percursos de eixos

* Valor <> 0 corresponde a TRUE, Valor == 0 corresponde a FALSE.

hid Comprimento de String 0 = >FALSE, caso contrario TRUE

ook Quando ha somente um caractere

Nao é possivel realizar uma transformacao do tipo AXIS e FRAME para o tipo AXIS e FRAME.
Efeito: Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcao: Modificaraparte do programade modo quea ultrapassagem dafaixa de valores seja evitada, por ex., através de umadefinicado

de variaveis modificada.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

14097 Canal %1 Linha %2 String nao pode ser transformado no tipo AXIS
Explicacao: %1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
A fungdo acionada AXNAME - Transformacao do parametro entregue do tipo STRING em um nome de eixo (valor de
devolugao) do tipo AXIS - ndo encontrou esta identificagao de eixo nos dados da maquina.
Efeito: Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcao: Verificagao do parametro entregue (nome do eixo) da fungdo AXNAME, se um eixo geomeétrico, de canal ou da méaquina
foi projetado (configurado) através dos dados de maquina:
10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TAB
20070: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB
20080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

Escolher o string de entrega de acordo com o0 nome do eixo, eventualmente modificar nome do eixo nos dados da maquina.
(Caso deva ocorrer uma modificagao de nome através do programa da pela NC, entao primeiro é necessario tornar esta
modificagéo vélida através de um ,Power-On‘).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

14098 Canal %1 Linha %2 Erro de conversao: Nao foi encontrado um numero valido
Explicacao: %1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
O string ndo representa um nimero INT ou REAL valido.
Efeito: Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcao: Mudar o programa da pega Caso se trate de uma entrada, entdo ha possibilidade de verificar através da fungao pré-definida
ISNUMBER (com 0 mesmo parametro) se o string representa um ndmero.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

14099 Canal %1 Linha %2 Resultado no encadeamento de string longo demais
Explicacao: %1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
O resultado do encadeamento de string fornece um string, que é maior do que 0 maximo comprimento de string ,,system-

impuser”.
Efeito: Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcéo: Adaptar o programa da peca.

Comafunc¢édo STRLENtambém pode ser consultado otamanhodostringde soma, antes que o encadeamento sejarealizado.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

14100 Canal %1 Linha %2 Transformacao de orientagdo nao existente

Explicagdo: %1 = NUmero do canal
%2 = Numero de linha, Label
Por canal podem ser ajustados 4 conjuntos de transformagao (tipos de transformagzo) através de dados da maquina. Caso
a palavra chave TRAORI(n) (n ... ndmero do conjunto de transformacao) seja acionado um conjunto de transformagao para
o qual, porém, os dados de méaquina ndo estejam previamente preenchidos, sera emitido um alarme.

Efeito: Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Correcéo: Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.
« Controle do nimero do conjunto de transformag&o ao acionar no programa da pega com a palavra chave TRAORI(n) (n
... nimero do conjunto de transformacao).
« Entrada dos dados da maquina para este conjunto de transformagdo com ativacdo subsequente através de "Power On”.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

14115 Canal %1 Linha %2 Definicdo da superficie da ferramenta nao permitida
Explicagdo: %1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os vetores normais a superficie programados no inicio da linha e no final da linha apontam em sentidos opostos.
Efeito: Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.

Correcéo: Mudar o programa da pega
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14130

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14150

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14200

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14210

Explicagao:

Efeito:
Corregao:

14250

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14260

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Foram informados valores de inicializagao demais

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na atribuicdo de campo através de SET foram informados mais valores de inicializag&o na execugao do programa do que
existem elementos de campo.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Reduzir a quantidade de valores de inicializagdo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Nimero de portaferramentas programado ou acordado de forma nao permitida (MD)
%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programado um nimero de portaferramentas o qual € negativo ou maior do que o dato da maquina
MC_MM_NUM TOOL CARRIER.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start
Programar nimero de portaferramentas valido ou adaptar dados damaquinaMC_MM_NUM_TOOL_CARRIER.

Apagar alarme com tecla Reset.

Canal %1 Linha %2 Raio polar negativo

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na informag&o do ponto final de uma linha de deslocamento com G00, G01, GO2 ou GO3 em coordenadas polares, o raio
polar informado sob palavra chave RP=... é negativo.

Definicao de termos:

« Informacao do ponto final da linha com angulo polar e raio polar, em relagao ao pélo atual (condigdes de percurso:
G00/G01/G02/G03).

» Nova definicao do pélo com angulo polar e raio polar, em relagdo ao ponto de referéncia escolhido com a condigdo G.
G110 ... tltimo ponto programado do plano

G111 ... Ponto zero do atual WKS

G112... (ltimo polo

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa da peca NC - as entradas permitidas para o raio polar sdo somente valores absolutos positivos, os quais
informam a distancia entre o pdlo atual e o ponto de final de linha. (A diregéo é definida pelo angulo polar AP=...).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Angulo polar grande demais

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na informag&o do ponto final de uma linha de deslocamento com G00, G01, GO2 ou GO3 em coordenadas polares, foi
ultrapassada a faixa de valores do angulo polar, o qual € programado sob palavra chave AP=... . Ela abrange a faixa de
-360 até +360 graus com uma resolugdo de 0,001 grau.

Definicao de termos:

« Informacéao do ponto final da linha com angulo polar e raio polar, em relagao ao pélo atual (condigdes de percurso:
G00/G01/G02/G03).

» Nova defini¢cao do pélo com angulo polar e raio polar, em relagdo ao ponto de referéncia escolhido com a condigéo G.
G110 ... como o Ultimo ponto programado do plano

G111 ... como o ponto zero do atual sistema de coordenadas da pega fabricada (WKS)

G112... como ultimo pélo

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa da peca NC - A faixa de entrada permitida para o angulo polar esta entre os valores -360 graus e +360
graus com uma resolucéo de 0,001 grau.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Raio polar negativo

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na nova definigdo do pélo com G110, G111 ou G112 em coordenadas polares, o raio polar informado sob palavra chave
RP=... é negativo. Sdo permitidos somente valores absolutos positivos.

Definicao de termos:

Erro! Marca de texto ndo definida. Informacao do ponto final da linha com angulo polar e raio polar, em relagdo ao pélo
atual (condi¢des de percurso: GO0/G01/G02/G03).

Erro! Marca de texto nao definida. Nova definigdo do p6lo com angulo polar e raio polar, em relagio ao ponto de referéncia
escolhido com a condi¢do G

G110 ... tltimo ponto programado do plano

G111 ... Ponto zero do atual WKS

G112... (ltimo polo

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa da pega NC - as entradas permitidas para o raio polar sdo somente valores absolutos positivos, os quais
informam a distancia entre o ponto de referéncia e o novo pdlo. (A diregdo é definida pelo &ngulo polar AP=...).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Angulo polar grande demais
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Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14270

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14280

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14300

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14310

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14400

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14401

Explicagdo:

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nanova definicdo do p6lo com G110, G111 ou G112 em coordenadas polares, a faixa de valores do &ngulo polar informado
sob palavra chave AP=... foi ultrapassada. Ela abrange a faixa de -360 até +360 graus com uma resolucéo de 0,001 grau.
Defini¢ao de termos:

« Informacao do ponto final da linha com angulo polar e raio polar, em relacdo ao pélo atual (condi¢des de percurso:
G00/G01/G02/G03).

* Nova defini¢ao do p6lo com angulo polar e raio polar, em relagdo ao ponto de referéncia escolhido com a condi¢éo G.
G110 ... dltimo ponto programado do plano

G111 ... Ponto zero do atual WKS

G112... tltimo pdlo

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa da peca NC - A faixa de entrada permitida para o &ngulo polar esta entre os valores -360 graus e +360
graus com uma resolugdo de 0,001 grau.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Pélo programado errado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na definicdo do polo foi programado um eixo que ndo faz parte do plano de usinagem selecionado. A programagao em
coordenadas polares se refere sempre ao plano ligado com G17 até G19. Isso também vale para a definicdo de um novo
pélo com G110, G111 ou G112.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da pe¢a NC - somente ambos os eixos geomeétricos, que fixam o atual plano de usinagem podem ser
programados.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Coordenadas polares programadas com erro

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O ponto final da linha indicada foi programado tanto no sistema de coordenadas polares (com AP=..., RP=...) como também
no sistema de coordenadas cartesianas (enderegos dos eixos X, Y,...)

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da peca NC - o movimento do eixo pode ser informado em somente um sistema de coordenadas.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Sobreposicao do volante manual ativada com erro
%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A sobreposic¢ao do volante manual foi acionada com erro:

1. Em eixos de posicionamento:

- Sobreposicao do volante manual programada para eixo divisor,

- Sem posicao programada,

- FA e FDA programada na linha para o0 mesmo eixo.

2. Em eixos de trajetoria:

- Sem posicao programada,

- G60 n&o ativo,

- 1° Grupo G errado (somente GO1 até CIP)

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Volante manual %1 Configuragdo errada ou inativa

%1 = Numero do volante manual

* As entradas usam um acionamento com um nimero de acionamento n&o existente ou

« E usado um acionamento inativo para a atribui¢&o do volante manual (ENC_HANDWHEEL_MODULE_NR)ou

« E utilizado um circulo de medig&o por um eixo que n&o existem em termos de hardware no acionamento.
Indicagcdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start

Verificar a configuragdo de entrada (dados da maquina) e/ou hardware do acionamento.

A inicializag&o é interrompida.

Comutar o comando DESLIGA - LIGA

Canal %1 Linha %2 Correcao do raio da ferramenta ativa com troca de transformacao

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Uma troca da transformag&o nao € permitida com correcao do raio da ferramenta ativa.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Realizar a correcéo do raio da ferramenta no programa da pega NC com G40 (em uma linha com GO0 ou G01) antes de
uma troca de transformacéo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Transformacao nao existente
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A transformac&o desejada ndo esta disponivel.
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Efeito:
Corregéo:

14403

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14404

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14411

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14412

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14413

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14414

Exemplo:

Foi programado: N220 TRAORI(3) ;Transformacao de 5 eixos N°. 3-LIGA

Porém, s6 existe transformacéo 1 e 2.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
» Mudar programa da pega, programar somente transformagdes definidas.

* Verificar MD 24100 TRAFO_TYPE_n (associa a transformacao a instru¢éo do programa da peca).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 O avan¢o nao esta mais sincronizado seguramente com o funcionamento principal
%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os movimentos do eixo posicionador nao podem ser calculados antecipadamente de forma confiavel. Dessa formatambém
nao é conhecida com exatidao a posi¢ao no MCS. Por isso, pode ser que seja realizada uma troca do significado multiplo
da transformacao no funcionamento principal, a qual no foi prevista pelo avanco.

Indicacao de alarme.

Mudar o programa da pega Sincronizar 0 avango e o funcionamento principal.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Parametrizagdo da transformacgdo nao permitida

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ocorreu um erro na selecéo da transformacao.

As causas do erro podem ser, basicamente:

» Um dos eixos deslocados pela transformagéo nao esta liberado:

« Esta ocupado por outro canal (-> liberado)

« Esta em operacao de fuso (-> liberado com SPOS)

« Esta em operagcao POSA (-> liberado com WAITP)

« E 0 eixo de posicionamento concorrente (-> liberado com WAITP)

A parametrizacao através de dados da maquina esta com erro

« A atribuicio do eixo ou do eixo geométrico a transformacgao esta com erro,

» Os dados da maquina estéo com erro (-> Mudar dados da méaquina, partida a frio)

Observe: Eixos nao liberados eventualmente ndo sdo comunicados através de EXINAL_TRANSFORM_PARAMETER =
14404, mas através de EXINAL_ILLEGAL_AXIS=14092 ou BSAL_SYSERRCHAN_RESET=1011.

Causas de erro dependentes de transformacao podem ser, para:

TRAORI:-TRANSMIT:

« A atual posi¢do da maquina é inadequada (por ex., sele¢ao no pélo) (-> Mudar um pouco a posi¢ao)

A parametrizacao através de dados da maquina esta com erro

« Pré-requisito especial no eixo da maquina nao atendido (por ex., 0 eixo circular ndo é um eixo modular) (-> Mudar dados
da maquina, partida a frio)

TRACYL:

» O parametro programado na sele¢éo da transformagao nao é permitido.

TRAANG:

» O parametro programado na sele¢io da transformagao nao é permitido.

A parametrizacao através de dados da maquina esta com erro

» O parametro esta com erro (por ex., TRAANG: Valor de angulo desfavoravel (-> Mudar dados da méaquina, partida a frio)
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Mudar programa da peca ou mudar dados da maquina.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Correcdo do raio da ferramenta ativa com comutacao do eixo geométrico

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nao é permitida a troca da correlagao entre eixos geomeétricos e eixos de canal com corre¢ao de raio da ferramenta ativa.
Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Mudar o programa da peca

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Transformacao ativa com comutacdo do eixo geométrico

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

N&o é permitida a troca da correlag@o entre eixos geométricos e eixos de canal com transformagao ativa.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Corregao fina da ferramenta Comutacao eixo geométrico / eixo de canal ndo permitida
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

N&o é permitida a troca da correlagdo entre eixos geomeétricos e eixos de canal com corrego fina da ferramenta ativa.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda séo colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start

Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 Linha %2 Fungdo GEOAX: Acionamento errado
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Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14420

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14500

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14510

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14520

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14530

Explicagao:

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os parametros no acionamento de GEOAX(...) estao com erro.

As possiveis causas sao:

- O nimero de pardmetros € impar.

- Foram informados mais do que 6 parametros.

- Foi programado um nimero de eixo geométrico o qual € menor do que 0 ou maior do que 3.

- Um namero de eixo geométrico foi programado varias vezes.

- Uma identificacéo de eixo foi programada varias vezes.

- Foi tentado atribuir um eixo de canal a um eixo geomeétrico, que tem o0 mesmo nome que um eixo de canal.

- Foi tentado retirar um eixo geométrico de um conjunto de eixos geométricos, o qual tem 0 mesmo nome que um eixo de
canal.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start
Mudar o programa da peca ou linha de corre¢io

Apagar alarme com tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Eixo divisor %3 nao permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Eixo

O eixo deve ser deslocado como eixo divisor, entretanto, ha um frame ativo. Porém, isso é proibido através dos dados da
magquinaFRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start

Mudar o programa da peca,

Modificar os dadosdamaquinaCORR_FOR_AXIS_NOT_ALLOWED

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrugdao DEF ou PROC nao permitida no programa da peca

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programas de peca NC com elementos de idiomas elevados se subdividem em uma primeira Parte de definicdo e uma
posterior Parte de programa. A transigao nao tem uma marcagao especial - apos 0 1° comando do programa nao podera
seguir uma instrugao de definicao.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Colocar as instru¢ées de definicdo e PROC no inicio do programa.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrugao PROC falta no acionamento UP

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em acionamentos de subprograma com entrega de parametros ("call-by-value” ou "call-by-reference”) o subprograma
acionado deve comegar com uma instrugdo PROC.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Realizar a definicdo do subprograma de acordo com o tipo utilizado.

1. Estrutura convencional de subprograma (sem entrega de parametros):

% SPF 123456

M17

2. Estrutura de subprograma com palavra chave e nome de subprograma (sem entrega de parametros):
PROCUPNAME

M17

ENDPROC

3. Estrutura de subprograma com palavra chave e nome de subprograma (com entrega de parametros ,call-by-value"):
PROCUPNAME (VARNAME1,VARNAME?,...)

M17

ENDPROC

4. Estrutura de subprograma com palavra chave e nome de subprograma (com entrega de parametros ,call-by-reference®):
PROC UPNAME (Typ1 VARNAME1, Typ2 VARNAME2, ...)

M17
ENDPROC
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrucao PROC nao permitida na parte de definigao

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A instrucdo PROC pode estar apenas no inicio de um subprograma.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Modificar o programa de pega NC de acordo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Instrucao EXTERN e PROC n&o concordam

%31 = NUmero do canal
H 45 E I“ n n
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Efeito:
Correcéo:

14610
Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14660
Explicagéo:

Efeito:
CORRECAO:

14750
Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14760
Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14770
Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14820
Explicagao:

%2 = Numero de linha, Label

Subprogramas com entrega de parametros devem ser conhecidos antes de seu acionamento no programa. Se 0s
subprogramas estao sempre presentes (ciclos fixos), entdo o comando determina as interfaces de acionamento durante
a inicializacao do sistema. Caso contrario devera ser programada uma instru¢gdo EXTERN no programa a acionar.
Exemplo:

N123EXTERNUPNAME(TYP1,TYP2,TYP3,..)

Otipo das variaveis deve necessariamente concordar com o tipo fixo na definic&o (instrugdo PROC) ou ser compativel com
este; 0 nome podera ser diferente.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar os tipos de variaveis da instrucdo EXTERN e da instru¢gdo PROC entre si e corrigir.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Linha de corre¢ao nao possivel

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi emitido um alarme que em principio poderia ter sido solucionado através da corre¢ao do programa. Porém, como o erro
ocorreu em um programa gue € processado por Extern, ndo € possivel uma linha de corregao/corre¢ao do programa.
Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

- Interromper programa com Reset

- Corrigir programaem MMC ou PC

- Reiniciar o processo de recarga (eventualmente com busca de linha no local de interrupgao)

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrucdo SETINT com prioridade invalida

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Onumerodaentrada NCK deve estar entre 1 e 8. Nainstrucdo SETINT, através da palavra chave PRIO =... ela sera dotada
com uma prioridade de 0 - 128 (1 corresponde a mais alta prioridade).

Exemplo:

Quando a entrada NCK 5 comuta ao sinal 1 o subprograma AB-HEB_Z deve ser iniciado com a mais alta prioridade.
N100SETINT (5)PRIO=1ABHEB Z

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Nao programar a prioridade da entrada NCK menor do que 1 ou maior do que 128.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Excesso de fungdes auxiliares programadas

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em uma linha NC foram programadas mais de 10 fungdes auxiliares.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar em conjunto com a linha de corregao.
Controlar se todas as fungdes auxiliares em uma linha séo necessarias - fungdes de agcdo modal ndo precisam ser repetidas.
Formar uma linha de funcao auxiliar prépria ou subdividir as fungdes auxiliares em varias linhas.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Fungao auxiliar de um grupo programada vérias vezes

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em caso de necessidade, as fungdées M e H podem ser subdivididas de forma completamente variavel em grupos, através
de dados de méaquina. Fungdes auxiliares s&o reunidas em grupo, de modo que vérias fun¢des individuais de um grupo
se excluem mutuamente. Dentro de um grupo somente uma fungao auxiliar faz sentido e é permitida.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Programar somente uma fungéo auxiliar por grupo de fungdes auxiliares. (Subdivisdo em grupos, veja a instrugao de
programagcéo do fabricante da maquina).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Funcao auxiliar programada errado

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A quantidade permitida de funcdes auxiliares programadas por linha NC foi ultrapassada ou foi programada mais de uma
funcdo auxiliar do mesmo grupo de fungées auxiliares (fungdo M e S). Para as fungdes auxiliares definidas pelo usuério
é definida a quantidade méxima de fungdes auxiliares por grupo nas configuragdes de sistema NCK, através dos dados
de méaquina 11100 AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN para todas as fungdes auxiliares (valor padrao: 1). Para cada
funcao auxiliar definida pelo usuério, que deva ser atribuida a um grupo a atribuigzo é feita através de 4 dados da maquina
especificos por canal.

22010 AUXFU_ASSIGN_TYPE: Tipo de funcao auxiliar, por ex., M

22000 AUXFU_ASSIGN_GROUP: Grupo desejado

22020 AUXFU_ASSIGN_EXTENSION: Ampliagdo eventualmente necessaria

22030 AUXFU_ASSIGN_VALUE: Valor da fungao

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da pega - max. 16 fungdes auxiliares, max 5 fungdes M por linha NC, max 1 fungao auxiliar por grupo.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Rotacao do fuso maxima programada negativa para velocidade de corte constante

%2 = Numero de linha, Label

%31 = NUmero do canal
H 46 E I“ n n
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Efeito:
Corregéo:

14830

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14840

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14900

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14910

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14920

Explicacdo:

Efeito:
Corregéo:

15010

Explicagdo:

Efeito:
Corregéao:

15180

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

Para a funcéo ,Velocidade de corte constante G96“ pode ser programada uma rotacao de fuso méaxima através da palavra
chave LIMS=... . A faixa de valores esta entre 0,1 - 999 999,9 [rpm].

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a rotagéo de fuso méaxima para a velocidade de corte constante dentro dos limites indicados acima. A palavra
chave LIMS é eficaz de forma modal e pode estar antes ou dentro da linha com sele¢ao da velocidade de corte constante.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Tipo de avanco errado selecionado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha indicada foi programado G97, apesar de antes nao ter estado ativo G96 (ou ja estava G97).

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Remover G97 dalinhaindicada e programar otipo de avango correto (G93, G94, G95 ou G96) para 0 segmento de usinagem
subsequente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Faixa de valores errada da velocidade de corte constante

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A velocidade de corte programada ndo esta dentro da faixa de entrada.

Faixa de entrada métrica: 0,01 até 9 999,99 [m/min]. Faixa de entrada em polegadas: 0,1 até 99.999,99 [pol/min].
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a velocidade de corte sob o endere¢o S dentro da faixa de valores permitida.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Ponto médio e ponto final programados simultaneamente

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na programacao de um circulo através do angulo de abertura for programado o ponto médio do circulo e adicionalmente
ainda o ponto final do circulo. Dessa forma o circulo esta superdeterminado. Somente um dos dois pontos é permitido.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Selecionar a versao de programacao na qual as dimensdes do desenho da pega fabricada podem ser assumidas com
seguranga (evitar erros de calculo).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Angulo de abertura de circulo invalido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na programacao de um circulo através do angulo de abertura foi programado um angulo de abertura negativo ou um angulo
de abertura >= 360 graus.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Programar o angulo de abertura dentro da faixa de valores permitida de 0.0001 - 359.9999 [graus].

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Ponto intermediério do circulo com erro

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na programag&o de um circulo através do ponto intermediario (CIP) todos os 3 pontos (ponto inicial, ponto final e ponto
intermediario) estao sobre umareta e o ,ponto intermediario” (programado através dos parametros de interpolagao |, J, K)
nao esta entre o ponto inicial e o ponto final. Caso no circulo se trate da componente de uma linha helicoidal (helicéide), a
informag&o do nimero de rotagdes (palavra chave TURN-=...) decide sobre a continuidade do tratamento da linha:

*TURN>0: Efeito: Indicagdo de alarme, pois o raio do circulo € infinito.
« TURN=0 e indicagio CIP entre o ponto inicial e o ponto final: E gerada uma reta do ponto inicial ao ponto final (sem aviso
de alarme).

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Através dos parametros |, J e K, colocar a posig&o do ponto intermediario de tal forma que este realmente venha a ficar
entre os pontos inicial e final do circulo, ou desistir dessa forma da programagao de circulo e programar o circulo com raio
ou angulo de abertura ou parametros do ponto médio.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Comando de coordenagd@o de programa com numero de canal invalido

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programada uma instrugdo WAITM, WAITMC,INIT ou START com um niimero de canal invalido.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a instrucéo de acordo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Programa %3 nao pdde ser processado como arquivo INI

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String

Ao ler como arquivo INI ocorreram erros. O aviso de erro indicado posteriormente refere-se ao programa aqui informado.
Indicagéo de alarme.

Corrigir o programa da pega

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.
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15185

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15300

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

15310

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15320

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15330

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15340

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15350

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15360

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

15370

Explicagdo:

Efeito:

Canal %1 %2 Erro no arquivo INI

%1 = Numero do canal

%2 = Quantidade de erros reconhecidos

No processamento de um arquivo INI foram verificados erros

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Blogueio de NC-Start.
Corrigir arquivo INI ou corrigir MD e elaborar novo arquivo INI (através de ,upload)
Comando DESLIGA-LIGA.

Canal %1 Linha %2 Numero de passagens invélido na busca de linha

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nafungao ,Buscade linhacom calculo*foiinserido um nimero de passagens negativo nacoluna P (NUmero de passagens).
A faixa de valores permitida é P 1 - P 9 999.

Indicacao de alarme.

Inserir somente nimeros de passagem positivos dentro da faixa de valores.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Arquivo de busca nao existente

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em uma busca de linha foi indicado um alvo de busca com um programa nao carregado
Indicagao de alarme.

Corrigir a indicagao do alvo de busca de acordo ou recarregar arquivo

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Pedido de busca nao permitido

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O pedido de busca (tipo de alvo da busca) € menor do que 1 ou maior do que 5. Ele é inserido na coluna Tipo da janela de
busca. Pedidos de busca permitidos sao:

Tipo  Significado

Busca pelo nimero da linha

Busca pelo Label

Busca pelo String

Busca pelo nome do programa

Busca pelo nimero de linha de um arquivo

Indicagéo de alarme.

Modificar o pedido de busca.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

b WNBRE

Canal %1 Linha %2 Numero de linha ndo permitido como alvo de busca

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Erro de sintaxe! Como ndmero de linha sdo permitidos nimeros inteiros positivos. Em linhas principais deve ser precedido
por um ,;“ e em linhas auxiliares por um ,N*.

Indicagéo de alarme.

Repetir entrada com o nimero de linha corrigido.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %2 Label nao permitido como alvo de busca

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Erro de sintaxe! Um label deve abranger no minimo 2 e no maximo 32 caracteres, sendo que os primeiros dois caracteres
devem ser letras ou sublinhados. Labels devem ser finalizados com dois pontos.

Indicagao de alarme.

Repetir entrada com o label corrigido.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %2 Alvo de busca ndo encontrado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O programa indicado foi varrido até o final do programa, sem que o alvo de busca selecionado fosse encontrado.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o programa da peca, modificar alvo da busca (erro de escrita no programa da peca) e reiniciar a busca.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Alvo de busca nao permitido na busca (erro de sintaxe)

%31 = Numero do canal

O alvo de busca informado (nimero da linha, label ou string) para a busca nao € permitido.
Indicagéo de alarme.

Corrigir o alvo de busca

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Alvo de busca nado encontrado na busca
%1 = NUmero do canal
Na busca de linha foi informado um alvo de busca ndo permitido (por ex., nimero de linha negativo).

Indicagao de alarme.
H 48 E I“ n n
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Corregéo:

15400

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15410

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15420

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

15460

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

15800

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15810

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15900
15910

Explicagao:

Controlar o numero de linha, o label ou a cadeia de caracteres informada. Repetir a entrada com o alvo de busca correto.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Componente Initial-Init selecionado néao existente

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Através da operacao foi selecionado um componente INI para uma funcao de leitura, escrita ou processamento o qual
1. N&o esta presente na area NCK ou

2. O qual ndo possui o nivel de protecdo necessario para a execucao da funcéo

Indicagao de alarme.

Controlar se o componente INI selecionado esta registrado no sistema de arquivos do NCK. O nivel de protegcao momentaneo
deve ser selecionado no minimo igual (ou maior) do que o nivel de prote¢ao que foi definido na elaboragao do arquivo para
a fungao de leitura, escrita ou processamento.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Arquivo de inicializagdao com funcdo M nao permitida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em um componente Init a nica fun¢éo M permitida € o final de programa com M02, M17 ou M30.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Remover todas as fun¢des M do componente Init, exceto a identificag&o do final. um componente Init somente pode conter
atribuicdes de valores (e definigdes globais de dados, quando estas nao forrem novamente definidas em um programa a
ser executado posteriormente), mas nao a¢ées de movimentagao ou sincronizagao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrucao nao permitida no modo atual

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

No processamento de um componente Init o interpretador encontrou uma instrugdo ndo permitida (por ex., uma instrugao
de deslocamento).

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Remover todas as agdes de movimentagao e fungdes auxiliares do componente Init, exceto a identificagéo do final. um
componente Init somente pode conter atribuicdes de valores (e definigdes globais de dados, quando estas ndo forrem
novamente definidasem um programaa serexecutado posteriormente), mas ndoagdes de movimentagao ou sincronizagao.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Erro de sintaxe com auto-sustentabilidade

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os enderegos programados na linha ndo sdo compativeis com a fungdo G determinante ao sintaxe de agdo modal.
Exemplo:

N100GO1...1..J..K..LF

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a linha indicada; ajustar entre si as fungdes G e enderegos na linha.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Condigées iniciais erradas para CONTPRON

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

As condicées de inicio para a elaboragéo do contorno (palavra chave CONTPRON) estdo com erro:

» G40 (desselecdo da corregao do raio da ferramenta) ndo esta ativa

« Interpolagdo Spline ou polinomial no selecionado

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Mudar o programa da peca: Desselecionar a interpolagéo spline ou polinomial e/ou a corre¢éo do raio da ferramenta com
G40.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Dimensao de array errada para CONTPRON

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O numero de colunas de uma tabela de contorno € uma grandeza fixa. O valor atual deve ser obtido da instrucéo de
programagcéo da tecnologia atual.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a definicdo errada da tabela de contorno.

O ndmero de fileiras pode ser definido liviemente e corresponde a quantidade de elementos do contorno (circulos, retas).
A quantidade de colunas é fixa (nivel 6/94: Quantidade de colunas = 11).

Exemplo: N100 DEF REAL KONTAB_1[30, 11]

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Apalpador de medicao nao permitido

Canal %1 Linha %2 Apalpador de medicao nao permitido

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Alarme n°.: 15 900 ... Medigao apagando o percurso restante

Alarme n°.: 15 910 ... Medi¢cdo sem apagar o percurso restante

No programa da pega, através dos comandos MEAS (Medigdo apagando o percurso restante) ou MEAW (Medigo sem
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Efeito:
Corregéo:

15950
15960

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

16000

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16005

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16020

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16100

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16110

Explicagdo:

apagar o percurso restante) foi programado um sensor de medi¢do ndo permitido. Sao permitidos os nimeros de sensores
de medicao

0 ... Sem sensor de medigao

1 ... Sensor de medigdo 1

2 ... Sensor de medigéo 2,

independentemente do sensor de medic&o estar de fato conectado.

Exemplo: N10 MEAS=2 G01 X100 Y200 Z300 F1000 Sensor de medi¢édo 2 apagando o percurso restante
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Dotar a palavra chave MEAS=... ou MEAW=... com um nimero de sensor de medi¢&o dentro dos limites informados acima.
Eles devem corresponder a conexao de hardware do sensor de medigao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Sem movimento de deslocamento programado

Canal %1 Linha %2 Sem movimento de deslocamento programado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Alarme n°.: 15 950 ... Medig¢ao apagando o percurso restante

Alarme n°.: 15 960 ... Medicdo sem apagar o percurso restante

No programa da peca, através dos comandos MEAS (Medi¢&o apagando o percurso restante) ou MEAW (Medigdo sem
apagar o percurso restante) nao foi programado um eixo ou um percurso de deslocamento de zero.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da peca e completar a linha de medi¢do com o endereco do eixo ou o percurso de deslocamento.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Valor nao permitido para a direcao de saida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ao ,Sair rapidamente do contorno” (palavra chave: LIFTFAST) foi programado um valor de cédigo para a dire¢ao de saida
(palavra chave: ALF=...), o qual esta fora da faixa permitida (faixa de valores permitida: O até 8).

Com correcéo de raio da fresa ativo:

Com G41nao podem ser utilizados os nimerosde cédigo 2, 3e 4 ecom G42 osnimerosde codigo 6, 7 e 8, pois eles codificam
a dire¢ao para o contorno.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a diregéo de saida em ALF=... dentro dos limites permitidos.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Valor nao permitido para o percurso de saida

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programagao com erro: O valor para o percurso de saida nao pode ser negativo.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start
Mudar o programa da peca.

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 Na linha %2 nao pode haver reposicionamento.

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programac&o ou operagéo com erro: Deve ser feito novo deslocamento de uma linha para a qual ndo ha informagéao de
novo deslocamento (por ex., programado REPOS, nédo n&o foi executado REAORG, REPOS com spline A ou spline B).
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Mudar programa da pega, caso necessario.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fuso %3 néo existente no canal

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String

Programag&o com erro: O nimero do fuso ndo é conhecido neste canal.

O alarme pode ocorrer em conjunto com o tempo de permanéncia ou a fungéo SPI.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o programa da peca , se o nimero de fuso programado esta correto ou se o programa esta sendo executado
no canal correto. Controlar MD 35000 SPIND_ASSIGN_TO MACHAX para todos os eixos da maquina, se o nimero de
fuso programado ocorre em um destes. Este nimero de eixo de maquina deve estar registrado em um eixo de canal do
dado de maquina 20070 AXCONF_MACHAX_USED especifico do canal.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fuso %3 para tempo de permanéncia nao em operacao de controle

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Eixo, fuso

O fuso pode se encontrar nos modos de operagao posicionamento, péndulo e comando. Com o comando M70 ele pode
sercomutando de um fuso para um eixo. A operag&o de comando se subdivide no modo controlado por rotagdo e controlado
por posi¢&o, entre os quais € possivel alternar com as palavras chaves SPCON e SPCOF.

Operagao de posicionamento: Controle de posi¢éo (posi¢ao do fuso em SPOS/SPOSA)

Operagao de péndulo: Controle da rotagao (M41 - M45 ou M40 e S...)
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Efeito:
Corregéo:

16120

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16130

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16140

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

16150

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16410

Explicacdo:

Efeito:
Corregéo:

16420

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16430

Operagao de comando: Comando de rotagao (rotagao do fuso com S..., M3/M4/M5) controle da posigéo (SPCON/SPCOF,
rotacéo do fuso com S..., M3/M4/M5)

Operagao do eixo: Controle da posigao (M70/M3, M4, M5, posicao do eixo com nome de eixo a livre escolha)

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar 0 programa da pega quanto ao nimero de fuso correto.

Colocar o fuso desejado em operagao de comando com M3, M4 ou M5 antes do acionamento do tempo de permanéncia.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Indice de corregéo fina da ferramenta invalido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programag&o com erro:

Nocomando PUFTTOC o2°parametroindicaparaqual parametrode ferramentadeve ser corrigidoo valor (1 -3 Comprimentos
de ferramenta, 4 Raio da ferramenta). O valor programado esta fora da faixa permitida. Sao permitidos os valores 1 - 4,
caso sejapermitidaa corregéo online de raio de ferramenta (veja os dados de maquina ONLINE_CUTCOM_ENABLE), caso
contrério, os valores 1 - 3.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Mudar o programa da pega: Permitido o comprimento 1 - 3 ou 4 para raio

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Comando nao permitido com FTOCON

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Caso 1:

Troca de plano nao permitida quando a fungdo G modal FTOCON: ,Correcao fina da ferramenta“ estiver ativa.
Caso 2:

A sele¢ao da transformagao somente € permitida para transformacao zero ou transformacao de eixo inclinado, Transmit
ou Tracyl quanto FTOCON estiver ativa.

Caso 3:

A troca de ferramenta com MO06 nao é permitida quando FTOCON esteve ativa desde a Ultima troca de ferramenta.
Caso 4:

Portaferramentas orientavel esta ativo.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega: Desselecionar a correcao fina de ferramenta com FTOCOF

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 FTOCON nao permitida

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A correcéo fina de ferramenta (FTOC) ndo é compativel com a transformagao atual.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega: Desselecionar a correcao fina de ferramenta com FTOCOF

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero de fuso invalido com PUTFTOCF

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O ndimero de fuso programado com PUTFTOC ou PUTFTOCF esté fora da faixa permitida para nimeros de fusos.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega O nimero de fuso programado existe?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 nao é um eixo geométrico

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi programado um eixo geométrico, o qual ndo pode ser representado em nenhum eixo de maquina na transformacao atual
(eventualmente ndo hé transformag&o ativa no momento).

Exemplo:

Sem transformagao: Sistema de coordenadas polares com X, Z e eixo C com transformacao: Sistema de coordenadas
cartesiano com X, Y e Z, por ex., para TRANSMIT.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.

Ligar o tipo de transformagdo com TRAORI (n) ou ndo programar eixos geométricos que nao participam no conjunto de
transformacgao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo 3% programado vérias vezes

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

N&o é permitido programar um eixo vérias vezes.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Apagar enderecos de eixos programados varias vezes.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo geométrico %3 nao pode se deslocar como eixo de posicionamento no sistema de
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Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

16500

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16510

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16700

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16710

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16715

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16720

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

coordenadas rotacionado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

No sistema de coordenadas rotacionado o deslocamento de um eixo geométrico como eixo de posicionamento (isto €, ao
longo do seu vetor de eixo no sistema de coordenadas rotacionado) significaria o deslocamento de varios eixos de maquina.
Entretanto isso contradiz o conceito de eixo de posicionamento, no qual um interpolador de eixo funciona separadamente
do interpolador de trajetorial

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Deslocar eixos geométricos como eixos de posicionamento somente com rota¢ao desligada.

Desligar a rotagéo: Palavra chave ROT sem indicacao adicional de eixo e angulo.

Exemplo:N100ROT

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Chanfro ou arredondamento negativo

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programado um chanfro ou arredondamento negativo com as palavras chaves CHF= ..., RND=... ou RNDM=....
Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Somente programar chanfros, arredondamentos e arredondamentos modais com valores positivos.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Nenhum eixo de plano existente

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi ativadaa programagcao de didmetro com a palavra chave DIAMON, apesar de ndo haver eixo de plano programado nesta
linha NC. Se o eixo do diametro nZo € um eixo geomeétrico, entdo na posi¢ao basica ,,DIAMON" o alarme ja é emitido ao ligar
0 comando.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Ativar a funcao G eficaz modalmente DIAMON somente em linhas NC, as quais contenham um eixo de plano ou desligar
a programacao de diametro com DIAMOF.

Nos dados da maquina 20150 GCODE_RESET_VALUES[28] selecionar ,DIAMOF“ como posi¢ao basica.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Tipo de avancgo errado

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Em uma funcéo de rosqueamento o avanco foi programado em uma unidade nao permitida.

1. G33 (rosca com passo constante) e o avango nao foi programado com G94 ou G95.

2. G33 (rosca com passo constante) esta ativa (auto-sustentavel) e G63 é programada adicionalmente em uma linha
posterior -> Conflito! (G63 esta no 2° grupo G, G33, G331 e G332 estéo no 1° Grupo G).

3. G331 ou G332 (rosquear sem placa compensadora) e 0 avango nao foi programado com G94.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacdo. Bloqueio de NC-Start.
Utilizar somente tipo de avanco G94 ou G95 para as fun¢des de rosqueamento.

Apbs G33 e antes de G63 desselecionar a fun¢éo de rosqueamento com GO1.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo 3% Fuso mestre néo programado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi programada uma fung&o de fuso guia (G33, G331, G95, G96), mas falta a rotagao ou o sentido de giro do fuso mestre.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Completar o valor S ou o sentido de giro para o fuso mestre na linha indicada.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo 3% Fuso ndo esta parado

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Numero do fuso

Na fungéo aplicada (G74, deslocamento ao ponto de referéncia) o fuso deve estar parado.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
No programa da pega programar M5 ou SPOS/SPOSA antes da linha com erro.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Passo da rosca é zero

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Em uma linha de rosca com G33 (rosca com passo constante) ou G331 (rosquear sem placa compensadora) nao foi
programado 0 passo.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.

O passo da rosca deve ser programado no respectivo parametro de interpolacdo para o eixo geométrico informado. X -

>, Y->],Z2->K
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Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Parametros errados

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Em G33 (rosquear com passo constante) o parametro de passo nao foi relacionado ao eixo que determina a velocidade.
Em roscas longitudinais e planas o passo da rosca deve ser programado no respectivo parametro de interpolagao do eixo
geométrico informado. X ->1,Y >J,Z->K

Em roscas conicas o endereco |, J, K se orienta pelo eixo de maior percurso (comprimento da rosca). Entretanto, ndo é
informado um 2° passo para o0 outro eixo.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correlacionar o parametro de passo ao eixo que determina a velocidade.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Nenhum eixo geométrico programado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante o rosqueamento (G33) ou ao rosquear sem placa compensadora (G331, G332) nio foi programado um eixo
geométrico. Porém, o eixo geométrico € mandatdrio quando foi informado um parametro de interpolacéo.
Exemplo:

N100 G33 2400 K2 ; Passo da rosca 2 mm, Final da rosca Z=400 mm

N200 SPOS=0 ; Passar o fuso a operagao de eixo

N201 G90 G331 Z-50 K-2 ; Rosquear em Z=-50, Giro a esquerda

N202 G332 Z5 ; Retorno, mudanca de dire¢cdo automatica

N203 S500 M03 ; Fuso novamente na operacao de fuso

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Informar o eixo geométrico e os parametros de interpolacao correspondentes.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo 3% SPCON nao programado

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para a funcdo programada (eixo circular, eixo de posicionamento) o fuso deve estar em controle de posigao.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Programar o controle de posi¢éo do fuso com SPCON na linha anterior.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fuso/Eixo 3% SPCOF ndo executavel.

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para a fungéo programada o fuso deve estar em operagdo de comando. Em operag&o de posicionamento ou de eixo nao
pode ser desselecionado o controle de posicao.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Na linha anterior passar o fuso para a operagdo de comando. Isso pode ser feito com M3, M4 ou M5 para o fuso
correspondente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Nao é necessaria parada

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Paraafungao programadanao é necessaria parada. Umaparada € necessariaapds SPOSA ou ap6s M5, quando a préxima
linha deve ser iniciada somente com o fuso parado.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

N&o escrever a instrugao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Falta o valor S

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Ao rosquear sem placa compensadora (G331 ou G332) falta a rotagdo do fuso.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a rotacdo do fuso no endereco S em [rpm] (apesar da operacao de eixo); o sentido do giro resulta do sinal do
passo do fuso.

Passo do fuso positivo: Sentido de giro como M03

Passo do fuso negativo: Sentido do giro como M04

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo/Fuso %3 ndo programavel no canal

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Programag&o com erro: Atualmente o eixo/fuso ndo pode ser programado no canal. O alarme pode surgir quando o eixo/
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fuso for utilizado por outro canal ou pelo PLC.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Modificar o programa da pega, utilizar ,GET()".

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Fuso %3 Funcao de rosca ativa

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Ndmero do fuso

Programacao com erro: Atualmente a fungao de fuso ndo pode ser executada. O alarme ocorre quando o fuso (fuso mestre)
esté interligado por interpolagdo com eixos.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Mudar o programa da peca Desselecionar o corte de roscas ou rosquear.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 A rotagcao programada nao € permitida (zero ou negativa)

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi programada uma rotagéo (valor S) com valor zero ou valor negativo.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start
A rotacao programada (valor S) deve ser positiva. Dependente do

caso de aplicagao pode ser aceito o valor zero (por ex., G25 S0).

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Sem sistema de medigao

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi programado SPCON, SPOS ou SPOSA. Estas fun¢des exigem no minimo um sistema de medi¢do. Conforme MD:
NUM_ENCS o eixo de méaquina/ fuso ndo tem um sistema de medigo.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Instalar um sistema de medico.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fuso guia / eixo guia 3% nao disponivel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi ligado um acoplamento no qual o fuso guia / eixo guia atualmente nao esta disponivel.

Possiveis causas:

« Foi selecionado o acoplamento de valor especificado e o fuso / eixo esta ativo no outro canal.

« O fuso/eixo foi operado pelo PLC e ainda n3o estéa liberado.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Trazer o fuso guia / eixo guia com troca de fuso / troca de eixo para o canal correspondente ou liberar pelo PLC.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fusos / eixos idénticos %3

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi ligado um acoplamento no qual o fuso / eixo subsequente é idéntico ao fuso guia / eixo guia.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
* Projetar o acoplamento de acordo em MD, (Canal-MD: COUPLE_AXIS_n)

* 0U corrigir o programa da peca.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Instrugdo de deslocamento DC/CDC para eixo %3 nao permitida

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

A palavra chave DC (Direct Coordinate) somente pode ser aplicada para eixos circulares. Ela leva ao deslocamento para
a posigao absoluta programada pelo percurso mais curto.

Exemplo:

N100C=DC(315)

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Na linha NC indicada substituir a palavra chave DC pela indicagdo AC (Absolute Coordinate). Se a indicacéo de alarme
repousa sobre uma definicdo de eixo errada, entao o eixo pode ser declarado como eixo circular através do MD 30 300
IS_ROT_AX especifico do eixo.

Dados de maquina correspondentes:

MD30310: ROT_IS_MODULO

MD 30 320: DISPLAY_IS_MODULO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Instrucao de deslocamento ACP para eixo %3 nao permitida

%31 = NUmero do canal
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%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

A palavra chave ACP (Absolute Coordinate Positive) € permitida somente para ,eixos médulo”. Ela leva ao deslocamento
para a posicao absoluta programada na dire¢zo indicada.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Na linha NC indicada substituir a palavra chave APC pela indicagao AC (Absolute Coordinate). Se a indicagéo de alarme
repousa sobre uma definicao de eixo errada, entao o eixo pode ser declarado através de uma MD 30 300: IS_ROT_AX
e MD 30 310: ROT_IS_MODULO como eixo circular com transformag&o maédulo.

Dados de méaquina correspondentes:

MD 30.320: DISPLAY_IS_MODULO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrucao de deslocamento ACN para eixo %3 nao permitida

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

A palavra chave ACN (Absolute Coordinate Negative) € permitida somente para ,eixos modulo®. Ela leva ao deslocamento
para a posi¢ao absoluta programada na direcao indicada.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Na linha NC indicada substituir a palavra chave ACN pela indicagdo AC (Absolute Coordinate). Se a indicagéo de alarme
repousa sobre uma definicao de eixo errada, entao o eixo pode ser declarado através de uma MD 30 300: IS_ROT_AX
e MD 30 310: ROT_IS_MODULO como eixo circular com transformag&o maédulo.

Dados de méaquina correspondentes:

MD 30.320: DISPLAY_IS_MODULO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Posicao errada programada para eixo/fuso %3

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Em um eixo mddulo foi programada uma posicéo fora da faixa de 0 - 359,999.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar uma posicao na faixa de 0 - 359,999.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Acao %2 nao permitida na condigao atual

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero da agcdo/Nome da acdo

Aacaoem questao nao pode serprocessada nomomento. Isso pode ocorrer, por ex.: Durante a leitura de dados da méaquina.
Indicagao de alarme

Esperar até que o outro processo esteja finalizado ou interromper o processo com Reset e repetir a operagao.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Acao %2 nao permitida na condigao atual

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero da agcdo/Nome da acdo

O processamento (programa, operagdo manual, busca de linha, ponto de referéncia ...) ndo pode ser iniciar ou prosseguir
na condig&o atual.

Indicagao de alarme

Verificar a condi¢cdo do programa e a condi¢ao do canal

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Agdo %2 nao permitida

%31 = Numero do canal

%2 = Numero da agcdo/Nome da acdo

O processamento nao pode iniciar ou prosseguir. Um inicio somente é aceito quando puder ser iniciada uma fungdo NCK.
Exemplo:

No modo de operagao Jog é aceito uma sinal quando, por ex.: O gerador de fungdes estiver ativo ou um movimento Jog
tiver anteriormente parado com a tecla Parada.

Indicagao de alarme na dependéncia de MD 11411 ENABLE_ALARM_MASK

Verificar a condi¢&o do programa e a condigdo do canal.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciacao do programa: Agado %2 interrompida devido a um alarme
%31 = Numero do canal

%2 = Numero da agdo/Nome da acdo

A ac3o foi interrompida devido a um alarme.

Indicagao de alarme

Eliminacao do erro e confirmagao do alarme. Ent&o iniciar novamente o processo.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Agdo %2 possivel somente na condicao de parada
%31 = Numero do canal

%2 = Numero da agcdo/Nome da acdo

A acdo somente pode ser executada na condicdo parada

Indicagao de alarme
H 55 E I“ n n



WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR ALARMES E AVISOS

Corregéo:

16908

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16909

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

16911

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16912

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16913

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16914

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16915

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16916

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

Verificar a condi¢céo do programa e a condi¢ao do canal
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Acao %2 Possivel somente na condigao de reset ou no final da linha
%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da agdo

A acdo somente pode ser executada em reset ou no final da linha.

Indicagao de alarme

Verificar a condi¢cdo do programa e a condi¢ao do canal

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Ag¢ao %2 nao permitida no atual modo de operagao

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da agdo

Para a funcéo a ativar deve ser ativado outro modo de operagao.

Indicagao de alarme

Verificar a operagao e 0 modo de operagao.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Troca para outro modo de operacao nao permitida

%1 = Numero do canal

A troca de sobrescrever para outro modo de operagao ndo € permitida.

Indicagao de alarme

Depois que sobrescrever for finalizado € novamente permitida a troca para outro modo de operag&o.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Agdo %2 possivel somente na condicao reset

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da acdo

A acdo somente pode ser executada na condig&o reset.

Exemplo: Umaselegaode programaatravés de MMC oucomunicagao de canal (INIT) somente pode serrealizadana condicao
reset.

Indicagao de alarme

Reset ou esperar até que o processamento tenha terminado.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

BAG %1 Canal %2 Troca de modo de operacao: Agao %3 ndo permitida

%31 = Numero do canal

%2 = Numero BAG

%3 = NUmero da agdo/Nome da acdo

A troca para o modo de operagao desejado ndo é permitida. A troca somente pode ser realizada na condi¢do reset.
Exemplo:

O processamento do programa no modo de operacdo AUTO é parado por NC-Stop. Depois ocorre uma troca de modo de
operagdo para JOG (condigédo de programa interrompido). Deste modo de operagdo somente podera ser trocado para o
modo de operagdo AUTO e ndo para o modo de operagdo MDA!

Indicagao de alarme

Acionar a tecla Reset cancelando o processamento do programa ou acionar o modo de operag&o no qual o processamento
do programa ocorria antes.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

BAG %1 Canal %2 Troca de modo de operacao: Agao %3 ndo permitida
%31 = Numero do canal

%2 = Numero BAG

%3 = Numero da agdo/Nome da acdo

Troca errada de modo de operagdo, por ex.: Auto->MDAREF

Indicagao de alarme

Verificar a operagdo ou 0 modo de operagao selecionado.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Acao %2 nao permitida na linha atual

%1 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da acdo

Quando se interrompe linhas de deslocamento por ASUPs, entao ao final do Asups deve ser possivel continuar o programa
interrompido (reorganizacdo do processamento de linhas).

O 2° parametro descreve qual agdo quis interromper o processamento de linhas.

Indicagao de alarme

Deixar o programa continuar rodando até uma linha NC reorganizavel ou modificar o programa da pega.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Reposicionar: Agao %2 nao possivel na condigao atual

%31 = Numero do canal

%2 = Numero da agdo/Nome da acdo

No momento n&o € possivel reposicionar o processamento de linhas. Eventualmente por isso n&o é possivel umatroca de
modo. O 2° parametro descreve qual através de qual agao o reposicionamento deveria ser realizado.

Indicagao de alarme

Deixar o programa continuar rodando até uma linha NC reposicionavel ou modificar o programa da pega.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.
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16918

Explicacdo:

Efeito:
Corregéo:

16919

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16920

Explicagdo:

Efeito:
Corregao:

16923

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16924

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16925

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16930

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

17020

Explicacao:

Canal %1 Para a agdo %2 todos os canais devem estar na condicao reset.

%1 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da acdo

Para a execucdo da agéo todos os canais devem estar na posi¢éo basica! (por ex.: Para carregar dados da méaquina)
Indicagao de alarme

Esperar até que a condigdo do canal esteja interrompida ou acionar a tecla Reset.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Acado %2 nao permitida com alarme emitido

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero da agcdo/Nome da acdo

A acdo néo pode ser executada devido a um alarme ou o canal encontra-se em Fail
Indicagao de alarme

Acionar a tecla Reset

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.
Canal %1 Acao %?2 ja esta ativa

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da acdo

O tratamento de uma acgao idéntica ainda esta ativo.

Indicagao de alarme

Esperar até que o processo antigo esteja finalizado e ent&o repetir a operagéo.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Acao %2 nao permitida na condigao atual

%1 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da acdo

A usinagem momentanea nao pode ser parada, pois ha um processo de avanco ativo. Isso vale, por ex.: Para a carga de
dados da maquina e para a busca de linhas até encontrar o alvo da busca.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda

Interrupgao com Reset!

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Cuidado: O teste de programa muda dados de administragdo de ferramentas

%1 = Numero do canal

No teste do programa sdo modificados os dados de ferramentas Os dados ndo podem ser corrigidos automaticamente apds
finalizac&o do teste do programa. Com este aviso de erro o operador € solicitado a realizar uma gravagéo dos dados ou
de inseri-los novamente apds a finalizag&o.

Indicagao de alarme

Gravar os dados de ferramentas no MMC e inseri-los novamente apds ,ProgtestOff*.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Agdo %2 nao permitida na condi¢cao atual, agdo %3 ativa

%1 = NUmero do canal

%2 = NUmero da agcdo/Nome da acdo

%3 = Numero da agdo/Nome da acdo

A acao foi recusada, pois no momento corre uma troca de modo de operagdo ou de submodo de operagdo (comutagdo
para Automatico, MDA, JOG, Sobrescrever, Digitalizar).

Exemplo:

O aviso de alarme aparece quando durante uma troca de modo de operagao ou de submodo de operagao, por ex.: De Auto
para MDA, é apertada a tecla Start antes que o NCK tenha confirmado a sele¢cdo do modo de operago.

Indicagao de alarme

Repetir a agao.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1: A antecessora e a atual Linha %2 devem ser separadas por uma linha executavel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha

As fungdes de idioma WAITMC, SETM, CLEARM e MSG devem ser colocadas em linhas NC proprias, devido a definicao
de idioma. Para evitar quebras de velocidade estas linhas s&o adicionadas internamente no NCK a linha NC subsequente
(em WAITMC alinha NC antecessora). Por isso sempre deve haver uma linha executavel (ndo uma linha de célculo) entre
aslinhas NC. Uma linha NC executavel contém, por ex., movimentos de deslocamento, uma fungao auxiliar, Stopre, tempo
de permanéncia, ...

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar parada do interpretador em conjunto com
a linha de corre¢ao

Programar uma linha NC executével entre a antecessora e a linha NC atual.

Exemplo:N10SETM

N15 STOPRE ; inserir linha NC executével

N20CLEARM

Apagar alarme com NC-Start Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 indice Array 1 ndo permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programado um acesso de leitura ou de escrita sobre umavaridvel de campo com 1°indice de campoinvalido. Os indices
de campo validos devem estar dentro do tamanho de campo definido e dos limites absolutos (O - 32 766).
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Efeito:
Corregéo:

17030

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

17040

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17050

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

17070

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

17160

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a informacao dos elementos de campo na instrugao de acesso, de acordo com a grandeza definida.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Indice Array 2 ndo permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programado um acesso de leitura ou de escrita sobre umavaridvel de campo com 2° indice de campoinvalido. Os indices
de campo vélidos devem estar dentro do tamanho de campo definido e dos limites absolutos (0 - 32 766).

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a informacao dos elementos de campo na instrugao de acesso, de acordo com a grandeza definida.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 indice de eixo ndo permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programado umacesso de leituraou de escritasobre umavariavel axial,noqualo nome do eixo ndo pode ser representado
univocamente sobre um eixo de maquina.

Exemplo:

Escrever uma data de maquina axial

$MA _...[X]=...;mas, oeixogeométrico X ndo pode serrepresentado sobre um eixo damaquina, devidoaumatransformagzo!
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Desselecionar a transformacao antes de descrever os dados axiais (palavra chave: TRAFOOF) ou utilizar os nomes dos
eixos da maquina como indice de eixo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Valor nao permitido

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante o acesso a um elemento de frame individual foi enderegado um outro componente frame que ndo TRANS, ROT,
SCALE ou MIRROR ou a fungdo SCALE foi dotada com um fator de escala negativo.

Exemplo:

$P_UIFR[5]=CSCALE (X,-2.123)

Os componentes de frame s&o selecionados através das palavras chave TR para o deslocamento (TRANS, internamente
0) RT paraarotagéo (ROT, internamente 1), SC para a escalacao e (SCALE, internamente 3), M| para espelhar (MIRROR,
internamente 4) ou informados diretamente como valor inteiro 0, 1, 3, 4.

Exemplo:

Acesso a rotagdo em torno do eixo X do frame atualmente ajustavel.

R10=$P_UIFR[$AC_IFRNUM, X, RT] programavel damesmaformacomo:

R10=$P_UIFR[$AC_IFRNUM,X,1]

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Enderecar os componentes de frame somente com as palavras chaves previstas para isso;

Programar o fator de escala nos limites de 0,000 01 até 999,999 99.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Dados protegidos contra escrita

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi tentado escrever sobre uma variavel protegida contra escrita (por ex., uma variavel do sistema) ou um dado da maquina,
para o qual foi combinado um nivel de protegdo maior do que 0 momentaneamente ativo.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Remover do programa NC acessos de escrita sobre variavel do sistema protegidas contra escrita. Aumentar o nivel de
protecdo atual para escrever sobre dados de maquina.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 nao ha ferramenta selecionada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi tentado, através das variaveis de sistema:

$P_AD [n] contetido do parametro (n: 1 - 25)

$P_TOOL numero D ativo (nimero da aresta de corte)

$P_TOOLL [n] comprimento de ferramenta ativa (n: 1 - 3)

$P_TOOLR raio de ferramenta ativa

acessar os atuais dados de corregédo de ferramenta, apesar de ndo ter sido selecionada uma ferramenta antes.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Programar ou ativar uma corregao de ferramenta no programa da pega NC antes da utilizagio das varidveis de sistema.
Exemplo:

N100G.... T5D1...LF

Com os dados de maquina especificos de canal:

MD 22.550: TOOL_CHANGE_MODE Nova corregao de ferramenta para fungdo M

MD 22.560: TOOL_CHANGE_M_CODE Fungdo M para troca de ferramenta

é definido ser a ativagao de um contorno de ferramenta na linha ocorre com a palavra T ou se os novos valores de corregao
séo incluidos no célculo somente com a palavra M para a troca de ferramenta.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.
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17170

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

170180

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

17190

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17200

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

17220

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

17230

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

17240

Explicagao:

Efeito:

Canal %1 Linha %2 Quantidade de simbolos grande demais

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante a inicializagao nao foi possivel ler os simbolos pré-definidos.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero D nao permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha mostrada é acessado um nimero D (nimero de aresta de corte) o qual nao esté inicializado, portanto nao existe.
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o acionamento de ferramenta no programa da peca NC:

« Esta programado o nimero de aresta de corte D.. correto? Caso nao seja informado nimero de aresta de corte, entéo
D1 fica ativo automaticamente.

« Parametros de ferramenta P1 - P25 definidos? As dimensdes da aresta de corte da ferramenta devem ter sido inseridas
previamente através do painel de comando ou através da interface V.24.

Descri¢ao das variaveis do sistema $P_DP x [n, m]

n ... Nimero de ferramenta relacionado T

m ... NUmero da aresta de corte D

X ... NUmero de parametro P

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero T ndo permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha mostrada é acessado um nimero T (nimero de ferramenta) o qual nao esta inicializado, portanto nao existe.
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o acionamento de ferramenta no programa da peca NC:

« Esta programado o nimero ferramenta D.. correto?

» Parametros de ferramenta P1 - P25 definidos?

As dimensdes da aresta de corte da ferramenta devem ter sido inseridas previamente através do painel de comando ou
através da interface V.24.

Descri¢ao das variaveis do sistema $P_DP x [n, m]

n ... Nimero de ferramenta relacionado T

m ... NUmero da aresta de corte D

X ... NUmero de parametro P

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Apagar ferramenta nao possivel

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi tentado apagar do programa da pec¢a os dados da ferramenta para uma ferramenta que se encontra em usinagem. Os
dados da ferramenta para as ferramentas atualmente envolvidas na usinagem nao podem ser apagados. Isso vale tanto
paraferramentas pré-selecionadas e trocadas com T como também para ferramentas para as quais esta ativa a velocidade
periférica de disco constante ou 0 monitoramento de ferramenta.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar 0 acesso a memdria de corregéo de ferramenta através de $TC_DP1][t,d] = O ou desselecionar a ferramenta
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Ferramenta ndo existente

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando é tentando, através de um n°. T acessar uma WZ (ferramenta) a qual (ainda) ndo foi definida, por ex., quando
ferramentas devem ser colocadas em locais de magazine através da programagao de $TC_MPP6 = ‘tooIN0’. Isso somente
é possivel quando tanto o local do magazine como também a ferramenta determinada por ,toolNo* tiverem sido definidas.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Nimero duplo ja concedido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando é tentado escrever um ndmero duplo de uma ferramenta, para cujo nome jé existe outra ferramenta (outro nimero
T) com 0 mesmo ndmero duplo.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Definicao de ferramenta ilegal

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando é tentado mudar um dado de ferramenta, o qual destruiria a consisténcia de dados posteriormente ou que levaria
a uma definicdo contraditéria

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
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Corregéo:

17250

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

17260

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17270

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

17500

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

17502

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17510

Explicagao:

Efeito:

Corrigir programa NC.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Definicdo de magazine ilegal

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando é tentado mudar um dado de magazine, o qual destruiria a consisténcia de dados posteriormente ou que levaria
a uma definicdo contraditéria

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Definicao de local de magazine ilegal

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando étentado mudar um dado de local magazine, o qual destruiria a consisténcia de dados posteriormente ou que levaria
a uma definicdo contraditéria

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 call-by-reference: Variavel nao permitida

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Dados da méaquina e varidveis de sistema nao podem ser entregues como parametros call-by-reference.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Mudar programa NC: Atribuir o valor do dado da maquina ou da variavel de sistema a uma outra variavel local do programa
e entregar esta como parametro.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 ndo € um eixo divisor

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foiprogramadauma posigdode eixodivisor comas palavras chaves CIC, CAC ou CDC paraum eixoque naoesta identificado
como eixo divisor nos dados da méaquina.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Removerainstru¢éo de programacao para posi¢des de eixos divisores (CIC, CAC, CDC) do programadapegaNCoudeclarar
0 eixo em questdo como eixo divisor.

Declaragéo de eixo divisor:

MD 30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB (atribuigdo como eixo divisor)

O eixo torna-se eixo divisor quando tiver sido feita uma atribuicdo a uma tabela de posicéo de divisdo no MD informado.
S&o possiveis 2 tabelas (valor de entrada 1 ou 2).

MD10.900:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_1

MD 10.920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2 (Quantidade das posigdes para 1°/2° eixo divisor)

Valor padrao: 0 Valor maximo: 60

MD 10.910: INDEX_AX_POS_TAB_1[n]

MD 10.930: INDEX_AX_POS_TAB_2 [n] (posi¢des do 1° eixo divisor) S&o inseridas as posi¢des absolutas de eixo.. (O
comprimento da lista é definido com o MD 10 900).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo divisor %3 com dentes Hirth com retardo de parada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo

Para o eixo divisor esta ativada a funcionalidade ,Dentes Hirth' e o Override foi ajustado para O ou outra condigdo de parada
(por ex., sinal de local de emenda VDI) esta ativa. Como somente é possivel parar em eixos divisores é deslocado até a
préxima posicao de divisdo possivel. O alarme é emitido até que esta posi¢&o tenha sido atingida ou até que a condi¢ao
de parada tenha sido desativada.

Indicagao de alarme.

Esperar até que a préxima posi¢ao de divisdo possivel tenha sido alcangada ou ajustar Override > 0 ou desativar a outra
condi¢do de parada.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Linha %2 indice invalido para o eixo divisor %3

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O indice programado para o eixo divisor esta fora da faixa da tabela de posi¢oes.

Exemplo:

Deve ser deslocado de forma absoluta com o 1° eixo posicionador para a 562 posigao na lista atribuida através do dado
de maquina especifico do eixo 30 500 INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB, porém, a quantidade de posi¢des € apenas, por
ex., 40 (MD 10 900 INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1=40).

N100 G.. U=CAC (56)

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

EMELI
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Corregéo:

17600

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17610

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

17620

Explicagao:

Efeito:

17630

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

17640

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17800

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17900

Explicagao:

Programar a posi¢ao do eixo divisor de acordo com o comprimento da atual tabela de posi¢cdes ou completar a tabela de
posicoes com o valor desejado e ajustar o comprimento da lista.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Preset no eixo transformado %3 nao possivel

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo indicado esta envolvido na transformagao atual. Dessa forma nao é possivel a coloca¢ao de uma memoaria de valor
real (Preset) para este eixo.

Exemplo:

O eixo de maquina A deve ser colocado para o novo valor real A 100 na posi¢ao absoluta A 300.

N100 G90 GO0 A=300
N101PRESETONA=100

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Evitaracolocagdode memorias de valor real para eixos envolvidos em umatransformacao ou desselecionar atransformagao
com a palavra chave TRAFOOF.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo posicionar %3 ndo pode fazer parte da transformacao

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo acionado com a palavra chave POS ou POSA esta envolvido na transformacao ativa. Por isso ele ndo pode ser
deslocado como eixo posicionador.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Removerainstru¢cao POS ou POSA dalinha do programada pega ou desselecionar antes a transformagao com TRAFOOF.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Deslocar o ponto fixo no eixo transformado %3 nao possivel

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Na linha indicada esta programado para o deslocamento ao ponto fixo (G75) um eixo que esta envolvido na transformacao
ativa. Dessa forma o deslocamento ao ponto fixo ndo é executado!

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Remover a instrugdo G75 da linha do programa da pega ou desselecionar antes a transformag¢ao com TRAFOOF.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Referenciar no eixo transformado %3 nao possivel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Na linha indicada esta programado para o deslocamento ao ponto de referenciamento (G74) um eixo que esta envolvido
na transformacdo ativa. Dessa forma o deslocamento ao ponto de referéncia no é executado!

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Remover a instrugdo G74 ou os eixos de maquina envolvidos na transformagdo da linha do programa da pega ou
desselecionar antes a transformag&o com TRAFOOF.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Operacao de fuso no eixo transformado %3 nao possivel

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo programado para a operacao de fuso esta envolvido como eixo geométrico na transformagao atual. Isso nao é
permitido.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Desligar antes a transformago.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Posigao codificada errado programada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O nimero de posic¢ao n indicado com a palavra chave FP=n néo é permitido. Através do MD 30 600 FIX_POINT_POS [n]
especifico do eixo podem ser definidas 2 posi¢des absolutas do eixo como pontos fixos.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Programar a palavra chave FP com os pontos fixos de maquina 1 ou 2.

Exemplo:

Com os eixos de maquina X1 e Z2 deslocar ao ponto fixo 2.

N100 G75 FP=2 X1=0 Z2=0

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 ndo é um eixo de maquina

%31 = NUmero do canal
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%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O contexto da linha exige um eixo de maquina neste local.

Este é o caso para:

* G74 (deslocamento ao ponto de referéncia)

» G75 (deslocamento ao ponto fixo) Caso seja utilizada uma identificag&o de eixo geométrico ou de eixo adicional, entéo
essa também deve ser permitida como identificac&o de eixo da maquina. (MD: 10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB).
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Utilizar definicdes de eixo da maquina na programagao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Area de protecédo especifica de canal %3 com erro. Erro n°. %4

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = NUumero da area de prote¢éo especifica de canal

%4 = Especificacao do erro

A definicao da area de protecao esta com erro. O n°. de erro indica qual a causa detalhada do alarme. Significado:
1: Descri¢ao de contorno incompleta ou contraditoria

2: O contorno envolve mais do que uma superficie

3: A area de protecao relacionada a ferramenta nao € convexa.

4:Quando na 32dimensao da area de protecao ambas as limitagdes forem ativas e ambos os limites tiverem o mesmo valor.
5:0ndmerodas areasde prote¢caonao existe (nUmero negativo, zero oumaior do que oniimero maximode areasde prote¢ao)
6: Descricao da area de prote¢do composta por mais do que 10 elementos de contorno

7: A area de protecao relacionada a ferramenta esta definida como &rea de protecéo interna

8: Parametro errado utilizado

9: A area de protecao a ativar ndo esta definida

10: Codigo G modal errado utilizado para a definicio da area de protegao.

11: Descri¢ao de contorno com erro ou frame ativado

12: Outros erros, sem detalhamento maior.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Blogueio de NC-Start.

Modificar a definicdo da area de protecao, controlar dados da maquina.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Area de protecéo especifica de canal %3 nao ativavel. Erro n°. %4

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = NUmero da area de prote¢éo especifica de canal

%4 = Especificacao do erro

Durante a ativagdo da area de protecdo ocorreu um erro. O n°. de erro indica qual a causa detalhada do alarme.
Significado:

1: Descri¢ao de contorno incompleta ou contraditoria

2: O contorno envolve mais do que uma superficie

3: A area de protecao relacionada a ferramenta nao € convexa.

4:Quando na 32dimensao da area de protecdo ambas as limitagdes forem ativas e ambos os limites tiverem o mesmo valor.
5:0ndmerodas areasde prote¢caonao existe (nUmero negativo, zero ou maior do que ondimero maximode areasde prote¢ao)
6: Descrigao da area de prote¢do composta por mais do que 10 elementos de contorno

7: A area de protegao relacionada a ferramenta esta definida como &rea de protecéo interna

8: Parametro errado utilizado

9: A area de protecao a ativar ndo esta definida

10: Erro na estrutura interna das areas de prote¢ao

11: Outros erros, sem detalhamento maior

12: O ndmero maximo das éareas de prote¢ao ativas simultaneamente foi ultrapassado. (dado de maquina especifico do
canal).

13,14: O elemento de contorno para areas de prote¢ao nao pode ser cadastrado.

15,16: Falta memoria para as areas de protegao.

17: Falta memaria para os elementos de contorno.

Indicagado de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar também conjunto de corregio. Parada de
interpretador. Bloqueio de NC-Start.

1. Reduzir a quantidade de areas de protecao simultaneamente ativas (MD).

2. Mudar o programa da peca:

» Apagar outras areas de protegao.

« Parada de avanco.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Erro grave na definicao da area de protecao especifica do canal %3.

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Numero da area de prote¢do

A definicdo da area de protecao deve ser finalizada com EXECUTE, antes que seja realizada uma parada de avanco. Isso
vale também para acionamentos implicitos, por ex, para G74, M30, M17.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio

Mudar o programa da peca

de NC-Start.
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Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 FXSJ[] foi atribuido um valor invalido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Atualmente sao validos somente os valores:

0: ,Desselecionar deslocar ao batente fixo"

1: ,Deslocar ao batente fixo"“.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 FXST][] foi atribuido um valor invélido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Atualmente é vélida somente a faixa 0.0 - 100.0.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 FXSWI[] foi atribuido um valor invélido

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Atualmente sao validos somente valores positivos, inclusive zero.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Frame: Deslocamento fino néo possivel

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A atribuicdo de um deslocamento fino em frames ajustaveis ou no frame basico ndo é possivel, pois o MD
$MN_FRAME_FINE_TRANSédiferentede 1.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda séo colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start
Modificar o programa ou colocar MD $MN_FRAME_FINE_TRANSem 1.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Eixo %2 Came de referéncia ndo alcangado

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Apobs iniciar o deslocamento ao ponto de referéncia o flanco ascendente do came de redugdo deve ser alcangado dentro
do percurso definido no MD 34030 REFP_MAX_CAM_DIST (fase 1 do referenciamento). (Este erro ocorre somente para
sensores incrementais ).

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

S&o considerados 3 possiveis causas de erro:

1. No MD 34030 REFP_MAX_CAM_DIST esta um valor reduzido demais. Determinar o percurso maximo possivel desde
oinicio do referenciamento até ao came de redugéo e comparar ao valorno MD: REFP_MAX_-CAM_DIST, eventualmente
aumentarMD.

2.0sinaldocamendochegaaoconjuntodeentradaPLC. Acionarointerruptor do ponto de referénciamanualmente e controlar
osinalde entradano ponto de emenda NC/PLC (percurso: Interruptor! Conector! Cabo! Entrada PLC! Programado usuério).
3. O interruptor do ponto de referéncia ndo é acionado pelo came. Controlar a distancia vertical entre o came de redugéo
e o interruptor de acionamento.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Sinal de came n&o existente

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Ao inicio da fase 2 do deslocamento ao ponto de referéncia o sinal do came de redugdo néo existe mais. A fase 2 do
deslocamento ao ponto de referéncia inicia quando o eixo para sobre o came de reducio ap6s a frenagem. Ent&o o eixo
inicia na diregdo contréria, para selecionar a préxima marca de zero do sistema de medi¢&o ao deixar/nova aproximacao
(flanco negativo/positivo) do came de reducéo.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Controlar se o percurso de frenagem da velocidade de aproximag&o € maior do que o came do ponto de referéncia -
entao o eixo somente conseguira parar apds o came. Utilizar came mais longo ou reduzir a velocidade de aproximag&o nos
dados daméaquina 34020 REFP_VELO_SEARCH_CAM. Quando o eixo parou sobre o came deve ser verificado se o sinal
 DESACELERACAODESLOCAMENTOAOPONTODE REFERENCIA“ainda estacolocadonopontodeemendaaoNCK (DB
31-48,DBX 12.7).

 Hardware: Ruptura do arame! Curto-circuito?

« Software: Programa do usuario?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Eixo %2 Falta marca de zero

%31 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

A marca de zero do Sensor de deslocamento incremental ndo esta dentro de um percurso definido. A fase 2 do
deslocamento ao ponto de referéncia termina quando a marca de zero do sensor foi reconhecida, depois que o flanco
ascendente/descendente do sinal de ponto de emenda PLC ,DESACELERACAO DESLOCAMENTO AO PONTO DE
REFERENCIA“ (DB 31 - 48, DBX 12.7) tenha acionado o Trigger. O percurso maximo entre o acionamento de Trigger e a
marcade zero subsequente € definidonodado damaquina34060REFP_MAX_MARKER_DIST. O monitoramente impede

EMELI



WINNC SINUMERIK 810D /840 D ToRNEAR ALARMES E AVISOS

Efeito:
Corregéo:

20003

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

20004

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

20005

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

20006

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

20007

Explicagao:

gue um sinal de marca de zero seja passado e que o proximo seja analisado como sinal do ponto de referéncia! (Falta de
ajuste do came ou retardo muito grande pelo programa do usuario PLC).

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Verificar o ajuste do came e cuidar para que haja distancia o suficiente entre o fim do came e o sinal de marca de zero
subsequente. O percurso deve ser maior do que o deslocamento que o eixo pode realizar no tempo de ciclo PLC. Aumentar
odadode maquina34060REFP_MAX_MARKER_DIST, Masnao escolherum valormaiordoque adistanciaentre2 marcas
de zero. Isso eventualmente poderia desligar o monitoramento!

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Erro no sistema de medicao

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Emum sistemade medicdo com marcas de referéncia de distancia codificadas foi determinado entre duas marcas contiguas
um percurso maior do que corresponde ao dobro da distancia no dado da maquina 34300 ENC_REFP_MARKER_DIST.
Ocomandosomente daoalarme quando, apos a 22tentativa nadire¢ao contrariacom metade davelocidade de deslocamento
tiver novamente determinado uma distancia grande demais.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
Determinar a distancia entre 2 marcas de referéncia impares (intervalo entre marcas de referéncia). Este valor (para escalas
Heidenhain 20,00 mm) deve ser registrado no dado de maquina 34300 ENC_REFP_MARKER_DIST. Verificar a pistade
referéncia da escala, inclusive a eletronica para a analise.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Falta marca de referéncia

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

No sistema de medigao de comprimentos de distancia codificada nao foram encontradas 2 marcas de referéncia
dentro do percurso de busca definido (MD especifico do eixo: 34060 REFP_MAX_MARKER_DIST). Para escalas de
distancia codificada ndo é necessario came de redugdo (mas um came existente sera analisado). A tecla direcional
convencional determina a dire¢éo de busca. O percurso de busca 34060 REFP_MAX_MAR-KER_DIST, dentro do qual
sao esperadas 2 marcas de referéncia, conta a partir do ponto inicial:

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
Determinaradistanciaentre 2 marcas de referéncia impares (intervalo entre marcas de referéncia). Este valor (paraescalas
Heidenhain 20,00 mm) deve ser registrado no dado de maquina 34060 REFP_MAX_MARKER_DIST. Verificar a pistade
referéncia da escala, inclusive a eletrOnica para a analise.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento ao ponto de referéncia foi interrompido

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O referenciamento especifico do canal ndo pdde ser finalizado para todos os eixos informados (por ex.: Interrupgao devido
a: Falta de liberagao do controlador, comutagao do sistema de medigao, soltura da tecla direcional, entre outros).
Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Controlar as possibilidades de interrupgao:

« Falta liberag&o do controlador (DB 21 - 28, DBX 2.1)

» Comutacéao do sistema de medicéo (DB 21 - 28, DBX 1.5 e DBX 1.6)

* Teclas de deslocamento + ou - faltam (DB 21 - 28, DBX 8.6 e DBX 8.7)

« Override de avanco =0

Os eixos envolvidos no referenciamento especifico do canal sdo determinados pelo MD 34110 REFP_CYCLE_NR.
especifico do eixo

-1: Sem referenciamento especifico do canal, NC-Start sem referenciamento.

0: Sem referenciamento especifico do canal, NC-Start com referenciamento.

1-8: Referenciamento especifico do canal. O nimero inserido corresponde a sequéncia de referenciamento (quando todos
0s eixos com contéudo 1 tiverem alcancado o ponto de referenciamento iniciam os eixos com o contelido 2, etc.).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Velocidade de desligamento do ponto referéncia nao alcancada

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Na fase 2 do deslocamento ao ponto de referéncia (esperar pela marca de zero) foi alcangado o final do came, mas a
velocidade de aproximagao ao ponto de referéncia ndo estava dentro da janela de tolerancia. (Isso € possivel quando ao
inicio do deslocamento ao ponto de referéncia o eixo ja estava no final do came. Dessa forma a fase 1 é considerada ja
finalizada e nao € iniciada). A fase 2 é interrompida (dessa vez antes do came) e o deslocamento ao ponto de referéncia
com fase 1 é reiniciado automaticamente. Caso também na 22 tentativa ndo seja atingida a velocidade de aproximacao,
ocorrera a interrupgao definitiva do referenciamento com emissao de alarme.

Velocidade de aproximagao: 34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER

Toleréncia de velocidade:35150 SPIND_DES_VELO_TOL

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Reduzir o MD para a velocidade de aproximagao 34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER e/ou aumentar o MD para a
tolerancia de velocidade 35150 SPIND_DES_VELO_TOL.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento ao ponto de referéncia precisa de 2 sistemas de medicao

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%31 = NUmero do canal
H 64 E I“ n n
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Para 0 ajuste 34200 ENC_REFP_MODE = 6 sdo hecessario s 6 sensores!

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
Modificar o modo de referenciamento 34200 ENC_REFP_MODE ou instalar e configurar o segundo sensor
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento ao ponto de referéncia precisa do segundo sistemas de medicao
referenciado

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para o ajuste 34200 ENC_REFP_MODE = 6 0 2° sensor precisa estar referenciado antes.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Modificar o modo de referenciamento ENC_REFP_MODE ou referenciar o 2° sensor

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento com volante manual ativo

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Os eixos ndo podem ser deslocados de forma convencional, através das teclas de deslocamento, pois ainda ha
deslocamento pelo volante manual.

Indicagao de alarme.

Decidir se o eixo deve ser deslocado através de teclas direcionais ou pelo volante manual. Finalizar o deslocamento pelo
volante manual, caso necessario apagando o percurso restante (sinal de ponto de emenda DB 31 - 48, DBX 2.2).

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento com volante manual nao possivel

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo ja esta deslocando através das teclas de deslocamento - dessa forma n&o é mais possivel deslocar pelo volante
manual.

Indicagao de alarme.

Decidir se o eixo deve ser deslocado através de teclas direcionais ou pelo volante manual.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Eixo %2 ja ativo

%31 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo deve ser deslocado como eixo de maquina no modo de operacgéo JOG, através das teclas direcionais no quadro
de comando da méaquina. Mas isso nao € possivel, porque:

1. Ele j& é deslocado como eixo geomeétrico (através da interface especifica de canal DB 21 - 28, DBX 12.6, DBX 12.7, DBX
16.6, DBX 16.7 ou DBX 20.6 e DBX 20.7) ou

2. Ele ja é deslocado como eixo de méaquina (através da interface especifica de eixo DB 31 - 48, DBX 8.6 e DBX 8.7) ou
3. Ha um frame vélido para o sistema de coordenadas rotacionado e outro eixo geométrico envolvido j& é deslocado
convencionalmente através das teclas direcionais.

Indicagao de alarme.

Parar o deslocamento através da interface de canal ou do eixo ou parar o outro eixo geométrico.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Eixo %2 DRF, FTOCON, deslocamento externo do ponto de zero nao possivel

%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo é deslocado em um modo (por ex., referenciamento), o qual ndo permite uma interpolagao adicional sobreposta.
Indicagao de alarme.

Esperar até que o eixo tenha atingido sua posi¢ao de referéncia ou deslocamento ao ponto de referéncia

Interromper com RESET ereiniciar DRF.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %2 indice errado para o eixo divisor em JOG

%31 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

1. Oeixodivisorindicado deve ser deslocadoincrementalmente emoperagdo JOG (por 1 posigdo dedivisao). Mas, nadiregao
pré-selecionada ndo ha mais uma posicéo de divisdo disponivel.

2. O eixo estéa sobre a Ultima posigao de divisdo. No deslocamento incremental é atingido o limite de campo de trabalho ou
o interruptor de fim de curso, sem que haja uma posi¢ao divisdo antes, na qual possa haver parada.

Indicagao de alarme.

Corrigir a lista das posicoes de divisdo através dos dados de maquina

MD10.900:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_1

MD10.910:INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_2

MD10.930:INDEX_AX_POS_TAB_2

(complementar) ou colocar os limites dos campos de trabalho ou os interruptores de fim de curso de software em outros valores.

20055
Explicacdo:

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Fuso mestre ndo existente na operacao JOG

%31 = Numero do canal

O eixoindicado deve ser deslocado como eixo de maquina no modo JOG, com avango por rotagdo, mas ndo ha fuso mestre
definido, do qual possa ser obtida a rotacao real.
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20070

Explicagao:

Indicagado de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda.

Caso o0 avango por rotagdo também deva estar ativo no modo de operagéo JOG, precisa ser declarado um fuso mestre
através do dado de maquina 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND especifico do canal. Entéo, na area de operacao
PARAMETROS com as teclas de fungéo ,DADOS DE AJUSTE" e ,DADOS JOG* devera ser aberta uma tela na qual deve
ser pré-selecionada a fungdo G G95. O avanco JOG podera entao ser inserida em [mm/rotagao]. (Caso seja ajustado 0
mm/rotagdo como avango JOG, entdo o comando usara o valor no MD 32050 JOG_REV_VEL O especifico do eixo ou, em
caso de sobreposicao da marcha rapida JOG_REV_VELO_RAPID).

O avanco por rotagao é desativado na opera¢ao JOG ao mudar a funcéo G de G95 e G94.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 Sem avanc¢o por rotagao, pois o eixo/fuso %3 esta parada

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Um eixo em JOG deve ser deslocado em avango por rotagcao, porém o avanco do fuso/eixo do qual é obtido o avango é
zero.

Indicagao de alarme

Deslocar o fuso/eixo do qual deve ser obtido o avanco.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Linha %2 Avancgo por rotacao para o eixo/fuso %3 é <= Zero

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Paraum eixo/fusofoi programado um avanc¢o por rotac&o, entretanto nao foi foi programadavelocidade ou o valor programado
€ menor ou igual a zero.

Indicagaode alarme. Sdocolocados sinaisde pontosde emenda. NC-Stop comalarme. BloqueioNC-Start. LOKALREACTION.
COMPBLOCKWITHREORG. Processamento do canal ndo pronto para operar

« Corrigir o programa da pega ou

« Informar o avango correto para eixos PLC na interface VDI ou

« Especificar o avango para eixos péndulo no dado de ajuste $SA_OSCILL_VELO. ADICAO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 nao pode ser deslocado como eixo geométrico

%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo

No momento o eixo ndo esta na condicdo ,Eixo geométrico®. Por isso ele ndo pode ser deslocado como eixo geométrico
no modo JOG. Caso seja mostrada a abreviagdo WKS (sistema de coordenadas da pega fabricada) na janela de indicagao
,Posicao”, entdo somente 0s eixos geométricos poderdo ser deslocados através das teclas direcionais! (MKS ...
Sistema de coordenadas da maquina; agoratodos os eixos da maquina podem ser deslocados com as teclas direcionais
do quadro de comando da maquina).

Indicacao de alarme.

Verificar a operagao, se realmente todos 0s eixos geométricos devem ser deslocados, caso contrario comutar aos eixos
das méaquina com a tecla "WKS/MKS” no quadro de comando da maquina.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 ja ativo

%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo indicado ja é deslocado como eixo da maquina. Por isso ele ndo pode ser operado como eixo geométrico. Os
deslocamento de um eixo no modo JOG pode ser feito através de 2 diferentes interfaces.

1. como eixo geomeétrico: através da interface especifica do canal DB 21 - DB 28, DBX12.6 ou DBX12.7

2. como eixo da méaquina: através da interface especifica do eixo DB 31 - DB 48, DBX8.6 ou DBX8.7

Com o painel de comando padrdo da maquina nao é possivel a operagdo simultanea de um eixo como eixo da maquina e
eixogeomeétrico!

Indicagao de alarme.

Inicio do eixo geométrico somente quando o movimento de deslocamento como eixo da maquina estiver finalizado.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Fuso mestre nao definido para eixos geométricos na operagdo JOG

%31 = Numero do canal

O eixo indicado deve ser deslocado como eixo de geométrico no modo JOG, com avango por rotagéo, mas nao ha fuso
mestre definido, do qual possa ser obtida a rotagao real.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda.

Caso 0 avanco por rotagdo também deva estar ativo no modo de operagéo JOG, precisa ser declarado um fuso mestre
através do dado de méaquina 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND especifico do canal. Entdo, na area de operagio
PARAMETROS com as teclas de fung&o ,DADOS DE AJUSTE* e ,DADOS JOG* devera ser aberta uma tela na qual deve
ser pré-selecionada a fungdo G G95. O avango JOG podera entéo ser inserida em [mm/rotagdo). (Caso seja ajustado 0
mm/rotagdo como avanco JOG, ent&o o comando usara o valor no MD 32050 JOG_REV_VELO especifico do eixo ou, em
caso de sobreposi¢do da marcha rapida JOG_REV_VELO_RAPID).

O avanco por rotagdo é desativado na operagao JOG ao mudar a fungdo G de G95 e G94.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Eixo %2 O ponto final programado esta atras do interruptor de fim de curso de software %3

%31 = NUmero do canal
H 66 E I“ n n
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20076

Explicagdo:

%2 = NUmero do eixo

%3 =+ ou "

O eixo é deslocado como eixo de posicionamento concorrente e a posi¢ao alvo esta atras do respectivo interruptor de fim
de curso de software. N&o é realizado deslocamento.

Indicacao de alarme.

Especificar uma posi¢cdo alvo menor. Modificar os dados de méaquina para o interruptor de fim de curso de software,
eventualmente ativar outro interruptor de fim de curso de software.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Eixo %2 O ponto final programado esta atras do limite do campo de trabalho %3

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero do eixo

%3 =+ ou "

O eixo indicado é operado como ,eixo de posicionamento concorrente”. A sua posi¢ao alvo esta atras do limite de campo
de trabalho ajustado.

Indicagao de alarme.

Parametrizar a posi¢ao alvo dentro da area de deslocamento permitida (parametro POS do FC?) ou corrigir a posigao do
interruptor de fim de curso de software

(2. Ativar o segundo interruptor de fim de curso de software)

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 nao é um eixo divisor

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero do eixo

Oeixoindicado é operado como ,eixode posicionamento concorrente”. A sua posi¢ao alvo esta parametrizada como nimero
de posicéo de divisdo no FC TEIL-ACHS - Porém, o eixo ndo é um eixo divisor.

Indicacao de alarme.

Utilizar o FC POS-ACHS para eixos lineares e circulares ou declarar o eixo como eixo divisor. Dados de maquina
correspondentes para a declaragdo de eixo divisor:

MD30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

MD10.900: INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_1

MD10.910:INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920:INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

MD10.930: INDEX_AX_POS_TAB_2

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 ndo pode ser reposicionado.

%1 = NUmero do canal

%2 = NUmero do eixo

O eixo de posicionamento concorrente ndo pode ser posicionado, pois ele ja foi iniciado através do local de emenda VDI
eaindapermaneceativo. Nao é realizadomovimentodereposicionamento, o movimento desencadeadopelolocalde emenda
VDI permanece nao influenciado!

Indicagao de alarme.

Nenhuma.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 Posicao de indexagao errada

%31 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para um eixo de posicionamento concorrente que esta declarado como eixo divisor, o PLC especificou um n° de indice que
nao esta disponivel na tabela.

Indicagao de alarme.

Controlar o n°. de eixo divisor especificado pelo PLC e corrigir caso necessério. Caso o n°. do eixo divisor esteja correto
e o alarme repousar sobre uma tabela de posi¢des de divisdo com ajuste curto demais, controlar os dados da maquina para
a declaragéo de divisao.

MD30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

MD10.900:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_1

MD10.910:INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_2

MD10.930:INDEX_AX_POS_TAB_2

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operacgao adicional.

Canal %1 Eixo %2 nao pode pendular atualmente

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero do eixo

O eixo n3o pode executar movimentos pendulares, pois €le ja estad sendo deslocado, por ex., através de deslocamento
manual.

Indicagao de alarme.

Finalizar outros movimentos de deslocamento.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Eixo %2 pendulando - nao é possivel troca de modo

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero do eixo

O eixo esta executando um movimento de péndulo, ndo é possivel atroca de modo, pois no modo selecionado o movimento
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20091
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de péndulo n&o é permitido.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

N&o causar tais trocas de modo. Deixar o eixo ser controlado pelo PLC e cuidar no programa PLC para que os eixos finalizem
0s movimentos de péndulo para estas trocas de modo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 A posicdo programada esta atrds do interruptor de fim de curso de software %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero do eixo

%3 =+ ou "

O eixo é deslocado como eixo péndulo e a posi¢ao alvo (posi¢ao de retorno ou posicao final) esta atras do respectivo
interruptor de fim de curso de software. Nao é realizado deslocamento.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start. NC-Stop com alarme.
Especificar uma posi¢cdo alvo menor. Modificar os dados de méaquina para o interruptor de fim de curso de software,
eventualmente ativar outro interruptor de fim de curso de software.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 A posi¢cao programada esta atras do limite do campo de trabalho %3

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero do eixo

%3 =+ ou "

O eixo é deslocado como eixo péndulo e a posi¢ao alvo (posigao de retorno ou posicao final) esta atras do respectivo limite
do campo de trabalho eficaz. Nao é realizado deslocamento.

Indicagado de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start. NC-Stop com alarme.
Especificar uma posi¢céo alvo menor. Desativar o limite do campo de trabalho. Ajustar o limite do campo de trabalho
diferentemente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Nao ha volante manual atribuido para sobreposicao

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero do eixo

Para este eixo falta uma atribuicdo de volante manual para a sobreposicdo de volante manual iniciada em automatico.
Indicagao de alarme.

Caso seja desejada uma influéncia de volante manual é necessario ativar um volante manual.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Volante manual de contorno: Diregdo de deslocamento ou passar por cima do inicio de linha nao
permitido

%1 = Numero do canal

E realizado deslocamento com volante manual de contorno sobre a trajetéria ao longo da direcdo de deslocamento
programada e foi alcangado o ponto inicial da trajetéria ao inicio da linha.

Indicagao de alarme

Girar o volante manual de contorno na dire¢ao contraria

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Eixo %1 Deslocamento ao batente fixo ndo possivel. Verificar a programacao e os dados dos eixos.

%31 = Nome do eixo, nimero do fuso

1. A funcéo ,Deslocar ao batente fixo" foi programada com FXS[AX]=1, mas o eixo (ainda) ndo suporta isso. Verificar MD
37000. A fungédo n3o esta disponivel para eixos Gantry e eixos simulados.

2. Para o eixo AX n3o foi programado movimentagdo durante a selegdo. AX é uma identificagdo de eixo de maquina.

3. Para o eixo/fuso para o qual é ativada a fun¢éo ,Deslocar ao batente fixo" deve ser sempre programado um movimento
de deslocamento na linha de selecéo.

O alarme pode ser reprojetado através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto para operar).
BAG néo pronto para operar.

Sob circunstancias pode ser comutado a nivel de canal através de dados da maquina.

Canal ndo pronto para operar.

Blogueio de NC-Start. Blogueio NC-Stop com alarme. Emissao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda.

« Verificar o tipo de eixo

* Verificar MD 37000.

* Na linha de aproximagao falta a programagao de um movimento no eixo da maquina?

Apagar o alarme em todos os canais deste BAG com a tecla RESET.

Eixo %1 nao atingiu o batente fixo

%31 = Nome do eixo, nimero do fuso

Durante a tentativa de deslocar aum batente fixo foi alcangada a posi¢&o final programada ou o movimento de deslocamento
foiinterrompido. O alarme pode serocultoatravés dodado daméaquina$MA_FIXED_STOP_ALARM_MASK.Oalarme pode
ser reprojetado através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto para operar).

BAG néo pronto para operar.

Sob circunstancias pode ser comutado a nivel de canal através de dados da maquina.

Canal ndo pronto para operar.

Blogueio de NC-Start. Blogueio NC-Stop com alarme. Emissao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda.
Correcao do programa da pega e dos ajustes:

* A linha de deslocamento foi interrompida?

« Caso a posi¢ao do eixo corresponda a posi¢ao final programada entéo a posigao final deve ser corrigida.

« Caso a posi¢ao final programada esteja na peca entdo o critério de acionamento deve ser verificado.

EMELI
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» O desvio de contorno que causa o acionamento foi dimensionado grande demais? O limite de torque esta ajustado alto
demais?

Apagar o alarme em todos os canais deste BAG com a tecla RESET

Eixo %1 Deslocamento ao batente fixo ainda ativo

%1 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi tentado movimentar o eixo que se deslocou ao batente fixo enquanto ele esta no batente ou a dessele¢ao ainda nao
foi finalizada.

O alarme pode ser reprojetado através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto para operar).
BAG nao pronto para operar.

Sob circunstancias pode ser comutado a nivel de canal através de dados da maquina.

Canal ndo pronto para operar.

Blogueio de NC-Start. Blogueio NC-Stop com alarme. Emissao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda.
Verificar 0os seguintes pontos:

« Um movimento de deslocamento de eixos geométricos também move o eixo no batente fixo?

« E realizada uma selecdo apesar do eixo estar no batente?

* A dessele¢ao foi interrompida por RESET?

» O PLC comutou os sinais de confirmacao?

Apagar o alarme em todos os canais deste BAG com a tecla RESET.

Canal %1 Numero de fuso invalido %2 com correcao fina da ferramenta

%31 = Numero do canal Canal alvo

%2 = Numero do fuso

Para o fuso indicado no comando PUTFTOC nao uma correlagao fuso-eixo no canal alvo.

Emisséao de alarme. Parada de interpretador. Sdo colocados sinais de pontos de emenda Bloqueio de NC-Start. NC-Stop
comalarme.

Modificar o programa no canal que descreve a correcao fina de ferramenta.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Fuso %2 nao ha ferramenta atribuida

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero do fuso

Para que a correcao fina da ferramenta possa ser considerada para a ferramenta que se encontra no fuso € preciso haver
uma atribuicao fuso-ferramenta ativa. Este ndo é o caso atualmente para o fuso programado no canal alvo da correcao
fina da ferramenta.

Emisséao de alarme. Parada de interpretador. Sdo colocados sinais de pontos de emenda Bloqueio de NC-Start. NC-Stop
comalarme.

1. Modificar o programa da pega (escrever a corre¢ao fina da ferramenta).

2. Gerar a atribuicdo fuso/ferramenta através de programacao:

* TMON (monitoramento da ferramenta).

* GWPSON (sele¢ao da ferramenta).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Nenhuma ferramenta ativa

%31 = NUmero do canal

Foi escrita uma corregao fina da ferramenta com PUTFTOC para a ferramenta ativa do canal %1. Neste canal ndo ha
ferramenta ativa. Dessa forma a corre¢cdo nao pode ser atribuida.

Emisséao de alarme. Parada de interpretador. Sdo colocados sinais de pontos de emenda Bloqueio de NC-Start. NC-Stop
com alarme. Corrigir programa

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Comando PUTFTOC nao permitido para FTOCOF

%31 = Ndmero do canal

Foi escrita uma corregdo fina da ferramenta com PUTFTOC para o canal %1. Neste canal a correcdo fina da ferramenta
ainda ndo esté ativa. No canal alvo do comando PUTFTOC deve estar ativo FTOCON.

Emisséo de alarme. Parada de interpretador. Sdo colocados sinais de pontos de emenda Bloqueio de NC-Start. NC-Stop
comalarme.

Corrigir o programano canal de usinagem: Selecionar FTOCON para que o canal esteja pronto para arecepgdo docomando
PUTFTOC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 A transformacdo ndo permite a passagem pelo pdlo.

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A trajetdria de curvas anteriores passa pelo pélo ou por uma area proibida da transformacao.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Modificar o programa da peca (quando tiver ocorrido alarme na operagdo AUTO). Para deslocar para fora da posicao de
alarme é necessério desselecionar a transformagéo (somente RESET nao é suficiente quando a transformagéo também
permanecer ativacom RESET).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 a partir da linha %2 transformacdo ativa: Movimento sobreposto grande demais

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A parcela do movimento sobreposto sobre os eixos significativos a transformag&o € tao alto que o movimento de trajetoria

EMELI
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Efeito:
Corregéo:

21619

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

21650

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

21700

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

21701

Explicagao:

Efeito:

21702

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

21703

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

previamente planejado nao corresponde mais suficientemente as condi¢es reais da interpolacdo. Estratégia de
singularidade, monitoramento do limite do espaco de trabalho e LookAhead dindmico podem n&o estar mais corretos.
Indicagao de alarme

No movimento sobreposto deve ser mantida uma distancia de segurancga suficiente da trajetéria em relagao aos polos e
limite do espaco de trabalho.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 transformacao ativa: Movimento ndo possivel

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A cinematica da maquina néo permite 0 movimento especificado.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Bloqueio de NC-Start

Com a violagao do limite do espago de trabalho (veja o ajuste da maquina), a area de trabalho do programa da peca deve
ser modificado de modo que a area de ajuste possivel seja atendida (por ex., modificacdo da fixagao da pec¢a). Caso o alarme
é emitido em uma posicao de pdlo, devera ser observado que com JOG somente € possivel passar através do pélo ou sair
dele no mesmo angulo em que se entrou no pélo.

Considere: Somente RESET nao é suficiente quando a transformagéo também permanecer ativa com RESET.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Movimento sobreposto nao permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para o eixo foi solicitado um movimento sobreposto, contudo, devido ao dado da maquina
FRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWEDesteé proibido.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start. NC-Stop com alarme.
Desselecionar o movimento sobreposto ou modificar o dado damaquinaFRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Apalpador de medicao ja basculado para fora, flanco nao possivel

%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha

O apalpador de medicao programado com palavra chave MEAS ou MEAW ja esta basculado para fora e ja comutou. Para
outro processo de medi¢&o o sinal do sensor precisa sair primeiro (posi¢ao de repouso do apalpador de medigio). Por
enquanto a indicag&o do eixo ainda ndo tem importancia; em etapas de desenvolvimento posteriores esta planejada uma
andlise especifica do eixo.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Verificar a posigao inicial do processo de medigdo ou controlar os sinais do apalpador de medig&o.

Cabo e conector em ordem?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Nao é possivel medir

%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha

N&o é possivel medir?

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Medir foi interrompido

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha

O conjunto de medicao esta finalizado (a posigao final programada do eixo foi atingida), porém, o sensor de apalpamento
ativado ainda nao respondeu.

Indicagao de alarme.

Verificar o movimento de deslocamento no conjunto de medigo.

» Em todo o caso o sensor de apalpamento ativado deveria ter comutado até a posi¢&o de eixo indicada?
« Sensor de apalpamento, cabo, distribuidor de cabo, conexdes de bornes em ordem?

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Apalpador de medi¢cdo nao basculado para fora, flanco nao permitido
%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha

Oapalpadorde medigéo selecionadonao(!) esta basculado parafora, porisso ndo pode receber umvalor medido da condigio
basculada para fora na condigdo ndo basculada para fora.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
- Verificar o apalpador de medigdo

- Verificar a posicao inicial para a medigdo

- Verificar o programa

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.
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Alarmes de ciclo 60000 - 63000
Os alarmes sao disparados pelos ciclos do comando.
Sao0 os mesmos alarmes que ocorreriam no comando
original SIEMENS.

61000 Sem correcao de ferramenta ativa

Ciclo: LONGHOLE, SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,CYCLE90,CYCLE93,CYCLE94,CYCLE95, CYCLE96.
Correcao: A corregdo D deve ser programada antes do acionamento do ciclo.

61001 Passo de rosca errado

Ciclo: CYCLE84,CYCLE840,CYCLE96,CYCLE97.

Correcao: Verificar os parametros do passo de rosca ou a informacéo do passo (sdo contraditorios).

61002 Modo de operagado definido errado

Ciclo: SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,CYCLE93,CYCLE95, CYCLE97,CYCLE98.

Correcao: O valor do parametro VARI para o tipo de usinagem esta especificado errado e precisa ser modificado.
61101 Plano de referéncia definido errado

Ciclo: CYCLE81-90,CYCLE840,SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,LONGHOLE.

Correcao: Com indicacao relativa da profundidade os valores para o plano de referéncia e plano de retorno devem ser

escolhidos diferentes ou entdo deve ser especificado um valor absoluto para a profundidade.

61102 Nao foi programado o sentido do fuso

Ciclo: CYCLE86,CYCLE87,CYCLES88, CYCLE840

Correcao: O parametro SDIR ou SDR deve ser programado.

61103 Quantidade de furagdes é zero

Ciclo: HOLES1,HOLES2

Correcao: Programar o valor da quantidade de furagoes.

61104 Violagcdo de contorno das ranhuras/oblongos

Ciclo: SLOT1,SLOT2,LONGHOLE

Causa: Parametrizagdo errada da fresagem nos parametros que definem a posi¢ado das ranhuras/oblongos no circulo

e a sua forma.

61105 Raio da fresa grande demais
Ciclo: SLOT1,SLOT2,POCKET1, POCKET2,LONGHOLE, CYCLE90
Correcao: O diametro da fresa utilizada é grande demais para a figura a fabricar, utilizar ferramenta com raio menor ou

modificar o contorno.

61106 Quantidade ou distancia dos elementos de circulo

Ciclo HOLES2,LONGHOLE, SLOT1,SLOT2

Causa: Parametrizagao errada de NUM ou INDA, a disposigao dos elementos de circulo dentro de um circulo pleno ndo
é possivel.

61107 Primeira profundidade de furacado definida errada

Ciclo CYCLES3

Causa: Primeira profundidade de furagédo estdo no sentido contrario a profundidade total da furagao.

61601 Diametro da peca pronta pequeno demais

Ciclo: CYCLE94,CYCLE96

Causa: Foi programado um diametro de peca acabada

61602 Largura de ferramenta definida errado

Ciclo: CYCLE93

Causa: Ferramenta para entalhar € maior do que a largura de entalhe programada.

61603 Forma de entalhe definida errado

Ciclo CYCLE93

Causa: « Raios/chanfros no fundo do entalhe ndo combinam com a largura de entalhe

« Entalhe plano em um elemento de contorno disposto paralelamente ao eixo longitudinal ndo é possivel.

61604 Ferramenta ativa violar contorno programado
Ciclo: CYCLE95
Correcao: As violagdes do contorno nos elementos de interferéncia sdo causadas pelo angulo de saida da ferramenta usada,

isto é, usar outra ferramenta ou verificar o programa do contorno.
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61605
Ciclo:
Causa:

61606
Ciclo:
Causa:

61607
Ciclo:
Causa:

61608
Ciclo:

Correcéo:

61109
Ciclo:

Correcgéao:

61110
Ciclo

Correcgéo:

Contorno programado errado
CYCLE95
Elemento de interferéncia ndo permitido reconhecido.

Erro na elaboragao do contorno

CYCLE95

Na elaboracao do contorno foi encontrado um erro, este alarme esta sempre ligado aum alarme NCK 10930- 10934,
15800 ou 15810.

Ponto inicial programado errado

CYCLE95

O ponto inicial alcangado antes do acionamento do ciclo nao esta fora do retangulo descrito pelo subprograma
do contorno.

Posicao da aresta de corte errada programada
CYCLE94,CYCLE96
Deve ser programada uma posi¢ao de aresta de corte 1..4, combinando com a forma do alivio de saida.

Forma definida errado
CYCLE94,CYCLE96
Verificar parAmetros para a forma do alivio de saida

Sem ciclo de furagao ativo
HOLES1,HOLES2
Antes do acionamento do ciclo da distribuicao de furagéo deve ser acionado um ciclo de furagdo modal.
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I: Alarmes de comando
Alarmes de controle 10000 - 59999

Os alarmes sao disparados pelo comando.
Sao os mesmos alarmes que ocorreriam no comando original

SIEMENS.

10208 Canal %1 para prosseguir o programa dar NC-Start

Explicacao: %1 = Numero do canal
O comando esta na condi¢ao desejada apés busca de linha com calculo.
Agora é possivel iniciar o programa com NC-Start ou mudar inicialmente a condigcdo com Sobrescrever/Jog.

Efeito: Indicagao de alarme. NC-Stop com alarme.

Corregéo: Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

10209 Canal %1 NC-Stop interno apds busca de linha

Explicacao: %1 = Numero do canal
O alarme interno serve para acionar o NC-Stop através da reacao de alarme. O alarme cessara for inserido
$MN_SEARCH_RUN_MODE ==1eadltimalinhade agdo nofuncionamento principalapésabuscadelinha. Oalarme 10208
sera entao ativado dependendo do sinal VDI PLC->NCK- Canal DBB1.6.

Efeito: NC-Stopcomalarme.

Corregéo: Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

10620 Canal %1 Linha %3 Eixo %2 atinge interruptor de fim de curso de software %4

Explicagao: %1 = NUmero do canal
%2 = Nome do eixo, nimero do fuso
%3 = Numero de linha, Label
%4 = String
Durante o movimento de deslocamento sera reconhecido que o interruptor de fim de curso de software seria passado na
direcdo indicado. A ultrapassagem da area de deslocamento ainda ndo pdde ser reconhecida na elaboragao das linhas,
porque ocorre uma sobreposicdo de movimentos pelo volante manual ou estd ativa uma Transformacao de
coordenadas.

Efeito: Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start.

Corregéo: Dependendo da causa de acionamento devem ser tomadas as seguintes agdes para solucao:
1. Sobreposicao do volante manual: Desfazer a sobreposi¢ao de movimentos e evitar/reduzir na repeticdo do programa.
2. Transformacao: Verificagado dos deslocamentos de ponto de zero ajustados/programados (frame atual). Se os valores
estdo corretos é precisodeslocar a fixagao de ferramenta (dispositivo) para evitar o mesmo alarme narepeticao do programa
(com nova interrupgéo do programa).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

10630 Canal %1 Linha %2 Eixo %3 atinge o limite do campo de trabalho %4

Explicagdo: %1 = Ndmero do canal
%2 = Numero de linha, Label
%3 = Eixo, nimero do fuso
%4 = String (+ ou -)
Oeixoinformado viola o limite de campo de trabalho. Isso é reconhecido somente no funcionamento principal, pois os valores
minimos de eixo ndo podiam ser determinados antes da transformagao ou porque ha um movimento sobreposto.

Efeito: Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme no final de linha. Bloqueio de NC-
Start.

Correcéo: Programar outros movimentos ou n&o realizar movimentos sobrepostos.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

10720 Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Interruptor de fim de curso de software %4
%31 = Numero do canal
%2 = Nome do eixo, nimero do fuso
%3 = Numero de linha, Label
%4 = String (+ ou -)
A trajetéria programada viola no eixo o interruptor de fim de curso de software momentamente eficaz. (O 2° interruptor de
fim de curso de software torna-se ativo com o sinal de emenda ,,2° interruptor de fim de curso de software mais/menos*
em DB 31 - 48, DBX 12.2 e 12.3). O alarme € ativado na elaborag&o da linha de programa da peca.

Efeito: Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start.

Correcéo: Verificar a indicagdo de posigao do eixo no programa da peca.

Dados da maquina:

36100 ControlarPOS_LIMIT_MINUS/36120POS_LIMIT_MINUS2e36110POS_LIMIT_PLUS/36130POS_LIMIT_PLUS2
para o interruptor de fim de curso de software.

Sinais de emenda especificos do eixo: Controlar "2° interruptor de fim de curso de software mais/menos” (DB 31 - 48,
DBX 12.2 e 12.3), se o 2° interruptor de fim de curso de software esta selecionado.

Controlar os deslocamentos de ponto de zero momentaneamente eficazes através do frame atual.

A2007-06
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10730
Explicacao:

Efeito:

Correcéo

10740
Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10741
Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

10742
Explicagao:

Possiveis causas:

Efeito:

Corregéo:

10743
Explicacdo:
Efeito:

Corregéo:

10744
Explicagdo:

Possiveis causas:

Efeito:

Corregéo:

10745
Explicagdo:

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Limite do campo de trabalho %4

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha, Label

%4 = String (+ ou -)

Este alarme sera gerado caso seja verificado durante a elaboracao de linhas que a trajetéria programada conduz o eixo
além do limite de campo de trabalho.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregéo. Bloqueio
de NC-Start.

a) Verificar o programa NC quanto as informacdes corretas de posi¢ao

b) Controlar osdeslocamentos de ponto de zero (frame atual)

¢) Corrigir o limite do campo de trabalho com G25 ou

d) Corrigir o limite do campo de trabalho através de dados de ajuste ou

e) Limite do campo de trabalho com dado de ajuste: 43410 Desativar WORKAREA MINUS_ENABLE=FALSE
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 excesso de linhas vazias na programacao WAB

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Entre a linha WAB e a linha que determina a tangente de aproximacao ou afastamento ndo podem haver mais linhas
programadas do que estdo dadas pelo dado da maquinaMC_WAB_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Inversdo de sentido no movimento de incremento WAB

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programada uma distancia de seguranca a qual perpendicularmente ao plano de trabalho no esta entre o ponto inicial
e o ponto final do contorno WAB.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Distancia WAB invélida ou nao programada

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

* Em uma linha WAB néo foi informado o parametro DISR ou o seu valor € menor ou igual a 0.

* Ao aproximar ou afastar com circulo e raio de ferramenta ativo o raio do contorno WAB gerado internamente € negativo.
O contorno WAB gerado internamente € um circulo com um raio tal que na sua corre¢cdo com oraio de corregao atual (soma
entre o raio da ferramenta e o valor offset OFFN) resulta a trajetéria de pontos médios da ferramenta com o raio DISR
programado.

Indicagadode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 WAB programado vérias vezes

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi tentado ativar um movimento WAB antes que um movimento WAB ativado anteriormente estivesse finalizado.
Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregéo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 nao foi definida uma direcdo WAB valida

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A diregdo tangencial durante a aproximagao ou afastamento suave n3o esta definida.

* Apés a linha de aproximagao nédo segue outra linha com informacéo de deslocamento no programa

* Antes de uma linha de afastamento ndo houve uma linha com informag&o de deslocamento no programa.
« A tangente que deve ser utilizada para o movimento WAB é perpendicular ao plano de usinagem atual.
Indicagadode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregéo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Posicao final WAB nao é univoca

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha WAB e linha subsequente foi programada uma posi¢ao perpendicular a diregdo de usinagem e na linha WAG nao
foi informada uma posi¢&o no plano de usinagem.
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Efeito:

Corregéo:

10746

Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

10747

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10750

Explicagdo:

Efeito:

Corregéo:

10751

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

10753

Explicagdo:

Efeito:

Corregéo:

10754

Explicagao:

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Remover ainformacao de posicao para o eixo de incremento da linha WAB ou da linha subsequente, ou programar também
uma posic¢ao no plano de usinagem na linha WAB.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Parada de avango com WAB

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi introduzida uma parada de avanco entre uma linha de aproximacao WAB e a linha subsequente que define a direcao
tangencial ou entre uma linha de afastamento WAB e a linha subsequente que define a posi¢ao final.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Direcao de afastamento ndo definida para WAB

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em uma linha de afastamento WAB com quarto de circulo ou semicirculo (G248 ou G348) nao foi programado o ponto final
no plano de usinagem e esta ativo G143 ou G140 sem corre¢ao do raio de ferramenta.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Sao possiveis as seguintes alteragoes:

« Informar o ponto final do plano de usinagem na linha WAB..

« Ativar a correcéo do raio da ferramenta (eficaz somente para G140, nao para G143)

« Informar explicitamente o lado de afastamento com G141 ou G142.

« Afastar com uma reta em vez de um circulo.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Ativacao da correcao do raio da ferramenta sem numero da ferramenta

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Deve estar selecionadaumaferramentaT ... paraque o comando possa considerar os valores de corregéo correspondentes.
Acadaferramenta (nimero T) é atribuido automaticamente um conjunto de dados de corregéo (D1, o qual contém os valores
decorrecgdo (parametros P1-P25). Noméaximo podem ser atribuidos até 9 conjuntos de dados de corre¢cdo aumaferramenta,
ao informar o nimero D do conjunto de dados desejado (D1 - D9).

A corre¢ao do raio da fresa (FRK) € inserida no calculo quando estiver programada a fungdo G41 ou G42. Os valores de
correcao estao no parametro P6 (valor geométrico) e P15 (valor de desgaste) do conjunto de dados de correcao ativo D
X.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar também conjunto de corre¢zo blogueio de
NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Antes do acionamento de FRK com G41/G42 programar um n°. de ferramenta sob o enderego T ... .

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Perigo de colisdo na correcao do raio da ferramenta

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O ,reconhecimento do gargalo” (calculo do ponto de corte das posteriores linhas de deslocamento corrigidas) ndo pode
calcular um ponto de corte para o nimero de linhas de deslocamento analisadas. Dessa forma existe a possibilidade que
uma das trajetorias equidistantes viole o contorno da peca fabricada.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Start com alarme no final de linha.

Verificar o programa da pega e caso possivel mudar a programacao de tal forma que os cantos internos sejam evitados
com percursos menores do que o valor de correcdo. (Cantos externos nao s&o criticos, pois as equidistantes sdo
prolongadas ou s&o inseridas linhas intermediérias, de modo que sempre resulta um ponto de corte).

Aumentar a quantidade das linhas de deslocamento analisadas através do dado de maquina 20240 CUT-
COM_MAXNUM_CHECK_BLOCKS(valor padrao: 3), sendo que otrabalhode calculo aumentae com eletambém otempo
de ciclo de bloco.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Selecao da corregao do raio de ferramenta possivel somente em uma linha linear
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A selecdo da correcao do raio da fresa com G41/G42 somente pode ocorrer em linhas nas quais seja eficaz a fungéo G
GO0 (marcha rapida) ou GO1 (avango). Na linha com G41/G42 deve ser escrito no minimo um eixo do plano G17 até G19;
sao recomendaveis sempre ambos os eixos, pois na selecao da corregdo normalmente também sempre se movem ambos
0s eixos.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Corrigir o programa NC, colocar a selegio de corregdo em uma linha com interpolagao linear.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Desselegao da correcao do raio de ferramenta possivel somente em uma linha linear

%31 = NUmero do canal
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%2 = Numero de linha, Label

A desselecao da correcdo do raio da fresa com G40 somente pode ocorrer em linhas nas quais seja eficaz a fungéo G
GO0 (marcha rapida) ou GO1 (avango).

Na linha com G40 deve ser escrito no minimo um eixo do plano G17 até G19; sdo recomendaveis sempre ambos 0s eixos,
pois na desselecao da corre¢ao normalmente também sempre se movem ambos 0s €ixos.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Corrigir o programa NC, colocar a sele¢éo de corre¢cdo em uma linha com interpolacéo linear.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Selecao da correcao de raio de ferramenta KONT ndo é possivel no atual ponto de inicio
%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ao ativar a corre¢ao do raio da fresa com KONT o ponto inicial da linha de aproximagao estéo dentro do circulo de correcéo,
de modo que ja viola o contorno.

Se a correcao do raio da fresa € selecionada com G41/G42, entdo o comportamento de aproximacao (NORM ou KONT)
determina o movimento de corre¢o, quando a posi¢ao realmomentanea estiver atras do contorno. Com KONT é tracado
um circulo com o raio da fresa em torno do ponto inicial programado (= ponto final da linha de aproximagao). A tangente
gue passa pela posi¢ao real momentanea e que nao viola o contorno € o movimento de aproximagao.

Caso o ponto inicial esteja dentro do circulo de corregao em torno do ponto alvo, nao ha tangente que passa por este ponto.
Indicacadode alarme. Sdo colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Blogueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Colocar a selecéo da FRK de tal forma que o ponto inicial do movimento de aproximacao fique fora do circulo de corre¢éo
em torno do ponto alvo (movimento de deslocamento programado > raio de corre¢io). Estao disponiveis as seguintes
possibilidades:

« Sele¢ao na linha anterior

« Inserir linha intermediaria

» Selecionar comportamento de aproximacdo NORM

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Desselecao da correcao de raio de ferramenta KONT nao é possivel no ponto de final
programado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na desselecao da correczo de raio da ferramenta o ponto final programado estéa dentro do circulo de corre¢ao. Caso esse
ponto fosse realmente aproximado sem corre¢ao ocorreria uma violagao de contorno. Se a corre¢ao do raio da fresa é
desselecionada com G40, entdo o comportamento de aproximacao (NORM ou KONT) determina o movimentode corregao,
quando o ponto final programado estiver atras do contorno. Com KONT é tragcado um circulo com o raio da fresa em torno
do dltimo ponto no qual a corre¢éo ainda estiver eficaz. A tangente que passa pela posi¢éo final programada e que ndao
viola o contorno € o movimento de afastamento.

Caso o ponto final programado esteja dentro do circulo de corre¢do em torno do ponto alvo, ndo ha tangente que passa
por este ponto.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Colocar a dessele¢ado da FRK de modo que o ponto final programado fique fora do circulo de corre¢ao em torno do Ultimo
ponto de corregao ativo.

Estao disponiveis as seguintes possibilidades:

* Desselecao na proxima linha

« Inserir linha intermediaria

« Selecionar comportamento de afastamento NORM

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Alteracao do plano de corregdao com corregao de raio de ferramenta ativa nao é possivel
%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Para que o plano de corre¢édo (G17, G18 ou G19) possa ser trocado é necessario primeiro desselecionar a corre¢ao do
raio da fresa com G40.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Insira no programa da pega uma linha intermediaria com a desselec¢éo da corregao.

Apbs a troca de plano a corre¢ao do raio da fresa deve ser selecionada em uma linha de aproximagéo com interpolacao
linear.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Raio de curvatura com valor de correcao modificavel pequeno demais

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A atual correcdo do raio da fresa (a fresa utilizada) é grande demais para o raio da trajetéria programado.

Em uma linha com correcéo de raio da ferramenta modificavel deve ser possivel uma corre¢cdo com o menor e com o maior
valor de corregéo da area programada, em todo o lugar ou em nenhum lugar do contorno. Ndo pode haver um ponto no
contorno no qual o raio de curvatura esteja dentro da faixa de corre¢cdo modificavel.

Se o valor de corregdo mudar de sinal dentro da linha, entdo ambos os lados do contorno s&o verificados, caso contrario
somente o lado de corregao.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
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de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.
Utilizar uma fresa menor ou ja considerar parte do raio da fresa durante a programacao do contorno.
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Eixo do helicéide nao paralelo a orientacdo da ferramenta

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Com corregao ativa do raio da ferramenta um helicide somente sera permitido quando o eixo do helicéide estiver paralelo
a ferramenta, isto &, o plano do circulo e o plano de corre¢éo devem ser idénticos.

Indicacdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Blogueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Orientar o eixo do helicéide perpendicularmente ao plano de usinagem.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Excesso de linhas vazias entre duas linhas de deslocamento com corre¢cao de raio de
ferramenta ativa

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O nimero méaximo permitido de linhas vazias esta limitado por um dado de maquina

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

1. Mudar o programa da pega:

2. Mudar o dado da méaquina

3. Verificar se SBL2 esta selecionado. Com SBL2 é gerada uma linha a partir de cada linha de programa da pe¢a, o que
pode levar a ultrapassagem da quantidade permitida de linhas vazias entre duas linhas de deslocamento.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 A componente de trajetéria da linha no plano de corregao torna-se zero..

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Através do monitoramento de colisdo com correcao de raio de ferramenta ativa a componente de trajetéria dalinha no plano
decorregaoé zero. Se alinhaoriginalndo contéminformagao de movimento perpendicular ao planode correcao, isso significa
gue esta linha sera ignorada.

Indicagao de alarme.

» O comportamento € correto em locais estreitos que ndo podem ser usinados com ferramentas ativas.

« Caso necessario, mudar o programa da pega

* Caso necessario, utilizar uma ferramenta com rio menor

*Programar CDOF.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Trajetéria ndo continua na corregdo do raio da ferramenta ativa

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Este alarme ocorre quando, durante a corre¢ao de raio da ferramenta ativo o ponto inicial usado para o calculo da corregao
for desigual ao ponto final da linha anterior. Este caso pode surgir quando um eixo geométrico entre duas linhas for deslocado
como eixo posicionador ou quando durante uma transformagdo cinematica ativa (por ex., transformagao de 5 eixos) for
modificada a corre¢do de comprimento da ferramenta.

Indicagadode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Mudanga do tipo de canto devido a uma mudanga de orientagdo com corregao de raio
de ferramenta ativa

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Otipo de um canto (canto interno ou externo), além da trajetéria programada também depende da orientagio da ferramenta.
Para isso a trajetéria programada é projetada no plano perpendicular a orientagéo atual da ferramenta e ali € determinado
o tipo de canto. Quando entre duas linhas de deslocamento é programada uma mudanca de orientagdo (em uma ou mais
linhas), que faga com que o tipo de canto ao final da primeira linha de deslocamento seja outro do que no ponto inicial da
segunda linha, entao é gerado o aviso de erro acima.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da peca

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Dimensées de ferramenta nao permitidas na fresagem de topo na linha %2

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O alarme ocorre quando durante a fresagem de topo foram programadas dimensdes de ferramenta nao permitidas, por
ex., raio de ferramenta negativo, raio de arredondamento zero ou negativo em tipos de ferramenta que exigem um raio de
arredondamento, raio de cone zero ou negativo em ferramentas conicas.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocom alinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da peca
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Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 deve ser um eixo geométrico na correcao do raio da ferramenta

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo

Oalarme ocorre quando um eixo necessario para a corre¢ao de raio da ferramenta ndo € um eixo geométrico. Com CUT2DF
0 eixo pode ser um eixo de posicionamento perpendicular ao plano de usinagem, em todos 0s outros tipos de corre¢cao
(CUT2DF, CUT3DC, CUT3DF, CUT3DFF) todos os eixos geométricos devem ser operados como tais.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Correcao do raio da ferramenta Excesso de linhas com supressao da corre¢ao

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A quantidade maxima de linhas permitida com supressodes de corre¢ao ativa na corre¢ao de de raio de ferramenta € limitada
pelodadodamaquinaCUTCOM_MAXNUM_SUPPRESS_BLOCKS.

Indicagao de alarme sinais de emenda s&o colocados linha de corregao com reorganizagao bloqueio de NC-Start NC-Stop
em caso de alarme ao final da linha

» Mudar o programa da pega

» Mudar o dado da maquina

« Verificagao se SBL2 esta selecionado. Com SBL2 é gerada uma linha a partir de cada linha de programa da pega, o que
pode levar a ultrapassagem da quantidade permitida de linhas vazias entre duas linhas de deslocamento.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Parada de avanco com corregao de raio de ferramenta ativa

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando com corregaode raio daferramentaativo é reconhecida uma parada de avango (programada pelo usuario ou gerada
internamente) e estiver habilitado o dado de ajuste $SC_STOP_CC_STOPRE, entdo esta adverténcia € emitida, pois nesta
situag&o podem ocorrer movimentos da maquina que néo sao desejados pelo usuario (finalizar a corre¢do do raio e nova
aproximagao).

A usinagem pode prosseguir ao acionar a tecla CANCEL e novo inicio.

Indicagao de alarme. NC-Stop com alarme no final de linha.

* Prosseguir usinagem com CANCEL e Start

» Mudar o programa da pega

*Colocarodadode ajuste $SC_STOP_CC_STOPREemFALSE.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 nao é um eixo geométrico

%31 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha, Label

Com uma transformag&o ativa ou um frame com componente de rotagdo S0 necessarios 0s eixos geomeétricos para a
elaboragéo de linhas. Se um eixo geométrico ja foi anteriormente deslocado como eixo de posicionamento ent&o ele
permanecera na condigéo de ,Eixo de posicionamento” até que seja novamente programado como eixo geomeétrico.
Pelo movimento POSA além dos limites da linhan&o é possivel reconhecer no avango se o eixo ja atingiu a sua posigao alvo,
quando a linha seré executada. Mas este & um pré-requisito mandatério para o calculo da componente ROT de um frame
ou da transformago.

Quando eixos geométricos sdo operados como eixos de posicionamento:

1. Os frames completos atuais ndo podem ter uma rotagao informada.

2. N&o pode estar selecionada uma transformagao.

Indicagdode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Bloqueio
de NC-Start.

Apb6s uma selecéo de transformagdo ou de frame programar novamente o eixo geométrico operado como eixo de
posicionamento (por ex, apds WAITP) para coloca-lo novamente na condi¢do ,Eixo geométrico”.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Reposicionar apés comutagdo de geometria ou transformagao

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

No ASUP foi modificada a corregao entre eixos geométricos e eixos de canal ou a transformagéo ativa.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da peca

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Sem definicdo de fuso mestre

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programada a fung&o ,Avanco de giro“ (com G95 ou G96) ou ,Rosquear sem placa compensadora“ (com G331/G332),
apesar de nao haver fuso mestre definido, do qual pudesse ser obtida uma rotagéo.

Para a defini¢ao estao disponiveis MD 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND para o pré-ajuste (valor padrao) ou a palavra
chave SETMS no programa da peca, com o qual qualquer fuso do canal pode ser redefinido como fuso mestre.
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Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corre¢&o. Bloqueio
de NC-Start.

FusomestrecomMD20090SPIND_DEF_MASTER_SPIND[n]J=m(n...indicede canal,m...N°.dofuso) pré-ajustarou definir
no programa da pec¢a NC com uma identificacao, antes que seja programada uma fungéo G que exige um fuso mestre.
Oeixodamaquinaque deve seroperado comofusodeveternoMD 35000 SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[n]=m(n...Indice
de eixo de méaquina, m ... N°. de fuso) um nimero de fuso. Além disso, ele deve estar correlacionado ao MD 20070
AXCONF_MACHAX_USED[n]=m (n ... indice de eixo de canal, m ... indice de eixo de méquina) a um canal (indice de eixo
de canal 1 ou 2).

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Sem eixo circular/fuso %2 definido

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Paraeixos de trajetdria e sincronismo, por ex, para um eixo/fuso foi programado um avango de giro, entretanto, o eixo circular/
fuso do qual deve ser obtido 0 avango nao esta disponivel.

Indicacdo de alarme. S&o colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de correcéo. Blogueio
de NC-Start.

Corrigir o programa da peca ou colocar corretamente o dado de ajuste 43300 ASSIGN_FEED PER_REV_SOURCE
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Sem avang¢o programado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha indicada esta ativo outro tipo de interpolagdo como GO0 (marcha rapida).

Falta a programacao do valor F.

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corre¢&o. Bloqueio
de NC-Start.

Programar o valor de avanco correspondente ao tipo de interpolagzo.

G93: O avanco é informado como valor reciproco no tempo no endereco F em [rpm].

G94 e G97: O avanco e programado no endereco F em [mm/min] ou [m/min].

G95: O avanco é programado como avango de giro no enderego F em [mm/rotacao].

G96: O avanco é programado como velocidade de corte no endereco S em [mm/min). Ele resulta da atual rotag&o do fuso.
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Velocidade do eixo para eixo de posicionamento %3 est4 programada como zero

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Eixo

Nao ha velocidade de eixo programada e a velocidade de posi¢éo ajustada no dado da maquina é zero.

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corre¢&o. Bloqueio
de NC-Start.

Registrar outra velocidade no dado da maquina 32060 MA_POS_AX_VELO.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Fuso mestre também utilizado como eixo de trajetoria

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programada uma trajetéria que também contém o fuso mestre como eixo de trajetoria.

Mas a velocidade da trajetéria € obtida da rotagéo do fuso mestre (por ex., G95).

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corregéo. Blogueio
de NC-Start.

Modificar o programa, para que n3o seja possivel referéncia a si mesma.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Sem definicdo de eixo do plano

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na sele¢éo da velocidade de corte constante com a fungdo G96 a rotagao do fuso é controlada através da posigédo do
eixo do plano, de tal forma que na ponta da ferramenta resulta a velocidade de corte programada em S [mm/min).

No MD 20100 DIAMETER_AX_DEF[n,m]=x(n ...Indice do canal, m ... indice de fuso, x ... Nome do eixo) especifico do canal
pode ser informado para cada um dos 5 fusos 0 nome do eixo do plano [String] que € utilizado para o célculo da rotagao.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corregéo. Blogueio
de NC-Start.

Colocaronomedoeixodoplanonodado deméaquinaespecificodocanal 20100 DIAMETER_AX_DEF paraosfusos utilizados.
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Excesso de linhas vazias entre 2 linhas de deslocamento ao inserir chanfros ou raios
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Entre 2linhas que contém elementos de contorno e que devem ser vinculadas a um chanfro ou um raio (CHF, RND) ha mais
linhas sem informacdo de contorno programadas do que previsto no dado da maquina 20200
CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corregéo. Blogueio

de NC-Start.
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Corregéo:

10882

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10900

Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

10910

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

10911

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

10914

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

10930

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

10931

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

Modificar o programa da pega para que nao seja ultrapassada a quantidade de linhas vazias permitida ou ajustar o dado
da magquina especifico do canal 20200 CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS (linhas vazias com chanfro/raio) a
guantidade méxima de linhas vazias.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Ativacao de chanfros ou raios (nao modal) sem movimento de deslocamento na linha
%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nao foi introduzido um chanfro ou raio entre 2 contornos lineares ou circulares (quebra de aresta), pois:

* nao ha retas ou contornos circulares no plano

» ha um movimento fora do plano

« foi executada uma troca de planos

« foi ultrapassada a quantidade de linhas vazias sem informacéo de deslocamento (linhas dummies) permitida
Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corre¢&o. Bloqueio
de NC-Start.

Corrigir o programa da peca de acordo com o erro citado acima ou ajustar a quantidade de linhas vazias permitida a
programagdono MD CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS especificodo canal.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Sem valor S programado para velocidade de corte constante

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Se G96 esta ativo, falta a velocidade de corte constante no endereco S.

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de local de emenda reorganizar em conjunto com linha de corre¢&o. Bloqueio
de NC-Start.

Programar velocidade de corte constante em S, em [m/min] ou desselecionar a fungcao G96. Por ex., com G97 0 avango
anterior € mantido - mas o fuso continua girando com a rotagado momentanea.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Aumento de velocidade extremo em um eixo de trajetoria

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Com atransformag&o selecionadaocorre umaumento extremoda velocidade em um oumais eixos, porex., porque atrajetoria
passa proximo ao polo.

Indicagao de alarme.

Subdivisao da linha NC em vérias linhas (por ex., 3), para que o segmento de trajetéria com o grande aumento seja tao curta
quanto possivel, portanto de curta duragio. As demais linhas serdo entdo executadas com a velocidade programada.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %2 A transformacao ndo permite a passagem pelo pdlo.

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O trajeto de curva especificada passa pelo polo da transformacéo.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Movimento nao possivel com transformacgéo ativa - no canal %1, linha %2

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A cinemética da maquina ndo permite o movimento especificado.

Indicacdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start

Com a violag&o do limite do espaco de trabalho (veja o ajuste da maquina), a area de trabalho do programa da pega deve
ser modificado de modo que a area de ajuste possivel seja atendida (por ex., modificag&o da fixagcdo da peca).

Apagar alarme com tecla Reset. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Tipo de interpolagcdo nao permitido no contorno de remogdo de cavacos

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ocontornodocicloderemogao de cavacos contém caminhos de percursodiferentes de: GO0, G01, G02 ou GO3. O programa
de contorno somente pode conter elementos de contorno que sejam formados por estas condigdes de percurso (isto &,
sem linhas de roscas, sem linhas de spline, etc.).

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start.

No subprograma de contorno programar somente elementos de trajetéria compostos por retas e arcos circulares.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Contorno de remocao de cavacos com erro

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

No subprograma para o contorno na retirada de cavacos estao contidos os seguintes erros:

« Circulo completo

* elementos de contorno que se cortam

* posigao inicial errada

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start.

Os erros citados acima devem ser corrigidos no subprograma para o contorno de retirada de cavacos
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.
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10932

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

10933

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

10934

Explicacao:

Efeito:

Correcéo:

12000

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12010

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12020

Explicagao:

Canal %1 Linha %2 A elaborac¢ao do contorno foi reiniciada

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Depois que a elaboragéo do contorno foi iniciada com a palavra chave CONTPRON, as linhas subsequentes descrevem
ocontorno a elaborar (como subprograma e/ou programa principal). Apés a descri¢do do contorno a elaboragao do contorno
precisa ser finalizada com a palavra chave EXECUTE, antes que possa ocorrer um novo acionamento.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Blogueio de NC-Start.

No programa da pega antes de novo acionamento da elaboracdo de contorno (palavra chave CONTPRON), programar a
palavra chave EXECUTE para a finalizagao da elaboragéo precedente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 O programa de contorno contém poucas linhas de contorno

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O subprograma no qual é programado o contorno de retirada de cavacos contém menos de 3 linhas com movimentos em
ambos os eixos do plano de usinagem.

O ciclo de retirada de cavacos foi interrompido.

Indicacao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC reage dentro de uma estacéo de usinagem. Blogueio
de NC-Start.

Aumentar o subprograma com o contorno de retirada de cavacos para no minimo 3 linhas NC com movimentos do eixo em
ambos os eixos do atual plano de usinagem.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 O campo para a divisdao do contorno esta dimensionado pequeno demais

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante a divisdo do contorno (ativada com a palavra chave CONTPRON) é reconhecido que o campo para a tabela do
contorno foi definido pequeno demais. Para cada elemento de contorno permitido (circulo ou reta) deve haver uma linha
na tabela de contorno.

ONCreagedentrode umaestacao de usinagem. Indicagao de alarme. Sdo colocados sinais dos pontos de emenda. Blogqueio
de NC-Start.

Orientar a definicdo das variaveis de campo para a tabela de contorno pelos elementos de contorno esperados. A divisao
do contorno subdivide algumas linhas NC em até 3 cortes de usinagem.

Exemplo:

N100 DEF TABNAME_1 [30, 11] Variaveis de campo para a tabela de contorno orientadas para 30 cortes de usinagem.
O ndmero de colunas 11 é uma grandeza fixa.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Endereco 3% programado varias vezes

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte do endere¢o

A maioria dos enderecos (tipos de enderecos) somente podem ser programados uma vez em uma linha NC, para que a
informac&o da linha permaneca univoca (por ex., X... T... F... etc. - Exce¢&o: Fungdes G, fungdes M).

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgao posiciona-se sobre a linha falha, que deve ser corrigida.

* Remover enderecos que ocorrem varias vezes no programa NC (exceto aquelas para as quais € permitida a atribuicdo
multipla de valores).

 Controlar se o endereco (por ex., 0 nome do eixo) € especificado através de uma variavel definida pelo usuéario
(eventualmente nao é facil de visualizar, caso a atribuicdo do nome do eixo para a variavel somente é feita através de
operacdes de calculo no programa).

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Enderego 3% Tipo de enderego programado excessivas vezes

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte do endereco

Para cada tipo de endereco esta definido internamente quantas vezes este pode ocorrer em uma linha DIN (por ex., todos
0s eixos juntos sdo um tipo de endereco, o qual também esta suijeito a limite de linha).

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda linha de corregao.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

A informagao do programa deve ser subdividida em vérias linhas (contudo, deve ser observado que as fun¢des sejam
eficazes em cada linha).

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Modificagdes de endere¢co nao permitidas

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Tipos de endereco vélidos sdo IC', AC', DC', ,CIC', ,CAC', ACN', ,ACP‘, . CACN', ,CACP‘. Nem todas estas modificag 6es de
endereco sdo aplicaveis a cada tipo de enderego Quais delas podem ser aplicadas para cada tipo de endereco deve ser
consultado na instrugdo de programacao. Caso esta modificacdo de enderego seja aplicada a tipos de enderego nio
permitidos, sera gerado o alarme, por ex.:

N10 G02 X50 Y60 [=DC(20) J30 F100
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Efeito:
Corregéo:

12030

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12040

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12060

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12070

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12080

Explicagao:

; parametro de interpolagio com DC.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Aplicar as modificacdes de endereco por linha somente para enderegos permitidos, conforme instrugdo de programagao.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Parametro ou tipo de dado invalido em %3

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Na interpola¢ao polinomial séo possiveis no maximo polindmios do 3° grau. (veja a instru¢do de programacao)
fp)=a,+a, p+a,p*+a,p’

Os coeficientes a 0 (os pontos iniciais) sdo pontos finais da linha antecessora e nao precisam ser programados. Por isso,
na linha do polindmio sao permitidos no maximo 3 coeficientes poreixo (al,a2,a3).

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 A expressao %3 nao é do tipo de dados ,AXIS'

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String de fonte no bloco

Algumas palavras chave exigem na sua posterior indica¢&o de parametros os dados em variaveis do tipo ,AXIS". Na palavra
chave PO, por ex., ha expressao entre parénteses deve ser indicada a denominacao do eixo, a qual precisa ser definida
como variavel do tipo AXIS. nas palavras chaves a seguir sao permitidos somente parametros do tipo AXIS:

AX][..], FA[..], FD[..], FL[..], IP[..], OVRAL.], PO[..], POSJ..], POSA]..]

Exemplo:

N5 DEF INT ZUSTELL=Z1; errado, a correlagao nao resulta em denominacao de eixo, mas no nimero "26 161"

N5 DEF AXIS ZUSTELL=Z1; correto

N10POLY PO[X]=(0.1,0.2,0.3) PO[Y]=(22,33,44) &PO[ZUSTELL]=(1,2,3)

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir o programa da peca de acordo com as instrugdes na instrugado de programagao.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Mesmo grupo G programado vérias vezes

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A fungdes G utilizaveis no programa da peca estao subdivididas em grupos, que sédo determinantes ao sintaxe ou nao
determinantes ao sintaxe. De cada grupo G pode ser programada somente uma fungéo G. As func¢des dentro de um grupo
se excluem mutuamente. O alarme se refere somente as fungdes G nao determinantes ao sintaxe.
Casosejamacionadasvariasfungdes G destes gruposemumalinhaNC, entdo age sempre aUltimade umgrupo (as anteriores
sao ignoradas).

FUNCOESG:

Funcdes G determinantes ao sintaxe: 1. até 0 4° grupo G

Funcdes G nao determinantes ao sintaxe: 5. até o n° grupo G

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Nao é necessaria corre¢ao: Mas, sempre deve ser verificado se a fungao G programada por Ultimo realmente € a desejada.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Excesso de fungées G determinantes ao sintaxe

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Fungdes G determinantes ao sintaxe determinam a construgao da linha do programa da peca e os enderegos nela contidos.
Em uma linha NC somente pode ser programada uma fungao G determinante ao sintaxe. Sao determinantes ao sintaxe as
fungdes G do 1° - 4° grupo G.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda linha de corrego.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Analisar a linha NC e distribuir as fungdes G entre vérias linhas NC.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Erro de sintaxe com texto %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Area do texto fonte

Nolocal de texto mostrado é violada a gramatica dalinha. A causa exata do erro nao pode ser descrita mais detalhadamente,
pois existem muitas possibilidades de erro.

Exemplo 1:
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Efeito:
Corregéo:

12090

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

12100

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12110

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12120

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

12140

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

N10 IF GOTOF ... ; falta a condi¢&o para o salto!

Exemplo2:

N10DEFINTVARI=5

N11 X VARI; falta a operacado para as variaveis X e VARI

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Analisar a linha e corrigir com base na grafia de sintaxe da instru¢do de programacao.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Pardmetro %3 nao esperado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Parametro nao permitido no texto

A func&o programada é pré-definida e ndo permite parametros em seu acionamento. E indicado o primeiro parametro
inesperado.

Exemplo:

Ao acionar o subprograma pré-definido TRAFOF (desligar uma transformagao) foram entregues parametros mesmo assim
(um ou VAarios).

Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Programar fungdo sem entrega de parametros.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 NUumero de passagem %3 nao permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = NUmero de passagem

Subprogramas acionados com MCALL agem de forma modal, isto €, apds cada linha com informagdes de percurso ocorre
automaticamente uma passagem pelo subprograma. Porisso ndo é permitida a programacao de um ndmero de passagem
sob o endereco P.

O acionamento modal age até que seja programado um novo MCALL; pode ser com um novo nome de subprograma ou
sem (funcdo para apagar).

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT, selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Programar acionamento de subprograma MCALL sem nimero de passagens.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Sintaxe da linha nao interpretavel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os endere¢os programados ha linha ndo sao permitidos com a fungado G determinante ao sintaxe valida.

Por ex., G1 110 X20 Y30 F1000 n&o pode ser programado um parametro de interpola¢do na linha linear.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Verificar a estrutura da linha e corrigir de acordo com os requisitos do programa.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Funcao G nao programada sozinha

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A fungdo G programada nesta linha deve estar sozinha na linha. Na mesma linha ndo podem haver enderegos gerais ou
acoes sincronas. Estas fungdes G sao:

G25, G26 Limite de campo de trabalho, limite da rotagéo de fuso

G110, G111, G112 Programagao de poélo para coordenadas polares

G92 Limite da rotagdo do fuso para v constante

STARTFIFO, STOPFIFO Controle do buffer de avanco.

Por ex., G4 F1000 M100: Na linha G4 nZo é permitida fungdo M.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.
Programar a fungdo G sozinha na linha.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Funcionalidade %3 nao realizada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Construgdo de software no texto fonte

Na estrutura plena do comando s&o possiveis fungdes as quais ndo estdo implementadas na atual condi¢ao de execucéo.
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT, selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

A funcdo indicada deve ser removida do programa.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.
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12150

Explicacdo:

Efeito:
Corregéo:

12160

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12170

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12180

Explicagao:

Efeito:

12190

Explicagdo:

Canal %1 Linha %2 Operagao %3 nao compativel com o tipo de dados
%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String (operador violador)

Os tipos de dados n3o sdo compativeis com a operagao exigida (dentro de uma expressao aritmética ou de uma atribuigao
de valor).

Exemplo 1:

Operagao de calculo

N1ODEFINTOTTO

N11DEFSTRING[17]ANNA

N12DEFINT MAX

N50 MAX=0TTO + ANNA
Exemplo2:

Atribuicao de valor
N1O0DEFAXISBOHR
N11DEFINTOTTO

N500TTO=BOHR

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT, selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Modificar a definicdo das variaveis utilizadas de modo que as operagdes desejadas possam ser executadas.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Faixa de valores ultrapassada

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A constante programada para a variavel ultrapassa a faixa de valores, a qual foi previamente fixada pela definicdo do tipo
de dados.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT, selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir 0 valor das constantes ou ajustar o tipo de dados. Se o valor é grande demais para uma constante inteira, entao
ele pode ser informado ao acrescentar um ponto decimal como constante real.

Exemplo:

R1 =9 876 543 210 corrigir para: R1 =9 876 543 210.

Faixa de valores INTEIRO: 23 - 1

Faixa de valores REAL: 2102 gt¢ 2+1023

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Nome 3% definido vérias vezes

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Simbolo nalinha

O simbolo mostrado no aviso de erro ja foi definido no programa da pega em andamento. Devera ser observado que
denominagdes definidas pelo usuéario podem ocorrer varias vezes quando a definigdo mdltiplas ocorre em outros (sub-)
programas, isto &, variaveis locais podem ser novamente definidas com mesmo nome, ap6s sair do programa (subprograma)
ou apds a sua execugao.

Isso vale tanto para simbolos definidos pelo usuario (labels, varidveis) como também para dados da maquina (eixos,
enderecos DIN e fungdes G).

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

E mostrado que o simbolo que ja é conhecido pela administracio de dados. Este simbolo deve ser procurado com o editor
do programa na parte de definicdo do programa atual. O 1° ou o 2° simbolo deve ser dotado com um nome diferente.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 encadeamento nao permitido dos operadores %3

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Operadores encadeados

Como encadeamento de operadores entende-se a escrita consecutiva de operadores binarios e unarios sem que tenham
sido usados parénteses.

Exemplo:

N10 ERG = VARA - (- VARB) ; escrita correta

N10 ERG = VARA - - VARB ; Erro!

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Formular a expresséo corretamente e de forma univoca utilizando parénteses; isso aumenta a clareza e a legibilidade de
um programa.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Excesso de dimensées com variaveis do tipo FELD

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Campos variaveis do tipo STRING podem ser no maximo unidimensionais, com todas as outras variaveis no maximo
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bidimensionais.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir adefinicdo do campo, para campos multidimensionais eventualmente definirum campo bidimensional e operar com
0 mesmo indice de campo.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Simbolo %3 nao pode ser cadastrado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Simbolo no bloco fonte

O simbolo a ser cadastrado com a instru¢cdo DEF n&o pode ser cadastrado, pois:

* Ele ja esta definido (por ex., como variavel ou funcéo)

» O espaco da memdria interna ja nao é mais suficiente (por ex., para campos grandes)

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Realizar os seguintes testes:

« Verificar com o editor de texto se 0 nome a atribuir ja foi utilizado no ciclo de programa em andamento (programa principal
e subprogramas acionados).

«Estimaranecessidade de memariados simbolosjé utilizados e eventualmentereduzir quando forem usadas menos variaveis
globais e mais variaveis locais.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 String %3 longo demais

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String no bloco fonte

* Durante a defini¢do de uma variavel do tipo STRING foi tentado inicializar mais de 100 caracteres.
 Durante uma atribuigzo foi verificado que o String ndo cabe na variavel informada.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

« Escolher String mais curto ou dividir a cadeia de caracteres em 2 Strings

« Definir variavel de String maior

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Constante binaria no String %3 longa demais

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Constante binaria

Durante ainicializag&o a atribuicao de valor de umavaridvel do tipo STRING foram verificados mais de 8 bits como constante
binaria. DEF STRING[8]OTTO="ABC'H55"B000011111'DEF"

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Na janela para o aviso de alarme sdo mostrados sempre o0s primeiros caracteres da constante binaria, apesar dos bits
excedentes eventualmente estarem somente mais adiante. Entédo deve ser sempre controlada toda a constante binéaria
guanto a um valor com erro.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Constante hexadecimal no String %3 grande demais

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Constante hexadecimal

Um String também pode conter bytes que nao correspondem a um caractere inserivel ou que no estejam disponiveis em
um teclado com ndmero reduzido de teclas. Estes caracteres podem ser inseridos como constantes binarias ou
hexadecimais. Eles podem ocupar somente 1 byte cada - entdo devem ser < 256, por ex.:
N10DEFSTRING[2]OTTO=""HCA""HFE""

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Na janela para o aviso de alarme sdo mostrados sempre os primeiros caracteres da constante hexadecimal, apesar dos
decimais excedentes eventualmente estarem somente mais adiante. Entdo deve ser sempre controlada toda a constante
hexadecimal quanto a um valor com erro.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Orientagéo da ferramenta 3% definido varias vezes

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Texto

Em uma linha DIN pode ser ento programada apenas 1 orientagio de ferramenta. Ela pode estar definida através dos 3
angulos de Euler, dos pontos finais dos eixos ou de vetores direcionais.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.
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Comoaorientacao daferramentapode ser ajustada de 3formas diferentes deve ser escolhidaaquela que for mais vantajosa.
Paraeste tipo de informagao devem ser programados os enderecos e as atribuicdes de valores - todos os outros parametros
de orientagdo devem ser removidos.

Pontos de final de eixo (eixos adicionais): A, B, C Identificadores de eixo,

Angulos de Euler: A2, B2, C2

Vetores direcionais: A3, B3, C3

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Macro encadeada %3 nao possivel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Atécnica de macros dotaumainstrugao de 1 linhaou sequéncia de instrugao com umanova identificagao através da palavra
chave DEFINE. Na sequéncia de instru¢des nao podera haver outra macro (encadeamento).

Exemplo:

N10 DEFINE MAKRO1AS G01 G91 X123 MAKRO2 F100

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafun¢ao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Substituir macros encadeadas pela informacao de programa escrita por extenso.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Foram informados valores de inicializagdo demais %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Nainicializagdode um campo (definicdo do campo e atribuicdo de valores a elementos de campoindividuais) hA mais valores
de inicializacado do que elementos de campo.

Exemplo:

N10 DEFINT OTTO[2,3]<(..., ..., {mais do que 6 valores})

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-StopecomatecladefuncdoPROGRAMMKORREKT. selecionarafun¢ao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Controlar programa NC, se:

1.Nadefinicdo de campoaquantidade de elementos de campo (n,m)foiinformadacorretamente (DEFINT FELDNAME[n,m],
por ex., um campo com 2 linhas e 3 colunas: n=2, m=3).

2. Nainicializacao aatribuicdo de valoresfoi realizada corretamente (valores dos elementos de campo individuais separados
por virgula, ponto decimal com variaveis do tipo REAL)

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Nome de macro 3% ja definido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte nome da macro

O nome da macro que deve ser escolhido pela instru¢do DEFINE ja esta definido no comando como:
Nome de macro

Palavra chave

Variavel

Identificagdo projetada.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Escolher instru¢gdo DEFINE com outro nome de macro.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Variavel de célculo 3% nao definida

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte variavel de célculo

Somente os parametros R como variavel de célculo sao pré-definidos - todas as demais variaveis de calculo precisam ser
definidas pela instrugdo DEF antes de sua utilizagdo. A quantidade de parametros de calculo é definida através de dados
da méaquina. Os nomes devem ser univocos e ndo podem ocorrer novamente no comando (exceg&o: variaveis locais).
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Definir a variavel desejada na parte de definicdo do programa (eventualmente no programa que aciona, quando deve ser
uma variavel global).

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Parametro Call-by-Reference falta no acionamento UP %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Na definicdo do subprograma foi informado um Parametro REF formal (parametro call-by-reference) , ao qual nao
foi atribuido um parametro atual durante o acionamento. A atribuicdo ocorre no acionamento UP devido a posigdo do nome
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da variavel e ndo devido ao nome!

Exemplo:

Subprograma: (2 Parametros call-by-value X e Y, 1 Parametro call-by-reference Z)
PROCXYZ(INT X, INTY, VARINT 2)

m17

ENDPROC
Programa principal:
N1O0DEFINTX
N11DEFINTY
N11DEFINTZ

N50 XYZ (X, Y) ; falta o pardmetro REF Z

ou

N50 XYZ (X, Z) ; falta o parametro REF Z!

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. Oindicador
de correcéo posiciona-se sobre alinha falha. Atribuir uma variavel atodos os parametros REF (parametros call-by-reference)
do subprograma durante o acionamento. Parametros formais ,normais* (parametros call-by-value) ndo precisam ter uma
variavel atribuida; eles séo preenchidos previamente com 0.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Falta parametro do eixo com acionamento do procedimento %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

No acionamento do subprograma falta um parametro AXIS, o qual deveria estar presente de acordo com a declaracéo
EXTERN. Com a instru¢gdo EXTERN sao ,divulgados” subprogramas definidos pelo usuério (procedimentos), os quais
apresentam uma entrega de parametros. Procedimentos sem entrega de paré@metros nao necessitam de uma declaragéo
EXTERN.

Exemplo:

Subprograma XYZ (com parametros formais):

PROC XYZ (INT X, VAR INT Y, AXIS A, AXIS B)

Instrugdo EXTERN (com os tipos de variaveis):

EXTERN XYZ (INT,VARINT, AXIS, AXIS)

Acionamento de subprograma (com os parametros atuais):

N10 XYZ (, Y1, R_TISCH)

Variavel X é preenchida previamente com o valor O

Variavel Y é alimentada com o valor da variavel Y1 e apés a passagem UP ela devolve o resultado ao programa que acionou
Variavel A é alimentada com o eixoem R_TISCH

Variavel B falta!

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de corregao posiciona-se sobre a linha falha. Programar parametros AXIS faltantes no acionamento.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Pardmetro %3 nao é uma variavel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Aum parametro REF n&o foi atribuida uma varidvel durante o acionamento UP, mas uma constante ou o resultado de uma
expressao matematica, apesar de serem permitidas somente identificacdes de variaveis.

Exemplos:

N10 XYZ (NAME_1, 10, OTTO) ou N10 XYZ (NAME_1, 5+ ANNA, OTTO)

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Remover a constante ou a expressao matematica da linha NC.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Tipo do pardmetro %3 errado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Noacionamento de um procedimento (um subprograma) é verificado que otipo do parametro atual ndo pode sertransformado
no tipo do parametro formal. S0 possiveis 2 casos:

« Par@metro call-by-reference: O parametro atual e o parametro formal devem ser exatamente do mesmo tipo, por ex.,
STRING,STRING.

«Parametro call-by-value: Parametro atual e parametro formal podem ser em principio diferentes, caso umatransformacgao
seja sempre possivel. No presente caso 0s tipos nao sao compativeis em geral, por ex., STRING - REAL.

* Com REAL ap6s INT em caso de valor decimal >=0.5 é arredondado para cima, caso contrario para baixo
hid Valor <> 0 corresponde a TRUE, Valor == 0 corresponde a FALSE.
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i Comprimento de String 0 = >FALSE, caso contrario TRUE

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafun¢ao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

Controlar a entrega de parametros do acionamento UP e definir conforme a aplicagdo como parametro call-by-value- ou
call-by-reference

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Quantidade de parametros grande demais %3

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Ao acionar uma funcéo ou procedimento (pré-definido ou definido pelo usuario) foram entregues mais parametros do que
esta definido.

Funcoes e procedimentos pré-definidos:

A quantidade de parametros esta definida fixamente no NCK.

Fungdes e procedimentos definidos pelo usuério:

A definicdo da quantidade de parametros (através do tipo e nome) ocorre na defini¢ao.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Verificar se foi acionado o procedimento / a fungao correta. Programar a quantidade de parametros de acordo com o
procedimento / a funcéo.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Pardmetro %3 nao é mais possivel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Foi tentado entregar parametros atuais, apesar dos parametros de eixo antes destes nao terem sido atribuidos. Em uma
chamada de procedimento ou de funczo a atribuicao de parametros nao necessarios pode ser dispensada, desde que
depois ndo haja outros parametros a entregar.

Exemplo:

N10 FGROUP(X, Y, Z, A, B) ; no maximo 8 eixos possiveis

Ent&o os parametros call-by-value a seguir seriam previamente preenchidos com zero, pois a atribuicdo dependente do
lugar foi perdida devido a falta dos parametros de eixo.

Eixos que podem ser deixados fora e os parametros subsequentes ndo ocorrem nos procedimentos e nas fungoes pré-
definidas.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Remover os parametros subsequente ou entregar os parametros de eixo antecedentes nos procedimentos e nas
funcées pré-definidas. Nos procedimentos e nas fung¢ées definidas pelo usuério a entrega dos parametros
deve ser programada conforme as instru¢des na instrugao de programagao do fabricante da maquina.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Dimensao do parametro %3 errada

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Devem ser verificadas as seguintes possibilidades de erro:

1. O parametro atual € um campo, mas o parametro formal € uma variavel

2. O parametro atual € uma variavel, mas o parametro formal € um campo

3. Os parametros atual e formal sdo campos, entretanto, com dimensdes incompativeis.
Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir o programa da peca NC em dependéncia da causa do erro citada acima.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Faixa de valores para %3 nao permitida

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Fora de um componente de inicializagdo uma variavel foi dotada com uma faixa de valores. A definicdo de variaveis globais
de programa somente é permitida em componentes de inicializagdo especiais. Para isso, elas podem ser dotadas de uma
faixa de valores.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Remover informacao de faixa de valores (comega com a palavra chave OF) ou definir a variavel como variavel global no
componente de inicializagao e doté-la de uma faixa de valores.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.
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Canal %1 Linha %2 Valor de inicializagdo %3 nao implementéavel

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Na inicializagao foi atribuido um valor a variavel, o qual ndo corresponde ao tipo desta variavel - ele também nao pode ser
transformado no tipo de dado da variavel.

* Valor <> 0 corresponde a TRUE, Valor == 0 corresponde a FALSE.
hid Comprimento de String 0 = >FALSE, caso contrario TRUE
ook Quando ha somente um caractere

Nao é possivel realizar uma transformacao do tipo AXIS e FRAME para o tipo AXIS e FRAME.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

« Definir o tipo de variavel de tal forma que o valor de inicializagdo possa ser atribuido ou

« Escolher o valor de inicializagéo de acordo com a definigao das variaveis.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Campo %3 Elemento nao existente

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Sao possiveis as seguintes causas:

- Lista indice nao permitida; falta um indice de eixo

- Indice de campo ndo combina com a definicao das variaveis

-Foitentado acessarumavariaveldurante ainicializagdodocampoatravésde SET ou REP, diferentemente doacesso padrao.
Nao sao possiveis 0 acesso a caracteres individuais, acesso parcial ao frame, indices deixados fora.

Na inicializagao deste campo foi enderegado um elemento nao existente.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcgéo posiciona-se sobre a linha falha.

«Inicializagcao do campo: Controlar o indice do campo do elemento enderegado. O 1° elemento de campo contém o indice
[0,0], 0 2°[0,1], etc. O campo de indice direito (indice de coluna) é incrementado primeiro. Na 22 fileira é enderecado o 4°
elemento, isto € com indice [1,3] (os indices comegam com zero).

« Definicao de campo: Controlar o tamanho de campo. O 1° nimero reproduz a quantidade de elementos na 12 dimensao
(numero de fileiras), 0 2° nimero a quantidade de elementos na 22 dimensao (quantidade de colunas). Um campo com 2
fileiras e 3 colunas deve ser definido com a informagao [2,3].

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Tipo de indice errado com %3

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Naatribuicdode umvaloraumelementode umavariavel de campo, oindice de campofoiinformado de um modon&o permitido.
Como indice de campo (entre chaves) somente sao permitidos:

« [dentificadores de eixo, desde que a variavel de campo tenha sido definida com tipo de dado FRAME.

« Valores inteiros para os outros tipos de dados.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir os indices do elemento de campo quanto a definicdo de variaveis ou definir diferentemente a variavel de campo.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Identificador %3 longo demais

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O simbolo a definir ou o destino de salto informado indica um nome que é mais longo do que os 32 caracteres permitidos.
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Osimbolo acadastrarou odestinode salto dos saltos de programa (Label) deve ser escolhido dentro dos acordos do sistema,
isto €, 0 nome deve comecar com 2 letras (mas o 1° caractere nao pode ser um caractere ,§“) e pode abranger no maximo
32 caracteres.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 indice informado é invéalido

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na informagao de um indice array (na definigdo de campo) foi utilizado um indice que esta fora da faixa permitida.
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Informar o indice de campo dentro da faixa permitida. Faixa de valores por dimens&o do campo: 1 - 32 767.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.
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12440

Explicacdo:

Efeito:
Corregéo:

12450

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12460

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12470

Explicacdo:

Efeito:
Corregéo:

12480

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

Canal %1 Linha %2 Quantidade maxima de parametros formais ultrapassada

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nadefinicao de um procedimento (um subprograma) oude umainstru¢do EXTERN foram informados mais de 127 parametros
formais.

Exemplo:
PROCABC (FORMPARA1,FORMPARA2, ... ..FORMPARA127, FORMPARA128,...)
EXTERNABC (FORMPARAL, FORMPARA?2, ... ..FORMPARA127, FORMPARA128,...)

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Deve ser verificado se realmente devem ser entregues todos os parametros. Caso sim, entdo a redugdo dos parametros
formais pode ocorrer através da utilizag&o de variaveis globais ou parametros R, ou entéo reunindo parametros de mesmo
tipo em um Array e entregando-os assim.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Label com definigdo dupla

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O label desta linha ja existe.

Ao compilar um programa NC offline, o programa inteiro é traduzido linha a linha. Entdo denominagées mdltiplas sédo
reconhecidas com seguranga, o que ndo é necessariamente o caso na compilagao online. (Aqui € compilada somente
a execucdo do programa atual, isto é, ramificagdes do programa que ndo séo atualmente executadas também nZo séo
consideradas, podendo por isso apresentar erros de programacao).

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregao se posiciona sobre a linha na qual o label indicado ocorre pela 22 vezes.

Fazer a busca no programa da peca com o editor, pelo local onde a denominagao buscada ocorre pela 12 vez e mudar um
dos dois nomes.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Quantidade maxima de simbolos com %3 ultrapassada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Foi ultrapassada a quantidade maxima de definicdes de variaveis (GUD, LUD), macrodefinigdes, programas de ciclos,
parametros de ciclos que conseguem assumir a manutengao de dados do comando. Caso o alarme ocorra em conjunto
com oalarme 15180 (initial.ini Download falhou), entdo este alarme pode fornecer o nome do componente que causaa falha.
Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Reduzir os simbolos no componente (eventualmente também através do uso da técnica Array ou pela utilizagdo de
parametros R) ou ajustar os dados da maquina (desde que haja uma permissdo de acesso).
$MC_MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL emcasodeerroemcomponentes LUD (isto é, quando em programas de pegaativos
foram feitas mais definicdes de variaveis do que o MD permite) Componentes GUD somente podem causar erros no contexto
doprocedimento ‘initial.iniDownload’. Macros e definicdes de programas de ciclosao carregados novamente acadaPOWER
ON/NCK-RESET.Issodignificaque estescomponentes podem causar erros somente emconjunto comaquele procedimento.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Funcao G %3 é desconhecida

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Na linha indicada foi programada um fungéo G n&o definida. Sao verificadas somente fungdes G ,verdadeiras®, as quais
comegam comoenderecoG, porex., G555. Fungdes G,,nomeadas*, como CSPLINE, BRISK, entre outras, sdointerpretadas
como nomes de subprogramas.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Com base na instrucao de programacao do fabricante da méaquina devera ser decidido se a fungdo G mostrada n3o existe
ou ndo é possivel, ou se foi executada uma mudanca de projeto de uma fun¢éo G padr&o (por ex., inclusdo OEM). Remover
a funcdo G do programa da pega ou programar o acionamento da fungdo de acordo com a instrugéo de programag&o do
fabricante da méaquina.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Nome do subprograma 3% ja definido

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

O nome utilizado na instrugdo PROC ou EXTERN ja esta definido em outra descricdo de acionamento (por ex., para ciclos).
Exemplo:

EXTERN CYCLES5 (VAR TYPL,VARTYP2,...)

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. O indicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.
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12520

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12530

Explicagéo:

Efeito:
Corregéo:

12540

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

12550

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

12560

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

Deve ser escolhido um nome de programa que ainda nao foi usado como identificador. (Teoricamente a declaragao de
parametros dainstrugcao EXTERNtambém poderiaseradaptadaao subprogramajaexistente, paraevitarageragdodoalarme.
Entretanto, neste caso haveriam duas definicdes totalmente idénticas).

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Excesso de dados de ferramenta %3
%1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
%3 = Simbolo fonte
No programa da pe¢a, no arquivo de corre¢do da ferramenta (..._TOA) e no arquivo de inicializagao (..._INI) podem ser
usados no maximo 5 parametros de corre¢éo da ferramenta por linha.
Exemplo:
N...
N100 $TC_DP1[5,1]=130,$TC_DP3[5,1]=150.123,$TC_DP4[5,1]=223.4,
$TC_DP5[5,1]=200.12, $TC_DP6[5,1]=55.02
N...
Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.
* Subdividir a linha de programa da pe¢a em varias linhas
» Eventualmente utilizar variavel local para gravar resultados intermediarios
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 indice invalido em %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Em macrodefinigoes foi tentado definir, como identificador do macro uma funcao G mais do que tridecagica ou uma funcéo
M mais do que dodecégica.

Exemplo:

_N_UMAC_DEFDEFINE G4444AS G01G91G1234

DEFINE M333AS M03 M50 M99

M17

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Modificar a macrodefinicao de acordo com a instru¢édo de programacao.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Linha longa demais ou complexa demais

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O comprimento de linha interno maximo apds o processamento Translator ndo pode exceder 256 caracteres. Apés a
resolucéo, por ex., de varias macros na linha ou de um encadeamento multiplo pode haver ultrapassagem deste limite.
Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.
AcionarateclaNC-Stopecomatecladefuncdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungao, Linhade correcao”. O indicador
de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.

Subdividir a linha de programa em varias linhas parciais.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Nome %3 nao definido ou opgao nao existente

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Simbolo fonte

O Unico identificador indicado ainda n&o foi definido antes da sua utilizagao.

Macro: Palavra chave, a ser definida pela instrugdo DEFINE ... AS ..., falta em um dos arquivos:
_N_SMAC DEF, N_MMAC_DEF, N_UMAC_DEF, N_SGUD_DEF, N_MGUD_DEF, N_UGUD DEF
Variavel: Falta a instrucdo DEF

Programa:Falta a declaragdo PROC

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

- Corrigir o nome utilizado (erro de grafia)

- Verificar a definicdo de variaveis, subprogramas e macros

- Verificar as opgoes.

Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

Canal %1 Linha %2 Valor programado %3 fora dos limites permitidos

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

Em uma atribuigdo de valor foi ultrapassada a faixa de valores permitida do tipo de dados.

Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade correcao”. Oindicador
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de correcéo posiciona-se sobre a linha falha.
Realizar atribuicdo de valores dentro da faixa de valores de cada tipo de dados, eventualmente utilizar outro tipo para ampliar
a faixa de valores, por ex., INT -> REAL.

Tipos de variaveis Caracteristica  Faixa de valores
REAL NUmeros nao inteiros com ponto decimal  +(21022 -2+1023)
INT NUmeros inteiros com sinal +(2°1-1)0
BOOL Valor verdadeiro TRUE, FALSE 0,1
CHAR 1 Caracteres ASCII 0-255
STRING Sequéncia de caracteres (max. 100 valores) 0-255
AXIS Enderegos de eixos somente nomes de eixos
FRAME Informagdes geométricas como percursos de eixos
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.
12600 Canal %1 Linha %2 Soma de verificagao de linha invalida
Explicacao: %1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha
Durante o processamento de um arquivo INI ou na execugao de um arquivo TEA foi reconhecida uma soma de verificagdo
de linhainvalida.

Efeito: Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcao: Corrigir arquivo INI ou corrigir MD e comutar novo arquivo INI (através de ,upload’)

Comando DESLIGA-LIGA.
12610 Canal %1 Linha %2 Acesso a caractere individual com paradmetro Call-by-Reference nao possivel %3
Explicacao: %1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label
%3 = String fonte
Foi tentado utilizar um acesso a caractere individual para um parametro Call-by-Reference.

Efeito: Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de correcéo.

Correcao: Gravar em area intermediaria caracteres individuais em variaveis CHAR definidas pelo usuério e entrega-los.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

12620 Canal %1 Linha %2 O acesso a caractere individual nesta variavel nao é possivel

Explicagao: %1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String fonte

A variavel nao é uma variavel definida pelo usuério. O acesso a caractere individual somente é permitido para variaveis
definidas pelo usuério (LUD/GUD).

Efeito: Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Correcao: Gravar variavel em area intermediaria em variaveis STRING definidas pelo usuario, processa-la e gravar novamente.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

12630 Canal %1 Linha %2 Identificacdo para ocultar / Label na estrutura de controle ndo permitida

Explicagdo: %1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha
Linhas com estruturas de controle (FOR, ENDIF, etc.) ndo podem ser ocultas e ndo podem conter Labels.

Efeito: Indicagdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregéo.

Correcéo: Corrigir o programa da pega:
Reproduzir a identificagéo para ocultar através de consulta IF. Escrever Label somente na linha antes da linha da estrutura
de controle.
Apagar o alarme com NC-START e prosseguir usinagem.

12640 Canal %1 Linha %2 Conflito de encadeamento em estruturas de controle

Explicagao: %1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha
Erronaexecugaodoprograma: Estruturas de controle abertas (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-ENDLOOP, etc.) ndosaofinalizadas
ou nao existe um inicio de ciclo para o final de ciclo programado.

Exemplo:

LOOPENDIFENDLOOP
Efeito: Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Corregéo: Corrigir o programa da pega de tal forma que todas as estruturas de controle também sejam finalizadas.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

12641 Canal %1 Linha %2 Profundidade de encadeamento maxima em estruturas de controle ultrapassada
Explicagdo: %1 = Ndmero do canal
%2 = Numero de linha
Profundidade de encadeamento méaximaem estruturas de controle (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-ENDLOOP etc.) ultrapassada.
A profundidade de encadeamento maxima atualmente é de 8.

Efeito: Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corregéo: Corrigir o programa da pega. Caso necessario armazenar as pegas em um subprograma.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.
12650 Canal %1 Linha %2 Denominacao do eixo %3 diferente no canal %4
Explicagdo: %1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha
%3 = Simbolo fonte
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Efeito:
Correcéo:

12661

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14000

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14001

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14010

Explicagdo:

Efeito:
Corregao:

14011

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

%4 = Numero do canal com defini¢cao de eixo divergente

Em ciclos que s&o pré-processados com Power On somente podem ser usados identificadores de eixo geométrico e de
canal, os quais estao presentes em todos 0s canais com o mesmo significado. A identificac&o de eixo esta ocupada em
diferentes canais com diferentes indices de eixo.

A definicdo das identificacdes de eixo ocorre através dos dados da maquina

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TABe 20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB.

Exemplo: C € no Canal 1 0 4° e no canal 2 0 5° eixo de canal.

Casoaidentificagéo de eixo C seja utilizada em um ciclo que é pré-processado com Power On, ent&o sera emitido o alarme.
Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

1. Modificar dados da maquina: Escolher as identificagdes para eixos geométricos e de canal em todos os canais de forma
igual. Exemplo: Em todos os canais 0s eixos geométricos se chamam X, Y, Z. Ent do eles também podem ser programados
diretamente em ciclos pré-processados.

PROCBOHRE G1Z10F1000M17 ou

2. Nao programar o eixo diretamente no ciclo, mas defini-lo como parametro do tipo Axis. Exemplo: Definicao de ciclo:
PROCBOHRE(AXISBOHRACHSE)G1 AX[BOHRACHSE]=10F1000M17

Acionamento do programa principal:

BOHRE(Z)

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Ciclo de tecnologia %3: Outro acionamento do subprograma nao possivel
%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha

%3 = Nome do acionamento do ciclo de tecnologia

Nao é possivel acionar um outro subprograma ou outro ciclo de tecnologia em um ciclo de tecnologia.
Indicagado de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Linha de corregao

Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla Reset.

Canal %1 Linha %2 Final de arquivo nao permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Como final de arquivo de programas principais € esperado um M02 ou um M30, em subprogramas M17. A elaboragéo de
linhas (manutencao de dados) nao fornece uma linha subsequente, apesar de nao existir um final de arquivo programado
na linha anterior.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Controlar se foi esquecido inserir o final de programa ou se na Ultima linha de programa ocorre um salto a um segmento de
programa no qual esta a identificacao de final.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Final de linha nao permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Apbsumamanipulag¢ao de dados interna do sistema (por ex., ao recarregar externamente) um arquivo de peca pode finalizar
sem apresentar um LF como Ultimo caractere.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Ler o programa da pega, modificar com um editor de texto (por ex., inserir espacos ou comentérios antes da linha indicada,
para que apds a reinsergao resulte uma estrutura modificada do programa de peg¢a na memaria.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Parametro padrao nao permitido no acionamento UP

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em um acionamento de subprograma com entrega de parametros foram deixados fora parametros, os quais ndo podem
ser substituidos por parametros padrao (parametros Call-by-reference ou parametros do tipo AXIS. Os demais parametros
faltantes sao pré-ocupados com o valor 0 ou, no caso de frames com o frame individual).

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.

No acionamento do subprograma os parametros faltantes devem ser dotados com valores.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Programa %3 nao existente ou nao liberado para processamento

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do programa

No programa da peca foi encontrada uma identificacao desconhecida (String). Por isso, assume-se que se trata do mesmo
nome de programa. O programa de peca informado no acionamento do subprograma ou uma instru¢io SETINT ndo existe
ou ele ndo esta liberado para processamento.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar em conjunto com a linha de corregao.
Existem diferentes motivos para o alarme:

- Erro de escrita da identificagéo citada no parametro 3

- Verificar o acionamento do subprograma/instrugdo SETINT ou instrugio PROC. Recarregar o programada peca e liberar
para o processamento.

- O parametro 3 pode ser um nome macro. O arquivo de definigdo da macro tem um contetdo inadequado ou ele ndo esta
gravado no diretério DEF_DIR ou ele nao foi habilitado como ativo (através POWERON ou através do passo de operacéo
MMC; ou o servigo PI,F_COPY").

- O parametro 3 pode ser uma variavel GUD. N&o existe um arquivo de definigdo GUD que define a variavel ou ele ndo esta
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14012

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14013

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14014

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14015

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14020

Explicagdo:

Efeito:
Corregao:

14021

Explicagao:

Efeito:

14040

Explicagao:

gravado no diretério DEF_DIR ou ele nao foi habilitado como ativo (através do processo INITIAL_INI ou através do passo
de operagdo MMC; ou o servigo Pl ,F_COPY").
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Nivel maximo em subprogramas ultrapassado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A profundidade méxima de encadeamento de 8 niveis de programas foi ultrapassada. A partir do programa principal podem
ser acionados subprogramas, 0s quais podem apresentar um encadeamento de sete niveis.

Em rotinas interruptas o nimero maximo de niveis é 4!

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Modificar o programa de usinagem, para que a profundidade de encadeamento seja reduzida, por ex., copiar com o editor
um subprograma do préximo nivel de encadeamento para 0 programa que aciona e remover 0 acionamento para este
subprograma. Desta forma a profundidade de encadeamento é reduzida em um nivel de programa.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero de passagens do subprograma nao permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em um acionamento de subprograma o nimero de passagens programado P é zero ou negativo.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar o nimero de passagens de 1 até 9 999.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Programa selecionado ou permissées de acesso nao existentes

%1 = Ndmero do canal

O programa de peca selecionado ndo se encontra na memoria NCK ou a permissao de acesso para a sele¢édo do programa
estd em um nivel maior, o qual corresponde a condigdo de comando atual. Na elaboracao este programa recebeu o nivel
de protegdo do comando NC que era ativo naquele momento.

Indicagéo de alarme.

Recarregar o programa desejado na memaria NCK ou controlar e corrigir o nome do diretério (visdo geral das pegas
fabricadas) e do programa (viséo geral dos programas). Elevar o nivel de prote¢éo atual no minimo ao nivel do programa
a executar (através da entrada de senha).

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1: Nao ha permissao de acesso para o0 arquivo

%1 = Numero do canal

Deve serexecutadoum programaparaoqual o nivelde protecao atual € baixo demais. Na elaboragao este programarecebeu
o nivel de protegdo do comando NC que era ativo naquele momento.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.

Elevar o nivel de prote¢éo atual no minimo ao nivel do programa a executar (através da entrada de senha).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Quantidade de par@metros errada na chamada de fun¢ées ou procedimentos

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

No acionamento de uma fungéo ou de um procedimento pré-definido (subprograma) a quantidade de parametros atuais
foi

« programada de forma errada, por ex., em frames um quantidade de parametros impar (exceto ao espelhar) ou

* entregue uma quantidade de parametros baixa demais. (parametros demais ja sédo reconhecidos no compilador,
o qual entdo emite o alarme 11 039: "Canal %1 Linha %2 Quantidade de parametros grande demais”).
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a quantidade de parametros de entrega do acionamento na linha NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Quantidade de par@metros errada na chamada de fungées ou procedimentos

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em um acionamento de fungéo ou procedimento foi programada uma quantidade ndo permitida de parametros atuais.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start. Mudar o
programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Erro do ponto final de circulo

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em uma interpolagao circular os raios do circulo para o ponto inicial e o ponto final ou entdo os pontos médios do circulo
estdo mais distantes do que resulta dos dados da méaquina.

1. Na programacao do raio o ponto inicial e o ponto final sdo idénticos, por isso a posi¢ao do circulo ndo esta determinada
pelo ponto inicial ou ponto final.

2. Raios: A partir do atual ponto inicial e dos demais parametros de circulo programados o NCK calculou os raios para o
ponto inicial e o ponto final. Ocorre a emisséo de alarme quando a diferenga entre os raios do circulo &

» maior do que o valor no MD 21000 CIRCLE_ERROR_CONST (em raios pequenos, quando o raio programado € menor
do que o quociente dos dados da maquina CIRCLE_ERROR_CONST dividido por 21010 CIRCLE_ERROR_FACTOR),ou
 maior do que o raio programado multiplicado por MD CIRCLE_ERROR_FACTOR (em raios grandes, quando o raio
programado émaior doqueoquocientedos dadosdamaquinaCIRCLE_ERROR_CONSTdivididopor CIRCLE_ERROR_FAC-
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Efeito:
Corregéo:

14045

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

14050

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14051

Explicagdo:

Efeito:
Correcéo:

14060

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14070

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14080

Explicagao:

Efeito:

TOR).

3. Pontos médios: Com o raio do circulo ao ponto inicial é calculado o ponto médio do circulo. Ele esta na mediatriz que
foi construida sobre a reta de ligagao entre o pontoinicial e o ponto final do circulo. O angulo na medida de arco entre ambas
as retas do ponto inicial e o ponto médio calculado ou programado desta forma deve ser menor do que a raiz de 0,001
(corresponde aproximadamente a 1,8 grau).

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
ControlarMD21000CIRCLE_ERROR_CONSTe21010CIRCLE_ERROR_FACTOR. Se osvalores seencontramemlimites
razoaveis, o ponto de final de circulo ou o ponto médio do circulo da linha do programa da pega podem ser programados
€om maior precisao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Erro na programacao do circulo tangencial

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O alarme pode ter as seguintes causas:

-Nocirculotangencialadire¢caotangente nao é definida/porex., porque aindandofoi programadaoutralinhade deslocamento
antes da linha atual.

-Dom pontoinicial e do ponto final bem como da dire¢éo tangente ndo pode ser formado um circulo, pois visto do ponto inicial
0 ponto final esta na direc&o oposta, a qual é indicada pela tangente.

- Nao pode ser formado um circulo tangente, pois a tangente esta perpendicular sobre o plano ativo.

- No caso especial de que o circulo tangencial tem transi¢do para uma reta, foram programadas varias voltas circulares
completascom TURN.

Indicacdode alarme. Sdo colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corregao. Blogueio
de NC-Start. NC-Stop com alarme no final de linha.

Mudar o programa da peca

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Profundidade de encadeamento em operacdes de célculo ultrapassada

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Para o célculo de expressdes aritméticas em linhas NC é utilizada um pilha de operandos com tamanho ajustado fixo. Em
expressdes muito complexas esta pilha pode transbordar.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Subdividir expressoes aritméticas complexas em varias linhas de calculo mais simples.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Erro de aritmética no programa da pega

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

* No célculo de uma expressao aritmética ocorreu um estouro (por exemplo, diviséo por zero)

* Em um tipo de dados foi ultrapassada a faixa de valores representavel

Indicagado de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar em conjunto com a linha de corregao.
Andlise do programa e correc¢ao do local de programa falho.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Nivel para ocultar ndo permitido ao ocultar linhas em leque

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ao ,ocultar linhas em leque* foi informado um nivel para ocultar maior do que 7. (No pacote 1 ainformag&o de um valor para
o nivel para ocultar ja foi recusado pelo implementa dor como erro de sintaxe, isto €, somente é possivel um nivel ,suprimir
linha“ LIGA/DESLIGA).

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Inserir o nivel para ocultar (nimero ap6s a barra inclinada) menor do que 8.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Memoria de variaveis para acionamento de subprograma insuficiente

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Um subprograma acionado nao pode ser processado (aberto), pois a memoria de dados gerais a ser gerada internamente
é insuficiente ou a area de memoéria disponivel € pequena demais para as variaveis de programa locais. O alarme somente
pode ocorrer com MDA.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Analisar o segmento do programa da peca:

1. Nas definigdes de variaveis sempre foi escolhido o tipo de dados mais adequado? (ruim, por ex., REAL para bits de dados
- melhor: BOOL)

2. Variaveis locais podem ser substituidas por variaveis globais?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Destino de salto ndao encontrado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em saltos condicionais e incondicionais o destino de salto dentro do programa deve ser uma linha com um Label (nome
simbdlico em vez do nimero de linha). Se na busca na diregao programada ndo for encontrado um destino de salto com
o label informado sera emitida a mensagem de alarme.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
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Correcéo:

14090

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14091

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14092

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14093

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14094

Explicagao:

Efeito:
Corregao:

14095

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14096

Verificar o programa da pe¢a NC quanto as seguintes possibilidades de erro:
1. Controlar se a denominagao do destino é idéntica ao label.

2. A direcéo de salto esta correta?

3. O label foi fechado com dois pontos?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero D nao permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Sob o endereco D foi programado um valor menor do que zero. A cada ferramenta ativa esta automaticamente atribuido
um conjunto de parametros com 25 valores de corre¢do. Cada ferramenta pode apresentar 9 conjuntos de parametros
(D1 - D9, posigao bésica é D1). Com uma troca do nimero D 0 novo conjunto de pardmetros torna-se eficaz (DO serve
para desselecionar os valores de corre¢ao).

N10G.. X...Y... T15 Conjunto de pardmetros D1 de T15 ativo

N50G.. X...D3 M.. Conjunto de pardmetros D3 de T15 ativo

N60 G.. X.. T20 Conjunto de pardmetros D1 de T20 ativo

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar nimeros D na faixa de valores permitida (DO, D1 até D9).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Funcé@o G nao permitida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programacao de RET no 1° nivel de programagao.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Escolher funcdes G de acordo com as possibilidades do NCK.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 é tipo errado de eixo

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Ocorreu um dos 3 seguintes erros de programagao:

1. A palavra chave WAITP(x) ,Esperar com a troca de linha, até que o eixo de posicionamento informado tenha atingido
o seu ponto final*, foi utilizado para um eixo que nem é um eixo de posicionamento.

2. G74 "Deslocamento ao ponto de referéncia” foi programado para um fuso. (Somente enderegos de eixo sao permitidos).
3. A palavra chave POS/POSA foi utilizada para um fuso. (Para o posicionamento de fuso devem ser programadas as
palavras chaves SPOS e SPOSA).

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da pega de acordo com o erro citado acima.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Intervalo de trajetéria <+ O para interpolagdo polinomial

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na interpolagao polinomial POLY, sob a palavra chave foi programado para o comprimento de polinémio PL=... um valor
negativo ou 0.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungGo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.

Corrigir a informacao de valorem PL = ... .

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Grau do polindmio programado maior do que 3 para interpolagdo polinomial
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O grau do polindmio nainterpolacdo polinomial resulta da quantidade de coeficientes programados de um eixo. O maior grau
de polinbmio possivel € 3, isto €, os eixos seguem a funcéo: f(p) = a, + a, p + a, p* + a, p

O coeficiente a , € a posigéo real no inicio da interpolag&o e n&o é programada!

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Reduzir a quantidade de coeficientes. O polinémio pode ter no méaximo a forma:

N1 POLY PO[X]=(1.11, 2.22, 3.33) PO[Y]=(1.11, 2.22, 3.33)

N1PO[nJ=...PL=44

n ... ldentificagdo do eixo, no méaximo 8 eixos de trajetoria por linha

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Raio pequendo demais na programacao do circulo

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na programag&o de raio foi informado um raio pequeno demais, isto €, o raio programado € menor do que a meia distancia
entre o ponto inicial e o ponto final.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar em conjunto com a linha de corregao.
Mudar o programa da pega

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Transformagao de tipo nao permitido
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Explicacao: %1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
Durante aexecugao do programaos dados foram interligados através de umaatribuicao de valora variaveis ou umaoperagao
aritmética, de modo que eles deverao ser convertidos em outro tipo. Entdo ocorreria uma ultrapassagem da faixa de valores.
Tipos de variaveis Caracteristica  Faixa de valores
REAL NUmeros nao inteiros com ponto decimal = +(21022 -2+1023)
INT NUmeros inteiros com sinal +(2°1-1)0
BOOL Valor verdadeiro TRUE, FALSE 0,1
CHAR 1 Caracteres ASCII 0-255
STRING Sequéncia de caracteres (max. 100 valores) 0-255
AXIS Enderecos de eixos somente nomes de eixos
FRAME Informagdes geométricas como percursos de eixos

* Valor <> 0 corresponde a TRUE, Valor == 0 corresponde a FALSE.

hid Comprimento de String 0 = >FALSE, caso contrario TRUE

ook Quando ha somente um caractere

Nao é possivel realizar uma transformacao do tipo AXIS e FRAME para o tipo AXIS e FRAME.
Efeito: Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcao: Modificaraparte do programade modo quea ultrapassagem dafaixa de valores seja evitada, por ex., através de umadefinicado

de variaveis modificada.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

14097 Canal %1 Linha %2 String nao pode ser transformado no tipo AXIS
Explicacao: %1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
A fungdo acionada AXNAME - Transformacao do parametro entregue do tipo STRING em um nome de eixo (valor de
devolugao) do tipo AXIS - ndo encontrou esta identificagao de eixo nos dados da maquina.
Efeito: Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcao: Verificagao do parametro entregue (nome do eixo) da fungdo AXNAME, se um eixo geométrico, de canal ou da méaquina
foi projetado (configurado) através dos dados de maquina:
10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TAB
20070: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB
20080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

Escolher o string de entrega de acordo com o nome do eixo, eventualmente modificar nome do eixo nos dados da maquina.
(Caso deva ocorrer uma modificagao de nome através do programa da pela NC, entao primeiro é necessario tornar esta
modificagéo vélida através de um ,Power-On‘).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

14098 Canal %1 Linha %2 Erro de conversao: Nao foi encontrado um numero valido
Explicacao: %1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
O string ndo representa um ndimero INT ou REAL valido.
Efeito: Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcao: Mudar o programa da pega Caso se trate de uma entrada, entdo ha possibilidade de verificar através da fungao pré-definida
ISNUMBER (com 0 mesmo parametro) se o string representa um nimero.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

14099 Canal %1 Linha %2 Resultado no encadeamento de string longo demais
Explicacao: %1 = Numero do canal
%2 = Numero de linha, Label
O resultado do encadeamento de string fornece um string, que é maior do que 0 maximo comprimento de string ,,system-

impuser”.
Efeito: Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correcéo: Adaptar o programa da peca.

Comafung¢édo STRLENtambém pode ser consultado otamanhodostringde soma, antes que o encadeamento sejarealizado.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

14100 Canal %1 Linha %2 Transformacao de orientagdo nao existente

Explicagdo: %1 = NUmero do canal
%2 = Numero de linha, Label
Por canal podem ser ajustados 4 conjuntos de transformagao (tipos de transformagao) através de dados da maquina. Caso
a palavra chave TRAORI(n) (n ... nimero do conjunto de transformacao) seja acionado um conjunto de transformagao para
o qual, porém, os dados de méaquina ndo estejam previamente preenchidos, sera emitido um alarme.

Efeito: Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Correcéo: Acionar ateclaNC-Stopecomateclade fungdo PROGRAMMKORREKT. selecionarafungéo, Linhade corre¢ao”. Oindicador
de corregéo posiciona-se sobre a linha falha.
« Controle do nimero do conjunto de transformag&o ao acionar no programa da pega com a palavra chave TRAORI(n) (n
... nimero do conjunto de transformacao).
« Entrada dos dados da maquina para este conjunto de transformagdo com ativacdo subsequente através de "Power On”.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

14115 Canal %1 Linha %2 Definicdo da superficie da ferramenta nao permitida
Explicagdo: %1 = Ndmero do canal
%2 = Numero de linha, Label
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Efeito:
Corregéo:

14130

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14150

Explicagéo:

Efeito:
Corregéo:

14200

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14210

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14250

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

Os vetores normais a superficie programados no inicio da linha e no final da linha apontam em sentidos opostos.
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Foram informados valores de inicializagao demais

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na atribuicdo de campo através de SET foram informados mais valores de inicializag&o na execugao do programa do que
existem elementos de campo.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Reduzir a quantidade de valores de inicializagao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero de portaferramentas programado ou acordado de forma nao permitida (MD)
%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programado um nimero de portaferramentas o qual € negativo ou maior do que o dato da maquina
MC_MM_NUM TOOL CARRIER.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start
Programar nimero de portaferramentas valido ou adaptar dados daméaquinaMC_MM_NUM_TOOL_CARRIER.

Apagar alarme com tecla Reset.

Canal %1 Linha %2 Raio polar negativo

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na informag&o do ponto final de uma linha de deslocamento com GO0, G01, GO2 ou GO3 em coordenadas polares, o raio
polar informado sob palavra chave RP=... é negativo.

Definicao de termos:

« Informacéao do ponto final da linha com angulo polar e raio polar, em relagao ao pélo atual (condigdes de percurso:
G00/G01/G02/G03).

» Nova definicao do pélo com angulo polar e raio polar, em relagdo ao ponto de referéncia escolhido com a condigéo G.
G110 ... tltimo ponto programado do plano

G111 ... Ponto zero do atual WKS

G112... dltimo polo

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa da peca NC - as entradas permitidas para o raio polar sdo somente valores absolutos positivos, os quais
informam a distancia entre o pdlo atual e o ponto de final de linha. (A diregéo é definida pelo angulo polar AP=...).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Angulo polar grande demais

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na informag&o do ponto final de uma linha de deslocamento com G00, G01, GO2 ou GO3 em coordenadas polares, foi
ultrapassada a faixa de valores do angulo polar, o qual € programado sob palavra chave AP=... . Ela abrange a faixa de
-360 até +360 graus com uma resolugdo de 0,001 grau.

Definicao de termos:

« Informacéao do ponto final da linha com angulo polar e raio polar, em relagao ao pélo atual (condigdes de percurso:
G00/G01/G02/G03).

» Nova defini¢cao do pélo com angulo polar e raio polar, em relagdo ao ponto de referéncia escolhido com a condigdo G.
G110 ... como o Ultimo ponto programado do plano

G111 ... como o ponto zero do atual sistema de coordenadas da pega fabricada (WKS)

G112... como ultimo pélo

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa da peca NC - A faixa de entrada permitida para o angulo polar esta entre os valores -360 graus e +360
graus com uma resolucéo de 0,001 grau.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Raio polar negativo

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na nova definigdo do pélo com G110, G111 ou G112 em coordenadas polares, o raio polar informado sob palavra chave
RP=... é negativo. Sdo permitidos somente valores absolutos positivos.

Definicao de termos:

Erro! Marca de texto ndo definida. Informacao do ponto final da linha com angulo polar e raio polar, em relagdo ao pélo
atual (condi¢oes de percurso: GO0/G01/G02/G03).

Erro! Marca de texto nao definida. Nova definigao do p6lo com angulo polar e raio polar, em relagio ao ponto de referéncia
escolhido com a condi¢do G

G110 ... tltimo ponto programado do plano

G111 ... Ponto zero do atual WKS

G112... dltimo pélo

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa da peca NC - as entradas permitidas para o raio polar sdo somente valores absolutos positivos, os quais
informam a distancia entre o ponto de referéncia e o novo pdlo. (A diregdo é definida pelo angulo polar AP=...).
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14260

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14270

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14280

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14300

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14310

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14400

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14401

Explicagao:

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Angulo polar grande demais

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nanova definicdo do p6lo com G110, G111 ou G112 em coordenadas polares, a faixa de valores do &ngulo polar informado
sob palavra chave AP=... foi ultrapassada. Ela abrange a faixa de -360 até +360 graus com uma resolucéo de 0,001 grau.
Defini¢ao de termos:

« Informacao do ponto final da linha com angulo polar e raio polar, em relacdo ao pélo atual (condi¢des de percurso:
G00/G01/G02/G03).

* Nova defini¢do do p6lo com angulo polar e raio polar, em relagdo ao ponto de referéncia escolhido com a condi¢éo G.
G110 ... dltimo ponto programado do plano

G111 ... Ponto zero do atual WKS

G112... tltimo pdlo

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa da peca NC - A faixa de entrada permitida para o &ngulo polar esta entre os valores -360 graus e +360
graus com uma resolugao de 0,001 grau.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Pélo programado errado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na definicdo do polo foi programado um eixo que ndo faz parte do plano de usinagem selecionado. A programagao em
coordenadas polares se refere sempre ao plano ligado com G17 até G19. Isso também vale para a definicdo de um novo
pélo com G110, G111 ou G112.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da pe¢a NC - somente ambos os eixos geomeétricos, que fixam o atual plano de usinagem podem ser
programados.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Coordenadas polares programadas com erro

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O ponto final da linhaindicada foi programado tanto no sistema de coordenadas polares (com AP=..., RP=...) como também
no sistema de coordenadas cartesianas (enderecos dos eixos X, Y,...)

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da pega NC - o movimento do eixo pode ser informado em somente um sistema de coordenadas.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Sobreposicao do volante manual ativada com erro
%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A sobreposi¢do do volante manual foi acionada com erro:

1. Em eixos de posicionamento:

- Sobreposigédo do volante manual programada para eixo divisor,

- Sem posigao programada,

- FA e FDA programada na linha para o0 mesmo eixo.

2. Em eixos de trajetoria:

- Sem posigao programada,

- G60 n&o ativo,

- 1° Grupo G errado (somente GO1 até CIP)

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Volante manual %1 Configuragdo errada ou inativa

%1 = Numero do volante manual

* As entradas usam um acionamento com um nimero de acionamento n&o existente ou

« E usado um acionamento inativo para a atribuig&o do volante manual (ENC_HANDWHEEL_MODULE_NR)ou

« E utilizado um circulo de medig&o por um eixo que n&o existem em termos de hardware no acionamento.
Indicacdo de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start

Verificar a configuragdo de entrada (dados da maquina) e/ou hardware do acionamento.

A inicializag&o é interrompida.

Comutar o comando DESLIGA - LIGA

Canal %1 Linha %2 Correcao do raio da ferramenta ativa com troca de transformacao

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Uma troca da transformag&o nao é permitida com correcao do raio da ferramenta ativa.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Realizar a correcéo do raio da ferramenta no programa da pega NC com G40 (em uma linha com GO0 ou G01) antes de
uma troca de transformacéo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Transformacao nao existente

%31 = NUmero do canal
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Efeito:
Corregéo:

14403

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14404

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14411

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14412

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14413

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

%2 = Numero de linha, Label

A transformacgao desejada nao esta disponivel.

Exemplo:

Foi programado: N220 TRAORI(3) ;Transformacao de 5 eixos N°. 3-LIGA

Porém, s6 existe transformacéo 1 e 2.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
» Mudar programa da pega, programar somente transformagdes definidas.

« Verificar MD 24100 TRAFO_TYPE_n (associa a transformacao a instru¢éo do programa da peca).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 O avan¢o ndo esta mais sincronizado seguramente com o funcionamento principal
%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os movimentos do eixo posicionador nao podem ser calculados antecipadamente de forma confiavel. Dessa formatambém
nao é conhecida com exatidao a posi¢ao no MCS. Por isso, pode ser que seja realizada uma troca do significado multiplo
da transformacao no funcionamento principal, a qual no foi prevista pelo avanco.

Indicacao de alarme.

Mudar o programa da pega Sincronizar 0 avango e o funcionamento principal.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Parametrizagdo da transformacgdo nao permitida

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ocorreu um erro na selecéo da transformacao.

As causas do erro podem ser, basicamente:

» Um dos eixos deslocados pela transformagéo nao esta liberado:

« Esta ocupado por outro canal (-> liberado)

« Esta em operacao de fuso (-> liberado com SPOS)

« Esta em operagao POSA (-> liberado com WAITP)

« E 0 eixo de posicionamento concorrente (-> liberado com WAITP)

A parametrizacao através de dados da maquina esta com erro

« A atribuicao do eixo ou do eixo geométrico a transformacgao esta com erro,

» Os dados da maquina estéo com erro (-> Mudar dados da maquina, partida a frio)

Observe: Eixos nao liberados eventualmente ndo sdo comunicados através de EXINAL_TRANSFORM_PARAMETER =
14404, mas através de EXINAL_ILLEGAL_AXIS=14092 ou BSAL_SYSERRCHAN_RESET=1011.

Causas de erro dependentes de transformacao podem ser, para:

TRAORI:-TRANSMIT:

« A atual posi¢do da maquina é inadequada (por ex., sele¢ao no pélo) (-> Mudar um pouco a posi¢ao)

A parametrizacao através de dados da maquina esta com erro

« Pré-requisito especial no eixo da maquina nao atendido (por ex., 0 eixo circular ndo é um eixo modular) (-> Mudar dados
da maquina, partida a frio)

TRACYL:

» O parametro programado na sele¢zo da transformagao nao é permitido.

TRAANG:

» O parametro programado na sele¢zo da transformagao nao é permitido.

A parametrizacao através de dados da maquina esta com erro

» O parametro esta com erro (por ex., TRAANG: Valor de angulo desfavoravel (-> Mudar dados da méaquina, partida a frio)
Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Mudar programa da peca ou mudar dados da maquina.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Correcdo do raio da ferramenta ativa com comutacao do eixo geométrico

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nao é permitida a troca da correlagao entre eixos geomeétricos e eixos de canal com corre¢ao de raio da ferramenta ativa.
Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Mudar o programa da peca

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Transformacao ativa com comutacdo do eixo geométrico

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

N&o é permitida a troca da correlag@o entre eixos geomeétricos e eixos de canal com transformacao ativa.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagio. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Corregao fina da ferramenta Comutacao eixo geométrico / eixo de canal ndo permitida
%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

N&o é permitida a troca da correlagdo entre eixos geomeétricos e eixos de canal com corrego fina da ferramenta ativa.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda séo colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start

Mudar o programa da pega
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14414

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14420

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14500

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14510

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

14520

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 Linha %2 Funcdao GEOAX: Acionamento errado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os parametros no acionamento de GEOAX(...) estao com erro.

As possiveis causas sao:

- O nimero de pardmetros € impar.

- Foram informados mais do que 6 parametros.

- Foi programado um nimero de eixo geomeétrico o qual € menor do que 0 ou maior do que 3.

- Um namero de eixo geométrico foi programado varias vezes.

- Uma identificacéo de eixo foi programada varias vezes.

- Foi tentado atribuir um eixo de canal a um eixo geomeétrico, que tem o0 mesmo nome que um eixo de canal.

- Foi tentado retirar um eixo geométrico de um conjunto de eixos geométricos, o qual tem 0 mesmo nome que um eixo de
canal.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start
Mudar o programa da peca ou linha de corre¢do

Apagar alarme com tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Eixo divisor %3 nao permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Eixo

O eixo deve ser deslocado como eixo divisor, entretanto, ha um frame ativo. Porém, isso é proibido através dos dados da
magquinaFRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start

Mudar o programa da peca,

Modificar os dadosdamaquinaCORR_FOR_AXIS_NOT_ALLOWED

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrugdo DEF ou PROC nao permitida no programa da peca

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programas de peca NC com elementos de idiomas elevados se subdividem em uma primeira Parte de definicao e uma
posterior Parte de programa. A transigao ndo tem uma marcagéo especial - apés o 1° comando do programa nao podera
seguir uma instrugdo de defini¢ao.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Colocar as instru¢ées de definicdo e PROC no inicio do programa.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrugao PROC falta no acionamento UP

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em acionamentos de subprograma com entrega de parametros (“call-by-value” ou "call-by-reference”) o subprograma
acionado deve comegar com uma instrugdo PROC.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Realizar a definicdo do subprograma de acordo com o tipo utilizado.

1. Estrutura convencional de subprograma (sem entrega de parametros):

% SPF 123456

M17

2. Estrutura de subprograma com palavra chave e nome de subprograma (sem entrega de parametros):
PROCUPNAME

M17

ENDPROC

3. Estrutura de subprograma com palavra chave e nome de subprograma (com entrega de parametros ,call-by-value®):
PROCUPNAME (VARNAME1,VARNAME?2, ...)

M17

ENDPROC

4. Estrutura de subprograma com palavra chave e nome de subprograma (com entrega de parametros ,call-by-reference"):
PROC UPNAME (Typ1 VARNAMEL, Typ2 VARNAMEZ, ...)

M17

ENDPROC

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Instrucao PROC nao permitida na parte de definigao

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A instrucdo PROC pode estar apenas no inicio de um subprograma.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Modificar o programa de pega NC de acordo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.
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14530
Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14610
Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14660
Explicagdo:

Efeito:

CORRECAQ:

14750
Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14760
Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14770
Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14820

Canal %1 Linha %2 Instrucao EXTERN e PROC n&o concordam

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Subprogramas com entrega de parametros devem ser conhecidos antes de seu acionamento no programa. Se 0s
subprogramas estao sempre presentes (ciclos fixos), entdo o comando determina as interfaces de acionamento durante
a inicializagao do sistema. Caso contrario devera ser programada uma instrugdo EXTERN no programa a acionar.
Exemplo:

N123EXTERNUPNAME(TYP1,TYP2,TYP3,...)

Otipo das variaveis deve necessariamente concordar com o tipo fixo na definig&o (instrugdo PROC) ou ser compativel com
este; 0 nome podera ser diferente.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Verificar os tipos de variaveis da instrugcdo EXTERN e da instrucdo PROC entre si e corrigir.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Linha de corregéo nao possivel

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi emitido um alarme que em principio poderia ter sido solucionado através da corre¢ao do programa. Porém, como o erro
ocorreu em um programa gue é processado por Extern, ndo é possivel uma linha de corregao/corregdo do programa.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

- Interromper programa com Reset

- Corrigir programa em MMC ou PC

- Reiniciar o processo de recarga (eventualmente com busca de linha no local de interrupgao)

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Instrucdo SETINT com prioridade invalida

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Onumerodaentrada NCK deve estar entre 1 e 8. Nainstrugdo SETINT, através da palavrachave PRIO = ... elasera dotada
com uma prioridade de 0 - 128 (1 corresponde a mais alta prioridade).

Exemplo:

Quando a entrada NCK 5 comuta ao sinal 1 o subprograma AB-HEB_Z deve ser iniciado com a mais alta prioridade.
N100SETINT (5)PRIO=1ABHEB_Z

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
N&o programar a prioridade da entrada NCK menor do que 1 ou maior do que 128.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Excesso de fungdes auxiliares programadas

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em uma linha NC foram programadas mais de 10 fungdes auxiliares.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar em conjunto com a linha de corregao.
Controlar se todas as fungdes auxiliares em uma linha sdo necessarias - fun¢des de agdo modal ndo precisam ser repetidas.
Formar uma linha de fung&o auxiliar prépria ou subdividir as funcées auxiliares em varias linhas.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fungao auxiliar de um grupo programada vérias vezes

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em caso de necessidade, as fungdées M e H podem ser subdivididas de forma completamente variavel em grupos, através
de dados de méaquina. Fungdes auxiliares s&o reunidas em grupo, de modo que vérias fungdes individuais de um grupo
se excluem mutuamente. Dentro de um grupo somente uma fungao auxiliar faz sentido e é permitida.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagio. Bloqueio de NC-Start.
Programar somente uma fungéo auxiliar por grupo de fungdes auxiliares. (Subdivisdo em grupos, veja a instrugao de
programagcéo do fabricante da maquina).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Funcao auxiliar programada errado

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A quantidade permitida de funcdes auxiliares programadas por linha NC foi ultrapassada ou foi programada mais de uma
funcao auxiliar do mesmo grupo de fungées auxiliares (fungdo M e S). Para as fungdes auxiliares definidas pelo usuério
é definida a quantidade méxima de fungdes auxiliares por grupo nas configuragdes de sistema NCK, através dos dados
de méaquina 11100 AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN para todas as fungdes auxiliares (valor padrao: 1). Para cada
funcao auxiliar definida pelo usuério, que deva ser atribuida a um grupo a atribuigzo é feita através de 4 dados da maquina
especificos por canal.

22010 AUXFU_ASSIGN_TYPE: Tipo de funcao auxiliar, por ex., M

22000 AUXFU_ASSIGN_GROUP: Grupo desejado

22020 AUXFU_ASSIGN_EXTENSION: Ampliagdo eventualmente necessaria

22030 AUXFU_ASSIGN_VALUE: Valor da fungao

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir 0 programa da pega - max. 16 fungdes auxiliares, max 5 fun¢des M por linha NC, max 1 fungao auxiliar por grupo.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Rotacado do fuso maxima programada negativa para velocidade de corte constante
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Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14830

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

14840

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

14900

Explicagao:

Efeito:
Corregao:

14910

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

14920

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15010

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15180

Explicagdo:

Efeito:

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Para a funcéo ,Velocidade de corte constante G96“ pode ser programada uma rotacao de fuso méaxima através da palavra
chave LIMS=... . A faixa de valores esta entre 0,1 - 999 9999 [rpm].

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a rotagéo de fuso méaxima para a velocidade de corte constante dentro dos limites indicados acima. A palavra
chave LIMS é eficaz de forma modal e pode estar antes ou dentro da linha com selecao da velocidade de corte constante.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Tipo de avanco errado selecionado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha indicada foi programado G97, apesar de antes nao ter estado ativo G96 (ou ja estava G97).

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Remover G97 dalinhaindicada e programar otipo de avango correto (G93, G94, G95 ou G96) para 0 segmento de usinagem
subsequente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Faixa de valores errada da velocidade de corte constante

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A velocidade de corte programada ndo esta dentro da faixa de entrada.

Faixa de entrada métrica: 0,01 até 9 999,99 [m/min]. Faixa de entrada em polegadas: 0,1 até 99.999,99 [pol/min].
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a velocidade de corte sob o endere¢o S dentro da faixa de valores permitida.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Ponto médio e ponto final programados simultaneamente

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na programacgao de um circulo através do angulo de abertura for programado o ponto médio do circulo e adicionalmente
ainda o ponto final do circulo. Dessa forma o circulo esta superdeterminado. Somente um dos dois pontos é permitido.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Selecionar a verséo de programacao na qual as dimensdes do desenho da pega fabricada podem ser assumidas com
seguranga (evitar erros de calculo).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Angulo de abertura de circulo invalido

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na programacao de um circulo através do angulo de abertura foi programado um angulo de abertura negativo ou um angulo
de abertura >= 360 graus.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Programar o angulo de abertura dentro da faixa de valores permitida de 0.0001 - 359.9999 [graus].

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Ponto intermediério do circulo com erro

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na programag&o de um circulo através do ponto intermediario (CIP) todos os 3 pontos (ponto inicial, ponto final e ponto
intermediario) estao sobre umareta e o ,ponto intermediario” (programado através dos parametros de interpolagao |, J, K)
nao esta entre o ponto inicial e o ponto final. Caso no circulo se trate da componente de uma linha helicoidal (helicéide), a
informag&o do ndmero de rotacdes (palavra chave TURN-=...) decide sobre a continuidade do tratamento da linha:

*TURN>O0: Efeito: Indicagcdo de alarme, pois o raio do circulo € infinito.
« TURN=0 e indicagio CIP entre o ponto inicial e o ponto final: E gerada uma reta do ponto inicial ao ponto final (sem aviso
de alarme).

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Através dos parametros |, J e K, colocar a posig&o do ponto intermediario de tal forma que este realmente venha a ficar
entre os pontos inicial e final do circulo, ou desistir dessa forma da programagao de circulo e programar o circulo com raio
ou angulo de abertura ou parametros do ponto médio.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Comando de coordenagd@o de programa com numero de canal invalido

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programada uma instrugdo WAITM, WAITMC,INIT ou START com um niimero de canal invalido.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a instrucéo de acordo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Programa %3 nao pdde ser processado como arquivo INI

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String

Ao ler como arquivo INI ocorreram erros. O aviso de erro indicado posteriormente refere-se ao programa aqui informado.

Indicagao de alarme.
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Correcéo:

15185

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15300

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15310

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

15320

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15330

Explicacdo:

Efeito:
Corregéo:

15340

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

15350

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

15360

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

15370

Corrigir o programa da pega

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 %2 Erro no arquivo INI

%1 = Numero do canal

%2 = Quantidade de erros reconhecidos

No processamento de um arquivo INI foram verificados erros

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Blogueio de NC-Start.
Corrigir arquivo INI ou corrigir MD e elaborar novo arquivo INI (através de ,upload)
Comando DESLIGA-LIGA.

Canal %1 Linha %2 Numero de passagens invalido na busca de linha

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Nafung¢ao ,Buscade linhacom calculo*foiinserido um nimero de passagens negativo nacoluna P (NUmero de passagens).
A faixa de valores permitida é P 1 - P 9 999.

Indicacao de alarme.

Inserir somente nimeros de passagem positivos dentro da faixa de valores.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Arquivo de busca ndo existente

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em uma busca de linha foi indicado um alvo de busca com um programa n&o carregado
Indicagao de alarme.

Corrigir a indicagéo do alvo de busca de acordo ou recarregar arquivo

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %2 Pedido de busca nao permitido

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O pedido de busca (tipo de alvo da busca) € menor do que 1 ou maior do que 5. Ele é inserido na coluna Tipo da janela de
busca. Pedidos de busca permitidos sao:

Tipo  Significado

Busca pelo nimero da linha

Busca pelo Label

Busca pelo String

Busca pelo nome do programa

Busca pelo nimero de linha de um arquivo

Indicagao de alarme.

Modificar o pedido de busca.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

b WNBRE

Canal %1 Linha %2 Numero de linha ndo permitido como alvo de busca

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Erro de sintaxe! Como ndmero de linha sdo permitidos nimeros inteiros positivos. Em linhas principais deve ser precedido
por um ,;“ e em linhas auxiliares por um ,N*.

Indicagao de alarme.

Repetir entrada com o nimero de linha corrigido.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %2 Label nao permitido como alvo de busca

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Erro de sintaxe! Um label deve abranger no minimo 2 e no méximo 32 caracteres, sendo que os primeiros dois caracteres
devem ser letras ou sublinhados. Labels devem ser finalizados com dois pontos.

Indicagéo de alarme.

Repetir entrada com o label corrigido.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %2 Alvo de busca ndo encontrado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O programa indicado foi varrido até o final do programa, sem que o alvo de busca selecionado fosse encontrado.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o programa da peca, modificar alvo da busca (erro de escrita no programa da peca) e reiniciar a busca.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Alvo de busca nao permitido na busca (erro de sintaxe)

%1 = Numero do canal

O alvo de busca informado (nimero da linha, label ou string) para a busca nao € permitido.
Indicagéo de alarme.

Corrigir o alvo de busca

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Alvo de busca nao encontrado na busca
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Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15400

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15410

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

15420

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

15460

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15800

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15810

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

15900
15910

Explicagao:

%1 = Numero do canal

Na busca de linha foi informado um alvo de busca ndo permitido (por ex., nimero de linha negativo).

Indicacao de alarme.

Controlar o numero de linha, o label ou a cadeia de caracteres informada. Repetir a entrada com o alvo de busca correto.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Componente Initial-Init selecionado nao existente

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Através da operacao foi selecionado um componente INI para uma funcao de leitura, escrita ou processamento o qual
1. N&o esta presente na area NCK ou

2. O qual ndo possui o nivel de protecdo necessario para a execucao da funcéo

Indicacao de alarme.

Controlar se o componente INI selecionado esta registrado no sistema de arquivos do NCK. O nivel de protegcao momentaneo
deve ser selecionado no minimo igual (ou maior) do que o nivel de prote¢ao que foi definido na elaboragao do arquivo para
a fungao de leitura, escrita ou processamento.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Arquivo de inicializagdo com funcdo M nao permitida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Em um componente Init a nica fun¢éo M permitida é o final de programa com M02, M17 ou M30.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Remover todas as fun¢des M do componente Init, exceto a identificag&o do final. um componente Init somente pode conter
atribuicdes de valores (e definigdes globais de dados, quando estas nao forrem novamente definidas em um programa a
ser executado posteriormente), mas nao a¢ées de movimentagao ou sincronizagao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrucao nao permitida no modo atual

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

No processamento de um componente Init o interpretador encontrou uma instrugdo ndo permitida (por ex., uma instrugao
de deslocamento).

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Remover todas as agdes de movimentagao e fungdes auxiliares do componente Init, exceto a identificagéo do final. um
componente Init somente pode conter atribuicées de valores (e definigdes globais de dados, quando estas nao forrem
novamente definidasem um programaa serexecutado posteriormente), mas ndoagdes de movimentagao ou sincronizagao.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Erro de sintaxe com auto-sustentabilidade

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Os enderegos programados na linha ndo sdo compativeis com a fungdo G determinante ao sintaxe de agdo modal.
Exemplo:

N100GO1...1..J..K..LF

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a linha indicada; ajustar entre si as fungdes G e enderegos na linha.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Condigées iniciais erradas para CONTPRON

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

As condicées de inicio para a elaboragéo do contorno (palavra chave CONTPRON) estéo com erro:

» G40 (desselecdo da corregao do raio da ferramenta) ndo esta ativa

« Interpolagdo Spline ou polinomial no selecionado

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Mudar o programa da peca: Desselecionar a interpolacao spline ou polinomial e/ou a corre¢éo do raio da ferramenta com
G40.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Dimensao de array errada para CONTPRON

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O numero de colunas de uma tabela de contorno € uma grandeza fixa. O valor atual deve ser obtido da instrucéo de
programagcéo da tecnologia atual.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a definigdo errada da tabela de contorno.

O ndmero de fileiras pode ser definido liviemente e corresponde a quantidade de elementos do contorno (circulos, retas).
A quantidade de colunas é fixa (nivel 6/94: Quantidade de colunas = 11).

Exemplo: N100 DEF REAL KONTAB_1[30, 11]

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Apalpador de medicao nao permitido
Canal %1 Linha %2 Apalpador de medicao nao permitido
%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label
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Efeito:
Corregéo:

15950
15960

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16000

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16005

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

16020

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16100

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16110

Explicacdo:

Alarme n°.: 15 900 ... Medig¢ao apagando o percurso restante

Alarme n°.: 15 910 ... Medicdo sem apagar o percurso restante

No programa da peca, através dos comandos MEAS (Medi¢&o apagando o percurso restante) ou MEAW (Medigdo sem
apagar o percurso restante) foi programado um sensor de medi¢do ndo permitido. Sao permitidos os nimeros de sensores
de medicao

0 ... Sem sensor de medigao

1 ... Sensor de medigdo 1

2 ... Sensor de medigéo 2,

independentemente do sensor de medic&o estar de fato conectado.

Exemplo: N10 MEAS=2 G01 X100 Y200 Z300 F1000 Sensor de medi¢édo 2 apagando o percurso restante
Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Dotar a palavra chave MEAS=... ou MEAW=... com um nimero de sensor de medi¢&o dentro dos limites informados acima.
Eles devem corresponder a conexao de hardware do sensor de medigao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Sem movimento de deslocamento programado

Canal %1 Linha %2 Sem movimento de deslocamento programado

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Alarme n°.: 15 950 ... Medig¢&o apagando o percurso restante

Alarme n°.: 15 960 ... Medicdo sem apagar o percurso restante

No programa da peca, através dos comandos MEAS (Medi¢&o apagando o percurso restante) ou MEAW (Medigdo sem
apagar o percurso restante) nao foi programado um eixo ou um percurso de deslocamento de zero.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir o programa da peca e completar a linha de medi¢do com o endereco do eixo ou o percurso de deslocamento.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Valor nao permitido para a direcao de saida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Ao ,Sair rapidamente do contorno” (palavra chave: LIFTFAST) foi programado um valor de cédigo para a dire¢ao de saida
(palavra chave: ALF=...), o qual esta fora da faixa permitida (faixa de valores permitida: O até 8).

Com corregéo de raio da fresa ativo:

Com G41nao podem ser utilizados os nimerosde cédigo 2, 3e 4 ecom G42 osnimerosde codigo 6, 7 e 8, pois eles codificam
a dire¢ao para o contorno.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a diregéo de saida em ALF=... dentro dos limites permitidos.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Valor ndao permitido para o percurso de saida

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programagao com erro: O valor para o percurso de saida nao pode ser negativo.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start
Mudar o programa da peca.

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 Na linha %2 nao pode haver reposicionamento.

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programac&o ou operagdo com erro: Deve ser feito novo deslocamento de uma linha para a qual ndo ha informagéao de
novo deslocamento (por ex., programado REPOS, nédo n&o foi executado REAORG, REPOS com spline A ou spline B).
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Mudar programa da pega, caso necessario.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fuso %3 néo existente no canal

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = String

Programag&o com erro: O nimero do fuso ndo é conhecido neste canal.

O alarme pode ocorrer em conjunto com o tempo de permanéncia ou a fungéo SPI.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o programa da peca , se o nimero de fuso programado esta correto ou se o programa esta sendo executado
no canal correto. Controlar MD 35000 SPIND_ASSIGN_TO MACHAX para todos os eixos da maquina, se o nimero de
fuso programado ocorre em um destes. Este nimero de eixo de méaquina deve estar registrado em um eixo de canal do
dado de maquina 20070 AXCONF_MACHAX_USED especifico do canal.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fuso %3 para tempo de permanéncia nao em operacao de controle

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Eixo, fuso

O fuso pode se encontrar nos modos de operagao posicionamento, péndulo e comando. Com o comando M70 ele pode
sercomutando de um fuso para um eixo. A operag&o de comando se subdivide no modo controlado por rotagdo e controlado
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Efeito:
Correcéo:

16120

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16130

Explicagéo:

Efeito:
Corregéo:

16140

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16150

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16410

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16420

Explicacao:

Efeito:

por posicao, entre os quais € possivel alternar com as palavras chaves SPCON e SPCOF.

Operagao de posicionamento: Controle de posi¢ao (posi¢ao do fuso em SPOS/SPOSA)

Operagao de péndulo: Controle da rotagdo (M41 - M450uM40e S...)

Operagao de comando: Comando de rotagao (rotagao do fuso com S..., M3/M4/M5) controle da posigao (SPCON/SPCOF,
rotacéo do fuso com S..., M3/M4/M5)

Operagao do eixo: Controle da posigao (M70/M3, M4, M5, posicao do eixo com nome de eixo a livre escolha)

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar 0 programa da pega quanto ao nimero de fuso correto.

Colocar o fuso desejado em operagao de comando com M3, M4 ou M5 antes do acionamento do tempo de permanéncia.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Indice de corregéo fina da ferramenta invalido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Programag&o com erro:

Nocomando PUFTTOC o 2°parametroindicaparaqual parametrode ferramentadeve ser corrigidoovalor (1 -3 Comprimentos
de ferramenta, 4 Raio da ferramenta). O valor programado esta fora da faixa permitida. Sao permitidos os valores 1 - 4,
caso sejapermitidaacorregédo online de raio de ferramenta (veja os dados de maquina ONLINE_CUTCOM_ENABLE), caso
contrério, os valores 1 - 3.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Mudar o programa da pega: Permitido o comprimento 1 - 3 ou 4 para raio

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Comando nao permitido com FTOCON

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Caso 1:

Troca de plano nao permitida quando a fungdo G modal FTOCON: ,Correcao fina da ferramenta*“ estiver ativa.
Caso 2:

A sele¢ao da transformagao somente € permitida para transformacao zero ou transformacao de eixo inclinado, Transmit
ou Tracyl quanto FTOCON estiver ativa.

Caso 3:

A troca de ferramenta com MO06 nao é permitida quando FTOCON esteve ativa desde a Ultima troca de ferramenta.
Caso 4:

Portaferramentas orientavel esta ativo.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega: Desselecionar a correcao fina de ferramenta com FTOCOF

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 FTOCON nao permitida

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A correcéo fina de ferramenta (FTOC) nao é compativel com a transformagao atual.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega: Desselecionar a correcao fina de ferramenta com FTOCOF

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero de fuso invalido com PUTFTOCF

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O ndimero de fuso programado com PUTFTOC ou PUTFTOCF esté fora da faixa permitida para nimeros de fusos.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Mudar o programa da pega O nimero de fuso programado existe?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 nao é um eixo geométrico

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi programado um eixo geométrico, o qual ndo pode ser representado em nenhum eixo de maquina na transformacao atual
(eventualmente ndo hé transformag&o ativa no momento).

Exemplo:

Sem transformagao: Sistema de coordenadas polares com X, Z e eixo C com transformacao: Sistema de coordenadas
cartesiano com X, Y e Z, por ex., para TRANSMIT.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.

Ligar o tipo de transformagdo com TRAORI (n) ou ndo programar eixos geométricos que nao participam no conjunto de
transformacgao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo 3% programado vérias vezes

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

N&o é permitido programar um eixo vérias vezes.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
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Correcéo:

16430

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

16500

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16510

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16700

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16710

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16715

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16720

Explicagdo:

Apagar enderecos de eixos programados Vérias vezes.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo geométrico %3 nao pode se deslocar como eixo de posicionamento no sistema de
coordenadas rotacionado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

No sistema de coordenadas rotacionado o deslocamento de um eixo geométrico como eixo de posicionamento (isto €, ao
longo do seu vetor de eixo no sistema de coordenadas rotacionado) significaria o deslocamento de varios eixos de maquina.
Entretanto isso contradiz o conceito de eixo de posicionamento, no qual um interpolador de eixo funciona separadamente
do interpolador de trajetorial

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Deslocar eixos geométricos como eixos de posicionamento somente com rota¢ao desligada.

Desligar a rotagéo: Palavra chave ROT sem indicacao adicional de eixo e angulo.

Exemplo:N100ROT

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Chanfro ou arredondamento negativo

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programado um chanfro ou arredondamento negativo com as palavras chaves CHF= ..., RND=... ou RNDM=....
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Somente programar chanfros, arredondamentos e arredondamentos modais com valores positivos.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Nenhum eixo de plano existente

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi ativada a programag&o de diametro com a palavra chave DIAMON, apesar de ndo haver eixo de plano programado nesta
linha NC. Se o eixo do didmetro ndo € um eixo geométrico, entdo na posicao basica,,DIAMON" o alarme j& é emitido ao ligar
0 comando.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Ativar a fungdo G eficaz modalmente DIAMON somente em linhas NC, as quais contenham um eixo de plano ou desligar
a programacao de diametro com DIAMOF.

Nos dados da méaquina 20150 GCODE_RESET_VALUES|28] selecionar ,,DIAMOF* como posi¢éo bésica.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Tipo de avancgo errado

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Em uma funcao de rosqueamento o avancgo foi programado em uma unidade ndo permitida.

1. G33 (rosca com passo constante) e o avango nao foi programado com G94 ou G95.

2. G33 (rosca com passo constante) esta ativa (auto-sustentavel) e G63 é programada adicionalmente em uma linha
posterior -> Conflito! (G63 esta no 2° grupo G, G33, G331 e G332 estao no 1° Grupo G).

3. G331 ou G332 (rosquear sem placa compensadora) e 0 avanco nao foi programado com G94.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Utilizar somente tipo de avango G94 ou G95 para as fungdes de rosqueamento.

Apbs G33 e antes de G63 desselecionar a fungéo de rosqueamento com GO1.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo 3% Fuso mestre ndao programado

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi programada uma fung&o de fuso guia (G33, G331, G95, G96), mas falta a rotagao ou o sentido de giro do fuso mestre.
Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Completar o valor S ou o sentido de giro para o fuso mestre na linha indicada.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo 3% Fuso ndo esta parado

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Numero do fuso

Na fungéo aplicada (G74, deslocamento ao ponto de referéncia) o fuso deve estar parado.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
No programa da pega programar M5 ou SPOS/SPOSA antes da linha com erro.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Passo da rosca é zero

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Em uma linha de rosca com G33 (rosca com passo constante) ou G331 (rosquear sem placa compensadora) nao foi

programado o0 passo.
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Efeito:
Corregéo:

16730

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16740

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16750

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16751

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16755

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16760

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16761

Explicagao:

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

O passo da rosca deve ser programado no respectivo parametro de interpolagéo para o eixo geométrico informado. X -
>1,Y->J,Z->K

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Parametros errados

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Em G33 (rosquear com passo constante) o parametro de passo nao foi relacionado ao eixo que determina a velocidade.
Em roscas longitudinais e planas o passo da rosca deve ser programado no respectivo parametro de interpolagao do eixo
geométrico informado. X ->1,Y >J,Z->K

Em roscas conicas o endereco |, J, K se orienta pelo eixo de maior percurso (comprimento da rosca). Entretanto, ndo é
informado um 2° passo para o0 outro eixo.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Correlacionar o parametro de passo ao eixo que determina a velocidade.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Nenhum eixo geométrico programado

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante o rosqueamento (G33) ou ao rosquear sem placa compensadora (G331, G332) nio foi programado um eixo
geométrico. Porém, o eixo geométrico € mandatdrio quando foi informado um parametro de interpolacéo.
Exemplo:

N100 G33 2400 K2 ; Passo da rosca 2 mm, Final da rosca Z=400 mm

N200 SPOS=0 ; Passar o fuso a operagao de eixo

N201 G90 G331 Z-50 K-2 ; Rosquear em Z=-50, Giro a esquerda

N202 G332 Z5 ; Retorno, mudanca de dire¢cdo automatica

N203 S500 M03 ; Fuso novamente na operacao de fuso

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Informar o eixo geométrico e os parametros de interpola¢ao correspondentes.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo 3% SPCON nao programado

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para a funcdo programada (eixo circular, eixo de posicionamento) o fuso deve estar em controle de posigao.
Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar o controle de posi¢ao do fuso com SPCON na linha anterior.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Fuso/Eixo 3% SPCOF ndo executavel.

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para a fungéo programada o fuso deve estar em operagdo de comando. Em operag&o de posicionamento ou de eixo nao
pode ser desselecionado o controle de posicao.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Na linha anterior passar o fuso para a operagdo de comando. Isso pode ser feito com M3, M4 ou M5 para o fuso
correspondente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Nao é necessaria parada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Para afungao programadanao é necessaria parada. Umaparada € necessariaapds SPOSA ou ap6s M5, quando a préxima
linha deve ser iniciada somente com o fuso parado.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

N&o escrever a instrugao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Falta o valor S

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Ao rosquear sem placa compensadora (G331 ou G332) falta a rotago do fuso.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a rotacdo do fuso no endereco S em [rpm] (apesar da operacao de eixo); o sentido do giro resulta do sinal do
passo do fuso.

Passo do fuso positivo: Sentido de giro como M03

Passo do fuso negativo: Sentido do giro como M04

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo/Fuso %3 nao programavel no canal

%31 = NUmero do canal
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Efeito:
Corregéo:

16762

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16763

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

16770

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16783

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16785

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

16800

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Programacao com erro: Atualmente o eixo/fuso nao pode ser programado no canal. O alarme pode surgir quando o eixo/
fuso for utilizado por outro canal ou pelo PLC.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Modificar o programa da pega, utilizar ,GET()".

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Fuso %3 Funcao de rosca ativa

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Ndmero do fuso

Programacao com erro: Atualmente a fungao de fuso ndo pode ser executada. O alarme ocorre quando o fuso (fuso mestre)
esté interligado por interpolagéo com eixos.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Mudar o programa da peca Desselecionar o corte de roscas ou rosquear.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 A rotagcao programada nao € permitida (zero ou negativa)

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi programada uma rotagéo (valor S) com valor zero ou valor negativo.

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretacéo. Blogueio de NC-Start
A rotacao programada (valor S) deve ser positiva. Dependente do

caso de aplicagao pode ser aceito o valor zero (por ex., G25 S0).

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 Sem sistema de medigao

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi programado SPCON, SPOS ou SPOSA. Estas fun¢des exigem no minimo um sistema de medi¢do. Conforme MD:
NUM_ENCS o eixo de méaquina / fuso ndo tem um sistema de medigo.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Instalar um sistema de medico.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fuso guia / eixo guia 3% nao disponivel

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi ligado um acoplamento no qual o fuso guia / eixo guia atualmente nao esta disponivel.

Possiveis causas:

« Foi selecionado o acoplamento de valor especificado e o fuso / eixo esta ativo no outro canal.

« O fuso/eixo foi operado pelo PLC e ainda n3o estéa liberado.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Trazer o fuso guia / eixo guia com troca de fuso / troca de eixo para o canal correspondente ou liberar pelo PLC.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Fusos / eixos idénticos %3

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi ligado um acoplamento no qual o fuso / eixo subsequente é idéntico ao fuso guia / eixo guia.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
« Projetar o acoplamento de acordo em MD, (Canal-MD: COUPLE_AXIS_n)

* 0U corrigir o programa da peca.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Instrugéo de deslocamento DC/CDC para eixo %3 nao permitida

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

A palavra chave DC (Direct Coordinate) somente pode ser aplicada para eixos circulares. Ela leva ao deslocamento para
a posigao absoluta programada pelo percurso mais curto.

Exemplo:

N100C=DC(315)

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Na linha NC indicada substituir a palavra chave DC pela indicagdo AC (Absolute Coordinate). Se a indicacio de alarme
repousa sobre uma definicdo de eixo errada, entao o eixo pode ser declarado como eixo circular através do MD 30 300
IS_ROT_AX especifico do eixo.

Dados de maquina correspondentes:

MD30310: ROT_IS_MODULO

MD 30 320: DISPLAY_IS_MODULO
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16810

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16820

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

16830

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16903

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16904

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16905

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

16906

Explicacdo:

Efeito:
Corregéo:

16907

Explicagdo:

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrucdo de deslocamento ACP para eixo %3 nao permitida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

A palavra chave ACP (Absolute Coordinate Positive) € permitida somente para ,eixos médulo“. Ela leva ao deslocamento
para a posi¢ao absoluta programada na direco indicada.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Na linha NC indicada substituir a palavra chave APC pela indicagao AC (Absolute Coordinate). Se a indicagéo de alarme
repousa sobre uma definicao de eixo errada, entao o eixo pode ser declarado através de uma MD 30 300: IS_ROT_AX
e MD 30 310: ROT_IS_MODULO como eixo circular com transformag&o maédulo.

Dados de maquina correspondentes:

MD 30.320: DISPLAY_IS_MODULO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Instrucao de deslocamento ACN para eixo %3 nao permitida

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

A palavra chave ACN (Absolute Coordinate Negative) € permitida somente para ,.eixos modulo®. Ela leva ao deslocamento
para a posi¢ao absoluta programada na direcao indicada.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Na linha NC indicada substituir a palavra chave ACN pela indicagdo AC (Absolute Coordinate). Se a indicagéo de alarme
repousa sobre uma definicao de eixo errada, entao o eixo pode ser declarado através de uma MD 30 300: IS_ROT_AX
e MD 30 310: ROT_IS_MODULO como eixo circular com transformag&o maédulo.

Dados de maquina correspondentes:

MD 30.320: DISPLAY_IS_MODULO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Posicao errada programada para eixo/fuso %3

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Em um eixo médulo foi programada uma posicéo fora da faixa de 0 - 359,999.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Programar uma posicao na faixa de 0 - 359,999.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Acao %2 nao permitida na condigao atual

%31 = Numero do canal

%2 = Numero da agdo/Nome da acdo

Aacaoem questao ndo pode ser processada nomomento. Isso pode ocorrer, por ex.: Durante aleitura de dados damaquina.
Indicagao de alarme

Esperar até que o outro processo esteja finalizado ou interromper o processo com Reset e repetir a operagao.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciagao do programa: Acao %2 nao permitida na condigao atual

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da acdo

O processamento (programa, operagdo manual, busca de linha, ponto de referéncia ...) ndo pode ser iniciar ou prosseguir
na condig&o atual.

Indicagao de alarme

Verificar a condi¢cdo do programa e a condi¢ao do canal

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Agdo %2 nao permitida

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero da agcdo/Nome da acdo

O processamento nao pode iniciar ou prosseguir. Um inicio somente é aceito quando puder ser iniciada uma fungdo NCK.
Exemplo:

No modo de operagao Jog é aceito uma sinal quando, por ex.: O gerador de fungdes estiver ativo ou um movimento Jog
tiver anteriormente parado com a tecla Parada.

Indicagao de alarme na dependéncia de MD 11411 ENABLE_ALARM_MASK

Verificar a condi¢&o do programa e a condigdo do canal.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciacao do programa: Agado %2 interrompida devido a um alarme
%31 = Numero do canal

%2 = Numero da agdo/Nome da acdo

A ac3o foi interrompida devido a um alarme.

Indicagao de alarme

Eliminacao do erro e confirmacao do alarme. Ent&o iniciar novamente o processo.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Agdo %2 possivel somente na condicao de parada

%31 = NUmero do canal
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%2 = NUmero da agdo/Nome da agdo

A acdo somente pode ser executada na condicdo parada

Indicagao de alarme

Verificar a condi¢cdo do programa e a condi¢ao do canal

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Acao %2 Possivel somente na condigao de reset ou no final da linha
%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da agdo

A acdo somente pode ser executada em reset ou no final da linha.

Indicagao de alarme

Verificar a condi¢cdo do programa e a condi¢ao do canal

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 A¢ao %2 nao permitida no atual modo de operagao

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da agdo

Para a funcéo a ativar deve ser ativado outro modo de operagao.

Indicagao de alarme

Verificar a operagao e 0 modo de operagao.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Troca para outro modo de operacao nao permitida

%1 = Numero do canal

A troca de sobrescrever para outro modo de operagao ndo € permitida.

Indicagao de alarme

Depois que sobrescrever for finalizado € novamente permitida a troca para outro modo de operag&o.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Agdo %2 possivel somente na condicao reset

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da acdo

A acdo somente pode ser executada na condig&o reset.

Exemplo: Umaselegaode programaatravés de MMC oucomunicagao de canal (INIT) somente pode serrealizadana condi¢ao
reset.

Indicagao de alarme

Reset ou esperar até que o processamento tenha terminado.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

BAG %1 Canal %2 Troca de modo de operacao: Agdo %3 ndo permitida

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero BAG

%3 = NUmero da agdo/Nome da acdo

A troca para o modo de operagao desejado ndo é permitida. A troca somente pode ser realizada na condi¢do reset.
Exemplo:

O processamento do programa no modo de operacdo AUTO é parado por NC-Stop. Depois ocorre uma troca de modo de
operagdo para JOG (condigéo de programa interrompido). Deste modo de operagdo somente podera ser trocado para o
modo de operagdo AUTO e ndo para o modo de operagdo MDA!

Indicagao de alarme

Acionar a tecla Reset cancelando o processamento do programa ou acionar o modo de operag&o no qual o processamento
do programa ocorria antes.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

BAG %1 Canal %2 Troca de modo de operacao: Agao %3 ndo permitida
%1 = Numero do canal

%2 = Numero BAG

%3 = Numero da agdo/Nome da acdo

Troca errada de modo de operagdo, por ex.: Auto->MDAREF

Indicagao de alarme

Verificar a operagdo ou 0 modo de operagao selecionado.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Acao %2 nao permitida na linha atual

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero da agcdo/Nome da acdo

Quando se interrompe linhas de deslocamento por ASUPs, entao ao final do Asups deve ser possivel continuar o programa
interrompido (reorganizacdo do processamento de linhas).

O 2° parametro descreve qual agdo quis interromper o processamento de linhas.

Indicagao de alarme

Deixar o programa continuar rodando até uma linha NC reorganizavel ou modificar o programa da pega.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Reposicionar: Agao %2 nao possivel na condigao atual

%1 = Numero do canal

%2 = Numero da agdo/Nome da acdo

No momento n&o € possivel reposicionar o processamento de linhas. Eventualmente por isso n&o é possivel umatroca de
modo. O 2° parametro descreve qual através de qual agao o reposicionamento deveria ser realizado.
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Indicagao de alarme
Deixar o programa continuar rodando até uma linha NC reposicionavel ou modificar o programa da peca.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Para a acao %2 todos os canais devem estar na condicao reset.

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da agdo

Para a execucao da acao todos os canais devem estar na posi¢éo basica! (por ex.: Para carregar dados da méaquina)
Indicagao de alarme

Esperar até que a condi¢do do canal esteja interrompida ou acionar a tecla Reset.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Acao %2 nao permitida com alarme emitido

%1 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da agdo

A acgao nao pode ser executada devido a um alarme ou o canal encontra-se em Fail
Indicagao de alarme

Acionar a tecla Reset

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.
Canal %1 Acao %?2 ja estéa ativa

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero da agcdo/Nome da acdo

O tratamento de uma ag&o idéntica ainda esta ativo.

Indicagao de alarme

Esperar até que o processo antigo esteja finalizado e ent&o repetir a operagéo.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Acao %2 nao permitida na condigao atual

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero da agdo/Nome da acdo

A usinagem momentanea nao pode ser parada, pois ha um processo de avanco ativo. Isso vale, por ex.: Para a carga de
dados da maquina e para a busca de linhas até encontrar o alvo da busca.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda

Interrupgao com Reset!

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Cuidado: O teste de programa muda dados de administragdo de ferramentas

%31 = Numero do canal

Noteste do programa sdo modificados os dados de ferramentas Os dados ndo podem ser corrigidos automaticamente apds
finalizac&o do teste do programa. Com este aviso de erro o operador € solicitado a realizar uma gravagéo dos dados ou
de inseri-los novamente apds a finalizag&o.

Indicagao de alarme

Gravar os dados de ferramentas no MMC e inseri-los novamente apds ,ProgtestOff*.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Influénciagdo do programa: Agdo %2 nao permitida na condi¢cao atual, agdo %3 ativa

%1 = Numero do canal

%2 = NUmero da agcdo/Nome da acdo

%3 = Numero da agdo/Nome da acdo

A acao foi recusada, pois no momento corre uma troca de modo de operagdo ou de submodo de operacdo (comutagdo
para Automatico, MDA, JOG, Sobrescrever, Digitalizar).

Exemplo:

O aviso de alarme aparece quando durante uma troca de modo de operagao ou de submodo de operagao, por ex.: De Auto
para MDA, é apertada a tecla Start antes que o NCK tenha confirmado a sele¢cdo do modo de operago.

Indicagao de alarme

Repetir a agdo.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1: A antecessora e a atual Linha %2 devem ser separadas por uma linha executavel

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha

As fungées de idioma WAITMC, SETM, CLEARM e MSG devem ser colocadas em linhas NC préprias, devido a definigdo
de idioma. Para evitar quebras de velocidade estas linhas s&o adicionadas internamente no NCK a linha NC subsequente
(em WAITMC a linha NC antecessora). Por isso sempre deve haver uma linha executavel (ndo uma linha de célculo) entre
aslinhas NC. Uma linha NC executavel contém, por ex., movimentos de deslocamento, uma fung&o auxiliar, Stopre, tempo
de permanéncia, ...

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar parada do interpretador em conjunto com
a linha de corregao

Programar uma linha NC executavel entre a antecessora e a linha NC atual.

Exemplo:N10SETM

N15 STOPRE ; inserir linha NC executavel

N20CLEARM

Apagar alarme com NC-Start Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Indice Array 1 ndo permitido

%31 = NUmero do canal
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%2 = Numero de linha, Label

Foi programado um acesso de leitura ou de escrita sobre umavaridvel de campo com 1°indice de campoinvalido. Os indices
de campo validos devem estar dentro do tamanho de campo definido e dos limites absolutos (0 - 32 766).

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a informacao dos elementos de campo na instrugao de acesso, de acordo com a grandeza definida.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Indice Array 2 ndo permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi programado um acesso de leitura ou de escrita sobre umavaridvel de campo com 2° indice de campoinvalido. Os indices
de campo validos devem estar dentro do tamanho de campo definido e dos limites absolutos (0 - 32 766).

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir a informacao dos elementos de campo na instrugao de acesso, de acordo com a grandeza definida.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 indice de eixo ndo permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foiprogramado umacesso de leituraou de escritasobre umavariavel axial,noqualo nome do eixo ndo pode ser representado
univocamente sobre um eixo de maquina.

Exemplo:

Escrever uma data de maquina axial

$MA _...[X]=...;mas, oeixogeométrico X ndo pode serrepresentado sobre um eixo damaquina, devidoaumatransformagzo!
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Desselecionar a transformacao antes de descrever os dados axiais (palavra chave: TRAFOOF) ou utilizar os nomes dos
eixos da maquina como indice de eixo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Valor nao permitido

%1 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante o acesso a um elemento de frame individual foi enderegado um outro componente frame que ndo TRANS, ROT,
SCALE ou MIRROR ou a fungdo SCALE foi dotada com um fator de escala negativo.

Exemplo:

$P_UIFR[5]=CSCALE (X,-2.123)

Os componentes de frame s&o selecionados através das palavras chave TR para o deslocamento (TRANS, internamente
0) RT paraarotagéo (ROT, internamente 1), SC para a escalacao e (SCALE, internamente 3), M| para espelhar (MIRROR,
internamente 4) ou informados diretamente como valor inteiro 0, 1, 3, 4.

Exemplo:

Acesso a rotacdo em torno do eixo X do frame atualmente ajustavel.

R10=$P_UIFR[$AC_IFRNUM, X, RT] programavel damesmaformacomo:

R10=$P_UIFR[$AC_IFRNUM,X, 1]

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Enderecar os componentes de frame somente com as palavras chaves previstas para isso;

Programar o fator de escala nos limites de 0,000 01 até 999,999 99.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Dados protegidos contra escrita

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi tentado escrever sobre uma variavel protegida contra escrita (por ex., uma variavel do sistema) ou um dado da maquina,
para o qual foi combinado um nivel de protegdo maior do que 0 momentaneamente ativo.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagao. Bloqueio de NC-Start.
Remover do programa NC acessos de escrita sobre variavel do sistema protegidas contra escrita. Aumentar o nivel de
protecdo atual para escrever sobre dados de maquina.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 nao ha ferramenta selecionada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi tentado, através das variaveis de sistema:

$P_AD [n] contetido do parametro (n: 1 - 25)

$P_TOOL numero D ativo (nimero da aresta de corte)

$P_TOOLL [n] comprimento de ferramenta ativa (n: 1 - 3)

$P_TOOLR raio de ferramenta ativa

acessar os atuais dados de corre¢édo de ferramenta, apesar de ndo ter sido selecionada uma ferramenta antes.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Programar ou ativar uma corregao de ferramenta no programa da pega NC antes da utilizagio das varidveis de sistema.
Exemplo:

N100G.... T5D1...LF

Com os dados de maquina especificos de canal:

MD 22.550: TOOL_CHANGE_MODE Nova corregao de ferramenta para fungédo M

MD 22.560: TOOL_CHANGE_M_CODE Fungdo M para troca de ferramenta

é definido ser a ativagao de um contorno de ferramenta na linha ocorre com a palavra T ou se os novos valores de corregao
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sao0 incluidos no célculo somente com a palavra M para a troca de ferramenta.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Quantidade de simbolos grande demais

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Durante a inicializagao nao foi possivel ler os simbolos pré-definidos.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Numero D nao permitido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha mostrada € acessado um nimero D (nimero de aresta de corte) o qual ndo esté inicializado, portanto nao existe.
Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o acionamento de ferramenta no programa da peca NC:

« Esta programado o nimero de aresta de corte D.. correto? Caso ndo seja informado nimero de aresta de corte, entéo
D1 fica ativo automaticamente.

« Parametros de ferramenta P1 - P25 definidos? As dimensdes da aresta de corte da ferramenta devem ter sido inseridas
previamente através do painel de comando ou através da interface V.24.

Descri¢ao das variaveis do sistema $P_DP x [n, m]

n ... Nimero de ferramenta relacionado T

m ... NUmero da aresta de corte D

X ... NUmero de parametro P

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 NUumero T nao permitido

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Na linha mostrada é acessado um nimero T (nimero de ferramenta) o qual ndo esta inicializado, portanto no existe.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Verificar o acionamento de ferramenta no programa da pega NC:

« Esta programado o nimero ferramenta D.. correto?

* Parametros de ferramenta P1 - P25 definidos?

As dimensdes da aresta de corte da ferramenta devem ter sido inseridas previamente através do painel de comando ou
através da interface V.24.

Descrigdo das variaveis do sistema $P_DP x [n, m]

n ... Nimero de ferramenta relacionado T

m ... NUmero da aresta de corte D

X ... NUmero de parametro P

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Apagar ferramenta ndo possivel

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Foi tentado apagar do programa da pega os dados da ferramenta para uma ferramenta que se encontra em usinagem. Os
dados da ferramenta para as ferramentas atualmente envolvidas na usinagem nao podem ser apagados. Isso vale tanto
paraferramentas pré-selecionadas e trocadas com T como também para ferramentas para as quais esta ativa a velocidade
periférica de disco constante ou o monitoramento de ferramenta.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Verificar 0 acesso a memoria de correcéo de ferramenta através de $TC_DP1][t,d] = 0 ou desselecionar a ferramenta
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Ferramenta ndo existente

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando é tentando, através de um n°. T acessar uma WZ (ferramenta) a qual (ainda) ndo foi definida, por ex., quando
ferramentas devem ser colocadas em locais de magazine através da programagao de $TC_MPP6 = ‘tooIN0’. Isso somente
é possivel quando tanto o local do magazine como também a ferramenta determinada por ,toolNo* tiverem sido definidas.
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Nimero duplo ja concedido

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando é tentado escrever um ndmero duplo de uma ferramenta, para cujo nome jé existe outra ferramenta (outro nimero
T) com 0 mesmo ndmero duplo.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Definicao de ferramenta ilegal

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando é tentado mudar um dado de ferramenta, o qual destruiria a consisténcia de dados posteriormente ou que levaria
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Efeito:
Corregéo:

17250

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17260

Explicagéo:

Efeito:
Corregéo:

17270

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

17500

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

17502

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

17510

Explicagdo:

a uma definicdo contraditéria

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Definicdo de magazine ilegal

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando é tentado mudar um dado de magazine, o qual destruiria a consisténcia de dados posteriormente ou que levaria
a uma definicdo contraditéria

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Definicao de local de magazine ilegal

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Quando étentado mudar um dado de local magazine, o qual destruiria a consisténcia de dados posteriormente ou que levaria
a uma definicdo contraditéria

Indicagao de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 call-by-reference: Variavel nao permitida

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Dados da méaquina e varidveis de sistema nao podem ser entregues como parametros call-by-reference.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.

Mudar programa NC: Atribuir o valor do dado da maquina ou da variavel de sistema a uma outra variavel local do programa
e entregar esta como parametro.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 ndo € um eixo divisor

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foiprogramadauma posigdode eixodivisor comas palavras chaves CIC, CAC ou CDC paraum eixoque naoesta identificado
como eixo divisor nos dados da maquina.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Removerainstru¢éo de programacao para posi¢des de eixos divisores (CIC, CAC, CDC) do programadapegaNCoudeclarar
0 eixo em questdo como eixo divisor.

Declaragéo de eixo divisor:

MD 30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB (atribuigdo como eixo divisor)

O eixo torna-se eixo divisor quando tiver sido feita uma atribuicdo a uma tabela de posicéo de divisao no MD informado.
S&o possiveis 2 tabelas (valor de entrada 1 ou 2).

MD10.900:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_1

MD 10.920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2 (Quantidade das posigdes para 1°/2° eixo divisor)

Valor padrao: 0 Valor maximo: 60

MD 10.910: INDEX_AX_POS_TAB_1[n]

MD 10.930: INDEX_AX_POS_TAB_2 [n] (posi¢des do 1° eixo divisor) S&o inseridas as posi¢des absolutas de eixo.. (O
comprimento da lista é definido com o MD 10 900).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Eixo divisor %3 com dentes Hirth com retardo de parada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo

Para o eixo divisor esta ativada a funcionalidade ,Dentes Hirth' e o Override foi ajustado para 0 ou outra condigdo de parada
(por ex., sinal de local de emenda VDI) esta ativa. Como somente é possivel parar em eixos divisores é deslocado até a
préxima posicao de divisdo possivel. O alarme € emitido até que esta posi¢&o tenha sido atingida ou até que a condi¢ao
de parada tenha sido desativada.

Indicagao de alarme.

Esperar até que a préxima posi¢ao de divisdo possivel tenha sido alcangada ou ajustar Override > 0 ou desativar a outra
condi¢do de parada.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Linha %2 indice invalido para o eixo divisor %3

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O indice programado para o eixo divisor esta fora da faixa da tabela de posi¢oes.

Exemplo:

Deve ser deslocado de forma absoluta com o 1° eixo posicionador para a 562 posigao na lista atribuida através do dado
de maquina especifico do eixo 30 500 INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB, porém, a quantidade de posicdes é apenas, por
ex., 40 (MD 10 900 INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1=40).
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Efeito:
Corregéo:

17600

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

17610

Explicagéo:

Efeito:
Corregéo:

17620

Explicagao:

Efeito:

17630

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

17640

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

17800

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

N100 G.. U=CAC (56)

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Programar a posi¢ao do eixo divisor de acordo com o comprimento da atual tabela de posi¢cdes ou completar a tabela de
posicoes com o valor desejado e ajustar o comprimento da lista.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Preset no eixo transformado %3 nao possivel

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo indicado esta envolvido na transformagao atual. Dessa forma nao é possivel a coloca¢ao de uma memaria de valor
real (Preset) para este eixo.

Exemplo:

O eixo de maquina A deve ser colocado para 0 novo valor real A 100 na posi¢ao absoluta A 300.

N100 G90 GO0 A=300
N101PRESETONA=100

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Evitaracolocagdode memorias de valor real para eixos envolvidos em umatransformacao ou desselecionar atransformagao
com a palavra chave TRAFOOF.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Eixo posicionar %3 ndo pode fazer parte da transformacao

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo acionado com a palavra chave POS ou POSA esta envolvido na transformacao ativa. Por isso ele ndo pode ser
deslocado como eixo posicionador.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Removerainstru¢cao POS ou POSA dalinha do programada pega ou desselecionar antes a transformagao com TRAFOOF.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Deslocar o ponto fixo no eixo transformado %3 nao possivel

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Na linha indicada esta programado para o deslocamento ao ponto fixo (G75) um eixo que esta envolvido na transformacao
ativa. Dessa forma o deslocamento ao ponto fixo néo é executado!

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Remover a instrugdo G75 da linha do programa da pega ou desselecionar antes a transformag¢ao com TRAFOOF.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Referenciar no eixo transformado %3 nao possivel

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Na linha indicada esta programado para o deslocamento ao ponto de referenciamento (G74) um eixo que esta envolvido
na transformacdo ativa. Dessa forma o deslocamento ao ponto de referéncia no é executado!

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Remover a instrugdo G74 ou os eixos de maquina envolvidos na transformagao da linha do programa da pega ou
desselecionar antes a transformag&o com TRAFOOF.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Operacao de fuso no eixo transformado %3 nao possivel

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo programado para a operacéo de fuso esta envolvido como eixo geométrico na transformago atual. Isso nao é
permitido.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Desligar antes a transformago.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Posigao codificada errado programada

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

O nimero de posic¢ao n indicado com a palavra chave FP=n néo é permitido. Através do MD 30 600 FIX_POINT_POS [n]
especifico do eixo podem ser definidas 2 posi¢des absolutas do eixo como pontos fixos.

Indicacdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Programar a palavra chave FP com os pontos fixos de maquina 1 ou 2.

Exemplo:

Com os eixos de maquina X1 e Z2 deslocar ao ponto fixo 2.

N100 G75 FP=2 X1=0 Z2=0

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.
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17900

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

18001

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

18003

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

18006

Explicacao:

Efeito:

Canal %1 Linha %2 Eixo %3 nao é um eixo de maquina

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

O contexto da linha exige um eixo de maquina neste local.

Este é o caso para:

* G74 (deslocamento ao ponto de referéncia)

» G75 (deslocamento ao ponto fixo) Caso seja utilizada uma identificag&o de eixo geométrico ou de eixo adicional, entéo
essa também deve ser permitida como identificac&o de eixo da maquina. (MD: 10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB).
Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.

Utilizar definicdes de eixo da maquina na programagao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Area de protecédo especifica de canal %3 com erro. Erro n°. %4

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = NUmero da area de prote¢éo especifica de canal

%4 = Especificacao do erro

A definico da area de protecao esta com erro. O n°. de erro indica qual a causa detalhada do alarme. Significado:
1: Descri¢ao de contorno incompleta ou contraditoria

2: O contorno envolve mais do que uma superficie

3: A area de protecao relacionada a ferramenta nao € convexa.

4:Quando na 32dimensao da area de protecao ambas as limitagdes forem ativas e ambos os limites tiverem o mesmo valor.
5:0ndmerodas areasde prote¢caonao existe (nUmero negativo, zero oumaior do que oniimero maximode areasde prote¢ao)
6: Descrigao da area de prote¢do composta por mais do que 10 elementos de contorno

7: A area de protecao relacionada a ferramenta esta definida como &rea de protecéo interna

8: Parametro errado utilizado

9: A area de protecao a ativar ndo esta definida

10: Codigo G modal errado utilizado para a definicio da area de protegao.

11: Descri¢ao de contorno com erro ou frame ativado

12: Outros erros, sem detalhamento maior.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Blogueio de NC-Start.

Modificar a definicdo da area de protecao, controlar dados da maquina.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 Area de protecéo especifica de canal %3 nao ativavel. Erro n°. %4

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = NUmero da area de prote¢éo especifica de canal

%4 = Especificacao do erro

Durante a ativagdo da area de protecdo ocorreu um erro. O n°. de erro indica qual a causa detalhada do alarme.
Significado:

1: Descri¢ao de contorno incompleta ou contraditoria

2: O contorno envolve mais do que uma superficie

3: A area de protecao relacionada a ferramenta nao € convexa.

4:Quando na 32dimensao da area de protecao ambas as limitagdes forem ativas e ambos os limites tiverem o mesmo valor.
5:0ndmerodas areasde prote¢caonao existe (nUmero negativo, zero ou maior do que ondimero maximode areasde prote¢ao)
6: Descrigao da area de prote¢do composta por mais do que 10 elementos de contorno

7: A area de protecao relacionada a ferramenta esta definida como &rea de protecéo interna

8: Parametro errado utilizado

9: A area de protecao a ativar ndo esta definida

10: Erro na estrutura interna das areas de prote¢ao

11: Outros erros, sem detalhamento maior

12: O ndmero maximo das éareas de prote¢ao ativas simultaneamente foi ultrapassado. (dado de maquina especifico do
canal).

13,14: O elemento de contorno para areas de prote¢ao nao pode ser cadastrado.

15,16: Falta memoria para as areas de protegao.

17: Falta memaria para os elementos de contorno.

Indicagado de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizar também conjunto de corre¢éo. Parada de
interpretador. Bloqueio de NC-Start.

1. Reduzir a quantidade de areas de protecao simultaneamente ativas (MD).

2. Mudar o programa da peca:

» Apagar outras areas de protegao.

« Parada de avanco.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 Erro grave na definicao da area de protecao especifica do canal %3.

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Numero da area de prote¢do

A definicdo da area de protecao deve ser finalizada com EXECUTE, antes que seja realizada uma parada de avanco. Isso
vale também para acionamentos implicitos, por ex, para G74, M30, M17.

Indicagaode alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. Reorganizarem conjuntocomalinhade corre¢éo. Bloqueio
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Corregéo:

18100

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

18101

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

18102

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

18300

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

20000

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

20001

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

20002

Explicagdo:

de NC-Start.
Mudar o programa da pega
Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Linha %2 FXSJ[] foi atribuido um valor invalido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Atualmente sao validos somente os valores:

0: ,Desselecionar deslocar ao batente fixo"

1: ,Deslocar ao batente fixo"“.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 FXST][] foi atribuido um valor invélido

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Atualmente é vélida somente a faixa 0.0 - 100.0.

Indicagado de alarme. Sinais de locais de emenda sao colocados. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 FXSWI[] foi atribuido um valor invélido

%31 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

Atualmente sao vélidos somente valores positivos, inclusive zero.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda s&o colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Frame: Deslocamento fino néo possivel

%31 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A atribuicdo de um deslocamento fino em frames ajustaveis ou no frame basico ndo é possivel, pois o MD
$MN_FRAME_FINE_TRANSédiferentede 1.

Indicagdo de alarme. Sinais de locais de emenda séo colocados. Parada de interpretagdo. Bloqueio de NC-Start
Modificar o programa ou colocar MD $MN_FRAME_FINE_TRANSem 1.

Apagar o alarme com NC-Start e prosseguir programa.

Canal %1 Eixo %2 Came de referéncia nao alcangado

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Apobs iniciar o deslocamento ao ponto de referéncia o flanco ascendente do came de redugao deve ser alcangado dentro
do percurso definido no MD 34030 REFP_MAX_CAM_DIST (fase 1 do referenciamento). (Este erro ocorre somente para
sensores incrementais ).

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

S&o considerados 3 possiveis causas de erro:

1. No MD 34030 REFP_MAX_CAM_DIST esta um valor reduzido demais. Determinar o percurso maximo possivel desde
oinicio do referenciamento até ao came de redugédo e comparar ao valorno MD: REFP_MAX_-CAM_DIST, eventualmente
aumentar MD.

2.0sinaldocamendochegaaoconjuntodeentradaPLC. Acionarointerruptor do ponto de referénciamanualmente e controlar
osinalde entradano ponto de emenda NC/PLC (percurso: Interruptor! Conector! Cabo! Entrada PLC! Programado usuério).
3. O interruptor do ponto de referéncia ndo é acionado pelo came. Controlar a distancia vertical entre o came de redugao
e o interruptor de acionamento.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 Sinal de came n&o existente

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Ao inicio da fase 2 do deslocamento ao ponto de referéncia o sinal do came de redugdo néo existe mais. A fase 2 do
deslocamento ao ponto de referéncia inicia quando o eixo para sobre o came de reducio ap6s a frenagem. Ent&o o eixo
inicia na diregdo contréria, para selecionar a préxima marca de zero do sistema de medi¢&o ao deixar/nova aproximacao
(flanco negativo/positivo) do came de reducéo.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Controlar se o percurso de frenagem da velocidade de aproximag&o € maior do que o came do ponto de referéncia -
entao o eixo somente conseguira parar apds o came. Utilizar came mais longo ou reduzir a velocidade de aproximagao nos
dados daméaquina 34020 REFP_VELO_SEARCH_CAM. Quando o eixo parou sobre o came deve ser verificado se o sinal
 DESACELERACAODESLOCAMENTOAOPONTODE REFERENCIA“ainda estacolocadonopontodeemendaaoNCK (DB
31-48,DBX 12.7).

 Hardware: Ruptura do arame! Curto-circuito?

« Software: Programa do usuario?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Eixo %2 Falta marca de zero

%31 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

A marca de zero do Sensor de deslocamento incremental ndo esta dentro de um percurso definido. A fase 2 do
deslocamento ao ponto de referéncia termina quando a marca de zero do sensor foi reconhecida, depois que o flanco
ascendente/descendente do sinal de ponto de emenda PLC ,DESACELERACAO DESLOCAMENTO AO PONTO DE
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Efeito:
Corregéo:

20003

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

20004

Explicacao:

Efeito:
Correcéo:

20005

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

20006

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

20007

REFERENCIA“ (DB 31 - 48, DBX 12.7) tenha acionado o Trigger. O percurso méximo entre o acionamento de Trigger e a
marcade zero subsequente € definido nodado da maquina 34060REFP_MAX_MARKER_DIST. O monitoramenteimpede
gue um sinal de marca de zero seja passado e que o proximo seja analisado como sinal do ponto de referéncia! (Falta de
ajuste do came ou retardo muito grande pelo programa do usuario PLC).

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Verificar o ajuste do came e cuidar para que haja distancia o suficiente entre o fim do came e o sinal de marca de zero
subsequente. O percurso deve ser maior do que o deslocamento que o eixo pode realizar no tempo de ciclo PLC. Aumentar
odadode maquina34060REFP_MAX_MARKER_DIST, Masnao escolherum valormaiordoque adistanciaentre2 marcas
de zero. Isso eventualmente poderia desligar o monitoramento!

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Erro no sistema de medicao

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Emum sistemade medicdo com marcas de referénciade distancia codificadas foi determinado entre duas marcas contiguas
um percurso maior do que corresponde ao dobro da distancia no dado da maquina 34300 ENC_REFP_MARKER_DIST.
Ocomandosomente daoalarme quando, apos a 22tentativa nadire¢ao contrariacom metade davelocidade de deslocamento
tiver novamente determinado uma distancia grande demais.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
Determinar a distancia entre 2 marcas de referéncia impares (intervalo entre marcas de referéncia). Este valor (para escalas
Heidenhain 20,00 mm) deve ser registrado no dado de maquina 34300 ENC_REFP_MARKER_DIST. Verificar a pistade
referéncia da escala, inclusive a eletrOnica para a analise.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Falta marca de referéncia

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

No sistema de medigao de comprimentos de distancia codificada nao foram encontradas 2 marcas de referéncia
dentro do percurso de busca definido (MD especifico do eixo: 34060 REFP_MAX_MARKER_DIST). Para escalas de
distancia codificada ndo é necessario came de redugdo (mas um came existente sera analisado). A tecla direcional
convencional determina a dire¢éo de busca. O percurso de busca 34060 REFP_MAX_MAR-KER_DIST, dentro do qual
sao esperadas 2 marcas de referéncia, conta a partir do ponto inicial:

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
Determinaradistanciaentre 2 marcas de referéncia impares (intervalo entre marcas de referéncia). Este valor (paraescalas
Heidenhain 20,00 mm) deve ser registrado no dado de maquina 34060 REFP_MAX_MARKER_DIST. Verificar a pistade
referéncia da escala, inclusive a eletrOnica para a analise.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento ao ponto de referéncia foi interrompido

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O referenciamento especifico do canal ndo pdde ser finalizado para todos os eixos informados (por ex.: Interrupgao devido
a: Falta de liberagao do controlador, comutagao do sistema de medigao, soltura da tecla direcional, entre outros).
Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Controlar as possibilidades de interrupgao:

« Falta liberag&o do controlador (DB 21 - 28, DBX 2.1)

» Comutacéao do sistema de medic¢éo (DB 21 - 28, DBX 1.5 e DBX 1.6)

* Teclas de deslocamento + ou - faltam (DB 21 - 28, DBX 8.6 e DBX 8.7)

« Override de avanco =0

Os eixos envolvidos no referenciamento especifico do canal sdo determinados pelo MD 34110 REFP_CYCLE_NR.
especifico do eixo

-1: Sem referenciamento especifico do canal, NC-Start sem referenciamento.

0: Sem referenciamento especifico do canal, NC-Start com referenciamento.

1-8: Referenciamento especifico do canal. O nimero inserido corresponde a sequéncia de referenciamento (quando todos
0s eixos com contéudo 1 tiverem alcancado o ponto de referenciamento iniciam os eixos com o contelido 2, etc.).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Velocidade de desligamento do ponto referéncia nao alcancada

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Na fase 2 do deslocamento ao ponto de referéncia (esperar pela marca de zero) foi alcangado o final do came, mas a
velocidade de aproximagao ao ponto de referéncia ndo estava dentro da janela de tolerancia. (Isso € possivel quando ao
inicio do deslocamento ao ponto de referéncia o eixo ja estava no final do came. Dessa forma a fase 1 é considerada ja
finalizada e nao € iniciada). A fase 2 é interrompida (dessa vez antes do came) e o deslocamento ao ponto de referéncia
com fase 1 é reiniciado automaticamente. Caso também na 22 tentativa ndo seja atingida a velocidade de aproximacao,
ocorrera a interrupgao definitiva do referenciamento com emissao de alarme.

Velocidade de aproximagao: 34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER

Tolerancia de velocidade:35150 SPIND_DES_VELO_TOL

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Reduzir o MD para a velocidade de aproximagao 34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER e/ou aumentar o MD para a
tolerancia de velocidade 35150 SPIND_DES_VELO_TOL.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento ao ponto de referéncia precisa de 2 sistemas de medicao
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20054

Explicagao:

Efeito:
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%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para 0 ajuste 34200 ENC_REFP_MODE = 6 sdo hecessario s 6 sensores!

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
Modificar o modo de referenciamento 34200 ENC_REFP_MODE ou instalar e configurar o segundo sensor
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento ao ponto de referéncia precisa do segundo sistemas de medicao
referenciado

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para o ajuste 34200 ENC_REFP_MODE = 6 0 2° sensor precisa estar referenciado antes.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Modificar o modo de referenciamento ENC_REFP_MODE ou referenciar o 2° sensor

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento com volante manual ativo

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Os eixos ndo podem ser deslocados de forma convencional, através das teclas de deslocamento, pois ainda ha
deslocamento pelo volante manual.

Indicacao de alarme.

Decidir se o eixo deve ser deslocado através de teclas direcionais ou pelo volante manual. Finalizar o deslocamento pelo
volante manual, caso necessario apagando o percurso restante (sinal de ponto de emenda DB 31 - 48, DBX 2.2).

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento com volante manual nao possivel

%31 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo ja esta deslocando através das teclas de deslocamento - dessa forma n&o é mais possivel deslocar pelo volante
manual.

Indicagao de alarme.

Decidir se o eixo deve ser deslocado através de teclas direcionais ou pelo volante manual.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Eixo %2 ja ativo

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo deve ser deslocado como eixo de maquina no modo de operagéo JOG, através das teclas direcionais no quadro
de comando da méaquina. Mas isso nao € possivel, porque:

1. Ele j& é deslocado como eixo geomeétrico (através da interface especifica de canal DB 21 - 28, DBX 12.6, DBX 12.7, DBX
16.6, DBX 16.7 ou DBX 20.6 e DBX 20.7) ou

2. Ele ja é deslocado como eixo de méaquina (através da interface especifica de eixo DB 31 - 48, DBX 8.6 e DBX 8.7) ou
3. Ha um frame vélido para o sistema de coordenadas rotacionado e outro eixo geométrico envolvido ja é deslocado
convencionalmente através das teclas direcionais.

Indicagao de alarme.

Parar o deslocamento através da interface de canal ou do eixo ou parar o outro eixo geomeétrico.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Eixo %2 DRF, FTOCON, deslocamento externo do ponto de zero nao possivel

%31 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo é deslocado em um modo (por ex., referenciamento), o qual ndo permite uma interpolagéo adicional sobreposta.
Indicagao de alarme.

Esperar até que o eixo tenha atingido sua posi¢ao de referéncia ou deslocamento ao ponto de referéncia

Interromper com RESET ereiniciar DRF.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %2 indice errado para o eixo divisor em JOG

%31 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

1. Oeixodivisorindicado deve ser deslocadoincrementalmente emoperagdo JOG (por 1 posigdo dedivisao). Mas, nadiregao
pré-selecionada ndo ha mais uma posicéo de divisdo disponivel.

2. O eixo estéa sobre a Ultima posigao de divisdo. No deslocamento incremental é atingido o limite de campo de trabalho ou
o interruptor de fim de curso, sem que haja uma posi¢ao divisdo antes, na qual possa haver parada.

Indicagao de alarme.

Corrigir a lista das posi¢coes de divisdo através dos dados de maquina

MD10.900:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_1

MD10.910:INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_2

MD10.930:INDEX_AX_POS_TAB_2

(complementar) ou colocar os limites dos campos de trabalho ou os interruptores de fim de curso de software em outros valores.

20055

Explicagao:

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.
Canal %1 Fuso mestre ndo existente na operacao JOG

%31 = NUmero do canal
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20065

Explicagao:

Efeito:
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O eixoindicado deve ser deslocado como eixo de maquina no modo JOG, com avancgo por rotagao, mas nao ha fuso mestre
definido, do qual possa ser obtida a rotagéo real.

Indicagado de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda.

Caso o0 avango por rotagdo também deva estar ativo no modo de operagéo JOG, precisa ser declarado um fuso mestre
através do dado de maquina 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND especifico do canal. Entéo, na area de operacao
PARAMETROS com as teclas de fungéo ,DADOS DE AJUSTE" e ,DADOS JOG* devera ser aberta uma tela na qual deve
ser pré-selecionada a fungdo G G95. O avanco JOG podera entao ser inserida em [mm/rotagao]. (Caso seja ajustado 0
mm/rota¢do como avango JOG, entdo o comando usara o valor no MD 32050 JOG_REV_VEL O especifico do eixo ou, em
caso de sobreposicao da marcha rapida JOG_REV_VELO_RAPID).

O avanco por rotagao é desativado na opera¢ao JOG ao mudar a funcéo G de G95 e G94.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 Sem avancgo por rotagao, pois o eixo/fuso %3 estd parada

%31 = NUmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Um eixo em JOG deve ser deslocado em avango por rotagcao, porém o avanco do fuso/eixo do qual é obtido o avango é
zero.

Indicagao de alarme

Deslocar o fuso/eixo do qual deve ser obtido o avanco.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Linha %2 Avancgo por rotacao para o eixo/fuso %3 é <= Zero

%1 = Numero do canal

%2 = Numero de linha, Label

%3 = Nome do eixo, nimero do fuso

Paraum eixo/fusofoi programado um avango por rotac&o, entretanto nao foi foi programadavelocidade ou o valor programado
€ menor ou igual a zero.

Indicagaode alarme. Sdocolocados sinaisde pontosde emenda. NC-Stop comalarme. BloqueioNC-Start. LOKALREACTION.
COMPBLOCKWITHREORG. Processamento do canal ndo pronto para operar

« Corrigir o programa da pega ou

« Informar o avango correto para eixos PLC na interface VDI ou

« Especificar o avango para eixos péndulo no dado de ajuste $SA_OSCILL_VELO. ADICAO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 nao pode ser deslocado como eixo geométrico

%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo

No momento o eixo ndo esta na condi¢éo ,Eixo geomeétrico”. Por isso ele ndo pode ser deslocado como eixo geométrico
no modo JOG. Caso seja mostrada a abreviagdo WKS (sistema de coordenadas da peca fabricada) na janela de indicagao
,Posicao”, entdo somente 0s eixos geométricos poderdo ser deslocados através das teclas direcionais! (MKS ...
Sistema de coordenadas da maquina; agoratodos os eixos da maquina podem ser deslocados com as teclas direcionais
do quadro de comando da maquina).

Indicacao de alarme.

Verificar a operagao, se realmente todos 0s eixos geométricos devem ser deslocados, caso contrario comutar aos eixos
das méaquina com a tecla "WKS/MKS” no quadro de comando da maquina.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 ja ativo

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

O eixo indicado ja é deslocado como eixo da maquina. Por isso ele ndo pode ser operado como eixo geométrico. Os
deslocamento de um eixo no modo JOG pode ser feito através de 2 diferentes interfaces.

1. como eixo geomeétrico: através da interface especifica do canal DB 21 - DB 28, DBX12.6 ou DBX12.7

2. como eixo da méaquina: através da interface especifica do eixo DB 31 - DB 48, DBX8.6 ou DBX8.7

Com o painel de comando padrdo da maquina nao é possivel a operagdo simultanea de um eixo como eixo da maquina e
eixogeomeétrico!

Indicagao de alarme.

Inicio do eixo geométrico somente quando o movimento de deslocamento como eixo da maquina estiver finalizado.
Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Fuso mestre nao definido para eixos geométricos na operagdo JOG

%1 = Numero do canal

O eixo indicado deve ser deslocado como eixo de geométrico no modo JOG, com avango por rotagéo, mas nao ha fuso
mestre definido, do qual possa ser obtida a rotagao real.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda.

Caso 0 avanco por rotagdo também deva estar ativo no modo de operacéo JOG, precisa ser declarado um fuso mestre
através do dado de méaquina 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND especifico do canal. Entdo, na area de operagio
PARAMETROS com as teclas de fung&o ,DADOS DE AJUSTE* e ,DADOS JOG* devera ser aberta uma tela na qual deve
ser pré-selecionada a fungdo G G95. O avango JOG podera entéo ser inserida em [mm/rotagdo). (Caso seja ajustado 0
mm/rotagdo como avanco JOG, ent&o o comando usara o valor no MD 32050 JOG_REV_VEL O especifico do eixo ou, em
caso de sobreposi¢do da marcha rapida JOG_REV_VELO_RAPID).

O avanco por rotagdo é desativado na operagao JOG ao mudar a fungdo G de G95 e G94.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.
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20076

Explicagdo:

Canal %1 Eixo %2 O ponto final programado est& atrds do interruptor de fim de curso de software %3
%1 = Numero do canal

%2 = NUmero do eixo

%3 =+ ou "

O eixo é deslocado como eixo de posicionamento concorrente e a posi¢ao alvo esta atras do respectivo interruptor de fim
de curso de software. N&o é realizado deslocamento.

Indicacéo de alarme.

Especificar uma posi¢céo alvo menor. Modificar os dados de méaquina para o interruptor de fim de curso de software,
eventualmente ativar outro interruptor de fim de curso de software.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Eixo %2 O ponto final programado esta atras do limite do campo de trabalho %3

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero do eixo

%3 =+ ou "

O eixo indicado é operado como ,eixo de posicionamento concorrente”. A sua posi¢ao alvo esta atras do limite de campo
de trabalho ajustado.

Indicacao de alarme.

Parametrizar a posi¢ao alvo dentro da area de deslocamento permitida (parametro POS do FC?) ou corrigir a posigao do
interruptor de fim de curso de software

(2. Ativar o segundo interruptor de fim de curso de software)

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Linha %2 nao é um eixo divisor

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero do eixo

Oeixoindicado é operado como ,eixode posicionamento concorrente”. A sua posi¢ao alvo esta parametrizada como nimero
de posicéo de divisdo no FC TEIL-ACHS - Porém, o eixo ndo é um eixo divisor.

Indicacao de alarme.

Utilizar o FC POS-ACHS para eixos lineares e circulares ou declarar o eixo como eixo divisor. Dados de maquina
correspondentes para a declaragdo de eixo divisor:

MD30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

MD10.900: INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_1

MD10.910:INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920:INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

MD10.930: INDEX_AX_POS_TAB_2

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 nao pode ser reposicionado.

%31 = NUmero do canal

%2 = NUmero do eixo

O eixo de posicionamento concorrente ndo pode ser posicionado, pois ele ja foi iniciado através do local de emenda VDI
eaindapermaneceativo. Nao é realizadomovimentodereposicionamento, o movimento desencadeadopelolocalde emenda
VDI permanece nao influenciado!

Indicacao de alarme.

Nenhuma.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Eixo %2 Posicao de indexacgao errada

%31 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para um eixo de posicionamento concorrente que esta declarado como eixo divisor, o PLC especificou um n° de indice que
nao esta disponivel na tabela.

Indicagao de alarme.

Controlar o n°. de eixo divisor especificado pelo PLC e corrigir caso necessério. Caso o n°. do eixo divisor esteja correto
e o alarme repousar sobre uma tabela de posi¢des de divisdo com ajuste curto demais, controlar os dados da maquina para
a declaragéo de divisao.

MD30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

MD10.900:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_1

MD10.910:INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920:INDEX_AX_LENGTH_POS TAB_2

MD10.930:INDEX_AX_POS_TAB_2

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operacgao adicional.

Canal %1 Eixo %2 nao pode pendular atualmente

%31 = Numero do canal

%2 = NUmero do eixo

O eixo n3o pode executar movimentos pendulares, pois ele ja estad sendo deslocado, por ex., através de deslocamento
manual.

Indicagéo de alarme.

Finalizar outros movimentos de deslocamento.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Eixo %2 pendulando - nao é possivel troca de modo

%31 = NUmero do canal



WINNC SINUMERIK 810D /840D ALARMES DE COMANDO

Efeito:
Corregéo:

20077

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

20078

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

20080

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

20085

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

20090

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

20091

Explicagao:

Efeito:

Corregéo:

%2 = Numero do eixo

O eixo esta executando um movimento de péndulo, ndo € possivel atroca de modo, pois no modo selecionado o movimento
de péndulo n&o é permitido.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

N&o causar tais trocas de modo. Deixar o eixo ser controlado pelo PLC e cuidar no programa PLC para que os eixos finalizem
0s movimentos de péndulo para estas trocas de modo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 A posicdo programada esta atrds do interruptor de fim de curso de software %3

%1 = Numero do canal

%2 = Numero do eixo

%3 =+ ou "

O eixo é deslocado como eixo péndulo e a posi¢ao alvo (posi¢ao de retorno ou posicao final) esta atras do respectivo
interruptor de fim de curso de software. Nao é realizado deslocamento.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start. NC-Stop com alarme.
Especificar uma posi¢céo alvo menor. Modificar os dados de méaquina para o interruptor de fim de curso de software,
eventualmente ativar outro interruptor de fim de curso de software.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 A posi¢cao programada esta atras do limite do campo de trabalho %3

%31 = NUmero do canal

%2 = NUumero do eixo

%3 =+ ou "

O eixo é deslocado como eixo péndulo e a posi¢ao alvo (posigao de retorno ou posicao final) esta atras do respectivo limite
do campo de trabalho eficaz. Nao é realizado deslocamento.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start. NC-Stop com alarme.
Especificar uma posi¢céo alvo menor. Desativar o limite do campo de trabalho. Ajustar o limite do campo de trabalho
diferentemente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Eixo %2 Nao ha volante manual atribuido para sobreposicao

%31 = Ndmero do canal

%2 = NUmero do eixo

Para este eixo falta uma atribuicdo de volante manual para a sobreposicdo de volante manual iniciada em automatico.
Indicagao de alarme.

Caso seja desejada uma influéncia de volante manual é necessario ativar um volante manual.

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Canal %1 Volante manual de contorno: Diregdo de deslocamento ou passar por cima do inicio de linha nao
permitido

%1 = Ndmero do canal

E realizado deslocamento com volante manual de contorno sobre a trajetéria ao longo da direcdo de deslocamento
programada e foi alcangado o ponto inicial da trajetéria ao inicio da linha.

Indicagao de alarme

Girar o volante manual de contorno na dire¢cao contraria

A emissao do alarme cessa com a causa do alarme. Nao é necessaria operagao adicional.

Eixo %1 Deslocamento ao batente fixo ndo possivel. Verificar a programacao e os dados dos eixos.

%31 = Nome do eixo, nimero do fuso

1. A funcéo ,Deslocar ao batente fixo" foi programada com FXS[AX]=1, mas o eixo (ainda) ndo suporta isso. Verificar MD
37000. A fungéo n3o esta disponivel para eixos Gantry e eixos simulados.

2. Para o eixo AX n3o foi programado movimentagdo durante a selegdo. AX é uma identificagdo de eixo de maquina.

3. Para o eixo/fuso para o qual é ativada a fun¢éo ,Deslocar ao batente fixo" deve ser sempre programado um movimento
de deslocamento na linha de selecéo.

O alarme pode ser reprojetado através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto para operar).
BAG nao pronto para operar.

Sob circunstancias pode ser comutado a nivel de canal através de dados da maquina.

Canal ndo pronto para operar.

Blogueio de NC-Start. Blogueio NC-Stop com alarme. Emissao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda.

« Verificar o tipo de eixo

* Verificar MD 37000.

* Na linha de aproximagao falta a programagao de um movimento no eixo da maquina?

Apagar o alarme em todos os canais deste BAG com a tecla RESET.

Eixo %1 nao atingiu o batente fixo

%31 = Nome do eixo, nimero do fuso

Durante a tentativa de deslocar aum batente fixo foi alcangada a posi¢&o final programada ou o movimento de deslocamento
foiinterrompido. O alarme pode serocultoatravés dodado daméaquina$MA_FIXED_STOP_ALARM_MASK.Oalarmepode
ser reprojetado através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto para operar).

BAG néo pronto para operar.

Sob circunstancias pode ser comutado a nivel de canal através de dados da maquina.

Canal ndo pronto para operar.

Blogueio de NC-Start. Blogueio NC-Stop com alarme. Emissao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda.
Correcao do programa da pega e dos ajustes:

* A linha de deslocamento foi interrompida?



WINNC SINUMERIK 810D /840D ALARMES DE COMANDO

20092

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

20200

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

20201

Explicacao:

Efeito:

Corregéo:

20203

Explicacao:

Efeito:

20204

Explicagdo:

Efeito:

Corregéo:

21617

Explicagdo:

Efeito:
Corregéo:

21618

Explicagao:

« Caso a posi¢ao do eixo corresponda a posi¢ao final programada entao a posicao final deve ser corrigida.

« Caso a posicao final programada esteja na pega entao o critério de acionamento deve ser verificado.

* O desvio de contorno que causa o acionamento foi dimensionado grande demais? O limite de torque esté ajustado alto
demais?

Apagar o alarme em todos os canais deste BAG com a tecla RESET

Eixo %1 Deslocamento ao batente fixo ainda ativo

%1 = Nome do eixo, nimero do fuso

Foi tentado movimentar o eixo que se deslocou ao batente fixo enquanto ele esta no batente ou a dessele¢ao ainda nao
foi finalizada.

O alarme pode ser reprojetado através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto para operar).
BAG nao pronto para operar.

Sob circunstancias pode ser comutado a nivel de canal através de dados da maquina.

Canal ndo pronto para operar.

Blogueio de NC-Start. Blogueio NC-Stop com alarme. Emissao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda.
Verificar 0os seguintes pontos:

« Um movimento de deslocamento de eixos geométricos também move o eixo no batente fixo?

« E realizada uma selecao apesar do eixo estar no batente?

* A dessele¢ao foi interrompida por RESET?

» O PLC comutou os sinais de confirmacao?

Apagar o alarme em todos os canais deste BAG com a tecla RESET.

Canal %1 Numero de fuso invalido %2 com correcao fina da ferramenta

%31 = NUumero do canal Canal alvo

%2 = Numero do fuso

Para o fuso indicado no comando PUTFTOC nao uma correlagao fuso-eixo no canal alvo.

Emisséao de alarme. Parada de interpretador. Sdo colocados sinais de pontos de emenda Bloqueio de NC-Start. NC-Stop
comalarme.

Modificar o programa no canal que descreve a correcao fina de ferramenta.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Fuso %2 nao ha ferramenta atribuida

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero do fuso

Para que a correcao fina da ferramenta possa ser considerada para a ferramenta que se encontra no fuso € preciso haver
uma atribuicao fuso-ferramenta ativa. Este ndo é o caso atualmente para o fuso programado no canal alvo da correcéo
fina da ferramenta.

Emisséao de alarme. Parada de interpretador. Sdo colocados sinais de pontos de emenda Bloqueio de NC-Start. NC-Stop
comalarme.

1. Modificar o programa da pega (escrever a corre¢ao fina da ferramenta).

2. Gerar a atribuicdo fuso/ferramenta através de programacao:

* TMON (monitoramento da ferramenta).

* GWPSON (sele¢ao da ferramenta).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Nenhuma ferramenta ativa

%31 = NUmero do canal

Foi escrita uma corregao fina da ferramenta com PUTFTOC para a ferramenta ativa do canal %1. Neste canal ndo ha
ferramenta ativa. Dessa forma a corre¢céo nao pode ser atribuida.

Emisséao de alarme. Parada de interpretador. Sdo colocados sinais de pontos de emenda Bloqueio de NC-Start. NC-Stop
com alarme. Corrigir programa

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Comando PUTFTOC nao permitido para FTOCOF

%1 = Numero do canal

Foi escrita uma correcdo fina da ferramenta com PUTFTOC para o canal %1. Neste canal a corre¢do fina da ferramenta
ainda ndo esté ativa. No canal alvo do comando PUTFTOC deve estar ativo FTOCON.

Emissao de alarme. Parada de interpretador. Sdo colocados sinais de pontos de emenda Bloqueio de NC-Start. NC-Stop
comalarme.

Corrigir o programa no canal de usinagem: Selecionar FTOCON para que o canal esteja pronto paraarecepgdo docomando
PUTFTOC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %2 A transformacdo nao permite a passagem pelo pdlo.

%1 = Ndmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A trajetria de curvas anteriores passa pelo pélo ou por uma area proibida da transformacao.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Modificar o programa da peca (quando tiver ocorrido alarme na operagdo AUTO). Para deslocar para fora da posicao de
alarme é necessério desselecionar a transformagéo (somente RESET nao é suficiente quando a transformagéo também
permanecer ativacom RESET).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 a partir da linha %2 transformacdo ativa: Movimento sobreposto grande demais

%31 = NUmero do canal
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Efeito:
Corregéo:

21619

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

21650

Explicacao:

Efeito:
Corregéo:

21700

Explicagdo:

Efeito:
Correcéo:

21701

Explicagao:

Efeito:

21702

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

21703

Explicagao:

Efeito:
Corregéo:

%2 = Numero de linha, Label

A parcela do movimento sobreposto sobre os eixos significativos a transformagao € tao alto que 0 movimento de trajetoria
previamente planejado nao corresponde mais suficientemente as condi¢es reais da interpolacdo. Estratégia de
singularidade, monitoramento do limite do espaco de trabalho e LookAhead dindmico podem n&o estar mais corretos.
Indicagao de alarme

No movimento sobreposto deve ser mantida uma distancia de segurancga suficiente da trajetéria em relagao aos polos e
limite do espaco de trabalho.

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operacao adicional.

Canal %1 Linha %2 transformacao ativa: Movimento ndo possivel

%31 = NUmero do canal

%2 = Numero de linha, Label

A cinematica da maquina néo permite 0 movimento especificado.

Indicagao de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Bloqueio de NC-Start

Com a violagao do limite do espaco de trabalho (veja o ajuste da maquina), a area de trabalho do programa da peca deve
ser modificado de modo que a area de ajuste possivel seja atendida (por ex., modificacdo da fixagao da pec¢a). Caso o alarme
é emitido em uma posicao de pdlo, devera ser observado que com JOG somente € possivel passar através do pélo ou sair
dele no mesmo angulo em que se entrou no pélo.

Considere: Somente RESET nao é suficiente quando a transformagéo também permanecer ativa com RESET.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %2 Movimento sobreposto nao permitido

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

Para o eixo foi solicitado um movimento sobreposto, contudo, devido ao dado da maquina
FRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWEDesteé proibido.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. Bloqueio de NC-Start. NC-Stop com alarme.
Desselecionar o movimento sobreposto ou modificar o dado damaquinaFRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Apalpador de medicdo ja basculado para fora, flanco nao possivel

%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha

O apalpador de medicao programado com palavra chave MEAS ou MEAW ja esta basculado para fora e ja comutou. Para
outro processo de medi¢&o o sinal do sensor precisa sair primeiro (posi¢ao de repouso do apalpador de medigio). Por
enquanto a indicag&o do eixo ainda ndo tem importancia; em etapas de desenvolvimento posteriores esta planejada uma
andlise especifica do eixo.

Indicagao de alarme. S&o colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.

Verificar a posi¢ao inicial do processo de medigao ou controlar os sinais do apalpador de medigao.

Cabo e conector em ordem?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da peca.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Nao é possivel medir

%1 = Numero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha

N&o é possivel medir?

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Medir foi interrompido

%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha

O conjunto de medicao esta finalizado (a posigao final programada do eixo foi atingida), porém, o sensor de apalpamento
ativado ainda nao respondeu.

Indicagao de alarme.

Verificar o movimento de deslocamento no conjunto de medigo.

» Em todo o caso o sensor de apalpamento ativado deveria ter comutado até a posi¢&o de eixo indicada?
« Sensor de apalpamento, cabo, distribuidor de cabo, conexdes de bornes em ordem?

Apagar o alarme com a tecla Apagar. Nao é necessaria operagéo adicional.

Canal %1 Linha %3 Eixo %2 Apalpador de medi¢cao nao basculado para fora, flanco nao permitido
%1 = Ndmero do canal

%2 = Nome do eixo, nimero do fuso

%3 = Numero de linha

Oapalpadorde medigéo selecionadonado(!) esta basculado parafora, porisso ndo pode receber umvalor medido da condigio
basculada para fora na condigdo ndo basculada para fora.

Indicagdo de alarme. Sao colocados sinais de pontos de emenda. NC-Stop com alarme. Blogueio de NC-Start.
- Verificar o apalpador de medigdo

- Verificar a posicao inicial para a medigdo

- Verificar o programa

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar o programa da pega.
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Alarmes de ciclo 60000 - 63000

Osalarmes sao disparados pelos ciclos do comando.
S&0 0s mesmos alarmes que ocorreriam no comando
original SIEMENS.

61000 Sem corregcao de ferramenta ativa

Ciclo: LONGHOLE, SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,CYCLE90,CYCLE93,CYCLE94,CYCLE95, CYCLE96.
Correcao: A corregdo D deve ser programada antes do acionamento do ciclo.

61001 Passo de rosca errado

Ciclo: CYCLE84,CYCLE840,CYCLE96,CYCLE97.

Correcao: Verificar os parametros do passo de rosca ou a informacéo do passo (sdo contraditorios).

61002 Modo de operagado definido errado

Ciclo: SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,CYCLE93,CYCLE95, CYCLE97,CYCLE98.

Correcao: O valor do parametro VARI para o tipo de usinagem esta especificado errado e precisa ser modificado.
61101 Plano de referéncia definido errado

Ciclo: CYCLE81-90,CYCLE840,SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,LONGHOLE.

Correcao: Com indicacao relativa da profundidade os valores para o plano de referéncia e plano de retorno devem ser

escolhidos diferentes ou entdo deve ser especificado um valor absoluto para a profundidade.

61102 Nao foi programado o sentido do fuso

Ciclo: CYCLE86,CYCLE87,CYCLES88, CYCLE840

Correcao: O parametro SDIR ou SDR deve ser programado.

61103 Quantidade de furagdes é zero

Ciclo: HOLES1,HOLES2

Correcao: Programar o valor da quantidade de furagoes.

61104 Violagcdo de contorno das ranhuras/oblongos

Ciclo: SLOT1,SLOT2,LONGHOLE

Causa: Parametrizagdo errada da fresagem nos parametros que definem a posi¢ado das ranhuras/oblongos no circulo

e a sua forma.

61105 Raio da fresa grande demais
Ciclo: SLOT1,SLOT2,POCKET1, POCKET2,LONGHOLE, CYCLE90
Correcao: O diametro da fresa utilizada é grande demais para a figura a fabricar, utilizar ferramenta com raio menor ou

modificar o contorno.

61106 Quantidade ou distancia dos elementos de circulo

Ciclo HOLES2,LONGHOLE, SLOT1,SLOT2

Causa: Parametrizagao errada de NUM ou INDA, a disposigao dos elementos de circulo dentro de um circulo pleno ndo
é possivel.

61107 Primeira profundidade de furacado definida errada

Ciclo CYCLES3

Causa: Primeira profundidade de furagédo estdo no sentido contrario a profundidade total da furagao.

61601 Diametro da peca pronta pequeno demais

Ciclo: CYCLE94,CYCLE96

Causa: Foi programado um diametro de peca acabada

61602 Largura de ferramenta definida errado

Ciclo: CYCLE93

Causa: Ferramenta para entalhar € maior do que a largura de entalhe programada.

61603 Forma de entalhe definida errado

Ciclo CYCLE93

Causa: « Raios/chanfros no fundo do entalhe ndo combinam com a largura de entalhe

« Entalhe plano em um elemento de contorno disposto paralelamente ao eixo longitudinal ndo é possivel.

61604 Ferramenta ativa violar contorno programado
Ciclo: CYCLE95
Correcao: As violagdes do contorno nos elementos de interferéncia sdo causadas pelo angulo de saida da ferramenta usada,

isto é, usar outra ferramenta ou verificar o programa do contorno.
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61605
Ciclo:
Causa:

61606
Ciclo:
Causa:

61607
Ciclo:
Causa:

61608
Ciclo:

Correcéo:

61109
Ciclo:

Correcgéao:

61110
Ciclo

Correcgéo:

Contorno programado errado
CYCLE95
Elemento de interferéncia ndo permitido reconhecido.

Erro na elaboragao do contorno

CYCLE95

Na elaboragao do contorno foi encontrado um erro, este alarme esta sempre ligado aum alarme NCK 10930- 10934,
15800 ou 15810.

Ponto inicial programado errado

CYCLE95

O ponto inicial alcangado antes do acionamento do ciclo nao esta fora do retangulo descrito pelo subprograma
do contorno.

Posicao da aresta de corte errada programada
CYCLE94,CYCLE96
Deve ser programada uma posi¢ao de aresta de corte 1..4, combinando com a forma do alivio de saida.

Forma definida errado
CYCLE94,CYCLE96
Verificar parAmetros para a forma do alivio de saida

Sem ciclo de furagao ativo
HOLES1,HOLES2
Antes do acionamento do ciclo da distribuicao de furagéo deve ser acionado um ciclo de furagdo modal.
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