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Nesta descri¢do de software, serao descritas todas as fun¢gdes que podem ser
executadas com WinNC.

Dependendo da maquinaque sera operada com WinNC, nao serado disponiveis
todas as funcoes.
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Introducao

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

O objetivo deste conceito é a aprendizagem da operacéo e da programacao de um
determinado comando de maquinano PC.

Com EMCO WIiInNC para a EMCO MILL podem ser comandadas as maquinas
fresadoras das séries EMCO PC Mill e CONCEPT MiLL, diretamente através do PC.

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

Além desta descrigao de software e da descricao de maquina fornecida junto com a
maquina, um CD-ROM com um software de ensino ,WinTutorial* (Exemplos-CNC,
Operagéao Controle, Descricdo Comandos e Ciclos) esta em preparacgéo.

O escopo destainstru¢cao ndo contém toda a funcionalidade do software de comando
SINUMERIK 810D /840D Fresar, porém se deseja apresentar as fungdes importantes
de modo simples e claro, para obter um sucesso de aprendizagem tdo abrangente
gquanto 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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Informagdes entrada em funcionamento
ver anexo
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FuNDAMENTOS

A: Fundamentos

Pontos de referéncia no espaco de trabalho

Pontos de referéncia das
maquinas fresadoras EMCO

M = Zero absoluto da maquina

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 espaco 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 ap6s
cadainterrupcao de energia.

N =Ponto dereferénciade fixacédo daferramenta

Ponto de saida para a medi¢ao das ferramentas.
.N“ esta em local adequado no sistema
portaferramentas e € definido pelo fabricante da
magquina.

W = Zero absoluto da pe¢ca em processo

Ponto de origem para as dimensdes informadas no
programadapeca.
Livremente definivel pelo programador, podendo ser
deslocado quantas vezes se desejar dentro de um
programade peca.
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FuNDAMENTOS

XXX
K
i,

j

S

Deslocamento do ponto de zero do ponto de zero
da méaq uina M ao ponto de zero da peca em
processo W

Absoluto
+X

-Y

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

Deslocamento do ponto de zero

Nas méquinas fresadoras EMCO, o ponto zero da
maéaquina,M"encontra-se no bordo dianteiro da mesa
damaquina. Esta posic¢ao é inadequada como ponto
de origem paraaprogramac¢ao. Com oassim chamado
deslocamento do ponto de zero é possivel deslocar o
sistema de coordenadas paraum pontoadequado no
espaco de trabalho da maquina.

Naareade operagao Parametros - Desclocamento do
zero estao disponiveis quatro deslcoamentos do zero
ajustaveis.

Assim que vocé definir um valor para o deslocamento
dozeroeste sera considerado quandodo acionamento
no programa (com G54-G57) e o ponto de zero das
coordenadas deslocado de ,M"“ pelo valor
correspondente (ponto de zero da pe¢caem processo
SV,

O ponto de zero da peca em processo pode ser
deslocado quantas vezes for desejado dentro de um
programade peca.

Maiores informacbes a respeito na descricao de
comandos.

Sistema de coordenadas

As coordenadas X séo paralelas a aresta frontal da
mesadamaquina, as coordenadas Y sdo paralelas a
aresta lateral da mesa da maquina, as coordenadas
Z verticais sobre a mesa da maquina.

Coordenadas Z informadas na direcdo negativa
descrevem movimentos do sistemade ferramentaem
direcdo a peca em processo, na diregdo positiva
afastando-se da pe¢a em processo.

Sistema de coordenadas com programacéo de
valor absoluto

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
peca em processo ,W*.

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

Sistema de coordenadas na

programac¢ao incremental.

Aorigem do sistema de coordenadas esta no ponto de
referéncia de fixagao daferramenta ,N“ou apos uma
chamada de ferramenta na ponta da fresa.

Na programacéo de valor incremental sédo descritos
os percursos de deslocamento reais da ferramenta

A2

(de ponto a ponto).
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FuNDAMENTOS

Correcao de comprimento

Dados de ferramentas

Afinalidade do registro dos dados de ferramenta é que
o software utilize a ponta da ferramenta ou o ponto
central daferramenta naface de topo e ndo o pontode
referéncia de fixacdo da ferramenta para o pos-
icionamento.

Cada ferramenta utilizadas para a usinagem devera
ser medida. Aqui sera determinada a distancia da
ponta dalamina ao ponto de referéncia de admissao
daferramenta,N".

Na assim chamada memoria de ferramentas podem
ser armazenadas as correcées de comprimento
medidas e o raio da aresta de corte e posicdo da
aresta de corte.

Aindicacao doraio de fresa s é necessaria quando
a ferramenta correspondente for selecionada para
uma Compensacao de raio de fresa !

Para G17 (plano XY ativo) vale:

O registro de dados da ferramenta ocorre para:
L1: emdirecao Z absoluta do ponto ,N*

R: Raio dafresa

Para todos os outros planos ativos L1 serad sempre
compensado o eixo vertical ao plano ativo. Neste
manual esta descrito o caso usual G17.

A3
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B: Descricao das teclas
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DESCRICAODAS TECLAS
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Teclado de enderecos e teclado numérico

Teclado de enderecos e teclado
numerico

Com ateclade comutacgao (Shift) em baixoaesquerda
pode mudar para a segunda funcdo da tecla
(apresentada na canto superior esquerdo datecla).

Exemplo:

Folhear parafrente
B v

Funcao de duplo Shift

Pressione 1 x a tecla Shift:

Para a seguinte pressao na tecla sera executada a
segunda funcdo da tecla, para as seguintes
introducdes outra vez a primeira funcao da tecla.

Pressione 2 x a tecla Shift:
Para todas as seguintes teclas sera executada a
segunda funcao da tecla (tecla de bloqueio).

Pressione 3 x a tecla Shift:

Para a seguinte pressao na tecla sera executada a
primeirafuncaodatecla, paraas seguintesintroducoes
outra vez a segunda funcao datecla.

Pressione 4 x a tecla Shift:
Desselecao da funcao da tecla dupla ou tripla.

B2
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Funcoées das teclas

m v >E

ol

-~

q

©
——
—

w0
T

8

B
Iy

1 I

C

* ° .

. End

Saltar diretamente para a area de operag&o da maquina

Voltar para 0 menu superior

Extensao da barra das teclas de fung&o horizontal no

mesmo menu

Exibicdo do menu bésico (Sele¢éo das areas de

operacao)
Voltar para a area de operagao anterior voltando a pressionar
atecla

Confirmar o alarme

Chamar as informagdes sobre o estado atual de operacao

- s0 funciona se estiver exibido na linha de dialogo ,,i".

Selecionar janela (se estiverem exibidas varias janelas na

tela) As introducdes através da tecla so tém efeito sobre a
janela selecionada.

Cursor subir/descer
Cursor esquerdo / direito
Folhear para tras/para frente
Espaco

Apagar (Backspace)

Tecla de sele¢do / Tecla toggle

Tecla de selecao para valores indicados nos campos de
entrada e nas listas de sele¢&o, marcados através este
simbolo de tecla

Ativar / desativar um campo de sele¢&o

<] (@=ativo

| () =naoativo

Tecla de edi¢ao / Cancelar (Undo)

Mudar nas tabelas e campos de entrada para 0 modo de
edicao

Funcdo Undo nos elementos de tabela e campos de
entrada (ao sair de um campo com esta tecla, o valor nao

serd memorizado, mas sim sera utilizado novamente o
valore anterior)

Saltar para o fim da linha (fim da barra)

Tecla de entrada

. Aceitar um valor editado
. Abrir / fechar diretdrio

. Abrir arquivo

Tecla Shift

B
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Estrutura da tela

=] WinNC SINUMERIK 840D MILL (c) EMCO

@ @ \PROG\MPF.DIR @
Masc Kanal 1 TEILL.MPF
Kanal RESET ( 5lﬁ

Programm abgebrochen

Masterspindel [s1]

0.000 U/min

284.229

Ist

Y 111.140 mm 0.000 Soll 0.000 U/min
z 218.425 mm 0.000 Pos 0.000 grd
S 0.000 grd 0.000 100.000 9%

R I e—

Ist 0.000 100.000

0.000
pL p1 4

vor angewahltes Werkzeug:
P12 D2 4

GO

%

Einzel-
satz

Maschine F! @ Parameter 72  Programm 3 § Di Diagnose F°

1 Exibicdo da area de operacéo ativa comando

2  Exibi¢do do canal ativo 12 Teclas de fungao verticais

3 Modo de operac&o, quando estiver ativo um sub- Estes 8 camposindicam afuncéo dasteclas que
modo de operacio também sera exibido este (p. se encontram a direita. (no PC: Shift F1..F8)
ex. REF, INC) ; o

4 Caminhoe nome do programaselecionado 13 Seapareceeste S|mbolo,atecla estaativa

5 Estado do canal (é possivel voltar para 0 menu superior).

6 Mensagens de operacso do canal 14 Linha de dialogo com instru¢des ao usuario

! Esj[a_d(? doprograma 15 Seaparece este simbolo, ateclaesté ativa

8 Exibicdo do estado do canal (SKIP, DRY, SBL,
) (estaodisponiveis informacoes).

9 Linhade alarme e de anudncio 16 Teclas de funcao horizontais

Estes 8 camposindicam afuncéo dasteclas que

1 I Iho, Exibicdes N .
0 Janela de trabalho, Exibi¢tes NC se encontram pro baixo. (no PC: F1..F8)

Asjanelas de trabalho disponiveis selecionadas

na area de operacao (editor do programa) e as . .

exibices NC (avanco, ferramenta) serdo 17 Seaparece este simbolo, atecla| > |estaativa

apresentadas aqui. (existem outras funcdes das teclas de fungao
11 A janela selecionada ser4 marcada através de nesta linha).

um contorno, o cabecalho aparece nesta janela
deformainversa.
Aqui serao realizadas as entradas do painel de

B4 Emnn
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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.

. o 120
D s

©/0]

@ O- > 20000 O

0

Campo de teclas de controle da maquina da série EMCO Concept-Mill

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

Modo de operacgao do programa da frase individual

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
Correcao davelocidade do fuso menor/100%/maior

+/S]

B5 Emnn
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DESCRICAODAS TECLAS

e

Y
D/
H

Paradade fuso/inicio de fuso; Inicio de fuso nos modos de opera¢do Modo manual ou volante

manual eletrbnico

Funcionamentoadireta: Apertar atecla brevemente, funcionamentoa esquerda: Apertar

atecla no minimo 1 segundo

Abrir / fechar porta

Abrir / fechar porta

Bascular o aparelho divisor

Abrir / fechar meio de fixacado

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

Sem funcgéo

B 6
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OPERACAO

C: Operacao

- ——

Principio de operacéao

Aoperacaoda SINUMERIK 810D/840D esta organizada
em seis menus, assim chamadas areas de operacao:

e Maquina

» Parémetros
* Programa

» Servigos

» Diagnose

» Entradaemfuncionamento

Estas seis areas de operacgédo séo visualizadas no
menu bésico, nabarrahorizontal dasteclas de funcéo.

Visualizar o menu basico

Apertando a tecla serdo abertas as areas de

operacao na barra horizontal das teclas de funcgéo.
De qualquer menu, vocé pode acessar o menu basico
com esta tecla.

Apertando esta tecla novamente, voltara ao menu
anterior.

Navegagdo na janela de menu

* Trocarjanelade menu
Com esta tecla pode trocar a janela de menu (a
janela ativa estdmarcada por umaborda colorida).
Entradas podem ser feitas somente na janela
ativa.

e Rolarnajanelade menu
Avanca ou volta uma pagina.

« Posicionar o mouse na janela do menu
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OPERACAO

g ¢

Navegacao nos diretérios

Selecionar diretério/arquivo

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

Abrirarquivo
Abrir arquivo desejado caso o mesmo deve ser
processado no editor.

Editar entradas / valores

Com esta tecla podem ser ativados /

desativados botdes ou caixas de sele¢éo.
<] (@ = ativo
. |()=n&o ativo

Camposde entrada
Mudar para o modo de entrada.

Introduza um valor outermo (p.ex. nome de arquivo)
peloteclado alfanumeérico.

Com o mouse posicionado no campo de entrada,
automaticamente mudara para o campode entrada.

Confirme suaentradacomatecla ,Entra“. O valor
é aceito.

Com estatecl pode trocar (p.ex. parafrente

- paratras) entre valores pré-definidos.
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OPERACAO

OK

ABORTAR

>

Confirmar / abortar entradas

Confirmarentradas
Salvar entradas e sair do menu atual (Voltar para
o menu chamando).

Abortar entradas
Abortar entradas e sair do menu atual (Voltar para
0 menu chamando).

Abortar entradas e sair do menu atual (volta
automaticamente um nivel paratras).

Apagar entradas atuais e ndo sair do menu atual.

Operacdo pelo mouse

1x Clicar significa:

Ativar janelade menu

Posicionar o cursor no campo de entrada desejado
Selecionar diretério

Pressionar tecla de funcao

Ativar/ desativar campo de entrada

Ativar campo de entrada

Abrir lista de selecéo

Clicar 2x (clique duplo) significa:
Selecao da lista

Aceitar valor/entrada

Abrir diretorio

Mouse da direita significa:

Abrir areas de operacao
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OPERACAO

Resumo das areas de operacao

As diferentes fun¢Bes sdo organizadas no controle
nas seguintes areas de operacao.

Operating Area

executable functions

Machine

Work off part program
Manual operation of the machine

Parameter

Editing data for programs
and tool administration

Program

Creating and adapting part programs

Services

Read in / out programs and data

Diagnosis

Alarm display
Service display

Start-Up

Adjusting the NC data to the
machineSystem settings

c4
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OPERACAO

Area de operacdo da maquina

A éarea de operagdo da maquina inclui todas as
funcbes e influencias que acionam a maquina de
ferramenta ou registram o estado da mesma.

Diferencia-se entre trés tipos de operacéo:

. WWA
JOGAN,
Jog usa-se paraoperacdo manual e configuragao

damaquina.
Para configuracao existem as seguintes funcgoes:

Aproximarao ponto de referéncia (REF). $

Reposicionamento (Repos)?’
Avancar por passos1—>| ...10000 |

. MDA

Operacao semi-automética
Aqui, programas de pegas podem ser criados e
processados sequéncia por seqiéncia.

+ AUTOMATICA =

Operacéo totalmente automatica
Processamento totalmente automatico de
programasde pegas.

Aqui, programas de pecas serdo selecionados,
iniciados, corrigidos, intencionadamente
modificados (p.ex. conjunto avulso) e processados.

—

Estes modos de operacdo podem ser selecionados
pelas teclas de funcéo (teclado do PC) ou pelo
selecionador de modo de operacéo.

o EMECI
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OPERACAO

Perigo de colisdo

Tome cuidado com obstaculos na areade trabalho
(meios de fixagdo, pecas em processo fixas,
etc.).

W %o

Deslocar o ponto de referéncia

Ao deslocar o ponto de referéncia, o comando da
maquina sera sincronizado.

» Troca para o modo de operagéo REF ( 4! ou
Alt+F8 no PC).

« Acione as teclas de direcéo para

deslocar o ponto de referéncia do respectivo eixo,
de modo analogo para todos 0s outros eixos.

REFI N .
+ Comatecla p | |séodeslocadostodos os eixos

automaticamente (teclado do PC).

ApOs atingir o ponto de referéncia a posicao deste é
mostrada como posicao real natela. O comando esta
agora sincronizado com a maquina.

Deslocar o carro manualmente

Os eixos da maquina podem ser deslocados
manualmente pelas teclas de direcao.

e Troca para o modo de operacédo JOG (m ou
Alt+F1 no PC).

* Com as teclas

etc., os eixos serdo deslocado na respectiva
direcdo, enquanto a tecla estiver mantido
pressionada.

» Avelocidade doavanco € ajustadacomointerruptor
override.

* Pressionada a tecla ao mesmo tempo, 0s

carros entram em modo de marcha rapida.
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OPERACAO

20
10

W %o

Deslocar o carro em incrementos

Os eixos da maquina podem ser deslocados em
incrementos pelas teclas de direcéo.

INC1 1/1.000 mm por presséo de tecla
INC10 1/100mm  por presséo de tecla
INC 100 1/10mm por pressao de tecla
INC 1000 1mm por pressao de tecla
INC VAR Dimenséao do passo variavel

* Troque paraomodo de operagdo INC (= ... 5% ou

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

*+ Com as teclas , , , , ,

,etc., os eixos serdo deslocados narespectiva

direcdo pela dimenséo ajustada, a cada pressao
de tecla.

» Avelocidade doavanco € ajustadacomointerruptor
override.

¢ Pressionada a tecla ao mesmo tempo, 0s

carros entram em modo de marcha rapida.
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Modo de operacdo MDA

No modo de operagdo MDA (Manual Data Automatic),
programas de pecas podem ser criadas e executadas
conjunto por conjunto.

Para isto, os movimentos desejados podem ser
introduzidos no controle como seqiiéncias de
programas de pecas, pelo teclado de operacéo.

O controle processa as sequiéncias introduzidas apos

pressionar a tecla .

Paraum programa MDA, sdo necessarias as mesmas
pré-condicdes como na operacdo totalmente
automatica.

Modo de operacéo totalmente automatica

No modo de operagdo automatica, programas de
pecas podem ser executados totalmente automaticos.

Pré-condicdes para a execucdo de programas de

pecas:

» O pontode referénciafoi deslocado

* O programa de pecas foi carregado no controle.

e Os valores de correcdo necessarios foram
verificados ou introduzidos (p.ex. deslocamento
do ponto zero, corre¢Bes das ferramentas)

* Os bloqueios de seguranca séo ativados (p.ex.
porta de protecdo contra aparas).

Possibilidades no modo de operacéo automético:
» Correcdodoprograma

* Busca do bloco

» Sobregravar

e Influénciano programa

ver capitulo F - Execucgédo do programa.
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Area de operacdo dos
parametros

Na area de operacao dos parametros, dados para
programas e aadministra¢do de ferramentas podem
ser introduzidos e editados.

Dados de ferramentas

Ver capitulo E - Medicdo de ferramentas /
administracéo de ferramentas.

Parametros R (parametros aritméticos)

Parametros R sdo variaveis que podem ser utilizados
em programas como parametros de calculos.
Estes parametros podem ser modificados
manualmente nesta area de operacéo.

R-

Parametros Aperte a tecla de fungdo PARAMETROS R.
Com asteclas e , pode esfoliar pela lista
dos parametros.
Alterar parametros:
Posicione o mouse no respectivo campo de entrada e
introduza o novo valor.

Area

apagar Apagar parémetros:
Comateclade funcdo APAGAR AREA, pode apagar

Todos os valores numa area de parametros de R.. aR...

apagar Com a tecla de funcdo APAGAR TODOS, todos os
valores serdo apagados.

Aborto OK Com as teclas de fungdo ABORTO e OK, o apagar

pode ser cancelado ou confirmado.

Parametro Buscar parametros:

buscar Pressione a tecla de fungdo BUSCA e introduza o

namero do parametro.

Com o mouse a pula para o parametro, caso o

mesmo exista.

cs EMECI
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Exemplo
Seréo fabricadas 250 pegas.

*ERROR[Basic syntax error] in:</ERROR[Basic
syntax error] in:cf>
Numero nominal de pecas definido R91 = 250
O contador de pecgas conta desde 250 até 0 e depois
emite a mensagem ,NUmero de pecas obrigatorio
atingido*.

Ndmero nominal de pecas definido R91=0
Numero nominal de pecas definido R90=0

O contador de pecgas conta desde 0 até 250 e depois
ndo emite nenhuma mensagem.

Sob o endere¢oR estdo disponiveis como padréo no
comando Sinumerik 840 D 100 variaveis de céalculo (=
parédmetros R) do tipo REAL.

Agamade RO a R89 esta livremente disponivel para
0 usuario, a gama R90 a R99 esta reservada para
EMCO.

Contador de pecas (R90, R91, R92)

Numero de pegas atual
Onumerode pec¢as atual € visualizado sob o parametro
R90.

NuUmero nominal de pecas
O ndmero nominal de pecas € visualizado sob o
parametro R91.

Funcéo

*ERROR[Basic syntax error] in:</ERROR[Basic
syntax error] in:cf> Se um ndmero nominal de
pecas for entrado em R91, o pardmetro R90
descontarado nimero nominal de pecas pré-definido
até zero.
Se o numero de pecgas pré-entrado estiver
processado, aparecera a mensagem ,Numero de
pecas obrigatorio atingido®.
Seonumerode pecas especificado R91 e o numero
de pecasatual R90 forem colocados a0, o parametro
R90 contara a partir de 0 para cima.

Programacéo
Achamadado contador de pe¢as no programaocorre
imediatamente antes do comando M30com L700P1 .
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Limitacdo do

campo
trabalho

JOG
Dados

Dadosdo
fuso

de

Dados de configuracéo

» Limitacao do campo de trabalho

Com afuncéo limite de campo de trabalho, a drea de
trabalho, naqualumaferramenta deve serdeslocada,
pode ser limitada.

Posicione o mouse no respectivo campo de entrada e
introduza o novovalor.

Ative a entrada com a tecla

(Mouse deve ficar no campo de controle).

Aviso:

Nos modos de operacdo MDA e automatica, alimitacdo
do campo de trabalho, dentro do programa NC ativo,
serd ativada somente com o comando WALIMON.

 DadosJOG

Avanco JOG:
Avancgo para 0s eixos com movimento manual na
operac¢éo JOG.

» Dadosdofuso

Méx. / min:

Limitag&o davelocidade de rotag&o do fuso. Amesma
pode ser estabelecida somente dentro dos valores
limites dos dados de maquina.

Limitagcdo da velocidade com G96:
Alimitacdo da velocidade de rotacéo (G96) pode ser
programada com velocidade de corte constante.

Reducéo:

Para maquinas com redu¢&o mecéanica, introduza a
velocidade de reducao engatada aqui.

Com isto, a velocidade do fuso principal pode ser
monitorada corretamente.

Posicione o mouse no campo desejado e introduza o
novo valor ou selecione o respectivo valor com atecla

ge!




WINNC SINUMERIK 810 D /840 D FrResaAr OPERAGAO

Avanco * Avancodeensaio

DRY Este avanco € utilizado na influéncia do programa

»=avanco de ensaio” (Dry Run) ao invés do avango

programado.
Angulo  Anguloinicial pararosquear
inicial Paraorosquear, deve ser definido umaposicaoinicial

para o fuso mestre como angulo inicial.
Modificar este angulo, umaroscamultiplaseracortada
rosqueando novamente.
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Deslocamento do ponto de zero

* Modificar deslocamento do ponto zero (G54 -
G57):

O efetivo deslocamento ajustavel do ponto zero é a
soma do deslocamento grosso e fino.

Rotacéo, dimenséo, regras:

Determinacdo como na programacéo dos Frames.
Umarotacao é possivel somente pelo eixo geométrico.
Ver capitulo D - Programacao - Coordenados, Pontos
zero.

NV+ NV- Selecione o desejado deslocamento do ponto zero
G54 - G57 com as teclas de funcéo NV+ e NV-.
Com a tecla de funcdo NV SELECIONADA, o

Sel. deslocamento do ponto zero é selecionado (no MDA
NV ou Automatico).
PO A tecla de fungdo ACEITAR POSICAO é somente
osicao L o :

: indicada quando uma posicdo de eixo pode ser
aceitar. . ) .
introduzido no campo de en~trada. A mesma sera

aceitacom ACEITAR POSICAO.
Introduza osvalores desejados nasjanelas de entrada
ou selecione umnovo valor pelatecla (simetria).
Descartar Memorizar Com a tecla de funcdo MEMORIZAR, os

deslocamentos dos pontos zero serdo memorizados,
com DESCARTAR, os valores modificados seréo
retornados.

EMLCI
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NV+ NV-

Sel.
NV

NV
identificar

OK

OK

Descartar Memorizar

« ldentificar (palpar) deslocamento do ponto zero
(G54 - G57):

Selecione o desejado deslocamento do ponto zero
G54 - G57 com as teclas de funcdo NV+ e NV-.
Com a tecla de funcdo NV SELECIONADA, o
deslocamento do ponto zero é selecionado (no MDA
ou Automatico).

Tem que ficar no modo de operacdo JOG.
Aperte ateclade funcdo IDENTIFICAR NV.

Introduza os respectivos dados de ferramenta para
suaferramentaapalpador:

T-Nr. Ferramenta

D-Nr. Aresta

Com atecla, seleciona-se o0s seguintes valores:

- Parametro longitudinal (1, 2, 3)
e direcional (+, -, sem)

- Observacao doraio (+, -, sem)

- Observacdo e direcdo (+, -, sem) de um livre
deslocamento

Com atecla OK, aferramenta apalpador sera aceita.

Posicione o mouse no respectivo valor do
deslocamento (z.B. Z grosso).

Aproxime-se a respectiva posi¢ao do deslocamento
do ponto zero (p.ex. posicdo do meio de fixacdo em
Z) e pressione a tecla OK.

O respectivo valor é aceito.

Aproxime-se a todas as posi¢des do deslocamento
zero.

Com a tecla de fun¢cdo MEMORIZAR, os
deslocamentos dos pontos zero serdo memorizados,
com DESCARTAR, os valores modificados serédo
retornados.
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« Modificar deslocamento do ponto zero basico

O deslocamento do ponto zero basico é um
deslocamento basico (sem chamada especial) que
esta ativo o tempo todo.

Com o deslocamento basico, serdo identificadas
mesas ou flanges intermediarias em maquinas de
torno.

O efetivo deslocamento basico é a soma do
deslocamento grosso e fino.

Rotacéo, dimenséo, regras:

Determinacdo como na programacéo dos Frames.
Umarotacao é possivel somente pelo eixo geométrico.
Ver capitulo D - Programacao - Coordenados, Pontos
zero.

Selecione o deslocamento basico:
Pressione as teclas RESUMO e BASE NV.
Resumo Base
NV
A entrada do deslocamento basico é efetuada como
no deslocamento do ponto zero.

Completo efetivo deslocamento do ponto zero

O completo deslocamento zero efetivo num programa
de pecas € a soma do deslocamento basico +
deslocamento de ponto zero ajustavel.

EMLCI
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=’ WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

|Jog |

=] Y

\PROGIMPF.DIR

Program |Cnanal 1 Part! MPF

Channel reset

Program aborted

Name.

WKS.
WKS

Press INPUT key toedit program!

Work- 3

pieces

Fi fPart
programs

2 [ Sub-
programs

-Area de operacdo programa

Na area de operagdo Programa, os programas de
pecas podem ser criados e adotados, como também
administrados.

Tiposde programas

Programade pecas

Um programade pecas é umasequiénciade comandos
para o processamento de uma pega.

e Subprograma

Um subprograma é uma seqiiéncia de ordens de um
programa de pecas que pode ser chamado
respetivamente com diferentes parametros de
alimentagéo.

Ciclos sdo uma nova forma de subprogramas.

* Peca

Neste contexto, uma peca € um diretorio, que inclui
programas ou dados restantes.

» Ciclos

Ciclos sao subprogramas para processamentos
respetivos numa peca so.

Os ciclos padrées pré-programados ndo podem ser
modificados.

Ciclos de usuarios podem ser criados e modificados
pelo usuario avontade.
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Copiar

Inserir

OK

Administracdo do programa

» Tiposde arquivo e diretério

name.MPF  Programa principal
name.SPF  Subprograma

name.MPF  Dados deferramentas

name.UFR  Deslocamentos do ponto zero/Frame

name.INI Arquivo deinicializa¢do

name.COM Comentério

name.MPF  Definicdo para dados de usuarios e
macros

name.DIR Diretério geral, inclui programas,
diretérios de pecas e outros diretorios
comidentificagéo .DIR.
Os nomes destes diretérios séo
atribuidas de maneira fixa (MPF.DIR,
DPF.DIR, CLIP.DIR, ...) e ndo podem
ser modificados.

name.WPD Diretdrio de peca, inclui programas e
modulos de dados que pertencem a
umapeca (ndo pode haveroutrodiretorio
com a identificagcdo .DIR ou WPD)

name.CLP  Diretorio da areade transferéncia, que
pode incluir todos os tipos de arquivos
e diretérios.

» Copiar/Colar

Posicione o mouse no arquivo aser copiado e pressione
atecla COPIAR.
O arquivo seramarcado para copiar.

Agora, abre odiretério, para qual quer copiar o arquivo
marcado e pressione atecla COLAR.
Ao colarnum diretério de pega, otipo de arquivo pode

ser modificado com a tecl.

Casoonomedoarquivo original e do arquivo copiado
devem ser idénticos, pressione a tecla OK.

Caso o arquivo copiado deve ficar com novo nome,
introduza um novo nome com oteclado e pressione a
tecla OK.
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Re-
nomear

Apagar

OK

Liberacdo
modificar

Aviso:
Caso o programa encontre-se num diretério de
peca, odiretdrio de pecatambém deve serliberado.

 Renomear

Posicione o mouse no arquivo a ser renomeado e
pressione atecla RENOMEAR.
Ajanela de didlogo sera aberta para o renomear.

Introduza o nome novo.
Ao renomear uma peca, o tipo de arquivo pode ser

modificado com a tecl .

e Apagar

Posicionar o mouse no arquivo que deve serapagado.
Casoqueiramarcar varios arquivos, posicione o mouse

no primeiro arquivo, pressione atecla e posicione

0 mouse no Ultimo arquivo.

Aperte a tecla de funcdo APAGAR .

Ao confirmar a pergunta de seguranga com a tecla
OK, osarquivos/diretérios marcados serdo apagados.

- Somente programas que ndo estdo em edigcdo
podemserapagados.

- Seumdiretoério de pega deve serapagado, nenhum
programa deve ser selecionado neste dirertorio.

- Caso um diretorio de peca for apagado, também
todos os arquivos dentro do diretério depeca serdo
apagados.

» Liberagao:

Um programa pode ser executado somente depois da
liberacdo do mesmo.

Programas liberados sdo marcadas com,X“noresumo
de programas..

Paraliberarum programaou desselecionaraliberacéo,
marque o programa e pressione atecla MODIFICAR
LIBERACAO.
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novo

Criar diret6rio de peca

Aperte a tecla de funcdo PECA. O resumo de todos
os diretorios de pecas sera aberta.

Aperte atecla de fungdo NOVO. A janela de entrada
serdaberta.

Introduza o nome do novo diretério de peca com o
teclado.

Em seguida, sera solicitado o nome do primeiro
programa de peca e aberto o editor do programa de
peca.

Criar / editar programa

+ Criarnovo programa

Abra o diretério de pega, no qual queira criar o0 novo
programa.

Pressione atecla NOVO e introduza o novo nome de
arquivo.

Com atecla, o respectivo nome do arquivo pode ser

selecionado.

» Selecionar programaexistente

Posicionar o mouse no programaque deve ser editado.

Aperte a tecla . .

O editor de texto para o arquivo selecionado seréa
aberto.
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1 S < " , %
W -as

——
Sobre- Inserir
escrever

Bloco
Marcar

Bloco
Copiar

Bloco
Inserir

Bloco
Apagar

novo
numerar

Fe-
char

» Editarprograma

Com as teclas de direcéo e as teclas folhear frente /
tras, o mouse pode ser posicionado no texto.

Comateclaapagar, o simbolo dolado do mouse sera
apagado.

Com atecla Entra, umaseqiiéncia é concluida. Sera
escrito um simbolo LF (line feed = pulo de linha) no
programa. Somente em seguida, a sequéncia
introduzida sera aceita para edicéao.

Comasteclasdefuncdo SOBRESCREVER e COLAR,
pode variar entre o modo de sobrescrever e colar.

Marcar, copiar, introduzir, apagar bloco:

Posicione o mouse noinicio do bloco e aperte atecla
MARCAR BLOCO. Posicione o mouse no final do
bloco. O bloco serd marcado automaticamente.
Obloco seradepositado naareade transferénciacom
COPIAR BLOCO. O bloco continuara na area de
transferéncia, mesmo apds atroca de um programa.
Com COLAR BLOCO, o mesmo seraintroduzido no
texto na frente da posicdo do mouse nesta area de
transferéncia.

Com APAGAR BLOCO, o bloco marcado seréa
apagado.

Pressionar maisumavez MARCARBLOCO, sairado
modo de marcar.

Numerar novamente:

ComateclaNUMERARNOVAMENTE, as sequiéncias
dos programas serdo numeradas novamente no editor.

FECHAR

Seréa indicada uma solicitacdo, se as alteracdes
devam ser armazenadas. Em seguida, o editor de
texto serafechadae oresumo do programaindicada.
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Simular programa

Na edicdo de um programa, os movimentos das
ferramentas programados podem ser simulados
graficamente natela.

Comi isto, o programa pode ser testado por precisédo
geométrica e formal.

Naoidentificado serdo errostecnoldgicos (p.ex. rotacéo
no sentido errado, avanco errado etc.)

Cores de indicagéo:

Verde claro Deslocamentonoavanco

Verde escuro Deslocamento namarcharapida

Amatrelo Reticulado, simbolo de ferramenta, eixos
simétricos etc.

Azul Linhas auxiliares do circulo

Na janela de simulagéo, posi¢des atuais dos eixos,
avanco, ferramenta, o estado Run/Reset e a
configuracdo Autozoom e Single serdo indicados.

Selecione a simulag&o com a tecla SIMULACAO.

Asimulagdo éiniciadacomateclade fungdo START.

Com RESET, a simulagéo seraretornado.

Com SINGLE, a simulacéo sera efetuada sequéncia
por seqliéncia (continuarcom START).

Com ZOOM AUTO, uma visualizacdo de todos os
deslocamentos na area de deslocamento grafico sera
indicada no tamanho da janela.

Com VOLTAR PARA O COMECO, voltara para a
imagem original (cancelar as fun¢des Zoom).

MOSTRAR TUDO indica a completa area de
deslocamento daméaquina.

ComZOOM +e ZOOM - pode ser selecionado o fator
de ampliacdo datela.

Comasteclas dedirecéo, pode posicionaroreticulado
no centro desejado da imagem.

APAGAR IMAGEM, apaga o contetdo atual da
imagem.

ComMOUSE FINO/GROSS, pode mudar otamanho
de passo do mouse.

Com EDIT voltara 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
[ olms
Actual channel
Position type
O MCS position
@ WCS Position

Nivel de apresentacédo normal

2D simulation setup data

View plane
X: Y: [ Circle with auxiliary lines
[ ] Use tool offsets
Draw delay [ ] Activate cutter
L_ofms
Actual channel
Position type
O MCS position
@ WCS Position

Selecédo do nivel de apresentacéo para Tracyl

2D Simulation setup data

View plane
X: Y: Circle with auxiliary lines
[ ] Use tool offsets
Draw delay [ ] Activate cutter
[ _olms
Actual channel
Position type
O MCS Position
@ WCS Position

Selecédo do nivel de apresentacao para Transmit

Parapossibilitar a sele¢do, o programa principal,
os subprogramas e os ciclos devem ser liberados.

Configurar simulagao:

Com ateclade funcdo CONFIGURAR, abre ajanela
de configuracao da simulacgéo.

Comoniveldeviséo, podeindicar o nivel da simulagao.

Com tempo de espera do sinal, um atraso de sinal
pode serintroduzido entre as seqiiéncias de simulagao.
Com isto, a simulagéo se torna mais distinta.

Pressionar atecla com simula¢cdo em andamento, o
resto da simulacdo sera apresentada sem atraso

X
de tempo.

Com tipo de posi¢do pode selecionar se, dentro da
janela de simulagdo, a posicdo da ferramenta for
apresentadano sistemade coordenados da maquina
(MCS) ou no sistemade coordenados dapega (WCS).

Circulos com linhas auxilares
Sele¢do/Dessele¢do daapresentacdo dosraios e da
corda entre os pontos circulares.

Deslocamentos de ferramenta
Simulagdo com / sem deslocamento de ferramenta.

ativar SRK
Simulagdo com correcdo de raio de aresta ou sem
correcdo (apresentacao datrajetériado ponto central).

Canal atual
Sele¢do do canal atual (s6 com maquinas com
multiplos canais).
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Program aborted

Parameterization RS 23

Parameter Spezial functions

@
Q
8
=

Interface

[ Start with XON

@)
3
El
@
g
a

Protocol

O Overwrite with confirmation only

@

Baud rate

]

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

X' Stop with EOT character

@

Parity

Data bits O Evaluate DSR signal

©

XON (hex) 11 [ Leaderand trailer

XOFF (hex) 13 [Q Punch Tape fomat

End of transmissn 1a O Time out

F I rzl ral nl

Conf.
salvar

Drive parameter

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

O Free directory [ Punch tape format

[ ] Long filenames

Conf.
salvar

Servicos da area de operacao

Na area de operacao servigos, dados podem ser lidos
ou enviados através dos interfaces seriais COM1 -
COM4.

Com a tecla IMPRESSORA, os dados podem ser
impressos; com a tecla DRIVE, os dados podem ser
transferido do/ao drive de disquete.

Configurar interface

Para a transferéncia de dados, as interfaces do
emissor e do receptor devem ser configuradasiguais,
caso contrario atransferéncia nao iria funcionar.

ComEMCOWINNC, pode enviar somente pelainterface
usuérioV24.

Pressione asteclas USUARIO V24 e CONFIGURAR.

Posicione o mouse nos campos de entrara e introduza
os valores necessarios.

Os valores dos parametros interface, protocolo,
baudrate, bits de parada, paridade, bits de dados

serdo selecionados com a tecla ) .

As fungdes especiais também podem ser ativadas
com esta tecla.

Os parametros protocolo, baudrate, stopbits, paridade,
bits de dados, sinal XON, sinal XOFF e o sinal DSR
serdo armazenados separadamente para cada
interface. Com a modificagdo da interface, os
parametros destes também serao indicados e podem
seralterados.

Comatecla SALVAR CONFIGURACOES, osvalores
introduzidos serdo salvados.

Configurar drive
Pressione as teclas DRIVE e CONFIGURAR.

Selecione a disquete (Drive A:) ou diretério livre.
Comaopgaodiretodrio livre, umdiretério livre pode ser
indicado, por exemplo, no disco rigido C :

As funcgbes especiais também podem ser ativadas
com esta tecla.

Comatecla SALVAR CONFIGURACOES, osvalores
introduzidos serdo salvados.
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V24 Drive
Usuario .
Lerdados
Voltar
Inicio
STOP:

Pré-requisito paraatroca de dados é aconformidade
daparametrizacéo de emissor e receptor (ver area
de operacao Servicos).

N

Na administracéo das ferramentas de maquina,

-nenhum" valor de correcdo de ferramenta do
WinNC deve ser importado porque este
procedimento pode resultar em erros de sistema.

Ler dados

Selecionar fonte de dados com atecla USUARIO V24
até DRIVE.

Aperte atecla de funcdo LER DADOS.

Posicione o mouse no diretério desejado na lista dos
diretérios.
Neste diretério, os dados lidos serdo escritos.

ComateclaVOLTAR , pode voltar no diretorio

superior.

A leitura é iniciada com a tecla de fungdo START.
Todos os dados serdo depositados no diretorio
previamente definido.

A leitura é finalizada com a tecla de fungdo STOP.

Avisos:
« Chamar especificamente dados determinados pelo
controle, é possivel ao ler s6 o ,drive”.
e Selecionada a opc¢do ,sobrescrever com
firmagéo”, dados existentes serdo sobrescritos.

: Emcasode negacao, a leitura sera continuada com

0 préximo arquivo.

« Somente dados com uma extensao valida (p.ex.
MPF), podem ser lidos (fora de leitura na area de
transferéncia).

Troca de dados maquina WinNC
« Receptor como descrito em ,Ler dados”
colocar para disposi¢éo de receber dados.

» Colocar o emissor para ,disposi¢cdo de emitir e
confirmar com a tecla START, como descrito em
.Lerdados"”.

e Lernoreceptor com atecla STOP
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V24 Drive
Usuario e
Lerdados
Voltar
Inicio
Stop

Ler dados

Selecionar destino de envio com a tecla USUARIO
V24 até DRIVE.

Aperte atecla de funcdo ESCREVER DADOS.

Podem ser enviados os seguintes tipos de dados:

» Dados (Ferramenta e dados de magazine, Para-
metros-R, Deslocamento do ponto zero)

¢ Pecas

» Programas de pecas

e Subprogramas

« Ciclos de usuéario

 Ciclospadréo

Selec¢do dos dados a enviar:

Posicione o0 mouse no tipo de dado desejado.

p.ex. 0 mouse esta em ,pecas".
Iniciando atransferénciaagora, todas as pec¢as serao
transferidas.

Pressionando INPUT, alistadas pecas serdindicada
e uma peca pode ser selecionada.

Iniciando a transferéncia agora, todos os dados da
peca (programas, subprogramas etc.) serdo

‘nsferidos.
essionando INPUT novamente, a lista dos dados

contidos na peca seré indicada etc.
Comisto, arquivos avulsos podem ser transferidas.

Com atecla VOLTAR pode voltar no diretério

superior.

AteclaSTART iniciaaleiturados dados selecionados.

A leitura é finalizada com a tecla de fungdo STOP.
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Classificar dados da area de transferéncia

Naareade transferéncia, pode havertodos ostipos de
dados (p.ex. ap6s leitura da interface serial etc.).

Estes dados (programas, subprogramas etc.) podem
ser classificados nos respectivos diretérios (MPF.DIR,

SPF.DIR etc.).

Areade T -

e AT Aperteateclade funcio AREADE TRANSFERENCIA.
O mouse estanajanelaareade transferéncia (janela
inferior) num arquivo.

Posicione o mouse no arquivo desejado que quer
classificar na estrutura de diretério.
Posicione o0 mouse na janela superior (janela de
? destino).
Posicione o mouse no diretério desejado nalista dos
diretorios.
O arquivo marcado na area de transferéncia sera
escrito neste diretorio.
Classificar Aperte atecla de fungdo CLASSIFICAR .

OK sca de um nome de arquivo. Adote o antigo nome

ou entre um novo nome.
Confirme com OK.

O arquivo é copiado da area de transferéncia para o
Voltar diretério de destino.

ComateclaVOLTAR, pode voltar nalistados diretérios.

Avisos:

» Os dados serdo copiados e, ao classificar, ndo
serdo apagados automaticamente da area de
transferéncia.

e Com a tecla APAGAR, os dados podem ser
apagados da area de transferéncia.

Apagar

EMLCI
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Area de operacido da diagnose

Na area de operacao diagnose, alarme e avisos serao
indicados no formato de texto completo.

Com um alarme ou aviso ativo, mude para a area de
operacao para obter as seguintes informacoes:

NUmero
Numero de alarme. Com varios alarmes ativos, 0s
mesmos serdo mostrados em ordem cronolégico.

Data:
Momento exato em que o alarme foi ativado.

Critériode apagar:
Indicacdo da tecla que deve ser pressionada para
apagaroalarme.

Texto:
Formato de texto completo do respectivo alarme.

Indicacdo da versao de software

Com a tecla VERSOES-SW, as versdes dos
componentes de software seréo indicadas.

Estas versGes devem ser indicadas em caso de
Servico.
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Area de operacdo da entrada em
funcionamento

Aéreade operacéo daentradaem funcionamento ndo
esté ativo no WinNC.

Para incluir acessorios, automatizacoes etc., utilize
o programa auxiliar ,WinConfig“.
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PT. Programacao

A

Este capitulo de programacédo descreve todas as fun¢des que podem ser
executadas com WinNC.

Dependente da maquina com qual operar com WinNC nédo estao disponiveis
todas as funcdes.

Os parametros ou ciclos marcados com *s¢ estdo disponiveis se o estado de
ciclo € 6.02.

Aviso

Exemplo:

Amagquinafresadora Concept MILL 55 ndo esta equipada com um fuso principal
com posicdo controlada, por isso também nao se pode programar a posi¢édo do
fuso.

Na programagéo no editor deve colocar um espago vazio entre os valores
(p. ex.: GO X20 z-35).

D1 EI“““
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Resumos

Comandos G

COMMAND MEANING

GO Rapid traverse

G1 Machining traverse

G2 Circular interpolation clockwise

G3 Circular interpolation counterclockwise

CIP Circular interpolation via intermediate point

G4 Dwell time

G9 Exact stop non-modal

G17 Working plane selection XY

G18 Working plane selection XZ

G19 Working plane selection YZ

G25 Minimum programmable working area limitation / programmable spindle
speed limitation

G26 Maximum programmable working area limitation / programmable spindle
speed limitation

G33 Thread pitch constant

G331 Tread tapping

G332 Tread tapping / retraction

G40 Cutter radius compensation OFF

G41 Cutter radius compensation ON Left

G42 Cutter radius compensation On Right

G53 Deselection settable zero offset

G54-G57 Settable zero offset

G500 Deselection zero offset

G505-G599 | Settable zero offset

G60 Exact stop modal

G601 Step enable if positioning window fine reached

G602 Step enable if positioning window coarse reached

G603 Step enable if setpoint reached

G63 Tread tapping without synchronization

G64 Contouring mode

G641 Contouring mode with programmable transition rounding

G70 Input system inch

G71 Input system metric

G90 Absolute dimensioning

G91 Incremental dimensioning

G941 Feed in mm/min, inch/min

G95 Rotational feed rate in mm/rev, inch/rev

G96 Constant cutting speed ON

G97 Constant cutting speed OFF

G110 Pole parameter, with reference the last approched position

G111 Pole parameter, absolute in the workpiece coordinate system

G112 Pole parameter, with reference to the last valid pole

G140 Soft approach and leaving

G141 Approch from the left and/or leaving from the left

. EMECI
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G142 Approach from the right and/or leaving from the right
Direction of approach and/or leaving according to the relative position

G143 . L2
from start and/or end point to the tangent direction

G147 Approach with a straight line

G148 Leaving with a straight line

G247 Approach with a quarter circle

G248 Leaving with a quarter circle

G340 Approach and leaving in space (starting position value)

G341 Approach and leaving in the plane

G347 Approach with a semicircle

G348 Leaving with a semicircle

G450 Approach and leave contour

G451 Approach and leave contour

. EMECI
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Comandos M

COMMAND MEANING
MO Programmed stop

M1 Optional stop

M2 End of program

M3 Spindle on clockwise

M4 Spindle on counterclockwise
M5 Spindle stop

M6 Tool change

M8 Coolant on

M9 Coolant off

M10 Lock dividing head

M11 Unlock dividing head

M17 Subprogram end

M25 Clamping device/ vice open
M26 Clamping device/ vice close
M27 Swivel dividing head

M30 Program end

M70 Spindle positioning

M71 Puff blowing on

M72 Puff blowing off
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Ciclos
BEFEHL BEDEUTUNG
CYCLE 71 |Face milling
CYCLE 72 |Contour milling
CYCLE 81 |Dirilling, Centering
CYCLE 82 |Drilling, Counterboring
CYCLE 83 |Deep hole drilling
CYCLE 84 |Rigid tapping
CYCLE 840 |Tapping with compensation chuck
CYCLE 85 |Boring 1
CYCLE 86 |Boring 2
CYCLE 87 |Boring 3
CYCLE 88 |Boring 4
CYCLE 89 |Boring 5
CYCLE 90 |Thread cutting
HOLES 1 Row of hole with MCALL
HOLES 2 Circle of hole with MCALL
LONGHOLE |Longholes on a circle
POCKET 1 |Rectangular pocket
POCKET 2 |Circular pocket
POCKET 3 |Rectangular pocket
POCKET 4 |Circular pocket
SLOT 1 Slots on a circle
SLOT 2 Circular slot
D5
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Abreviaturas dos comandos

COMMAND MEANING

AC Enter single axis position absolute

ACN Approach circular axis position in negative direction

ACP Approach circular axis position in positive direction

AND Logical AND connection

AP Polar angle

AR Circle segment angle

AXIS Variable type

AX AXis operator

AXNAME String operation

AMIRROR Mirror coordinate system, additive

AROT Rotate coordinate system, additive

ASCALE Alter scale, additive

ATRANS Programmable zero offset

B_AND Bit operators

B_NOT

B_OR

B_XOR

BOOL Variable type

CASE Vocabulary word for jump instruction

CIP Circular interpolation with intermediate point (circle through points)

CHAR Variable type

CHF Insert chamfer (chamfer)

CR Circle radius

CFC Constant feed at contour

CFIN Constant feed at the contour for internal radius, constant feed at tool centre for
external radius (constant feed at internal radius)

CFTCP Constant feed in tool centre point

CONTPRON Activate contour preparation in tabular form

CHR Insert chamfer

D Tool offset number

DC Approach circular axis position on shortest way (direct to contour)

DIAMOF Radius as dimension

DIAMON Diameter as dimension

DEF Define variable

DISPLOF Suppress current block display

DISPLON Display in the program window on

DIV Integer division

DEFAULT Check structures

DEFINE AS Macro programming

DISC Compensation at outside corners
Flexible proogramming of the approach and retraction instruction

DISCL Distance of the end point of the machining level during soft approach and leaving

DISR Distance of the milling cutter edge from the starting point during soft
approach and leaving

ELSE Check structures

ENDFOR Check structures

ENDLOOP Check structures

ENDWHILE Check structures

ENDIF Check structures

EXECTAB Block by block execution of contour elements of a table

EXECUTE End definition

F Feed

. EMECI

ProGrRAMACAO
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COMMAND MEANING
FOR Check structures
FRAME Variable type
FAD Speed of the slow feed movement with soft approach and leaving
GOTOB Jump instruction with jump destination backwards
GOTOF Jump instruction with jump destination forwards
11 Address for circle interdot
IC Enter single axis position incremental (incremental coordinates)
IF Vocabulary word for condition
INT Integers with leading sign
INTERSEC Calculate contour preparation in tabular form
ISAXIS Is a certain axis available (Enquiry via axis number)
J1 Address for circle interdot
KONT Cutter radius compensation, surround contour in start and end point
K1 Address for circle interdot
LIMS speed limitation
LOOP Check structures
MCALL Modal cycle or subprogram call (the following call stays active until it is deselected
with MCALL without parameter) (modal call)
MSG Message output in an alarm
MIRROR Mirroring
N Address of block number
NOT Negation
NORM Cutter radius compensation, direct contour approach (hormal approach)
OFFN Offset countur-normal
OR Logical OR connection
P Program repeat
PM Indication of the feed FAD for approaching and departing as linear feed FAD=PM(...)
PR Indication of the feed FAD for approaching and departing as feed per revolution
PROC Subprogram start
R R-parameter R[0]-R[99]
ROT Rotate coordiante systen (rotation)
REAL Real number
RET Subprogramm retreat
RND Insert radius at contour corner (round)
RNDM Insert radius at contour corner modal (round modal)
RP Polar radius (radius polar)
RPL Rotation of plane
REP Field initialization
S Spindle address
SAVE Saving the register at subprogramm calling
SETAL Alarms are programmed by inserting this keyword
SET Initialization of value lists
SETMS Define master spindle
SF Starting point offset, only needed for multiple threads
SPCOF Position controlled spindle operation off
SPCON Position controlled spindle operation on
STRING Variable type
SCALE Alter scale factor (scale)
STRLEN String operation
SPOS Spindle position
SPOSA Spindle position
SUBSTR Define the part of a string

D7 EI“““
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COMMAND MEANING
SUPA Blockwise suppression of all zero offsets (suppress all)
SBLOF Single set suppression on
SBLON Single set suppression off
TRANS Programmed zero offset (translation)

T Tool address
TURN Number of turns for helical line (turns)
TRAFOOF Deaktivates an active transformation (transformation off)
TRACYL XZ- plane transformation
TRANSMIT XY-plane transformation
UNTIL Check structures
VAR Define variable
WAITP Wait for the axis to finish traversing
WAITS Wait for spindle position to be reached
WHILE Check structures
WALIMOF Working field limiting off
WALIMON Working field limiting on
XOR Exklusiv OR
Operadores de calculo
COMMAND MEANING
+, -, % 1, %, " Arithmetic function
SIN() Sine function
COS() Cosine function
TAN() Tangent function
ASIN() Arc sine function
ACOS() Arc cosine function
ATAN() Arc tangent function
ATAN2(,) Arc tangent function (section X, section Y)
SQRT() Root function
POT() Power function
SQR() Squaring function
EXP() Exponential function (base €)
LOG() Logarithm function (base e)
LN() Natural logarithm function
Pl Circle partition number (3.141592...)
TRUE logic True (1)
FALSE logic False (0)
ABS() Absolute function
TRUNC() Integer number part function
ROUND() Rounding function
MOD() Modular function
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Calculadora

Com a calculadora poderdo ser analisadas as
expressdes matematicas diretamente numa caixade
entrada.

Nestas expressdes poderdo ser usados tantos niveis
subordenados por parénteses como quiser.

Para calcular as expressfes, aperte atecla ,Enterou
saia da caixa de entrada.

Senaanalise daformulasurgirem erros, sera exibida
a expressao por Ultimo inserida e o WinNC emite um
avisodeerro.

O valor atualmente exibido podera ser usado numa

férmula.

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

COMMAND DESCRIPTION EXAMPLE RESULT
T addition 1+1 2
- subtraction 3-2 1
* multiplication 5*3 15
/ division 15/3 5
% modulus (remainder) 10%4 2
A power 572 25
Pl circular graduation number Pl 3,141593
SIN()  sine SIN(90) 1
ASIN() arcsine ASIN(-1) -90
COS() cosine COS(90) 0
ACOS() arc cosine ACOS(-1) 180
TAN() tangent TAN(45) 1
ATAN() arc tangent (value) ATAN(1) 45
ATAN2(,) arc tangent (X segment, Y segment) ATAN2(0,1) 0
EXP () exponential function (base €) EXP(2) 2,718282
LOG () logarithm (base €) LOG(5) 1,609
SQRT () square root SQRT(2) 1,414
MOD (,) modulus function MOD(10,4) 2
TRUE true TRUE 1
FALSE false FALSE 0
AND conjunction 1AND1 1
OR disjunction 10R1 1
NOT negation NOT(10R1) 0

Funcdesdacalculadora
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Variaveis do sistema

System variable

Description

$P_AXN1 Current address of the geometry axis- abscissa
$P_AXN2 Current address of the geometry axis- ordinate
$P_AXN3 Current address of the geometry axis- applicate
$P_IFRAME Current settable frame
$P_PFRAME Current programmable frame
$P_BFRAME Actual base frame variable
$P_ACTFRAME Current total frame
$P_UIFR]] Adjustable frames (G54)
$P_F Path feed F last programmed
0 (FALSE): Dry run on
$P_DRYRUN 1 (TRUE): Dry run off
$P_SEARCH 1 (TRUE): Block search (with or without calculation) is active
$P_TOOLR Active tool radius (total)
Active tool number
$P_TOOLNO T0 - T32000
$AC_MSNUM Master spindle number

$MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC

Ground system Metric (1: Metric, 2: Inch)

$MN_SCALING_VALUE_INCH

conversion faktor from Metric to Inch (25,4)

$MN_INT_INCR_PER_MM

Computing precision of the linear positions

$MN_MIRROR_REF_AX

Reference axis for frame elements

$P_SIM 1 (TRUE): Simulation in progress

$P_SDIR[] Last spindle rotational direction to be programmed
$P_GG Current G function of a G group lind. As for PLC interface
$P_EP Setpoint last programmed

$MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX

Allocation of the spindle to the machine axis

$MA_NUM_ENCS

Number of transducers

Actual spindle speed:

$AA_S Sign corresponds to direction of rotation
$MC_DIAMETER_AX_DEF Plane axis number
$P_ADJ] Active tool offset
Active tool edge
$P_TOOL DO - D9
$P MC 0 (FALSE): No modal subprogram call
- 1 (TRUE): Modal subprogramm call
$P_TOOLL Avtive overall tool length
$A_IN]] Digital input NC (1-16)
$A_OUT]] Digital output NC
$A_INA][] Analog input NC (1-4)
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Movimentos de trabalho

GO, G1 Interpolagéo linear
(cartesianoch)

GO: Movimento em marcha rapida, p. ex. para
posicionamento rapido

G1l: Movimentocomavanco programadoF, p. ex.,
usinagem da peca em producéo

Formato
GOX.Y.. Z.,
G1X.Y.. Z. F..

GO, G1 Interpolagéo linear (polar)

~ : Formato
Antes da programacéo deve fixar o ponto zero do
sistema de coordenadas parapecas em processo GOAP.. RP..
com afungéo G111. G1AP.. RP..

Inserir chanfro, raio

Pode inserir chanfros e raios entre linhas retas em
gualquer combinacao.

Formato
G.. X. Y. Z. CHR-=.. Chanfro
G.. X. Y. Z. CHF=.. Chanfro
G.. X. Y. Z. RND=.. Raio
CHF=5
'4—»
N30 G1 XY Z CHF=5 Chanfro
— | L . . A
O chanfro serainserido depois da seqiiéncia na qual
foi programado.
O chanfro esta sempre no plano de trabalho (G17).
C/y/9 O chanfro sera inserido simetricamente no canto do
¢? contorno.
valor € o comprimento do chanfro.
o Ovalor CHF é i do chanf
Q, O valor CHR € o comprimento da hipotenusa.
+l- Exemplo:
o N30 Gl X. Y. CHF=5
Hg5 Gl X. Y..
o]
O raio serainserido depois da seqiiéncia na qual foi
programado.
O raio esta sempre no plano de trabalho (G17).
N30 G1 XY Z RND=5 Acurva éumarco de circulo e sera inserido no canto
> do contorno com conexdes tangenciais.
O valor RND é o raio do arco.
Exemplo:
) 1 N30 G1 X. Y.. RND=5
// .
Q > N35 Gl X. Y..
& S,
+ Raio modal RNDM
£ Em cadacanto do contorno que segue seraexecutado
A umraio até que oraio modal seradesselecionado com
RNDM=0.
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Y

G2, G3, CIP Interpolacgéo circular

G2 nosentido horario

G3 nosentidoanti-horario

CIP  através do ponto intermédio (Clrcle through
Points)

Visualiza¢éo do movimento circular nos diferentes
planos.

Para um movimento circular, o ponto inicial e o ponto
final estdo no mesmo plano (nivel).

Se esta programado um movimento do terceiro eixo
(p. ex; paraG17 o eixo z), surge umalinha helicoidal.

Linhahelicoidal:

Programacéo de um arco, o ponto inicial e o ponto
final tém diferentes valores de Z (G17).

Se solicitar mais de umapassagem circular, o nimero
de circulos completos deve ser exibido com TURN=.

Programacdo com ponto inicial, ponto final,
ponto central do circulo

G2/G3 X.. Y.. Z.
. J.. K.

X,Y,Z ponto final Eem coordenadas cartesianas
1,J,K ponto central do circulo M em coordenadas
cartesianas, relativo ao ponto inicial S

Ponto inicial
O pontoinicial € a posi¢édo daferramentano momento
da chamada de G2/G3.

Ponto final
O ponto final € programado com X, Y, Z.

Ponto central do circulo

O ponto central do circulo é programado
incrementalmente com |, J, K, baseado no ponto
inicial, ou com I=AS(..), J=AC(..), K=AC(..) absoluto,
desde o ponto zero da peca.
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Programacéo com ponto inicial, ponto final, raio

do circulo
G2/G3 X.. Y.. Z.
CR=#..
\ X,Y,Z ponto final Eem coordenadas cartesianas
’{ CR=% raio do circulo
Y+—E Ponto inicial
~s O pontoinicial € a posicédo daferramentano momento
da chamada de G2/G3.
Pontofinal
O ponto final € programado com X, Y, Z.
Raio do circulo
M O raio do circulo é exibido com CR. O sinal indica se
o o arco de circulo é superior ou inferior a 180°.
X CR=+ &nguloinferior ouigual a 180°
CR=-  angulosuperiora180°.
Com CR nao se podem programar circulos completos.
Programacdo com ponto inicial, ponto central
do circulo ou ponto final, angulo de abertura
G2/G3 X.. Y.. Z.
AR=.. ou
G2/G3 l.. J.. K..
AR=..
X, Y, Z ponto final Eem coordenadas cartesianas
ou
1,J, K ponto central do circulo M em coordenadas
cartesianas, relativo ao ponto inicial S
AR= angulode abertura
A
Ponto inicial
E O pontoinicial € a posi¢édo daferramentano momento
Y da chamada de G2/G3.
S Ponto final
O ponto final é programado com X, Y, Z.
Ponto central do circulo
— O ponto central do circulo é programado
":’V incrementalmente com |, J, K, baseado no ponto
%E) M inicial, ou com I1=AS(..), J=AC(..), K=AC(..) absoluto,
n o desde o ponto zero da peca.
) o "
A Angulode abertura

1=AC(... O angulo de abertura deve ser inferior a 360°.
Com AR néo se podem programar circulos completos.

\
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< J1 (G90)

-11 (Go1
/{ (Go1)
A1
E (G91)
S
M
X -11 (G9O)

Programacéo com coordenadas polares

G2/G3 AP=.. RP=..
AP= ponto final E angulo polar,
0 polo é o ponto central do circulo
RP= raio polar, € a0 mesmo tempo o raio do
circulo

O pdlo do sistema de coordenadas polares deve estar
no ponto central do circulo (colocado antes no ponto
central do circulo com G111)

Programacdo com ponto inicial, ponto
intermédio, ponto final

CIP X. Y. Z. 11=..
J1=.. K1=..

X,Y,Z ponto final Eem coordenadas cartesianas
11,J1, K1 ponto intermédio Z em coordenadas
cartesianas

Coordenadas

Ponto inicial
O pontoinicial € a posi¢édo daferramentano momento
dachamada de G2/G3.

Pontofinal
O ponto final é programado com X, Y, Z.

Pontointermédio

O ponto intermédio é programado com 11, J1, K1.
Em G91 (programacéo incremental), o pontointermédio
aplica-se ao ponto inicial.
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Ponto inicial

Y S

1. Circulo completo

/ 2.Circulo completo

4

y 3. Circulo completo

Pontofinalcomo
rotacao parcial

N

Ponto alvo

Interpolacdo das linhas de parafusos

G2/G3 X... Y... Z... l... K... TURN=
G2/G3 X... Y... Z... CR=... TURN=
G2/G3 AR=... ... J... K... TURN=

G2/G3 AR=... X... Y... Z... TURN=
G2/G3 AP... RP=... TURN=

X, Y, Z Pontofinalem coordenadas cartesianas

l,J,K Ponto central do circulo em coordenadas
cartesianas

CR= raio de circulo

AR= angulo de abertura

AP= angulo polar

RP= raio polar

TURN= nuimero dos ciclos adicionais do circulo

na area de 0 a 999

Para explicagdes mais detalhadas sobre os
paradmetros de interpolacdo, consulte ainterpolacao
de circulo.
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G4 Tempo de permanéncia

Formato
N... G4 F...[seq]
N... G4 S... [U]

F tempo de permanénciaem segundos
S tempodepermanénciaemnimeroderotacdesdo
fuso principal

A ferramenta parada na Ultima posi¢éo atingida -
arrestas vivas - transi¢6es, limpar fundo de entalhe,
posicionamento exato.

Avisos

« Otempo de permanéncia comeca depois de que 0
avanco da sequéncia anterior atingiu a,,ZERO".

+ SeFseusamcomo valores de tempo somente na
seqliéncia G4.Oavanco Feavelocidade dofuso S
antes programadas serdo mantidas.

Exemplo
N75 G04 F2.5 (tempo de permanéncia = 2,5

seq)
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G601
G602
G603

Posicionamento exato
ativo
(G9, G60)

Posicionamento exato
nado ativo
(G64,G641)

G9, G60, G601, G602, G603
Posicionamento exato

G9 posicionamento exato, eficiente de seqiiéncia
asequéncia

G60 posicionamento exato, eficiente de forma
modal

G601 Ativa passo se for atingida a janela de
posicionamentofino

G602 Ativar passo se for atingida a janela de
posicionamento grosso

G603 Ativar passo se for atingido o fim da
interpolacéo

G601/G602/G603 sao eficientes somente com G60
ou G9 ativo.

Os comandos G64, G641 - Modo contorneado,
desselecionam G60.

G9/G60:

Ativacao de G601, G602 ou G603.

G906 é eficiente na seqiiéncia na qual foi programado,
G60 ¢ eficiente até que sejadesselecionado com G64
ouG641.

G601, G602:

Aseguinte seqliénciaso é iniciada depois teriniciado
a seqiiéncia com G9 ou G60 e frenados os carretos
(breve tempo de parada no fim da seqiiéncia).
Assim, os cantos ndo serdo arredondados e as
transi¢cBes serdo agudas.

A posicao de destino pode encontrar-se huma caixa
de toleranciafina (G601) ou grossa (G602).

G603:

O cambio de seqiiéncia sera disparado no momento
em que o controle calcule avelocidade nominal O para
0s eixos incluidos (sem tempo de parada). Neste
instante, o valor real volta para umaexecucao depois
do nimero. Com isto, o canto serd arredondado.
Com G603 o canto serd mais arredondado.
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+Z G17

+Y
+X

7 G19

+Y
+X

G64, G641 Funcionamento de controlo
continuo

G64 funcionamento de controlo continuo
G641 funcionamento de controlo continuocom
arredondamento programavel

O contorno serarealizado com velocidade de percurso
mais constante possivel.

Surgemtempos de usinagem mais curtos e contornos
arredondados.

Nas transi¢cdes tangenciais, a ferramenta se move
com uma velocidade de percurso mais constante
possivel, nos cantos a velocidade sera reduzida
correspondentemente.

Quantomaior avelocidade F, maior o arredondamento
dos cantos (erro de contorno).

O comando G641 permite exibir a distancia de
arredondamento.

G17, G18, G19 Selecédo do plano de
trabalho

Formato
N... G17/G18/G19

G17 planoXY
G18 planozX
G19 planoYZ

ComG17-G19seradeterminado o plano detrabalho.

* Oeixodaferramentaencontra-se de formavertical
no plano de trabalho.

» Ainterpolacgao circular G2/G3/CIP ¢é efetuada no
plano de trabalho

* Nainterpolagdoem coordenadas polares é efetuada
no plano de trabalho

» Acorrec@odoraiode corte G41/G42 é efetuadano
plano detrabalho

» Os movimentos de avanco, p. ex. para ciclos de
perfuracdo, sdo perpendiculares ao plano de
trabalho.
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G25, G26 Limitacao do campo de
trabalho

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

G25/G26limita o campo no qual aferramenta se pode
mover.

Assim, pode estabelecer zonas de protecao no campo
detrabalho, que estédobloqueadas para os movimentos
daferramenta.

G25 e G26 devem ser programados em seqiiéncias
diferentes do programa.

A limitacdo do campo de trabalho sera definida no
programacom G25 e G26 e ativada ou desativadacom
WALIMON e WALIMOF.

G25 limitac&o inferior do campo de trabalho
G26 limitacdo superior do campo de
trabalho

WALIMON limitagdo do campo de trabalho ligada
WALIMOF limitagdo do campo de trabalho
desligado

G25, G26 Limitacao davelocidade do
fuso

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

Com G25/G26 pode definirumavelocidade minima e
uma velocidade maxima do fuso.

G25 e G26 devem ser programados em seqiiéncias
diferentes do programa.

A limitac@o de velocidade do fuso com G25/G26
sobrescreve os valores dos dados de ajuste e, por
conseguinte é conservada também depois do fim do
programa.

G25 limitag&o inferior da velocidade do
fuso

G26 limitac&@o superior da velocidade do
fuso

S velocidade minima ou méaxima
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G33 Rosquear

Formato

N... G33 Z...K...

Koo passo da rosca em direcdo Z [mm]
v Z....... profundidade darosca

Comumferramentaadequada (ferramenta pararebaixar
ou cabeca de fresagem) pode roscar roscas.

Deve indicar o passo (K) que corresponde a diregao
principal darosca.

Avisos

» Influéncia de avanco e do nimero de rota¢des do
fuso ndo sao validos durante G33 (100%).

» Devepreverumentalhe de saidaparaaentradae
asaida.

G331/G332 Corte de rosca sem bucha
de fixacdo de compensacéo

N

G332

f

x (s6 para o modelo PC Mill 155)

|
| G331 '/> Formato

N... G331 X...Z... K...

ﬂ %’ N... G332 X... Z... K...
14 § X, Z .. Profundidade de corte (pontos finais)

K, Passo da rosca

Bonhrtiefe Profundidade de corte, passo da rosca
,/> Corte em dire¢éo Z, passo da rosca K

G331 Cortederosca:
O corte é descrito através da profundidade de corte
(ponto final da rosca) e o passo da rosca.

Antes de G331 deve posicionar o fuso daferramenta G332 Movimento de retorno:
com SPOS num ponto inicial Este movimento é descrito com o mesmo passo

definido como o movimento G331. A inversdo de direcdo do
fuso é efetuada automaticamente.
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G63 Corte de rosca sem sincronizagao

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

Corte de uma rosca com bucha de fixacdo de
compensacao

Avelocidade programada S, avango programado F e
passo darosca P do corte de rosca devem coincidir:
F [mm/min] = S [U/min] x P [mm/U] ou

F [mm/U] = P [mm/U]

O movimento de entradado macho é programado com
G63.

G63é eficiente por seqliiéncias. Durante G63 0 avango
e sobreposicao do fuso estédo bloqueados a 100%.
O movimento de retorno (com sentido oposto do fuso)
também deve ser programado com G63.

Exemplo:
Macho M5 (passo P = 0,8 mm)
Velocidade S = 200, por isso F = 160

N10 G1 X0 YO S200 F1000 M3
(acionar pontoinicial)
N20 G63 Z-50 F160
(corte de rosca, profundidade de corte 50)
N30 G63 Z3 M4
(retorno, cambio de sentido do fuso)
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Correcéo do raio da ferramenta G40-G42, G450

G40 Correcdo do raio da ferramenta DESLIGADO
G41 Correcéo do raio daferramenta ESQUERDO (fresar de forma sincrona)
G42 Correcéo do raio da ferramenta DIREITO (fresar em diregdo contraria)

Com G41/42, aferramenta desloca-se num percurso
equidistante em relagéo ao contorno programado. A
distanciado percurso corresponde aoraiodaferramenta.
Paradeterminar G41/42 (esquerda/direitado contorno)
olhe no sentido do avanco.

G41

G42

Caracteristicas do deslocamento de cantos G450

G450: Aferramentadesloca-se avoltade um cantoda
peca num arco com o raio da ferramenta.

— — — Percursodaferramentaprogramada
Percursoreal daferramentacom correcéo
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Definicdo G41 Correcdodoraio daferramentaesquerdo

Definicdo G42 Corre¢do doraio daferramenta direito

G40 Desselecao da correcéo do raio da
ferramenta

A correcgéo do raio da ferramenta é desselecionada
através de G40.

A desselecéo (movimento de partida) sé € permitida
em combinag¢&o comum movimento de deslocamento
em linha reta (G00, G01).

G40 pode ser programado hamesmaseqiénciacom
GO00 ou GO1 ou na sequiéncia anterior.

G40 é programado normalmente com retorno em
relacdo ao ponto de cAmbio da ferramenta.

G41 Corregéao da ferramenta esquerdo

Se a ferramenta estiver a esquerda do contorno a
usinar (visto no sentido do avanco), deve programar
G41.

Avisos

» N&o é permitido trocar diretamente entre G41 e G42
- desselecione antes com G40.

« E necessario a selecdo (movimento de arranque)
em combinac¢ao com GO0 ou GO1.

« Nao é possivel efetuar a troca da correcdo da
ferramenta com a correcéo do raio da ferramenta
selecionada.

G42 Correcéo do raio da ferramenta
direito

Se aferramentaestiveradireitado contorno ausinar
(visto no sentido do avanco), deve programar G42.

AvisosvejaG41!
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Deslocamento do zero G53-G57, G500-
G599, SUPA

G53 Os deslocamentos do zero seréo
suprimidos durante uma sequéncia.

G500 G54 - G599 estéo desselecionados.
G54-57 Deslocamentos do zero pré-definidos.
G505-599 Deslocamentos do zero pré-definidos.

SUPA Supressdo por seqiéncia, incluindo
deslocamentos do zero e darodamanual
programados (SUPpress All)

Ospontos zero servem paraindicar a posicao da peca
namaquina.

Normalmente o sistema de coordenadas desloca-se
com G54-G599 a um ponto de parada (W,) no
dispositivo de fixacdo (fix0), e 0 seguinte deslocamento
ao ponto zero da pega (W,) é efetuado com TRANS
(variavel).

Dimensdes em polegadas G70,
Dimensdes em metros G71

Dependente do G70/G71 podeintroduzir os seguintes

valores em polegadas ou em mm:

» Informacdes sobre o percurso X, Y, Z

e Parametros do circulo 11, J1, K1, 1, J, K, CR

» Passo darosca

« Deslocamento do zero programavel TRANS,
ATRANS

* RaiopolarRP

Todos outros valores com, p. ex., avangos, correcoes
da ferramenta ou deslocamentos do zero seréo
calculados na unidade pré-definida nos dados da
maquina.
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O completo deslocamento zero efetivo num programa
de pecas é a soma do deslocamento basico +
deslocamento de ponto zero ajustavel + frames.

G990 G91
Yi Yi
oM Fan Wan
P A O
o
Al
© Pan Pany
1 O \)
Te]
10 X 10 |10 |10 | X
20
30

Coordenadas, Pontos zero

Plano de trabalho G17-G19

No plano de trabalho, oraio daferramenta é eficiente,
perpendicular ao plano de trabalho do comprimento
daferramenta.

Plano de trabalho principal para fresamento vertical
G17(XY)

No trabalho com cabecas angulares:

G18 (X2), G19 (YZ), veja capitulo E Corregdo da
ferramenta/Medicdo daferramenta

G90 Dimensdes absolutas

As dimensdes referem-se ao ponto zero atual.
A ferramenta desloca-se PARA uma posicdo
programada.

G91 Dimensodes incrementais

Asdimensdes referem-se a Giltima posigao programada
daferramenta.

Aferramenta desloca-se UMA distancia até a seguinte
posicao.

Pode programar eixos separadamente de forma
absolutaouincremental independente do G90/G91.

Exemplos:

G90

GO0 X40Y=IC(20)

Aqui, o valor Y é incremental, apesar de estar ativo
G90 dimensdes absolutas.

Go1

GO0 X20Y=AC(10)
Aqui, ovalorY é absoluta, apesar de estar ativa G91
dimensdesincrementais.
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Programacé&o do avanco G94, G95

Informagdes gerais

* Osvalores do avango nédo séo influenciados por
G70/71 (polegada-mm), aplicam-se os dados de
ajuste damaquina.

e Apobscadacambio entre G94-95, deve programar
de novo adirecao F.

« OavancoFsoseaplica paraos eixos de percurso,
mas nao para 0s eixos sincronos.

Avang¢o em mm/min G94

Movimento do carreto X, Y, Z:

A direcéo F indica o avan¢go em mm/min.
Movimento do eixo circular A, Q:

A direcéo F indica o avango em °/min.
Aplicacéo principal para fresamento.

Avango em mm/rotagdo G95

Movimento do carreto X, Y, Z:

A direcdo F indica 0 avan¢co em mm/rotacdo do fuso
de fresagem.

Movimento do eixo circular A, Q:

A direcdo F indica o avanco em °/rotacdo do fuso de
fresagem.

Aplicacéo principal paratornear.
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Coordenadas polares G110-G112

Naprogramacao dos coordenadas polares, as posicoes
serdo indicadas com angulo e raio, referindo-se ao
poélo (origem do sistema de coordenadas polares).

Nas sequiéncias NC com indicacdo de pontos finais
ndo € permitida a programacao de coordenadas
cartesianas como parametros de interpolacéo,
direcdes de eixo, ... no plano de trabalho selecionado.

Determinar o po6lo

G110 Posicdo do poélo em relagdo a ultima posicéo
daferramentaprogramada.

G111 Posicaodo poloemrelagdoao ponto zero atual
do sistema de coordenadas da peca.

G112 Posigdo do poélo em relagdo ao ultimo polo
aplicado.

O podlo pode estar indicado em coordenadas
perpendiculares ou polares.

X,Y,Z Coordenadasdo pdlo (perpendicular)

RP  Raio polar (=distancia p6lo - ponto de destino)

AP Angulo polar entre o percurso pélo-ponto de
destino e eixo de referéncia angular (primeiro
eixo polar programado)

Exemplo

G111 X30 Y40 20
Gl RP=40 AP=60 F300

ComG111, opdloserOR colocado na posicao absoluta
30/40/0.

G1move aferramentadasua posicdo anterior paraa
posic¢éo polar RP40/AP60.

Oangulorefere-se aoeixo x, porque x estaprogramado
primeiro nasequéncia G111.
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Tool center path
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Osmovimentos de arranque e partida, apresentados
com o ponto intermédio P, (com a ativagéo
simultdnea da corre¢do do raio da ferramenta).

G147

Tool center path
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Tool center path

N

()
=/

G247

Os movimentos de deslocamento com GO/G1 devem
ser programados antes do arranque e da partida
suave.

Arranque e partida suave G140 - G341,
DISR, DISCL, FAD

G140 Arranque e partidasuave

G141 Arranque daesquerdaou partidadaesquerda

G142 Arranque dadireita ou partida da direita

G143 A direcdo de arrangue e partida depende da

posic¢éo relativa do ponto de inicial e final em relagéo

adirecdo datangente

G147 Arranque comuma linhareta

G148 Partida com uma linha reta

G247 Arranque com quarto circulo

G248 Partida com um quarto circulo

G340 Arrangue e partida no espago

(valor de posicéo basico)

Arranque e partida no plano

Arranque com meio circulo

Partida com meio circulo

Entrar e sair do contorno

G451 Entrar e sair do contorno

DISR eArranque e partidacomlinhasretas, distancia

da borda da fresa do ponto inicial ao contorno
 Arranque e partida com circulos. Raio do

percurso do ponto central da ferramenta

DISCL Distancia do ponto final da marcha rapida ao

nivel de usinagem.

DISCL=AC Indicacao da posi¢ao absoluta do ponto

final domovimentorapido

G341
G347
G348
G450

DISCL=0  G340:P,, P,, P, sdo iguais
G341: P, P, séo iguais
FAD Indicacéo davelocidade doavanco
G341:de P, paraP,
G340:de P,ou P paraP,
FAD=PM  Avanco linear (como G94)
FAD=PR  Avancode rota¢édo (como G95)

Afuncgéoarrangue e partida suave serve paraatingir de
maneira tangencial o ponto inicial de um contorno
independentemente da posigéo do ponto de saida.

A funcao é usada principalmente em ligacdo com a
correcéo doraio daferramenta, mas nédo é obrigatorio.

O movimento de arranque e partida € composto de, no
maximo,

4 movimentos parciais:

+ Pontoinicial do movimento (P,)

+ Pontosintermédios (P,,P,,P,)

+ Pontofinal (P,)

Os pontos P, P,, e P, estdo sempre definidos. Os
pontos intermedios P, e P, podem ser eliminados
segundo as condi¢des de usinagem.
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feed movement
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machining level

G340 G341

Start movement dependent on G340/G341

Machining up tothis
pointwith GO, subsequently

DISR=13
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Selecdo da direcao de arranque e partida
Determinagao dadirecéode arranque e partidaatraves
dacorrecéo do raio da ferramenta

com raio da ferramenta positivo:
G41 ativo - arranque daesquerda
G42 ativo - arranque da direita

Divisdo do movimento do ponto inicial e final
(G340 e G341)

Oarranque caracteristicade P aP, estaapresentada
nafiguraao lado.

Nos casos em que é programada a posicao dos niveis
ativos G17 até G19, deve ter em conta um FRAME
giratorio eventualmente ativo.

$TC_DP1[1,1]=120
$TC_DP6[1,1]=7

N10 G90 GO X0 YO Z30 D1 T1

N20 X10

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 Z=0 F1000
N40 G1 X40 Y-10

N50 G1 X50

N30/40 pode ser substituido por:

1.

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10
ZO F1000

ou
2

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000
N40 G1 X40 Y-10 ZO
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Monitoramento de colisdo NORM, KONT

Entrar e sair de contornos NORM/KONT

NORM: Aferramenta esta a entrar e encontra-se na
vertical em relacéo ao ponto de contorno.
Se o ponto inicial/final ndo se encontra no
mesmo lado como o do primeiro/Ultimo ponto
de contorno, surge umaviolacdo de contorno.

KONT: Aferramentadesloca-se avoltado pontode Percu rsc(; da ferramenta
contorno como programado sob G450/451. — T T programada
Percurso real da ferramenta com
correcéo
NORM KONT
// ; ;
g C42 G4z
z G40 “G40
G42\ __Y_E_ G42 ——§7—§—_
R R
O N
G40 M G40 M
NORM KONT G450

Ao entrar ou sair com NORM surge uma violacao de
contorno (preto) se o pontoinicial ou final se encontrar
atras do contorno.

Ao entrar ou saircom KONT, aferramenta desloca-se
a volta do canto com um arco (G450) ou com linhas
retas (G451).
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Chamada de ciclos

Achamadade ciclos é efetuada da seguinte maneira:
Ciclo (Parédmetro 1, Parametro 2, ...)

Nos diagramas sinépticos e na descri¢ao do ciclo,
encontrara todos os parametros necessarios para os
ciclos.

Nachamada, s6 sao introduzidos os parametros com
os seus valores (sem identificador).

E porisso que deve manter a seqiiéncia de parametros
paraque osvalores ndo podem ser mal interpretados.
Se um parametro ndo for necessario, deve indicar no
seulugarumavirgula adicional.

Exemplo:

Um orificio deve ser produzidocom CYCLE 81. N&do é
necessaria uma distancia de seguranca (p. ex., ja
existe uma abertura na pega).

O orificiodeve ter 15 mmde profundidade emrelagéo
ao ponto zero.

CYCLES81(5,0,,-15)
CYCLES8L .. perfuracéo, centragem

5 Plano deretorno acimado ponto zero (=
superficiedapeca)
L0 I Plano de referénciaencontra-se ao nivel

do ponto zero

vy eeeeenernnrnnn Aqui deveria programar a distancia de
seguranga. Para que o controle sabe
gue o seguinte valor é a profundidade de
furagao, é colocadaumavirgulaadicional.

A5 Profundidade de furagdo final absoluta

[ I O parametro DPR ja ndo é indicado.
Como ja ndo segue mais nenhum
parédmetro, ndo é necessario colocar
nenhumavirgula.

Os ciclos também podem ser chamados através
de MCALL. (veja,,Subprogramamodal MCALL")

Aviso para adescrigdo de ciclos

Adescri¢do do ciclocomeca com umatabelanaqual
estdo introduzidos de forma resumida os ciclos com
0S seus parametros.

Nas préximas paginas os ciclos e os seus parametros
estdo descritos de forma mais detalhada.

Na tabela, os ciclos baseiam-se no ciclo anterior, o
que significa que so6 estdo introduzidos aqueles
parametros que séo diferentes aos do ciclo anterior ou
gue sao novos.

Exemplos:

CYCLE 82 tem 0 mesmo parametro que CYCLE 81,
s6 se acrescenta o parametro 6 DTP.

CYCLE 83 tem os primeiros 5 parametros iguais ao
CYCLE 81, sdo acrescentados os parametros6-12.
CYCLE 84 tem os parametros 1-5 como CYCLE 81,
o parametro 6 como CYCLE 82 e sdo acrescentados
0s parametros 7 - 12, etc..

D31
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Ciclos de furacao

DRILLING CYCLES
Cycle 81 Drilling, Centering
Cycle 82 Drilling, Counterboring
Cycle 83 Deep hole drilling
Cycle 84 Rigid tapping
Cycle 840 |Tapping with compensation chuck
Cycle 85 Boring 1
Cycle 86 Boring 2
Cycle 87 Boring 3
Cycle 88 Boring 4
Cycle 89 Boring 5
Holes 1 Row of hole with MCALL
Holes 2 Circle of hole with MCALL
Cycle 801 [Linear pattern
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CYCLES8L1 perfuracao, centragem
CYCLES82 perfuracéo, facejamento

CYCLE81(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR)
CYCLE82(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB)

RTP)()( Plano de retorno absoluto ReTraction Plane
Nesta altura, a ferramenta encontra-se depois do ciclo. RTP deve ser mais
alto do que o nivel de referéncia.

RFP )( Niveldereferénciaabsoluto ReFerencePlane
Altura da superfOYcie da peca, geralmente o ponto zero da pega encontra-
se em cima da superficie (RFP=0)

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

DP )()( Profundidade de furacéo final absoluta DePth
Profundidade do orificio em relagéo ao ponto zero da peca.

DPR )( Profundidade de furacéo final relativa emrelacéo ao nivel de referéncia

DePth Relative

Profundidade do orificio em relagéo ao nivel de referéncia, sem sinal.

E programado ou DP ou DPR. Mas se forem indicados ha mesma os dois
valores, aplica-se DPR.

DTB)()( Tempo de permanéncia no fundo de furacdo em [s] Dwell Time atend

drilling dePth

Aferramentadesloca-se s6 depois de umtempo de permanéncia do orificio
para limpar o fundo de furacdo (s6 CYCLES82).

=> @G0
= G

RTP

RFP

SDI
DPR

DP

X

DTB (CYCLES?2)

Antes do ciclo, a ferramenta deve ser colocada por
cima da posicéo do orificio.

Aferramentacoloca-se com o avanco F programado
na profundidade de furagdo DP/DPR e na marcha
rapida do orificio.

Com CYCLES82 pode programar adicionalmente um
tempo de permanéncia no fundo de furagéo.
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Exemplo Cycle81

Nivelde retornoabsoluto.........ccccceeevviiiieneeeeinee, 2
Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeeeevivieeeee e, 0
Distanciade Seguranca ..........cccccceeeevivviereeesnnnnen 1
Profundidade de furagédofinal absoluta ............... -10
Profundidade de furacé@ofinalrelativa .................... 0
Tempo de permanéncia (s6 Cycle82) .................... 0

20
|
o

G54
TRANS Z20

T1D1M6
S1500 M3 F120

GO X20Y20Z22
Cyclesl (2, 0, 1, -10, 0)
G0Z40

M30
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CYCLES8S3 furacao profunda

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

Parametros adicionais ao Cycle82:

FDEP Primeira profundidade de furacéo absoluta First DEPth

FDPR Primeiraprofundidade de furacdorelativa First DePth Relative

DAM )( Quantidade de degressao Degression AMount

DTS)()( Tempo de permanéncia antes incremento em [s] Dwell Time atinfeed Start
FRF)()( Fator de avancgo para primeira profundidade de furagdo Feed Reduction
Factor

VARI )( Tipode usinagem VARIant

AXN®  Eixo daferramenta AXis

MDEP® Profundidade minima de furagéo Min. drilling DEPth

VRT® ) Valorvariavel de retornoVariable ReTurn path

DTD® y Tempo de permanéncia na profundidade de furagéo final Dwell Time
DIS1® y Distanciade protecdo DIStance

Funcao:

A ferramenta corta com a velocidade do fuso e do
avanco programadaaté a profundidade finalintroduzida.
Assim, a furacao profunda é usinada até atingir sua
profundidade final de furagdo mediante umincremento
de profundidade repetida e passo por passo, cujo valor
maximo é ajustavel.

Apo6s de cada profundidade de incremento, a broca
pode ser retrocida opcionalmente ao nivel de
referéncia+distancia de segurancapararemocédo de
cavacos ou pode serretrocida por 1 mm paraquebras
de cavacos.

FDEP
Profundidade do primeiro incremento de furagcdo em
relacé@o ao ponto zero da pega.

FDPR
Profundidade do primeiro incremento em relagéo ao
nivel de referéncia, sem sinal.

DAM

Partindo da primeira profundidade de furacéo, o
seguinte incremento serareduzido no valor DAM. Os
seguintesincrementos correspondemao valor DAM.
DAM absoluta sem sinal.

DTB

O tempo de permanéncia na profundidade final de
furacdo (quebras de cavaco) sera programado em
segundos ou rotac¢des do fuso principal.

DTB <0 Introdugéo em rotacbes

DTB =0 Introdu¢do em segundos

DTS

Apos cadaincremento aferramenta serOR retrocidae
incrementada novamente s ap6s uma tempo de
permanéncia.
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VARI=0

VARI=1

FRF

Comestefator, o avanco programado pode serreduzido
parao primeiroincremento, valores possiveis 0,001 -
1.

VARI

VARI=0 - quebras de cavaco

Apbs cada incremento, a ferramenta retorna 1 mm
paratras para que os cavacos quebram.

VARI=1 - remocao de cavaco

Apds cadaincremento, aferramentaretornado orificio
até aoniveldereferénciaparapoderlimpar os cavacos
do orificio.

AXN)((
Selec¢édo dos eixos da ferramenta:
Z=3

MDEP

Ao calcular o curso de furacdo mediante um fator de
degressao, poderafixar uma profundidade minimade
furacéo.

Se o curso de furagdo calculado for inferior a
profundidade minimade furacéo, entdo a profundidade
restante de furagao serd usinada mediante cursos do
tamanho da profundidade minimade furagéo.

VRT

Percurso de retorno na quebra de cavacos. Em
VRT=0 (parametro ndo programado) sera efetuado um
retorno de 1mm.

DTD

O tempo de permanéncia na profundidade final de
furac&o pode serintroduzido em segundos ou rotacées.
DTD >0 introducdo em segundos

DTD <0 introducdo em rotacdes

DTD =0 tempo de permanéncia como programado
emDTB

DIS1

A distancia de protecdo ap0s reentrada no orificio
pode ser programada (em VARI=1).

DIS1 >0 posicionamento no valor programado
DIS1 =0 calculo automético

Antes do ciclo, aferramenta deve ser colocada antes
do orificio (em X=0).

Aferramenta coloca-se na primeira profundidade de
furacdo FDEP/FDPR, retorna em marcha rapida, e
voltaaincrementar etc.. A profundidade de incremento
serareduzidarespectivamente no valor DAM.
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Exemplo Cycle83

Nivelderetornoabsoluto..........cccceevvveiiiiiciiienes 2
Nivelderetornoabsoluto..........ccceeveiieiiiieiiienene 0
Distanciade Seguranca ..........cccccceeeevivviereeesnnnnen 1
Profundidade de furagédofinal absoluta ............... -10
Profundidade de furacé@ofinalrelativa .................... 0
Primeira profundidade de furac@o absoluta .......... 5
Primeiraprofundidade de furacé@orelativa .............. 0
Valorde degressSan ........ccccccuvvvvviviininieieeieeeeeeeeeens 5

Tempo de permanéncia na profundidade de furagéo
0

Tempo de permanéncia no ponto inicial ................ 0
Fatorde avanGo ..........ccceveeeiniiiiieeee e 1
TiPOdE USINAGEM ...vviiiieiiiiiiiiie e 0
Eixodaferramenta..........cccccoovviiineiiiiiiineeeee 3
Profundidade minimade furag&o ............ccccceeueeene 1
Valorvaridvelderetorno ........cccccceveevviiiiieee e, 0

Tempo de permanéncia na profundidade de furacéo
final O

Distanciade protegao .........coecvvveveeeeiiiiiiineee e 0
G54

TRANS Z20

T2D1M6

S2000 M3 F150

G0X20Y2022

Cycle83 (2,0, 1, -10,0,-5,0,5,0,0, 1, 0,3,1,0,0,0)
G0z40

M30
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CYCLES84 Corte de rosca sem bucha de fixacao de
compensacao

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

Parametros adicionais ao Cycle81:

SDAC Sentido de rotacao ap6és fim do ciclo Spindle Direction After Cycle
3: adireita, 4: a esquerda, 5: Parada do fuso

MPIT )( Passo da rosca como valor nominal Metrical PITch
Passo da rosca para rosca métrica normal, gama de valores 3 (M3) - 48
(M48).
PIT )()( Passo da rosca em mm PITch
Gama de valores 0,001 - 2000 mm
(com sinal para o sentido de rotacao)
Programe ou MPIT ou PIT. Valores contraditérios podem disparar um
alarme.
POSS Posicdo do fuso para a parada exata POSition of Spindle
Antes do ciclo, o fuso sera posicionado com POSS.
SST)()( Velocidade do fuso para corte darosca Spindle Speed for Tapping
SST1 )( Velocidade do fuso pararetorno Spindle Speed for Tapping
AXN® y Selecdo dos eixos da ferramenta:

)000( Z=3

PTAB® Avaliacao do passo darosca PIT
)O00( 0: de acordo com o sistema de medidas polegadas/metros programado
)O00( 1: passo em mm
)O00( 2: passo em voltas de rosca por polegada
)O0(0( 3: passo em polegada/rotacéo
TECH® Ajustes tecnolégicos
)O0(O( LUGAR DAS UNIDADES/ comportamento da parada exata
)O0(( 0: como programado antes da chamada de ciclo
)000( 1:(G601)
)000( 2:(G602)

)000( 3:(G603)
))0(( LUGAR DAS DECENAS: Comando piloto

)OO(( 0: como programado antes da chamada de ciclo
)O00( 1: com comando piloto (FFWON)

)O00( 2: sem comando piloto (FFWOFF)

)OO0O( LUGAR DAS CENTENAS: aceleragéo

)OO O( 0: como programado antes da chamada de ciclo
)OO0( 1: aceleragao dos eixos com limitacédo de solavanco
)O00( 2: aceleragao brusca dos eixos

)000( 3: aceleragéo reduzida dos eixos

)000( LUGARDOS MILHARES:

)O00( 0: Voltar a ativar a operacgéo do fuso (em MCALL)
)O00( 1: permanecer no modo de operacéo de posi¢éo regulada (em MCALL)
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VARI® Tipodeusinagem
)O0O0( 0: Corte da rosca de uma vez s6
)O00( 1: Furagéo profunda com quebras de cavaco
)000( 2: Furagéo profunda com remocao de cavaco
DAM®) Profundidade incremental de furagao

)000( sem sinal

VRT® yValor variavel de retorno para a quebras de cavaco

)000( sem sinal

PIT/MPIT
@

e
w
o
>
7

Segiéncia de usinagem:

Antesdo ciclo, aferramenta deve ser posicionada
por cima do orificio.

Deslocamento em marcharapida para adistancia
de seguranca.

Parada orientada do fuso POSS.

Corte da rosca até profundidade final DP com
velocidade SST, rotacdo do fuso e avanco estéo
sincronizados.

Tempo de permanéncia da profundidade final.
Cambio do sentido de rotacgéo.

Retorno para a distancia de segurangca com
velocidade SST1.

Retornoem marcharapidanonivelde retorno RTP.

Definir o sentido de rotagédo SDAC.
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Este ciclo s6 pode ser executado em maquinas
com fuso que dispde de regulacao de posicéo.

Exemplo Cycle84

Nivelderetornoabsoluto............cccccvvvivviiiieeeeennnn. 5
Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeeeevivieeeee e, 0
Distanciade Seguranca ..........cccccceeeevivviereeesnnnnen 2
Profundidade de furagédofinal absoluta ............... -15
Profundidade de furacé@ofinalrelativa .................... 0
TempodepermanénCia........cccccveeveeeeeeeeeeeeeeeieeeenn, 0
Sentido de rotacdo apés fimdeciclo .................... 3
Passo da rosca como valor nominal ..................... 0
Passo da rosca em mm.........cccooeieniiiiiiiiiiniieeeen. 1
POSICA0 O fUSO ..ooeeeiiiiiiiieee e 0
Velocidade ...........eeeieiiiiiicce e 500
Velocidade pararetorno ........ccccceevveevveeeeeenninene, 800
Eixodaferramenta..............ccooceececcniviiiiniinenneeeee, 3
Avaliac8o do passo daroSCa ........eeeeeeeeeeeeeeeeeeneenn. 0
Ajustes tecnoldgiCOS .......uvvvveveeiiiiieiiieeeeeeeeeeeeee, 0
TiPOdE USINAGEM ...t 0
Profundidade incremental de furacéo .................... 0
Valorvariavelde retorno .........cccvevveeeeeeeeeeieeeeeeenn, 0
G54

TRANS Z20

T4D1M6

G0X20Y2025

Cycle84 (5, 0, 2, -15, 0, 0, 3, 0, 1, 0, 500, 800,
3,0,0,0,0,0)

G0z40

M30

D40
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CYCLEB40 Corte darosca com bucha de fixagao de
compensacao

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

Parametros adicionais ao Cycle81.:
SDR )( Sentido de rotacdo paraoretorno  Spindle Direction for Retraction
0: cambio automatico, 3: direita, 4: esquerda

SDAC sentido de rotacdo apos fim do ciclo Spindle Direction After Cycle
3: direita, 4: esquerda, 5: Parada do fuso

ENC )( Usar codificador de fuso ENCoder
0: com codificador, 1: sem codificador, nas maquinas sem codificador este
parametro seraignorado

MPIT )( Passo da rosca como valor nominal Metrical PITch
Passo da rosca para rosca métrica normal, gama de valores 3 (M3) - 48
(M48).

PIT )()( Passo da rosca em mm PITch
Gamade valores 0,001 - 2000 mm

(com sinal para o sentido de rota¢&o)

Programe ou MPIT ou PIT. Valores contraditérios podem disparar um
alarme.

AXN® y Selecdo dos eixos da ferramenta:

)000( Z=3

PTAB® Avaliacao do passo darosca PIT
)O0O0( 0: de acordo com o sistema de medidas polegadas/metros programado
)O00( 1: passo em mm
)O00( 2: passo em voltas de rosca por polegada
)O0(0( 3: passo em polegada/rotacéo
TECH® Ajustes tecnolégicos
))0(O( LUGAR DAS UNIDADES/ comportamento da parada exata
)O00( 0: como programado antes da chamada de ciclo
)000( 1:(G601)
)000( 2:(G602)

)000( 3:(G603)
))0(( LUGAR DAS DECENAS: Comando piloto

YO00( 0: como programado antes da chamada de ciclo

)O00( 1: com comando piloto (FFWON)

)O00( 2: sem comando piloto (FFWOFF)

)000( LUGAR DAS CENTENAS: Ponto de estiragem dos freios
)O00( 0: sem célculo

)O00( 1: com célculo
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Segiéncia de usinagem:
« Antesdociclo, aferramentadeve ser posicionada
por cima do orificio.

» Deslocamento em marcharapida paraadistancia
de seguranga.

« Corte da rosca até profundidade final DP com
velocidade programada.

* Tempode permanénciada profundidade final.

e Cambio do sentido de rotacao segundo SDR.

« Retorno adistancia de seguranga

« Retornoemmarcharapidanonivelderetorno RTP.

» Definir o sentido de rotagdo SDAC.

Exemplo Cycle840

Nivelde retornoabsoluto..........cccceeevviiiiereee e, 5
Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeeeeviiiieeee e, 0
Distanciade Seguranca ..........cccccceeeevecvviereeesnnenen 2
Profundidade de furagdofinal absoluta ............... -15
Profundidade de furacaofinalrelativa .................... 0
TempodepermanénCia.......ccccccveeveeeeeeeeeeeeeeeieeeenn, 0
Sentido de rotacdo pararetorno ............ccceeeuvnnnnns 4
Sentido de rotag¢é@o apds fimde ciclo .................... 3
0 com codificador 1 sem codificador................. 0
Passo darosca como valor nominal ..................... 0
Passo daroscaem MM .......ccccuvveeeeeniiiiinnnnn. 1,25
Eixodaferramenta..........cccocoeeeiiiiiiiiiiiiiiene 3
Avaliacdo do passo darosCa ........ccccvvveeeeeeeeivnnnnn. 0
Ajustes tecnolOgiCoS .........coevieeeeiiiieeiiiiee e 0

G54

TRANS 7220

T4D1

S600 M3

G0X20Y202z2

Cycle840 (5, 0, 2, -15,0, 0, 4, 3,0, 0, 1.25,3,0,0)
G0z40

M30
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CYCLES85 Mandrilagem 1, CYCLE89 Mandrilagem 5

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

A mandrilagem 1 e 5 funcionam de forma semelhante ao CYCLES82.

Diferencas emrelagdoao CYCLES82:

* Oavanco de incremento ndo é o lltimo valor F programado, mas € programado
com o parametro FFR na chamada de ciclo.

« O movimento de retorno néo é efetuado na marcharapida, mas é programado no
pardmetro RFF na chamada de ciclo.

FFR)()( Avancodeincremento Forward Feed Rate
RFF)()( Avancode retorno Retraction Feed
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CYCLES86 Mandrilagem 2
CYCLES86 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDIR,RPA,RPO,RPAP,POSS)

A mandrilagem 2 funciona de forma semelhante ao CYCLES82.
S0 é permitida uma ferramenta mandril.

Diferencas emrelagdoao CYCLES82:

» O sentido de rotacéo é programado no ciclo com SDIR.

» Nofundode furagéo, ofuso parade formaorientada (POSS) e o mandril pode ser
separado da superficie com RPA, RPO, RPAP em X/Y/Z para evitar riscar a
superficie noretorno.

SDIR )( Sentido de rotagcdo do fuso  Spindle DIRection
3: direita, 4: esquerda

RPA )( Movimento de separagdoem X Retraction Position Abscissa
incremental com sinal

RPO )( Movimento de separagdoemY Retraction Position Ordinate
incremental com sinal

RPAP Movimento de separacdoem Z Retraction Position APplicate

incremental com sinal
POSS Posicéo do fuso para a parada exata POSition of Spindle

RTP

RFP + SDIS

O movimento de separacdo deve ser efetuado em
sentido inverso do fio de corte do mandril.

O percurso de separacdo deve ser inferior ao
comprimento saliente do fio de corte do mandril.
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CYCLES87 Mandrilagem 3
CYCLES87 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,SDIR)

ATENCAO: Mandrilagem com parada do programa MO no fundo de furacgo,
o retorno é efetuado ao acionar Inicio NC sem rotacao do fuso.

CYCLES88 Mandrilagem 4
CYCLE87(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDIR)
ATENCAO: Mandrilagem com tempo de permanéncia e parada do programa M0 no

fundo de furacao,
o retorno é efetuado ao acionar Inicio NC sem rotacao do fuso.
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fila de furos HOLES1, Circulo de furos HOLES2

Com estas fungdes o programa aciona umaapoés a outras as individuais posi¢des de
furacdo em marcha rapida e executa em cada posicgéo de furagédo o ciclo modal de
furac@o anteriormente selecionado.

A seqgiiéncia dos individuais perfuragdes € otimizado pelo percurso.

Programacéo

1. Chamar o ciclo modal de furac@o desejado N60 MCALL CYCLES81(....)
2. Programar asequénciade furos N65 HOLESI(....)

3. Desselecionar achamada modal N70 MCALL

Filade furos HOLES1
HOLES1 (SPCA,SPCO,STA1,FDIS,DBH,NUM)
SPCA Pontodereferénciaem X Start Point of Cycle Abscissa
SPCO PontodereferénciaemyY Start Point of Cycle Ordinate
STA1 )( Angulo da fila de furos em relag&o a X
FDIS )( Distancia do ponto de referéncia - primeirofuro  First DIStance
incremental sem sinal
DBH )( Distanciaentrefuros Distance BetweenHoles
incremental sem sinal
NUM )( Numero de furos NUMber

Circulodefuros HOLES2
HOLES2 (CPA,CPO,RAD,STAL,INDA,NUM)
CPA )( Ponto centralem X Centre Point Abscissa
CPO )( Ponto centralem Y Centre Point Ordinate
RAD )( Raio do circulo de furos RADius
STAL )( Angulo inicial em relagdo a X
INDA )( Angulo de ajuste INDexing Angle
Se INDA=0, os furos serdo dispostos de forma
uniforme no circulo de furos

NUM )( Namero de furos NUMber

Y HOLESH N HOLES?
CPA ,
SPCA = =W,
dp)
O N . ;Z\»
S o |
’ ﬁSTm -
I8 S
o

{E 16 {E T

X X
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Exemplo Holes1

Ponto de referéncia AbCissas ...........ccccveeeeeenn.n. 20
PontodereferénciaOrdenadas............cccce......... -40
Angulodafiladefuros........c.ccccceveeeveceriverenenn. 15°
Distancia entre o ponto de referéncia

€O PHMEINOTUID ..vvveiiiiiiiiiiiee e 0
Distancia entre 0S furoS ......ccccceeeeeevveevivviiieeeneennn, 30
NUMErodefuros .........oovvvvieeeieiieeeeeee e 4
G54

TRANS 740

T1D1M6

S1000 M3 F200

GO X0Y02Z50

M8

MCALL Cycle81 (10, 0, 2, -12, 0)
Holes1 (20, -40, 15, 0, 30, 4)
MCALL

M9 GO Z50

M30
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Exemplo Holes2

Ponto central naabcissa ...........ccecovvvvviviieeenenn.n. 25
Pontocentralnaordenada ................cooovvvvvnnnnnn... 25
Raiodocirculode furos ........ccccccvvvvvvvveeveeeeeeneen. 15
ANQUIO INICIAL ... 45°
ANQUIOS SUCESSIVOS .....ooovveeviieeeeeeeeeeen 90°
NUMErodefuros .........oovvviiieiiiiieeeeeeeee e, 4
G54

TRANS Z20

T1D1M6

S1200 M3 F140

GOX25Y25Z710

MCALL Cycle83(2, 0, 1,-10, 0, -5,0, 5,0, 0, 1, 0, 3,
2,0,0,0)

Holes2(25, 25, 15, 45, 90, 4)

MCALL

G0Z50

M30

D48
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Grelha de pontos CYCLE801®

Com este ciclo pode processar uma grelha de furos-padrdes de perfuragéo. O tipo
de furo é determinado pelo ciclo de furagédo anteriormente selecionado de forma

modal.

Programacéo

1. Chamar o ciclo modal de furagdo desejado N60 MCALL CYCLES81(....)
2. Programar a sequénciade furos N65 CYCLES801(....)

3. Desselecionar achamadamodal N70 MCALL

CYCLE801 (SPCA,SPCO,STA1,DIS1,DIS2,NUM1,NUM2)

Parametros adicionais ao HOLES1:

STAL )( Angulo em relag&o ao eixo X

DIS1 )( Distancia entre colunas (sem sinal)
DIS2 )( Distancia entre linhas (sem sinal)
NUM1 Ndmerode colunas

NUM2 Numerode linhas

Exemplo Cycle801

Ponto de referéncia da abcissa(em X)................ 30
Ponto de referénciada ordenada (emY) ............. 20
Angulo dafilade furos........c..ccovecveeeeeceiceieeennn 0°
NUmerodecolunas ...........ccoeeeeecciivniiiiiieeeeeeee 10
Numerodelinhas...............ooooiiiie 15
NUmerodecolunas .........ccccoeeviiiiiieie e 5
Numerodelinhas ...............ooooiiiiiiic, 3

Pl
v
il
s
W
L
W

)
L

Ty

G54
TRANS Z20
T1D1 M6
S1200 M3 F140
GO X0 Y0 Z50
%P’ 30 10 X M8
X MCALL Cycle81(10, 0, 2, -12, 0)
Cycle801(30, 20, 0, 10, 15, 5, 3)
MCALL
M9 GO Z50
M30

» EMLCI
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Ciclos de fresagem

MILLING CYCLES

Cycle 71

Face milling

Cycle 72

Contour milling

Cycle 90

Thread cutting

Longhole

Longholes on a circle

Slot 1

Slots on a circle

Slot 2

Circular slot

Pocket 1

Rectangular pocket

Pocket 2

Circular pocket

Pocket 3

Rectangular pocket

Pocket 4

Circular pocket

Cycle 76

Rectangular stud milling

Cycle 77

Circular stud milling
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CYCLETY1 Fresar plano

CYCLE71(RTP,RFP,SDIS,DP,PA,PO,LENG,WID,STA,MID,MIDA,
ERROR[Basic syntax error] in:<GTABS(48.21,)(212.61,)>
FDP,FALD,FFP1,VARI)
<GTABS(36.851,)(212.61,)>
RTP)()( Plano de retorno absoluto <B>R<P>e<B>T<P>raction <B>P<P>lane
<GLEFT 36.85><G+AFTER 2.85><GTABS(212.6 | ,,“)>Nesta altura, a ferramenta
encontra-se depois do ciclo. RTP deve ser mais alto do que o n<\#237>vel de
refer<\#234>ncia.
<GLEFT 0.05><G+AFTER 0.05><GTABS(36.851,)(212.61,)>RFP
N<\#237>velderefer<\#234>nciaabsoluto <B>R<P>e<B>F<P>erence
<B>P<P>lane
<GLEFT 36.85><G+AFTER 2.85><GTABS(212.61,“)>Altura da superf0<\#221>cie
da pe<\#231>a, geralmente o ponto zero da pe<\#231>a encontra-se em cima da
superf<\#237>cie (RFP=0)
<GLEFT0.05><G+AFTER 0.05><GTABS(36.851,)(212.61,)>SDIS
Dist<\#226>ncia de seguran<\#231>asemsinal < B > S <P >afety
<B>DIS<P>tance
<GLEFT 36.85><G+AFTER 2.85><GTABS(212.61,“)>Aferramentadesloca-seem
marcha r<\#225>pida at<\#233> <\#224> altura SDIS por cima do n<\#237>vel de
refer<\#234>ncia e comuta depois paraavan<\#231>o de trabalho
<GLEFT 0.05><G+AFTER 0.05><GTABS(36.851,)(212.61,)>DP
Profundidade absoluta  <B>D<P>e<B>P<P>th
PA )(( Ponto inicial do ret<\#226>ngulo1.Eixo < B > P < P >0 i nt
<B>A<P>bhcissa
PO )()( Ponto inicial do ret<\W#226>ngulo2.Eixo < B > P < P > o0 i n t
<B>O<P>rdinate
LENG Comprimentodo ret<\#226>ngulo no primeiro eixo, incremental.
<B>LENGH<P>th

)O00( O canto do qual foi efetuado o dimensionamento resulta do sinal.
WID)()( Comprimento do ret<\#226>ngulo no segundo eixo, incremental.
<B>WID<P>th

)O00( O canto do qual foi efetuado o dimensionamento resulta do sinal.
STA)()( <W194>ngulo entre o eixo longitudinal do ret<\#226>ngulo e 0 primeiro eixo
don<\#237>vel

)O00( (abcissa, sem introduzir sinal).

)00 ( Gamade valores: 0<\#176> _STA <\<>180<\#176>
MID )()( Profundidade m<\#225>xima de incremento (sem introduzir sinal)
<B>M<P>aximal <B>I<P>nfeed <B>D<P>epth

AY

FDP1 Percurso de excesso em direcdo do
LENG incremento de nivel, incremental, introduzir
MIDA sem sinal em relag¢é@o ao Ultimo passo
IS S S v
| NS EAS AN
/
st {4 5
= a
= =
= R
~ \(\v//i‘\J
i =t
o
E Zustellpunkt
A > X
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Funcéo:

Pode fresar qualquer arearetangular. O ciclodistingue
entre desbastar (remocédo da superficie em varios
cortes até a medida excedente) e acabamento
(sobrefresar uma s6 vez a superficie). Incremento
maximo em largura e profundidade esta definido.
Ociclondotemem contaa corre¢do doraio dafresa.
Oincremento de profundidade é efetuado ao ar livre.

Exemplo Cycle 71

Nivelderetornoabsoluto............cceeveeeeeeeeeeeeeee.... 10
Nivelderetornoabsoluto.............oceevvvvvvvvviiiieenennnn. 0
Distanciade Seguranca ...........ccccceeeevrvvieeeeennnennn 2
Profundidadeabsoluta.........ccccccoeeeeeviiiveviniiieennnn. -6
Ponto de referéncianaabcissa.........c.ccccceeeeeee... 0
Pontodereferéncianaordenada .......................... 0
Comprimento doretangulo, abcissa.................... 60
Comprimento doretangulo,ordenada.................. 40
Angulo rotativo NONIVE! .........c.ccvevveeeeeeeieieeeee, 10

Profundidade max. de incremento paraumincremento
2

Larguramax. deincremento ..........cccvveveeeeeeennnn. 10
Percurso do movimento de saida no fim da trajetéria
defresagem ... 5
Medida excedente de acabamento ............cc......... 0
Avanconousinagemdasuperficie ..................... 400
TiPOdE USINAGEM ...eeiiiieiiiiiieet e 31
Percurso excessivo no ultimo corte

devido ageometriadofiodecorte..........ccceeeeeennne 2
G54

TRANS Z20

T6 D1 M6

S2500 M3 F400

G0 X0Y02Zz20

CYCLE71(10,0,2,-6,0,0,60,40,10,2,10,5,0,400,31,2)
G0z40
M30
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CYCLE72 Fresar pista

CYCLE72 (KNAME, RTP, RFP, SDIS, DP, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, VARI,
RL,AS1, LP1, FF3, AS2, LP2)

Parametros adicionais ao Cycle81.:
KNAME Nome do programade contorno

O contorno que deve ser fresado é programado completamente num
subprograma. Com KNAME é definido o nome do subprograma.

FAL Excesso de acabamento no contorno da borda (sem sinal)
FFD Avanco paraincremento da profundidade (sem sinal)
RL Evitar o contorno (pelo meio, direita ou esquerda) com

G40, G41 ou G42

Valores: 40 ....G40 (arranque e partida s6 com uma linha reta
411 ....G41
42 ....G42

LP1/LP2 Comprimento,raio
Com LP1 programe a trajetéria do arranque ou o raio do arranque.
Com LP1 programe a trajetéria de partida ou o raio da partida.
Os valores tém de ser >0

FF3 Avanco de retorno para posicionamentos intermédios no nivel
Se o avanco é efetuado com GO para FF3, programe o valor 0.

AS1/AS2 Programacao datrajetdria do arranque ou da partida

Com ASL1 programe a trajetdria do arranque, com AS2 a trajetdria da
partida.

Se AS2 nao estiver programado, o comportamento da partida € igual a
AS1.

LUGARDAS UNIDADES/

Valores: 1....retatangencial
2....quartocirculo

. 3....meios circulos
& & —

_AS1/_AS2

LUGAR DAS DECENAS:
AS1/ AS2
L ﬁ Valores: O0....arranque ao contorno
. nonivel
'@ ﬁ‘ 1.... arranque aocontornonuma
...... trajetoria no espago

AS1/AS2 Trajetéria do arranque ou da partida
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Exemplo Cycle 72

NOME .o, Contornol
Nivelde retornoabsoluto..........cccceeevviiiiereeeeiee, 2
Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeeeeviiiieeee e, 0
Distanciade Seguranca ...........ccccceeeevrvviereeennnnnnn 1
Profundidade absoluta.............cccvveeeeiiiiiiiineeninns -4
Profundidade doincremento ...........cccceveeveeeeeeenen. 4
Medida excedente doacabamento ...................... 0
Medida excedente doacabamento ............cc......... 0
Avanco da superficie .......coccvveeeeiiniiiiieee e 250
Avancodaprofundidade ...........ccccooiiiiiiieiinninnn. 100
TiPOdE USINAGEM ....eviiiieiiiiiieie e 11
TipOde USINAGEM ....cvviiiiieieeiieeeeeeee e, 41
Percursodearranque ...........ccoocvveeeeeeniniiieeeeeennis 2
Comprimento, raio ........cccevveeeeeeeeeeeee e, 5
AVaNGOdOretOrNO .......uvveeieiiiiiiiee e 0
Percursodepartida.........ccccoovviviieiieiiiiiiieeees 2
Comprimento, raio ........cccevveeeeeeeeeeiee e, 5
G54

TRANS Z20

T1D1M6 (Fresa@16)

S2500 F400 M3

Cycle72 (,Contorno1“,2,0,1,-
4,4,0,0,250,100,11,41,2,5,0,2,5)

GO0 z40

M30

Subprograma,,Contornol1“

G1X50Y44
X94 RNDM=6
Y6

X6

Y44
X50RNDM=0
M17
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CYCLE 90 Fresar rosca

CYCLESO (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DIATH,KDIAM,
PIT,FFR,CDIR,TYTH,CPA,CPO)

RTP)()( Plano de retorno absoluto ReTraction Plane
RFP )( Niveldereferénciaabsoluto ReFerence Plane
SDIS )( Distancia de seguranca sem sinal ~ Safety DIStance
vejaCYCLESLI.
DP )()( Altura da rosca absoluta DePth
Profundidade do orificio em relagéo ao ponto zero da peca.
DPR )( Alturadaroscarelativa emrelacéo ao nivel de referéncia DePth
Relative
Profundidade do orificio em relagéo ao nivel de referéncia, sem sinal.
E programado ou DP ou DPR. Mas se forem indicados na mesma os dois
valores, aplica-se DPR.
DIATH Diametronominaldarosca DIAmeterof THread
Didmetro exterior da rosca para rosca interna e externa
KDIAM Diadmetro do ntcleo darosca Kernel DIAMeter
Rosca interna: Diametro do nucleo furado
Rosca externa: Diametro do nicleo rosqueado
PIT )()( Passo darosca PITch
FFR)()( Avanco natrajetoria helicoidal Forward Feed Rate
CDIR )( Sentido de corte Cutting DIRection
2: G2 (sentido horario) 3: G3 (sentido anti-horario)
TYPTH Tipoderosca  TYPeofTHread
0: Roscainterna 1: Rosca externa
Roscainterna: Posigédo inicial é o centro da rosca
Roscaexterna: Posigéo inicialem CDIR=2: X>CPA, Y>CPO
Posic¢éo inicial em CDIR=3: X>CPA, Y<CPO
CPA )( Ponto centralem X Centre Point Abscissa
CPO )( Ponto centralem Y Centre Point Ordinate

p- N

® Starting position of CDIR=2
@ Starting position of CDIR=3

——

p <

™
& RFP 4 .
3 IS
DP oW A
\ @)
3 : £
®) O
> O © ! >
X _CPA _ X
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Exemplo Cycle 90

! Nivelderetornoabsoluto..............ccovvvvvvvvvvieeenennnn. 1
_‘r_\f’ Nivelderetornoabsoluto.............coovvvvvvviviieeeenennnn. 0
@ﬁb‘b Distanciade Seguranca ...........ccccceeeevrvviereeennnnnnn 1
Profundidade daroscaabsoluta.......................... -25
/ o Profundidadeincremental ................ccceveeeeeieieennnnns 0
I - = Diadmetro externo darosca...........ccceeeevveeennnnnn. 36
Diametrointerno darosCa.........oeeeeeevevvvvvvnnnnn, 34,38
o Passo daroSCa .......coeeeevvveieieeeiieeeeeeeeeeeen 1.5
o Avancgoparafresarrosca........cccccceeevveeeeeennnnnnn, 400
Direcaodefresagem .......cccccvviiiieeeeiiniiiieneee e 2
' L Tipo darosca 0= interno 1=externo ..........c.......... 0
Ponto central, abCissa .......cccceeeveeieiiiiiiiiiiiiiieeennn. 50
50 Pontocentral,ordenada ..............coovvviiiieeenneen. 50
[
N
100
G4
TRANS Z20
T1D1M6
S2500M3
GO0 X50Y5022
Cycle90(1,0,1,-25,0,0, 36, 34, 38, 1.5, 400, 2,0,5
0,50)
G0X80Y100Z50
M30
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Informacdes gerais: Fresar oblongos, ranhuras

« Oraiodaferramentadeve estarintroduzido no registro de dados das ferramentas.

« Aferramenta deve cortar transversalmente ao centro (deve ser adequada para
mergulhar).

Os ciclos Siemens partem de oblongos ou ranhuras dispostos em circulo.

Programacdo de oblongos e ranhuras paralelos

Programe o ciclo de oblongos ou ranhuras com os valores:
NUM=1, RAD=0, INDA=0
Para cada oblongo ou cada ranhura deve chamar um ciclo independente.

Exemplo:

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, NUM=1, LENG, CPA=10, CPO=30,
RAD=0, STA1=0, INDA=0, FFD, FFP1, MID)

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, NUM=1, LENG, CPA=10, CPO=50,
RAD=0, STA1=0, INDA=0, FFD, FFP1, MID)

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, NUM=1, LENG, CPA=50, CPO=50,
RAD=0, STA1=0, INDA=0, FFD, FFP1, MID)

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, NUM=1, LENG, CPA=50, CPO=30,

RAD=0, STA1=0, INDA=0, FFD, FFP1, MID)

0
|
&
/b
|
@

50
()
|
<
d\
|
N

30

50
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Oblongos dispostos num circulo LONGHOLE

LONGHOLE (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,NUM,LENG,CPA,CPO,
RAD,STAL,INDA,FFD,FFP1,MID)

Com esta fungédo, o programa percorre uma apos outra as individuais posi¢des do
oblongos em marcha rapida e fresa em cada posi¢do de oblongo o oblongo
programado. Largura de oblongo =diametro da ferramenta.
A sequiéncia dos individuais oblongos sera otimizada com o percurso.
RTP )()( Planoderetornoabsoluto ReTractionPlane

Nesta altura, a ferramenta encontra-se depois do ciclo.

RFP)()( Niveldereferénciaabsoluto ReFerencePlane
Altura da superficie da pe¢a, na maioria RFP=0.

SDIS )( Distancia de seguranca sem sinal Safety DIStance
marcharapidaaté altura SDIS por cimadonivel dereferénciaporbaixo oavancode
trabalho

DP )()( Profundidade dooblongoabsoluta DePth
Profundidade do oblongo em relagéo ao ponto zero da pegas.

DPR )( Profundidadedooblongorelativaemrelacdoaoniveldereferéncia D e P t h
Relative
Profundidade do oblongo em relacéo ao nivel de referéncia, sem sinal.
E programado ou DP ou DPR.
NUM )( Nimerodosoblongos ~ NUMber
LENG )( Comprimentodooblongo LENGth
CPA )( Ponto centralem X Centre Point Abscissa
CPO )( PontocentralemY Centre PointOrdinate
RAD )( Raiodocirculointerno  RADius
STA1 )( Angulo inicial em relag&io a X
INDA )( Angulodeajuste INDexingAngle
Se INDA=0, os oblongos serao distribuidos
uniforme no circulo de furos
FFD )()( Avanco paraincrementode profundidade Feed For Depth
FFP1 )( Avancoparausinagemdasuperficie FeedForPlane
MID )()( Profundidade max. de incremento paraum incremento Maximum Infeed Depth

CPA

—
I <

| |

sem sinal
LONGHOLE — GO
Y - G
(0)
4 yi
U/)\ ~ RTP
- >
5 ‘{" [RFP
2 o
R} 9 ho 5
S
© Ty ¥
DP
o
X
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ProGrRAMACAO

100

30

8
A —
o
Lo
Y
U
50

Exemplo Longhole

Nivelde retornoabsoluto.........ccccceeevviiiiineeeenee, 2
Nivelde retornoabsoluto.........ccccceeevviiiiineeeenee, 0
Distanciade Seguranca ...........ccccceeeevrvviereeeennennn 1
Profundidade dooblongo ...........cccvvvvvviieieeeneeenenn. -6
Profundidadeincremental .................ccccooiiiiiinnnnns 0
NUmerode oblongos ...........coooeeveiviviiiiiiireeeeeee 3
Comprimentodooblongo .........ccccevveeveeiiiiiiieneen, 30
Ponto central, abcissa .........cccccviiiiiiiiiiiiiiie 50
Pontocentral,ordenada ...........cccccceeeeiiiiiieeenenns 50
Raiodocirculo............oooeiiiiieeeeee e 10
ANQGUIO INICIAL ... 0
ANQUIOS SUCESSIVOS ......cevveveviieieeeieeeeeee 45
Avancodaprofundidade ...........ccccoviiiiiieinininnn, 80
Avanco da superficie .......ccccveeeeeiiiiiiiieee e 350

Profundidade de incremento paraumincremento . 2

G54

TRANS Z20

T1D1 M6 (fresade oblongos 5mm)

S2500 M3

G0 X50Y5022

Longhole (2,0, 1,-6,0, 3, 30,50, 50, 10, 0, 45, 80, 350,
2)

G0Z50

M30
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Se a largura da ranhura
WID ou o comprimento da
ranhura AFSL for muito
grande, ou o angulo de
ajuste INDA for muito
pequeno, de modo que as
ranhuras se tocam, o ciclo
serainterrompidacomum
alarme.

Ranhuras dispostas num circulo SLOT1,
Ranhura circular SLOT2

SLOT1 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,NUM,LENG,WID,CPA,CPO,RAD,STAL,
INDA,FFD,FFP1,MID,CDIR,FAL,VARI,MIDF,FFP2,SSF,FALD,STA2)

SLOT2 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,NUM,AFSL,WID,CPA,CPO,RAD,STAL,
INDA,FFD,FFP1,MID,CDIR,FAL,VARI,MIDF,FFP2,SSF)

Comestasfuncdes, o programapercorre umaapos outraasindividuais posicbesdaranhura
em marcharapida e fresa arespectiva ranhura.

Alarguradaranhuraé programadae deve ser maior que odidametrodaferramenta, nomaximo
odobrododidmetro daferramenta.

A seqiiéncia das individuais ranhuras é otimizada pelo percurso.

SLOT1 produz ranhuras retas e radiais em relacéo ao circulo de ranhuras, SLOT2 produz
ranhuras com forma de arco em cima do circulo de ranhuras.

Parametros adicionaisao LONGHOLE:

WID Larguradaranhurasemsinal WIDth
CDIR  Sentidode corte Cutting DIRection
2: G2 (sentidohorario) 3: G3(sentidoanti-horario)
FAL Medida excedente de acabamento semsinal  Finishing Allowance
VARI  Tipodeusinagem VARIlante
)O0(O( LUGARDASUNIDADES/
)O0O(( O: desbastar e acabamento em dimenséo final
1. desbastar até a medida excedente de acabamento
2: acabamento medidaexcedente de acabamento até dimenséao final
))0(O( LUGAR DAS DECENAS:
)OO(( O: vertical com GO
)O0O0( 1: vertical com G1
)O00( 3: oscilar com G1
MIDF  Profundidade méax. deincremento paraoacabamento Maximum Infeed Depth
Finishing
sem sinal
FFP2  Avancoparausinagemdoacabamento FeedForPlane
SSF Velocidade do fuso para o acabamento Spindle SpeedFinishing
AFSL Angulo para comprimento da ranhura sem sinal Angle For SlotLength
sOparaSLOT2
FALD® Medidaexcedente de acabamento no fundo daranhura
STA2%  Angulo maximo de mergulho para movimento oscilante

Y s [

—el}

SLOT1 SLOT2
1 o \Y INDA
2
2\
B | 2
< i

28
o

I

X

D61
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Exemplo SLOT1

Nivelderetornoabsoluto.............ccoovvvvvvvvviieennennnn. 2
Nivelderetornoabsoluto.............ccoovvvvvvvvviieennennnn. 0
Distanciade Seguranca ...........ccccceeeevrvviereeeennennn 1
100 Profundidade daranhuraabsoluta......................... -6
Profundidade daranhuraincremental .................... 0
NUmMeroderanhuras .......ccccceeeeveeeeeiieeeviviiieeeeeeeen, 4
4 Comprimentodaranhura ............cceeeeeeeiiiiineeneenn. 30
S Larguradaraniura .............cccoceeieiiciiciiciicene, 10
? Ponto central, abCisSa .......cceeeeiieiiiiiiiiiiiiiieeeeen, 0
%o Pontocentral,ordenada ..........ccccooeevevvveeeeiiivinnens 0
RaAiOdOCITCUIO ... 10
] VAN ?20 8 AnguIoiNICIal ... 45
S - ANQUIOS SUCESSIVOS ..., 20
Y Avanco paraincremento da profundidade ............ 80
s Avanco parausinagemda superficie .................. 350
Incrementoaodesbastar........cccccceeeeeeeiiiiiiviviiinnnnn, 2
3%90° Direcdodefresagem .......cccccoviiiieeiiiniiiinee e 3
L Medida excedente de acabamento ................... 0.2
50 TiPOdE USINAGEM ....vviiiieiiiiiiiiiee e 0
- 0=completo (desbastar e acabamento)
1=desbastar

2=acabamento
Profundidade max. de incremento no acabamento 6
Avangonoacabamento .........ccueeeeeeeiiiiiieeeeennnins 400
Velocidadenoacabamento...............oeevvvvvvnnenn. 3500
Medida excedente de acabamento nofundodaranhura
0.5
Angulo méaxima do mergulho ............cccococevevrnnenee. 5

Gh4

TRANS Z20

T1D1 M6 (fresa de oblongos 5mm)

S2500 M3

G0 X50Y5022

SLOT1 (2,0, 1, -6, 0, 4, 30, 10, 50, 50, 10, 45, 90,
80, 350, 2, 3,0.2, 0, 6, 400, 3500,0.5,5)

G0Z50

M30
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ProGrRAMACAO

100

Exemplo SLOT 2

Nivelderetornoabsoluto.............ccoovvvvvvvvviieennennnn. 2
Nivelderetornoabsoluto.............ccoovvvvvvvvviieennennnn. 0
Distanciade Seguranca ...........ccccceeeevrvviereeeennennn 1
Profundidade daranhuracircular absoluta ........... -6
Profundidade daranhuracircularincremental ....... 0
Nameroderanhurascirculares .........cccooeeeeeeeeennnns 2
Angulo paracomprimentodaranhura.................. 90
Larguradaranhuracircular ..........cccccovvieeeeennnns 10
Ponto central, abCissa .......cccceeeveeeeiiiiiiiiiiiiiieeenn. 50
Pontocentral,ordenada ..............coovvviiiiieennnen. 50
RaiodOCITCUIO ... 30
AnguloiniCial .....ccooveveveeeieieeeceeeee e 45
ANQUIOS SUCESSIVOS ... 180
Avanco paraincremento da profundidade ............ 80
Avanco parausinagemdasuperficie .................. 300
Incrementoaodesbastar........ccccccoeeeeeeiiiiiiiiiinnnnnnn, 2
Direcdodefresagem .......cccccovivieieeiiiniiiieeeee e 3
Medida excedente doacabamento .................... 0.2
TiPOdE USINAGEM ...ttt 0

0=completo (desbastar e acabamento)

1=desbastar

2=acabamento
Profundidade max. de incremento no acabamento 6
Avangonoacabamento .........cueeeeeeeriiiiieeeeennninns 400
Velocidadenoacabamento..............coeevvvvvvnnnnn. 4000

G54

TRANS Z20

T1D1 M6 (fresa de oblongos 5mm)

S2500 M3

G0 X50Y5022

SLOT2 (2,0, 1, -6, 0, 2, 90, 10, 50, 50, 30, 45, 180,
80, 300, 2, 3,0.2, 0, 6, 400, 4000)

G0Z50

M30
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Embolsagem retangular POCKET1,
Embolsagem circular POCKET?2

POCKET1 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,LENG,WID,CRAD,CPA,CPO,STAL,
FFD,FFP1,MID,CDIR,FAL,VARI,MIDF,FFP2,SSF)

POCKET2 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,PRAD,CPA,CPO,
FFD,FFP1,MID,CDIR,FAL,VARI,MIDF,FFP2,SSF)

Aferramenta desloca-se emmarcharapida para o centro daembolsagem, naaltura
dadistanciade seguranc¢apor cimado nivel de referéncia e processaaembolsagem
a partir do centro para o exterior.

O comprimento e a largura da embolsagem devem ser superiores ao diametro da

ferramenta, caso contrdrio, g ciclo é interrompida com um alarme.
RTP Nivel deretorno, RFP Nivel de referéncia, SDISDistancia de seguranca, DP,

DPR Profundidade final de furagcdo como nos ciclos anteriores.

PRAD -Raio daembolsagem sem sinal Pocket RADius
LENG -Comprimento daembolsagemsemsinal LENGth
WID)()( -Largura da embolsagem sem sinal WIDth
CRAD -Raio do canto sem sinal CornerRADius
CPA )( Ponto centralem X Centre Point Abscissa
CPO )( Ponto centralem Y Centre Point Ordinate
STAL )( Angulo da embolsagem em relagéo a X
FFD)()( Avanco paraincrementode profundidade  Feed For Depth
FFP1)( Avanco parausinagem dasuperficie Feed For Plane
MID )()( Profundidade max. de incremento para desbastar Maximum Infeed Depth
sem sinal
CDIR )( Sentido de corte Cutting DIRection
2: G2 (sentido horario) 3: G3 (sentido anti-horario)
FAL)()( Medida excedente de acabamento sem sinal Finishing Allowance
VARI )( Tipodeusinagem VARIlante
0: desbastar e acabamento em dimensao final
1: desbastar até a medida excedente de acabamento
2: acabamento medida excedente de acabamento até dimensao final
MIDF )( Profundidade max. de incremento paraoacabamento  Maximum Infeed
Depth Finishing
sem sinal
FFP2 )( Avanco parausinagem do acabamento Feed ForPlane
SSF )( Velocidade do fuso para o acabamento Spindle Speed Finishing

POCKET1 ‘Y POCKET?2
PCA
@
=
S
9 o
o
X
—
—
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Exemplo Pocket 1

Nivelde retornoabsoluto.........ccccceeevviiiiineeeenee, 2
Nivelde retornoabsoluto.........ccccceeevviiiiineeeenee, 0
Distanciade Seguranca ...........ccccceeeevrvviereeeennennn 1
Profundidade de embolsagemabsoluta................ -6
Profundidade de embolsagemincremental ............ 0
Comprimentode embolsagem ............ccccccvvvnnnns 60
Larguradeembolsagem..........ccceeeeeeiiniiiieeeennnne 30
Raiodocanto .........cceevviiiiieiie e, 5
Ponto central, abCisSsa ..........occvvvveieiiiiiiiiieeeens 50
Ponto central,ordenada .............cccccvuviiiiiiiinnnnnn. 50
Angulo entre eixo longitudinal e abcissa............. 30
Avanco paraincremento daprofundidade ............ 80
Avancgo parausinagem dasuperficie .................. 300
Incrementoaodesbastar..........cccccevveiviiieeeeeeinnen, 2
Direcdodefresagem .......ccccooviiiieeiiiniiiinee e 3
Medida excedente do acabamento ................... 0.2
TiPOdE USINAGEM ....eviiiieiiiiiiiiice e 0

0=completo (desbastar e acabamento)

1=desbastar

2=acabamento
Profundidade max. de incremento no acabamento 6
Avangonoacabamento .........c.ueeeeeeeriiiiiieeeennninns 400
Velocidadenoacabamento.............ccoeevvvvvvnnnnn. 4000

G54

TRANS Z20

T1D1 M6 (fresa de oblongos 5mm)

G0 X50Y5022

Pocket1 (2,0, 1,-6,0, 60, 30, 5, 50, 50, 30, 80, 400,
2,3,0.2,0, 6, 400, 4000)

G0Zz50

M30
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Exemplo Pocket 2

Nivelde retornoabsoluto.........ccccceeevviiiiineeeenee, 2
Nivelde retornoabsoluto.........ccccceeevviiiiineeeenee, 0
Distanciade Seguranca ...........ccccceeeevrvviereeeennennn 1
Profundidade de embolsagemabsoluta................ -6
Profundidade de embolsagemincremental ............ 0
raiodeembolsagem .........ccccccciiiviiiiiiieieeeeeee e, 25
Ponto central, abcissa .........ccccovvviiiiiiiiiiiiie 50
Ponto central,ordenada .............cccccvvviiiiiiiinennen. 50
Avanco paraincremento da profundidade ............ 80
Avanco para usinagemdasuperficie .................. 300
Incremento méx. ao desbastar ..........ccccceeeevineen. 2
Direcdodefresagem .......ccccooiieieeeiiniiiinee e 3
Medida excedente do acabamento ................... 0.2
TipOde USINAGEM ....evviiiiieeeeieeeeeeee e, 0

0=completo (desbastar e acabamento)

1=desbastar

2=acabamento
Profundidade max. de incremento no acabamento 6
Avangonoacabamento .........cueeeeeeeriiiiieeeeennnins 400
Velocidade noacabamento ..., 4000

G54

TRANS Z20

T1D1 M6 (fresa de oblongos 5mm)

G0 X50Y5022

Pocket 2 (2, 0, 1,-6, 0, 25, 50, 50, 80, 300, 2,
3,0.2,0, 6, 400, 4000

G0Zz50

M30
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Embolsagem retangular POCKETS3,
Embolsagem circular POCKET4

POCKET3 (RTP,RFP,SDIS,DP,LENG,WID,CRAD,PA,PO,STAMID,
FAL,FALD,FFP1,FFD,CDIR,VARI,MIDA,AP1,AP2,AD,RAD1,DP1)

POCKET4 (RTP,RFP,SDIS,DP,PRAD,PA,PO,MID,FAL,FALD,FFP1,FFD,
CDIR,VARI,MIDA,AP1,AD,RAD1,DP1)

Estes ciclos podem ser usados para desbastar e para o acabamento.

Para o acabamento é necesséario uma fresa frontal.

O incremento de profundidade é iniciado sempre a partir do ponto central de
emblosagem ou efetuado de maneira vertical. Porisso, nesta posi¢éo pode perfurar.
Antes da chamadado ciclo deve ativar uma corre¢do da ferramenta. Caso contrario,
resulta uma interrup¢éo do ciclo com o seguinte alarme.

Novas fun¢Bes de POCKET3 perante POCKET 1:

« Adirecdo de fresagem pode ser determinada a partir da direcdo do fuso através
de G2/G3.

« Alargura max. de incremento é programavel neste nivel com o movimento de
saida.

* Medida excedente de acabamento no fundo da embolsagem.

« Trésestratégias diferentes de mergulho:
- na vertical no centro da embolsagem
- na trajetoria helicoidal a volta do centro da embolsagem
- oscilar no eixo central da embolsagem

» Percursos curtos durante o arranque no nivel durante o acabamento

« Teremcontaum contornode pe¢a brutano nivel e umadimensé&o brutano fundo.

Novas funcdes de POCKET4 perante POCKET 2:

» Adirecaode fresagem pode ser determinada a partir da dire¢do do fuso através
de G2/G3.

« Alargura max. de incremento € programavel neste nivel com o movimento de
saida.

* Medida excedente de acabamento no fundo da embolsagem.

« Duas estratégias diferentes de mergulho:
- na vertical no centro da embolsagem
- na trajetoria helicoidal a volta do centro da embolsagem

» Percursos curtos durante o arranque no nivel durante o acabamento

« Teremcontaum contorno de pe¢a brutano nivel e umadimenséo bruta no fundo.

« MIDA sera calculado de novo durante o usinagem da borda.
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Seqliénciade usinagemvejaPOCKET3, POCKET4

RTP,RFP,DP,SDIS,PRAD,LENG,WID,CRAD,FFD,FAL,FFP1,MID,CDIR,VARI,
MIDA, STA como descrito nos ciclos anteriores

CDIR )( Dire¢@ode usinagem
)O00( 0: Fresagem sincrona
)O00( 1: Fresagem de sentido contrario
)O00( 2: com G2 (independente da dire¢céo do fuso)
)000( 3: com G3
VARI )( Tipode usinagem
)OO0 ( LUGAR DE UNIDADES
)O00O( 1: Movimento de saida até medida excedente de acabamento
)O00( 2: Acabamento
)0O(O( LUGAR DE DECENAS
)O00( 0: na vertical no centro da embolsagem com GO
)O00( 1: na vertical no centro da embolsagem com G1
)O00( 2: na trajetoria helicoidal
)O00( 3: oscilar
PA )()( Ponto centralem X Point Abscissa
PO )()( Ponto centralem Y Point Ordinate
FALD )( Medida excedente de acabamento do fundo Finishing Allowance
Depth
AP1)()( Dimenséo bruta do comprimento de embolsagem
AP2)()( Dimenséo brutadalargurade embolsagem
AD )()( Dimenséo bruta da profundidade de embolsagem do nivel de referéncia
RAD1)( Raio datrajetéria helicoidal ou movimento oscilante max. ao mergulhar
DP1)()( Profundidade de incremento por rotagdo ao mergulhar
MIDA )( Larguramaximade incremento daferramenta

POCKET3 POCKET4
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Exemplo Pocket 3

100 Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeeveiiiiieeee e, 2

Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeeveiiiiieeee e, 0

i Distanciade Seguranca ..........ccccceeeeeerivviereeeesnnnen 1

Profundidade de embolsagemabsoluta................. -6

D, Comprimentode embolsagem ............ccoccvveeeenn. 60

N Largurade embolSagem ...........ccccoeevevevercnenennne. 30

RaI0 dO CaNtO ..vvvvveeeiiiiiiiieee e 5

‘ R5 Ponto de referéncia (ponto central), abcissa ....... 50

I £ - - , B § I?onto dereferéncia (ponto central), ordenada...... 50

Angulo entre eixo longitudinal e abcissa.............. 30

o o) Profundidade max. de incremento paraumincremento
T} 2

Medida excedentedaborda............c.ocvveeenennns 0.2

v Medida excedentedofundo ..........ccceevvevieeieenn.n. 0.1

AvancodasuperfiCie .........ccccoveeiiieei e, 300

50 Avancodaprofundidade ...........ccccoiiiiiiieniininnen, 80

= Direcaodefresagem .........ccocceevieerieeiieesiee e 3

0=Fresagemsincrona

1=Fresagem de direcdo contraria
2= Dire¢éo G2
3=Direcdo G3
TiPOdE USINAGEM ....eviiiieiiiiiiiit e 21
LUGAR DE UNIDADES
1: Movimento de saida até medida excedente
de acabamento
2: Acabamento
LUGAR DE DECENAS
0: navertical com GO
1: na vertical com G1
2: na trajetoria helicoidal
3: oscilar
Largurade incremento daferramentamax. ........... 7
Dimens&o brutado comprimento ..........ccccceeeevneee 0
Dimenséo brutadalargura ..........cccccvvvvvvieveeeeeennnnn. 0
Dimenséo brutadaprofundidade .............c..c.cc.... 0
Raio, angulo............cccooo i 10
Profundidade de mergulho/Rotagéo .................... 2

G54

TRANS Z20

T2D1M6 (fresa de oblongos 10mm)

S3000 M3

G0 X50Y5022

Pocket 3 (2, 0, 1, -6, 60, 30, 5, 50, 50, 30, 2, 0.2,
0.1, 300, 80, 3, 21, 7, 10, 2)

G0Z50

M30
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Exemplo Pocket 4

Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeeveiiiiieeee e, 2
100 Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeeveiiiiieeee e, 0
Distanciade Seguranca ..........ccccceeeeeerivviereeeesnnnen 1
Profundidade de embolsagemabsoluta................. -6
1 Raiodeembolsagem ..........cccccccvvvviriiiiiineneeeenen, 25
Ponto de referéncia (ponto central), abcissa.......... 0
Ponto dereferéncia (ponto central), ordenada....... 0
Profundidade deincrementoaodesbastar ............ 3
Medida excedentedaborda.........c..ccoocvviieeeenne 0.2
. I § Medida excedente dofundo ................c.cccven..... 0.1
AvancodasuperfiCie .........ccccoveeiiiiei e, 400
Avancodaprofundidade ...........ccccoiiiiiiiennininnn, 80
3 Direca0 de freSagem ............cccceeveveveeeeeeeeeennnnn, 3
0=Fresagem sincrona
1=Fresagem de direcao contraria
! 2= Diregéo G2
50 3=Direcdo G3
- TiPOdE USINAGEM ....eviiiieiiiiiiiie e 21
LUGAR DE UNIDADES

1: Movimento de saida até medida excedente
de acabamento
2: Acabamento
LUGAR DE DECENAS
0: na vertical com GO
1: navertical com G1
2: na trajet6ria helicoidal

3: oscilar
Largurade incremento da ferramentamax. ........... 7
Dimensaobrutadonivel ..........ccccceeeeeiiciiineee e, 0
Dimensdao brutadaprofundidade..............ccceveeeee... 0
Raio datrajetoria helicoidal ................ccccvvveeeeenns 10
Profundidade de mergulho/Rotagéo .................... 3
G54
TRANS X50Y50220
T2D1M6 (fresa de oblongos 10mm)
S3000 M3
GOX0Y0Zz2

Pocket 4 (2,0, 1, -6, 25, 0, 0, 3, 0.2, 0.1, 400,
80,3,21,7,0,0, 10, 3)

G0Zz50

M30
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Fresar espigas retangulares CYCLE76®™,
Fresar espigas circulares CYCLE77®

CYCLE76 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,LENG,WID,CRAD,PA,PO,STAMID,
FAL,FALD,FFP1,FFD,CDIR,VARI,AP1,AP2)

CYCLE77 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,PRAD,PA,PO,MID,FAL,FALD,FFP1,FFD,
CDIR,VARI,AP1)

Estes ciclos podem ser usados para desbastar e para o acabamento.

Para o acabamento é necesséario uma fresa frontal.

O incremento de profundidade é executado sempre na posi¢cdo antes da entrada
semicircular para dentro do contorno.

Antes da chamadado ciclo deve ativar uma corre¢do da ferramenta. Caso contrario,
resulta uma interrup¢éo do ciclo com o seguinte alarme.

RTP)()( Plano de retorno absoluto ReTraction Plane
Nesta altura, a ferramenta encontra-se depois do ciclo.

RFP )( Niveldereferénciaabsoluto ReFerence Plane
Altura da superficie da pec¢a, na maioria RFP=0.

SDIS )( Distancia de seguranca sem sinal ~ Safety DIStance
Marcha rapida até altura SDIS por cima do nivel de referéncia por baixo o
avancodetrabalho

DP )()( Profundidade absoluta DePth
Profundidade da espiga, em relagédo ao ponto zero da ferramenta.
DPR )( Profundidaderelativaemrelacéoaonivel dereferéncia DePthRelative
Profundidade da espiga em relagéo ao nivel de referéncia, semsinal.
E programado ou DP ou DPR.
PRAD -Raio da espiga sem sinal
LENG -Comprimento da espigacomsinal LENGth
WID)()( -Largura da espiga com sinal WIDth
CRAD -Raio do canto sem sinal CornerRADiIus
PA )()( Ponto de referéncia espiga abcissa (em X)
PO )()( Ponto de referéncia espiga ordenada (emY)
STA)()( Angulo entre o eixo longitudinal e o eixo x
MID )()( Profundidade méx. de incremento paraumincremento Maximum Infeed
Depth
sem sinal
FAL )()( Medida excedente de acabamento sem sinal
FALD )( Medida excedente no fundo sem sinal
FFP1 )( Avanco parausinagemdasuperficie Feed ForPlane
FFD)()( Avanco paraincremento de profundidade  Feed For Depth
CDIR )( Sentido de corte Cutting DIRection

0: Fresagem ssincrona 1: Fresagem de sentido contrario
2: G2 (sentido horario) 3: G3 (sentido anti-horario)
VARI )( Tipode usinagem VARIlante

1: desbastar até a medida excedente de acabamento

2. acabamento medida excedente de acabamento até dimensao final
AP1)()( Comprimento/diametro da espiga da peca bruta sem sinal
AP2)()( Largura da espiga da peca bruta sem sinal
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Dados de ajuste de ciclos:

_ZSD[2]=0 Dimensionamento da espiga
retangular a partir do ponto central
_ZSD[2]=1 Dimensionamento da espiga

retangular a partir de um canto

Exemplo Fresar espigas retangulares Cycle 76

Nivelderetornoabsoluto...........c.oeeeevvevevivivvnnnnnnn. 10
Nivelderetornoabsoluto.............ccovvvvivvvvvviieenennn.. 0
Distanciade Seguranca ..........ccccceeeeeerivviereeeesnnnen 2
Profundidade absoluta.............ccccoeeeeevvveeeenenne. -17.5

Profundidade relativaemrelacéo ao nivel de referéncia
0

Comprimentodaespiga .......ccceeeeveeeveeiieiicecnnnnns -60
Larguradaespiga ........ccvveeeeeiiiiiieieee e -40
Raiodocanto ........ceeeeeeiiiii e 15
Ponto de referéncia 1° eixo do nivel .................... 80
Ponto de referéncia 2° eixo do nivel .................... 60
Angulo entre eixo longitudinal e abcissa............. 10
Profundidade maxima de incremento para um
INCIEMENTO ..uuveiii e 11
Medida excedente de acabamento sem sinal ....... 0

Medida excedente de acabamento do fundo semsinal
0

Avanco parausinagem dasuperficie .................. 900
Avango paraincremento da profundidade ........... 800
Direcdodefresagem .......cccccviiiieeeiiiiiiiiinee e 0

0: Fresagem sincrona

1: Fresagem de sentido contrario

2: Diregcéo G2

3: Dire¢éo G3
L1510 T=To [T 2 1

1: desbastar até a medida excedente de
acabamento

2: acabamento medida excedente de
acabamento até dimensaéo final
Comprimento da espigadapec¢abruta................ 80

uradaespigadapecabruta...........ccoeeeeenne.n. 50
TR%NSZZO P bee

T2 D1 M6

S3000 M3

G0 X50Y5022

_ZSD [2]=1(dimensionamento da espiga através de
cantos)

Cycle 76 (10,0,2,-17.5,0,-60,-40,15,80,60,10,11,0,
0,900,800,0,1,80,50)

(fresa de oblongos 10mm)

G0Z50
M30
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Exemplo Fresar espigas retangulares Cycle 77

Nivelde retornoabsoluto..........cccccceeevcviiieee e, 10
Nivelde retornoabsoluto..........ccccceeevvcviiiieeeeenne, 0
LY by Distanciade seguranca ............ccccocoeerceenierineennn 3
Profundidadeabsoluta..............cccccciiiiiiiiiieennnn. -20
Profundidade relativaemrela¢éo ao nivel de referéncia
-4 AB RaI0 da ESPIga ...cceeveieieieeii e 50
A Ponto de referéncia 1° eixodonivel .................... 60
::jif:;: - Ponto de referéncia 2° eixodo nivel .................. 70
;}}} o ‘m Profundidade maxima de incremento para um
- i{ii;\ A8 INCIEMENO ......viicicic 10
:}:g:\ffg Medida excedente de acabamento sem sinal .... 0.5
jﬁ;f{, A Medida excedente de acabamento do fundo semsinal
v 0
’;’::f; A Avanco para usinagemdasuperficie .................. 900
- S e Avangco paraincremento da profundidade ........... 800
X — ti Direcdodefresagem .......cccccoiiiieeiiiniiiineeeee 1
20 0: Fresagem sincrona
1: Fresagem de sentido contrario

2: Diregéo G2
3: Dire¢éo G3
L1510 =T [T o R 1
1. desbastar até a medida excedente de
acabamento

2. acabamento medida excedente de
acabamento até dimenséo final

Diametro da espigadapecabruta ..........c......... 55

G54

TRANS Z20

T2D1M6 (fresa de oblongos 10mm)

S1800M3

G0 X50Y5022

Cycle 77 (10,0,3,-20,0,50,60,70,10,0.5,0,900,800,
1,1,55)

G0Zz50

M30
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Y TRANS vy
ATRANS

A SCALE
ASCALE

<V

ROT
AROT

MIRROR
AMIRROR

Frames

Os frames alteram o sistema de coordenadas atual.

e Deslocar o sistema de coordenadas: TRANS,
ATRANS

* Girar o sistema de coordenadas: ROT, AROT

« Dimensionar ou distorcer o sistema de
coordenadas: SCALE, ASCALE

e Espelhar o sistema de coordenadas: MIRROR,
AMIRROR

Os comandos de frames serdo programados numa
seqliéncia NC propria e executados na sequéncia
programada.
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TRANS refere-se sempre ao ponto zero atual G54 -
G599.

%
A Y I
X
Y %)
/\Q‘v%
v
W | X

X

ATRANS refere-se ponto zero por ultimo aplicado G54
- G599, TRANS.

Deslocamento do zero TRANS,

ATRANS
TRANS Deslocamento do zero absoluto, em
relagéo ao ponto zero atual G54-G599.
(TRANS apaga todos os frames
programados anteriormente (TRANS,
ATRANS, ROT, AROT, ...)).

ATRANS Deslocamentodo zero aditivo, emrelacdo
ao ponto zero atualmente definido (G54-
G599) ou programado (TRANS/ATRANS).
Umdeslocamento que baseiaemframes
ja existentes (TRANS, ATRANS, ROT,
AROT,...), programe com ATRANS.
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Girar o sistema de coordenadas ROT,
AROT

ROT/AROT é usado para girar o sistema de
coordenadas avolta dos eixos geométricos X, Y, Z ou
no plano de trabalho atual G17, G18, G19.

Para contornos cujos eixos principais se encontram
virados em relacé@o aos eixos geométricos, resultam
facilidades de programacao.

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

ROT  Rotagdoabsoluta, emrelagdoaopontozero
atual G54-G599.
(ROT apaga todos os frames programados
anteriormente (TRANS, ATRANS, ROT,
AROT, ...)).

AROT Rotagéo aditiva, em rela¢éo ao ponto zero
atualmente definido (G54-G599) ou
programado (TRANS/ATRANS).

Uma rotacdo que baseia em frames ja
existentes (TRANS, ATRANS, ROT, AROT,
...), programe com AROT.

X,Y,Z Rotac@onoespaco(emgrau); eixogeometrico
avolta do é efetuada a rotacgéo.

RPL= rotagdononivelativo(G17) (emgrau).

Exemplo:

Para uma programacédo mais facil do contorno da

Z esquerda, deve girar o sistema de coordenadas 30°,
Z Y deve conservar o deslocamento do zero existente
TRANS.

G17
TRANS ...

/ 60  AROT 730

NGO AROT RPL=30

-(
Z22Z2Z2




WINNC SINUMERIK 810 D /840 D FresArR PROGRAMAGAO

{ Escala SCALE, ASCALE

SCALE/ASCALE permite ajustar um fator de escala
separado paracadaceixo X, Y, Z.

Se seusemfatores de escaladiferentesparaX,Y, Z,
o contorno distorca.

/

Formato:

SCALE/ASCALE X.. Y..
Z.

Se ap6s SCALE/ASCALE for programado um
deslocamento com ATRANS, este deslocamento
também é dimensionado.

X SCALE Escala absoluta, em relagdo ao ponto

zero atual G54-G599.

SCALE apaga todos os frames
programados anteriormente (TRANS,
ATRANS, ROT, ARQT,...).

SCALE semdirecéo de eixo desseleciona
o fator de escala (e todos os outros
frames).

ASCALE Escala aditiva, em relagéo ao sistema
de coordenadas atualmente definido ou
programado.

Uma alterac@o de escala baseada em
frames ja existentes (TRANS, ATRANS,
ROT,AROT,...),programe com ASCALE.

X, Y, Z Fator de escala para o respectivo eixo.
p Exemplo

O contorno a esquerda esta programado no

Y | subprograma L10. Existem duas vezes em tamanhos
r—w diferentes e deformados.

N.. G54 Pontozero

N35 TRANSX15Y15  Deslocamentodozero

N40 L10 Contornogrande

N45 TRANSX40Y20  Deslocamentodozero
N55 ASCALE X0.5Y0.7 Fator de escala

N60 L10 Contornopequeno
- J N75 SCALE Apagarframes

20
15

15

I

40
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Espelhar o sistema de coordenadas
Y MIRROR, AMIRROR

MIRROR/AMIRROR reflexa o sistemade coordenadas
a volta dos eixos geométricos X, Y, Z.

Formato:

MIRROR/AMIRROR X.. Y..
Z.

Se refletir um contorno, o sentido do circulo G2/G3 e
a correcao do raio da ferramenta G41/G42 mudam
automaticamente.

MIRROR  Simetria absoluta, em relacdo ao ponto
zero atual G54-G599.
(MIRROR apaga todos os frames
programados anteriormente (TRANS,
ATRANS, ROT, AROT, ...)).
MIRROR sem direcdo de eixo
desselecionaasimetria (e todos os outros
frames).

AMIRROR  Simetria aditiva, em relacdo ao sistema
de coordenados atualmente definido ou
programado.

Uma simetria baseada em frames ja
existentes (TRANS, ATRANS, ROT,
AROT, ...), programe com AMIRROR.

X, Y,Z Indicacéo do eixo geométrico avoltado
gual é construida asimetria. O valorindica
a disténcia entre o eixo de simetria e 0
ponto zero, p. ex. X0.

Exemplo
A Y O contorno 1 esta programado no subprograma L10.
Os seguintes trés contornos sao criados através de
simetria.
O peca da pega G54 esta no centro da peca.
N.. G54 Ponto zero da peca
N40 L10 Contorno direito superior
> — N45 MIRRORX0 SimetriaavoltadeY
X N50 L10 Contorno esquerdo superior
N55 AMIRRORYO ad. Simetria a volta de X
N60 L10 Contorno esquerdo inferior
N65 MIRRORYO Simetriaavoltade X
N70 L10 Contorno direito inferior
N75 MIRROR Simetriadesligada
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Subprogramas

PART1.MPF

5x

KONTUR.SPF

Desenvolvimento do programacomum

subprograma
PART1.MPF
MILL1 PS | MiLL1.SPF
P

MILL2. MPF

M17

Encadeamento de subprogramas

As fun¢des que se repitam muitas vezes podem ser
programadas como subprogramas.

Os subprogramas séo chamados com o0 seu home.

Os parémetros R podem ser transmitidos aos
subprogramas.

Chamada do subprograma no programa da
peca

por ex.: MILL1 P1LF

MILLL  Numerodo subprograma

P1 NUmero de execugdes do subprograma
(max. 99)

Fim do subprograma com M17

por ex.: N150 M17 LF

Encadeamento do subprograma

E possivel encadear onze niveis de subprograma. E
possivel a busca de seqiiéncia no nivel onze do
subprograma.

Os ciclostambém contam como subprogramas o que
significa que, p. ex. um ciclo de furacao pode ser
chamado, comomaximo, no 10° nivel de subprogramas.
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Subprograma com mecanismo SAVE

Com estafuncdo sdo memorizados 0s ajustes atuais
(dados de operacado) na chamada do subprograma.
Aoretornar ao programa antiga, o estado anterior volta
a se estabelecer automaticamente.

Para tal, deve programar na programacao
adicionalmente ao PROC o comando SAVE.

Subprogramas com transferéncia de
parametros

Inicio de programa, PROC

As chamadas do subprograma devem ser Um subprogramague durante aexecucéo do programa
programadas sempre numasequiéncia NC separado. deve assumir parametros do programa chamado, sera
identificado com a chave PROC.

Fim de programaM17, RET

Com o comando M17 caracteriza-se o fim do
subprograma e oretorno ao programa principal.

O comando RET significa o fim do subprograma sem
interrupcao da operacao do controle da trajetoria.

Subprograma com repeticéo do
programa, P

Main program

Se umsubprogramadeve ser executado varias vezes
sucessivamente, pode programar a seqiéncia que
contém a chamada do subprograma na dire¢éo P o
namero desejado de repeticdes do mesmo.

Os parédmetros sdo alterados na chamada do
programa. Para as outras repeticdes, os parametros
permaneceminalterados.

Subprogram
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Subprograma modal MCALL

Com esta fungdo, o subprograma é chamada e
processado automaticamente apds cada seqiéncia
com movimento de trajetoria.

Assim pode automatizar achamada de subprogramas
processados em diferentes posi¢cdes da pega.

Por exemplo para a criagdo de sequéncias de furos.

Numa chamada de programa podé agir
simultaneamente s6 umachamada MCALL. Os
parametros sO sdo transferidos uma vez na
chamada MCALL

Programa principal Exemplo
o N10 GO X0 YO
& 5 N20 MCALL L70
O NI0GOX0Yo © N30 X10 Y10
© N20MCALLL70 © Subprogramal.70 N40 X50 Y50
© N30 X10 Y10 °
R P
o N40X50Y50
O
o p Desativar chalada de subprograma modal
8 8 Adesativacéo é possivel com MCALL sem chamada
de subprogramaou programando umanovachamada
de subprograma modal para um novo subprograma.
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Py

O salto incondicional / condicional deve ser
programado sempre numaseqiéncia NC separada.

Saltos de programa
Saltos de programa incondicionados

Formato

Label:

GOTOB LABEL

ou

GOTOF LABEL

Label:

GOTOB Instrucdo de salto com destino de salto
para trds (direcdo ao principio do
programa)

GOTOF Instrucéo de salto com destino de salto
parafrente (dire¢do ao fim do programa)

LABEL Destino (marcacéo dentro do programa)

LABEL: Destino de salto

Programas que trabalham como esténdar (programas
principais, subprogramas, ciclos,..) podem ser
alterados na ordem através de saltos de programa.
Através de GOTOF e GOTOB podem ser atingidos
destinos de salto dentro de um programa.

O programacontinuaa execuc¢do comainstrugédo que
segue diretamente apo6s o destino de salto.

Saltos de programa condicionados

Formato:

Label:

IF Expressdao GOTOB LABEL

ou

IF Expressdao GOTOF LABEL

LABEL:

IF Condicdes

GOTOB Instrucéo de salto com destino de salto
para trds (direcdo ao principio do
programa)

GOTOF Instrucéo de salto com destino de salto
parafrente (direcdo aofim do programa)

LABEL Destino (marcacgao dentro do programa)

LABEL: Destino de salto

Podem ser formulados condi¢des de salto mediante
instrucdes IF. O salto ao destino programado so é
efetuado quando a condicao estiver cumprida.
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Um aviso pode conter no maximo 124 caracteres e
€ exibida em 2 linhas (2x62 caracteres).

Dentro de um texto de aviso podem ser exibidos
também contelidos de variaveis.

Programar avisos MSG

Para orientar o operador durante o desenvolvimento do
programa, podem ser programados avisos que déo
informac&o sobre o estado da usinagem.

Um aviso num programa NC é criado introduzindo
apoés apalavra-chave ,MSG"em parenteses redondas
»()* € pontos de exclamacéo.

Um aviso pode ser apagado com ,MSG()".

Exemplo:

N10 MSG (,desbastar o contorno*)
N20 X... Y...

N ...

N90 MSG ()

Adicionalmente aos avisos também pode programar
alarmes num programa NC. Estes seréo exibidos na
tela de controle numa caixa separada. Com um
alarme esté ligado respectivamente uma reagéo do
controle, correspondentemente da categoria de
alarme.

Osalarmes sao programados com o comando,, SETAL"
e exibidos os parenteses redondas seguinte do nimero
dealarme. Osalarmes devem ser programados sempre
numaprépriasequéncia.

Exemplo:

N100 SETAL (65000) ;Ativar alarme 65000
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Fuso LIGADO M3/ M4, Velocidade S, Fuso PARADA M5, Posicionar fuso SPOS

Visto do sentido de rotagao

Observe o fuso de +Z em dire¢do -Z para indicar o
sentido de rotacéo

M3 . nosentido horario ....... rotacdo a direita
M4 . nosentido anti-horario rotacdoaesquerda

M5 . Parada do fuso

Programacédo da velocidade
Avelocidade é programada com a dire¢éo S.

Exemplo:

N20 M3 S2000

Fuso LIGADO no sentido horario (rotacao a direita)
com 2000 rpm

Posicionar fuso

Com SPOS sera parado o fuso de fresagem em
posi¢do angular programada.

Formato:
SPOS=... [
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Eixo A (aparelho divisor)

Para a fresagem na transformacgdo da camisa do
cilindro, o eixo A e o carreto daferramente devem ser
movidos numa certarelacao.

O eixo A aparelho divisor e sempre um eixo circular
devem ser operados e programados como um €eixo
linear habitual.

Aindicacgéo do eixo A ¢é efetuada sempre em graus.

p. ex. GO A90
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Aviso:

Através de uma transformacao atual ou uma
desselecdo de transformacéo, o deslocamento
do zero e as transformacgfes anteriores serdo
desselecionados e por isso devem ser
programados de novo.

TRACYL

E usado para fresar contornos na superficie do cilindro.

Com a ajuda de Tracyl pode produzir as seguintes
ranhuras:

» Ranhuras longitudinais em corpos cilindricos

* Ranhuras transversais em corpos cilindricos

* Ranhuras de qualquer tipo em corpos cilindricos.

O deslocamento das ranhuras é programado em
relacdo a superficie executada e plana da superficie
do cilindro.

Selecéo:

GEIAl ... TRACYL()
Desselecgéo:

QEIAl ... TRAFOOF
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9,95

R2p

133,48

141,3 (P45xTT

113,79

27,51

43,14

78,47
98,16

62,83

1,59

7,82

G54
TRANS X64.5

T1D1M6

S2000 F200 M3 M8

GO X10Y0Z20
TRACYL(45)

G55

TRANSX61.5

M11

GO YO

G1X0G42
G3X-1.591Y7.871CR=20
G1X-9.952Y27.508
G2X-9.952Y43.142 CR=20
G1X-1.591Y62.833
G3X-1.591Y78.467 CR=20
G1X-9.952Y98.158
G2X-9.952Y113.483 CR=20
G1X-1.591Y133.483
G3X0Y141.3CR=20
G1X10G40

TRAFOOF

M10

G54

TRANS X64.5

GO X60 Y60 Z60

M30

Do1
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Otimizacéo do avanco CFTCP, CFC,
CFIN

Ajuste basico (CFC):
Com a correcdo do raio da fresa G41/42 ativa, o
avanco é aplicado no contorno programado.

Com o ajuste basico CFC podem surgir avancos altos
ou baixos ndo desejados nas curvas, nolado da peca
oposto ao contorno.

CFC

F>>
A
N
/_\\

Ferramentaforadacurva

O comportamento de avanco pode fixar com os
seguintes comandos:

CFTCP

(Constant Feed in Tool Centre Point)

Avanco constante da trajetéria do ponto central da
ferramenta.

A forma do contorno néo influencia o avanco da
trajetéria do ponto central da ferramenta.

Aplicagéo:

A fresa corta em todo o diametro.

(p. ex. desbastar)

CFC

(Constant Feed at Contour)

Ajuste basico.

Avanco constante na curva.

Avelocidade do avango datrajet6riado ponto central
daferramenta é aumentada quando aferramenta se
encontrar foradacurva e reduzida se aferramentase
encontrar dentrodacurva.

Aplicacao:

A fresa s6 corta no contorno.

(p. ex. acabamento)

Ferramentadentrodacurva

CFIN

(Constant Feed at INternal radius)

Avelocidade do avanco é reduzida se aferramentase
encontrardentro dacurva.

Nas curvas exteriores a velocidade do avango néo é
aumentada (importante para usinar com ferramenta
totalmente introduzida, acabamento frontal etc.).
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Descricdo dos comandos funcdes-M

MO0 Parada programada incondicional

Este comando efetua a parada da usinagem de um
programade peca.

Fusodafresa, avancos e liquido de resfriamento seréo
desconectados.

A porta de prote¢&o contra cavacos pode ser aberta
sem disparar o alarme.

Com ,NC START" pode continuar a execuc¢ao do
programa. Depois disso, 0 acionamento principal sera
conectado com todos os valores que foram ativados
anteriormente.

MO01 Parada programada condicional

MO1 funciona como MO0, mas s6 quando a fungdo
+PARADA PROGRAMADA SIM“ for ativada através
da tecla de fungdo no menu ,INFLUENCIA DO
PROGRAMA"

Com ,NC START" pode continuar a execu¢ado do
programa. Depois disso, 0 acionamento principal sera
conectado com todos os valores que foram ativados
anteriormente.

M02 Fim do programa principal

MO2 funciona como M30.

M03 Fuso de fresagem LIGA sentido a direita

Ofuso sera sempre ativado, caso foi programado uma
velocidade ou uma velocidade de corte, as portas de
protecéo conta cavacos estiver fechada e uma peca
estiver corretamente fixada.

MO3 deve ser usado para todas as ferramentas de
corte da méo direita.

M04 Fuso de fresagem LIGA sentido a
esquerda

Aplicam-se asmesmas condigBes descritasem M03.
MO04 deve ser usado para todas as ferramentas de
corte da méo esquerda.

M05 Fuso defresagem DESLIGA

O acionamento principal é frenado eletricamente.
Com o fim do programadesliga-se automaticamente
o fuso de fresagem.

MO6 Troca de ferramenta

A ferramenta anteriormente selecionada com T é
basculadaparadentro.

Depois disso, 0 acionamento principal serd conectado
comtodos os valores que foram ativados anteriormente.
M6 e T..D.. ndo se podem encontrar na mesma
sequéncia.

MO8 Fluido de resfriamento LIGA

O liquido de resfriamento € ligado.

M09 Fluido de resfriamento DESLIGA

Oliquido de resfriamento é desligado.

M10 Aparelho divisor Fixagéo

O aparelho divisor € fixado.

M11 Aparelho divisor Soltar fixag&o

A fixacéo do aparelho divisor é solta.

M17 Fim do subprograma

M17 é escrito na Ultima seqliénciade um subprograma.
Pode ir sozinho nesta sequUéncia ou com outras
funcdes.

A chamada de um subprograma e M17 n&o podem
estar namesma sequéncia (encadeamento).

M25 ABRIR meio de fixacéo/
morsa da maquina

O meio de fixag@o ou a morsa da maquina € aberta.
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1!5
Atencéo:

Se programar comandos M que ndo podem ser
executados pelamaquina, o respectivocomando
M sera ignorado e o programa continuara.

Isso pode produzir colisdes (p. ex. se falta uma
manipulacédo dapeca).

M26 FECHAR meio de fixacdo/ morsa da
maquina

O meio de fixagdo ou amorsa damaquina é fechada.

M27 Bascular aparelho divisor

O aparelhodivisor é basculado porum passo (angulo
de passo ajustado de forma mecéanica).

M30 Fim do programa principal

Com M30todos os acionamentos seréo desligados e
0 controle serareposto noinicio do programa.
Alémdisso, o contador de pecgas serd aumentado por
”1u.

M70 Posicionar o fuso regulado pelo controle

M71 Soprar para fora LIGA

s6 para acessorio do dispositivo de sopro.
o dispositivo de sopro é ativado.

M71 Soprar parafora DESLIGA

s6 para acessorio do dispositivo de sopro.
O dispositivo de sopro é desativado.
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Programacéo livre de contornos

Aprogramagao livre de contornos € um meio de apoio
para o editor.

Uma calculadora integrada de contornos calcula
parédmetros que faltam eventualmente assim que
resultam de outros parametros.

Adicionalmente estdo disponiveis elementos de
transicdo de contorno como, p. ex., chanfro ou raio.

At 5 sk, B0 Tin o) Emco

SToQram  |enanned 1

T
JOG |coTour.mer

Aselecéo é efetuadanaareade controle Programa.
Através dasteclas de fungéo ,Pec¢a“e ,Programa
de pecas"“ vocés pode selecionar um programa
existente ou abrir um novo programa de pecas.

Comasteclasdefunc¢do,Suporte*e,,Novo contorno”
ou,,Retorno“vocé pode abrir o editor de contorno.

Chamnal reget

Progras aborted

WYY.MIPF

HP
40

nD 16

Trang, W et Eha
F3

Elementos de Apresentacao gréaficados
contorno elementos de contorno
programados programados
(podemserreabertos

comumduplo clique)

Elementos de
contorno

Telade programacao

Outrasfuncdesde
contorno (pélo,
fechar contorno)
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Programacgé&o de contornos:

20
>
10
. _ | 2x45°
>y
3 y
= N
SRR I IS
Fixar o ponto inicial:
Exemplo de programacao

Durante a introdug¢do de contornos pode iniciar a
fixacdo do ponto inicial.

Starting point

£ abs
X 0.000 abs * As coordenadas para X e Z devem ser
programadas de forma absoluta.

Selected plane: G18 |
« Selecdo do nivel: G17/G18/G19
+ Dimenséo do eixo de plano

Spec._ for facing axis: - DIAMON (didmetro)

DIAMON diameter - DIAMOF (raio)

- DIAM90 (didmetro/raio)
Start point G1

e Pontoinicial (arranque): GO/ G1

Free input
Com atecla de fun¢éo ,Assumir elemento” vocé
assume os valores programados no editor.
Comateclade funcdo, Todos os pardmetros” serdo Com a tecla de espaco ou a tecla de funcdo
abertos outros parémetros para a definicdo de JAlternativa“ vocé pode selecionar entre as
contorno possibilidades de sele¢éo.

Selecéao teclade funcéo ,Linha reta vertical”

aF

] 2 Pontofinal X.......cooveiiiiiiiiiieciiiiceeeee 20.000
T Transi¢do para o elemento seguinte FS ... 2.000

EHD 204 o

e R Com a.tr.a.nsigéo para o elemento seguinte existe
N RS 2000 a possibilidade de sele¢do de um chanfro ou um
. raio.
Fres mput

£ T

Comateclade funcéo,Assumirelemento”assume
Descri¢do de contorno ,Linhareta vertical” a descricéo de contorno no editor.
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20 =]

Fres mput

Trans. o next element
F& 2,000

Descricéo de contorno ,Linhareta horizontal*

Descri¢éo de contorno,,Circulo”

no texto de programa perdem-se.

7

Durante o retorno sdo recriados somente 0s
elementos de contorno criados com a programagéao
livre de contornos. Textos efetuados posteriormente

abs
abs

abs
abes

- |cile |
T R [CECE
U
= ra =20 000
BL 18] X 0000
=] s _— K ST
] 1068
17
H Trans to nest element
Ee ] T T T T T F5 L]
z -XF -18 -4 -1l -8

Selecdo da tecla de funcdo ,Linha reta
horizontal®

Pontofinal X.......ccooeviiiieiii e, -10.000
Transicéo ao elemento seguinte ................ 0.000

Comateclade funcéo,Assumirelemento”assume
a descricdo de contorno no editor.

Selecédo da tecla de funcéo , Circulo®

Raio 10

Pontofinal Z..........ccccoviiiiee -20.000
Pontofinal X..........ccoooee i, 30
Transi¢éo ao elemento seguinte .............. 0.000

Com a indicagdo completa de raio e ponto final
serdo calculados automaticamente os valores para
e K.

Com ateclade funcéo ,Selecao do dialogo“ pode
tomar a selecdo correta das propostas.
Com ,Aceitar dialogo“ a sele¢éo sera aceite.
Comateclade funcéo,,Assumirelemento”assume
a descricdo de contorno no editor.

Com a tecla de funcdo ,Assumir‘ vocé muda da
programacéo livre de contornos para o editor.

Um contorno ja existente pode ser processado
com a tecla de funcao ,Retorno“. Para isso, 0
cursor do editor deve ser posicionado dentro do
contorno.
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£ abs
X abhs
il :

Trans. to next element
FS 0.000

Free input

Tecla de funcgéo , Qualquer linha reta"

Comestafuncao pode ser programada qualquerlinha
reta.

Qualqguerlinhareta é umalinhaobliguaemdirecao X
ou Z cujo pontofinal é programado através de m ponto
de coordenadas ou um angulo;

Se ndoforem programados campos de introducao, o

controle sup@e que estes valores sao desconhecidos
e tenta calcula-los de outros parametros.

Tecla de func¢éo ,, Outros”

Por baixo da tecla de funcao ,,Outros* encontram-se
as teclas de funcao ,Pdlo“ e ,Fechar contorno*.

Atecla de funcéo ,P6lo" ndo estd ativa.

Atecladefuncao ,Fecharcontorno“serve parafecha
um contorno com uma linha reta.

Diferencas processador de contorno
EMCO - Siemens
KP Versao 1.0.5

Grafico

* solugdo alternativa ndo é indicada

« l6gica de escala diferente

« chanfros s6 sao desenhados entre linhas retas

« entalhes de saidando sdo desenhados (geralmente
nao estdo implementados)

Introducéo

+ ‘tangencial’ € apresentado como o, = 0.000

« atecladefuncao ‘Tangente aanter.” é apresentada
em modo ativo para elementos com transicdo
tangencial

 ‘Fechar contorno’ sé criauma (qualquer) linhareta
e ndo duas linhas retas (vertical e horizontal)

* ndo se pode trabalhar com coordenadas polares

Elementos de contorno
« entalhe de saida ndo esta implementado

Processador de contornos:

» emsolucdes coincidentes aparece em certos casos
um didlogo de sele¢éo

« devezemquando ndo pode selecionar umasolucéo
alternativa (para ponto inicial ou ponto final de um
elemento de contorno). Neste caso ajudaumatroca
para o outro elemento de contorno concernente
(elemento procedente, seguinte). Pode depois
efetuar ai a selecéo da solugéo alternativa.

Codigo criado

« valores de coordenadas constantes ndo sdo omitidos
geralmente o codigo (s6é em caso de linhas retas
horizontais e/ou verticais)

« solu¢bes multiplas selecionadas podem serrepostas
de um cddigo Siemens (a primeira solucéo sera
exibida)

* um cédigo com solugdes mdltiplas selecionadas
nao pode ser reposto no controle original

 otextodeumaintroducao livre sera depositado num
campo especifico de EMCO, mas ndo produz
nenhum cédigoNC

» chanfros entre linha reta e circulo ou circulo e
circulo produzem um cédigo diferente

Mensagens de falha
« ,chanfro/raio demasiado grande*
O valor para a transicdo com chanfro ou raio é
demasiado grande.
Correcéo: selecionarvalor de transi¢ao mais pequeno
« ,valores geométricos contraditérios!”
Devido a ultima entrada foi determinada uma
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contradicdo para o elemento de contorno.
Exemplos:

— ponto final do circulo fora dos circulos
— pontos de corte no indefinido

—tangentes dos pontos dentro de um circulo

Correc¢do: corrijaa tltima entrada

»Estafuncgdo ndo é permitida!”

A Ultima entrada ou sele¢do néo € permitida de

momento.

Exemplos:

— transi¢des para o elemento seguinte com raios
com elementos com conexdo tangencial no
elemento precedente

— entalhes como transicdo (ndo estao

implementados geralmente)

— transi¢bes com elementos de contorno nao

definidos Corregéo: selecione umatransicdo valida

ao elemento seguinte

»romarprimeiraaselecao de dialogo!"

Vocé quer fazer uma entrada enquanto esta a

espera da selecdo de uma solugcdo. Correcéo:

Tome primeira uma selecéo e depois pode efetuar

outras entradas.

Ajuda
* Imagensde ajuda estdo exibidas numatela modal,

0 que torna o KP inoperavel

* Nao estdo implementados todas as imagens de

ajuda no controle original
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E: Correcao do raio da ferramenta/ medicao da
ferramenta

Correcao da ferramenta

Chamada da ferramenta

T... NUmerodaferramentanomagazine
D... NuUumerodacorrecdodaferramenta

Cada numero de ferramenta T podem ser atribuidos
até 9 nimeros de correcao D.

O controle SINUMERIK 810D/840D designa os dados
de contorno D como arresta cortante, mas aqui nao
saoincluidas asarestas cortantes individuais (dentes)
daferramenta, mas sim os dados de corre¢ao que sao
atribuidos a esta ferramenta.

Uma ferramenta pode possuir varios nimeros de
corre¢ao (p. ex. uma fresa plana também pode ser
utilizadacomofresa de chanfro, namesmaferramenta
serao medidos dois pontos diferentes).

Conforme a utilizagdo sera depois chamado no
programa, p. ex., T1 D1 ou T1 D2.

ComocomandoT..D.. serao chamados os valores de
correcdo da ferramenta D, a ferramenta nio sera
trocada.

Osdados paraacorre¢cado daferramenta (comprimento
da fresa, raio dafresa ...) serdo lidos da memoéria de
correcaodaferramenta.

Possiveis nimeros de ferramenta:
T1..32000,D 1..9

Troca da ferramenta
M6: Trocarferramenta

Comocomando M6 serao efetuados automaticamente
todos 0s movimentos necessdarios para trocar a
ferramenta.

Para evitar colisoes, aferramenta deve ser removida
antes da peca (liberar).

Exemplo

N50 GO X200 Y120 Z80

Aproximar-se aposi¢cao datroca de ferramenta
NS5 T4 D1

Chamarferramentae correcao daferramenta
N60 M6

Trocar ferramenta
N65

Correcado do comprimento da ferramenta

A correcao do comprimento da ferramenta age de
forma vertical no plano de trabalho (G17-G19).
Utilizacao principal no fresamento vertical: G17 -
Correcao do comprimento da ferramentaem Z

Com acorregdo do comprimento daferramenta sera
colocado o ponto zero da ferramenta do ponto de
referénciade admissao daferramentaN paraaponta
daferramenta.

Desta maneira, todas as indicagbes de posicao
referem-se a ponta daferramenta.

O ponto de referéncia de admissao da ferramenta N
encontra-se ha maioria das maquinas fresadoras no
centro da superficie frontal do nariz do fuso.
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=] WinNC SINUMERIK 840D MILL (c) EMCO

Parameter Sl | Jog

\PROG\MPF.DIR
Partl. MPF

Channel RESET

Program aborted

Tool offset

T number D number

Tool type End mill (w/o corner rounding)

Geometry
Tool length comp.

1 No. of c.edges

Length 1

Length 2

Length 3

Radius compensation

Radius

Tool R
offset Parameter

Determine F8
compensa. >

Numero T
Sob este nimero aferramenta serachamada (nimero
de lugar no suporte da ferramenta).

Numero D

Ndmero da corre¢ao daferramenta. Umaferramenta
pode possuir varios nimeros de corre¢ao (p. ex. uma
fresa planatambém pode ser utilizada como fresa de
chanfro, na mesma ferramenta serdo medidos dois
pontos diferentes).

NUmero de arrestas cortantes
Numero dos numeros D paraarespectivaferramenta
(ndo a quantidade de dentes etc.).

Tipo da ferramenta
Com este numero seré fixado o tipo da ferramenta.

Geometria
Dimensodes daferramenta

Desgaste
Desvios do valor da geometria.

Base

Dimensao de um suporte da ferramenta (p. ex.,
cabeca metalica), no qual as ferramentas serdo
fixadas.

O somade geometria, desgaste e base daacorrecdo
total da ferramenta.
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Teclade funcao:

N°T+ N°T -
Muda para o nimero de ferramenta superior ou inferior.

N°D +,N°D -
Muda na ferramenta atual paraa correcdo superior ou
inferior.

Apagar

Apagarumaferramentadalistaou apagarumacorrecao
daferramentaatual.

Aperte a tecla de funcéo ,Apagar“. Na barra vertical
das teclas de funcéo serdo exibidas as teclas de
funcao ,Apagarferramenta“, ,Apagar arresta cortante"
e ,Aborto".

Apagarferramenta
A ferramenta atual sera apagada com todas as
arrestas cortantes (corre¢des D);

Apagar arresta cortante

Sera apagada a arresta cortante com o niumero D
maior.

Os numeros D devem ser numerados
continuamente, p. ex. uma ferramenta com quatro
arrestas cortantes deveter D1, D2, D3,D4 e s6 D4
pode serapagado.

D1 nao pode ser apagado, neste caso devera
apagar aferramenta (uma ferramenta deve ter, no
minimo, uma arresta cortante).

Aborto
Saida sem apagar.

Ir para

Selecao direta de uma ferramenta.

Aperte atecladefungéo,Irpara®“. Nabarravertical das
teclas de funcao serdo exibidas as teclas de funcao
para a selecao e ao lado um campo de entrada.

Ferramenta pré-selecionada
Numero T selecionado no programa CNC (durante
ou apds a execucao do programa).

Ferramentaativa
Aferramentacolocada no virador de ferramenta.

Campode entrada
Aqui pode inserir diretamente o numero T e D
desejado e aceitar com .

OK
Muda para aferramenta desejada.

Aborto
Saida sem selecionar ferramenta.

Resumo

Indicacao da lista das ferramentas.

Posicione ocursor naferramenta desejadae selecione-
a com atecla de fungéo ,OK".

Novo
Criar uma nova ferramenta ou uma nova correcao
(arresta cortante).

Novaarresta cortante

Acrescentar a uma ferramenta um registo de
corregéo.

Indique a que nimero T quer acrescentar uma
arresta cortante (sera proposta aferramentaatual)
e que tipo de ferramenta a nova arresta cortante
apresenta.

Confirme a entrada com .

Crie com a tecla de fun¢éo ,,OK" a nova arresta
cortante, com ,Aborto" saia sem criar.

Novaferramenta
Seraacrescentadaumanovaferramentadalista.
Indique ondmero T e otipo de ferramenta danova
ferramenta.

Confirme a entrada com .

Crie com atecladefuncado,OK"anovaferramenta,
com ,Aborto” saia sem criar.

Determinar a correcéao
medicdo automatica da ferramenta, veja ,Medir
ferramentas".
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Direcdo da corregcdao do comprimento

A direcao da correcao do comprimento depende do
nivel selecionado G17 - G19.

G17 (Utilizacao principal no fresamento vertical):
Comprimento 1em Z

Raio no nivel XY

Se néo for indicado outra coisa, neste manual sera
descrito o caso habitual G17.

G18 (Utilizacao principal no fresamento horizontal ou
trabalho com fresas de cabeca angular):
Comprimento 1 em X

Raio nonivel ZX

G19 (trabalho com fresas de cabec¢a angular):
Comprimento 1em Y
Raio no nivel YZ

Valores necessario de corregao para broca,
fresa

Para ferramentas de fresagem tem de introduzir:
e Comprimentol
* Raio

Na perfuracdo deve indicar o raio = 0, porque na
perfuracdo ndo trabalhanovolume.

Nos campos Comprimento 2 e Comprimento 3tem de
introduzir O.

Todas as outras introducdes serdo ignoradas pelo
controle.
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+Z

G19

L2 Basis

L1 Geometrie_ |

L1 Basis

Valores necessério de correcao para
ferramentas de cabeca angular

Parafresesde cabecaangularsera utilizadaa selegao
de nivel G18 ou G19.

G18

O eixo dafresaencontra-se de formaparalelaao eixo
da maquina Y (perpendicular em relacdo a parte
frontalda maquina).

Comprimento 1em Y

Comprimento2em Z

(Comprimento 3em X)

Raioem X/z

G19

O eixo dafresaencontra-se de formaparalelaao eixo
damaquina X (perpendicularemrelagao a parte frontal
damaquina).

Comprimento1em X

Comprimento2em Z

(Comprimento3emY)

Raio em Y/z

Para as fresas de cabec¢a angular recomendamos
introduzir as dimensdes da cabeca angular (séo
sempre as mesmas) como valorbasico e as dimensodes
dafresa como valor geométrico.

Assim, o comprimento daferramenta L1 (geometria)
pode ser medido num aparelho de pré-ajuste de
ferramentas e utilizado como ponto de referéncia de
admissao da ferramenta N'.

Os valores basicos indicam depois a distancia de N
paraN’.

Cabeca angular com diferenca

Se o eixo daferramenta e o eixo principal do fuso ndo
se cruzam, aferramenta esta deslocadalateralmente.

Tem depoisintroduzir adicionalmente esta diferenca
comovalorbasicoem Comprimento 3em X (paraG18)
ouemY (para G19).

No caso de cabecas angulares sem diferenca lateral
deve introduzir para o comprimento 3 o valor O.
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Tool Measuring

Difference
spindle nose - g
reference dimens.

Medir as ferramentas

1 Montartomadademedi¢do ourelégio comparador
2  Selecionar o modo de operacao JOG

3 Deslocar-se com nariz do fuso para tomada de
medicao/rel6gio comparador (1), colocar reldgio
comparadorem 0

4  Chamarmemoriade correcao daferramenta
Area de operacdo Parametros - Correcédo da
ferramenta

5 Aperteatecladefuncao,Determinar correcbes”

6 Colocarnocampo ,Medida de referéncia“ o eixo
emZ

7  Aceitar a posicao da ferramenta com OK
O valordereferéncia (alturadonarizdofuso) sera
exibidoem ,Comprimento 1“. Introduzir a posi¢ao
atualem ,Valor de referéncia“.

8 Introduzir comprimento 1 no campo ,Medida de
referéncia“em ,Valordereferéncia“.

9 Trocar paraferramentaaser medida.

10 Deslocar-se com pontade ferramentanatomada
de medicao/ relégio comparador (2). Posicionar
0 cursor em comprimento 1 (controlar o nimero

.

11 Aperte Determinar corre¢ao, selecionar o eixo Z
e aperte OK. O comprimento daferramenta sera
memorizado em L.

12 Selecionarproximonimero T erepetir a partirdo
passo 9 até todas as ferramentas forem medidas.

Introduzir o raio da ferramenta

A Medirdiretamente oraio daferramenta (calibre de
empurro) e sobrescrever manualmente namemaria
de correcadodaferramenta

B Aplicar a execugao acima descrita para o raio da
ferramenta:
Direcao de toque em X ou Y
em relacdo a 6: Colocar eixoem X ou 'Y
(conforme direcao de toque)

E6 Emnn
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F. Execucao de programa

Condicdes:

Pontos zero G54-G57

Os pontos zero devem ser medidos e introduzidos.

Ferramentas

As ferramentas utilizadas devem ser medidas e
introduzidas.

As ferramentas devem se encontrar nas respectivas
posicdes (T) no carregador de ferramentas.

Ponto de referéncia

O ponto de referéncia deve estar acionado em todos
0S €eixos.

Maquina

A maquinadeve estar operacional.

A peca deve estar fixada com seguranca.

Pecas soltas (chaves de porcas etc.) deve ser
removidas no local de trabalho para evitar colisées.
Aoiniciar o programa, a portadamaquina deve estar
fechada.

Alarmes

N&o podem existir alarmes;

F1 Em““
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Selecdo do programa

Viséo geral do programa

Area de operagdo da maquina, modo de operagéo
automético

Pressione a tecla de funcdo VISAO GERAL DO
PROGRAMA

Com a tecla de func¢éo horizontal seréo exibidos os
programas existentes do respectivo tipo (pecas,
programas da peca, subprogramas, padréo dosciclos,
usuario dos ciclos, armazenamento intermédio).

Liberacdo do programa

Para que um programa possa ser processado, deve

serliberado primeiro.

« Areade operacdo da maquina, modo de operacao
automatico

+ Pressione a tecla de fun¢do VISAO GRAL DO
PROGRAMA

« Marque a peca desejada ou o0 programa da peca

com as teclas @

+ Com a tecla de fungdo ALTERAR LIBERACAO
pode liberar ou bloquear a pega/ programa.

* Na lista, a liberacao sera indicada com uma cruz
(X):
(X) Liberagdoautorizada
() nenhumaliberacéo

* Se umapecacontém um programa (diretério), dve
liberar o programa e a pega.

Selecionar o programa para o processamento

Selecionar programa

+ Areade operacgéo da maquina, modo de operagéo
automatico

* Pressione a tecla de fungdo VISAO GRAL DO
PROGRAMA

* Marque o programa da peca desejado com as

teclas @

+ Pressione a tecla de funcdo SELECAO DO
PROGRAMA.

* O nome do programa aparece no cabecalho a
direita.

Selecionar peca
« Selecione na visdo geral da pe¢a com astecla a

peca desejada .

+ Pressione a tecla de fungédo SELECAO.

* Senestediretorio se encontrar um programa principal
com o mesmo nome, este serd selecionado
automaticamente para o processamento (p. ex.
comaselecdodapeca TEIL1.WPD seraselecionado
automaticamente o programaprincipal TEIL1.MPF).

* Onomedo programaé exibidocomainformacao da
peca no cabecalho. direito.

 Se existirum arquivo de inicializa¢gdo com o mesmo
nome, este serd executado imediatamente na
selecéo do programa da pega (p. ex. TEILL.INI).
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Inicio do programa, para da do
programa

Selecione um programa para o processamento.

Mude para a area de operacdo da maquina,modo de
operacao automatico.

Pressione atecla.
Parar o programa com , continuar com .

Interromper o programa com :

Mensagens durante a execu¢do do programa

3 Parada: PARADA DE EMERGENCIA ativa
A tecla da PARADA DE EMERGENCIA foi
pressionada.

4 Parada: Alarme com parada ativo
Através de um alarme o programa foi parado.

5 Parada: MO/M1 ativo
Interrup¢éo programada da execucdo do programa.

Continuar com atecla .

6 Parada: Terminar linha nalinhaindividual
No modo da linha individual foi terminado uma linha.

Continuar com a tecla .

7 Parada: Parada NC ativa

O programa foi parado com a tecla .
Continuar com a tecla .

8 Esperar: Falta liberagédo de leitura

Aliberacao de leitura € um sinal que amaquina emite
ao controle.

A linha atual ainda nao foi processada até ao fim (p.
eX.natrocadaferramenta, aparelhodivisor, carregador
de barras etc.).

A proxima linha do programa sé sera processado
mais tarde.

9 Esperar: Falta liberacdo de avanco

Aliberagdo de avango é umsinal que amaquinaemite
ao controle.

A linha atual ainda nao foi processada até ao fim (p.
ex. o0 fuso ainda néo atingiu a velocidade nominal
etc.).

A proxima linha do programa s6 sera processada
mais tarde.

10 Esperar: Tempo de permanéncia ativo
Aexecucao do programasera parada durante otempo
de permanénciaprogramado.

17 Esperar: Override de avanco em 0%
O interruptor override do avancgo esta em 0%

18 Parada: Linha NC defeituosa
Erro de programacéo

21 Esperar: Avanco dalinha ativo

No avango dalinha serdo simulados de formainterna
todas aslinhas do programa até ao destino do avanco
e sé nodestino do avango comecga o processamento.
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Influéncia no programa

Pressione a tecla de fungdo INFLUENCIAR
PROGRAMA

Selecione afuncdo desejada comasteclas do cursor

SR
Comestatecla, pode ativar/ desativar afungéo.

DRY Avanco do teste de funcionamento

Para um teste de funcionamento sem peca (sem
usinagem).

Todasaslinhas para qual esta programado um avango
(G1,G2,G3,G33,...),ndo se deslocam com o avango
programado mas sim com o avanco do teste de
funcionamento pré-definido.

O fuso ndo funciona.

ROV Corregdo marcharapida

SBL1Mododalinhaindividual com paradaapéslinhas
funcionais damaquina

A execucao do programa sera parada apés cada
movimento.

Continuar com a tecla .

SBL2 Linha individual com parada depois de cada
linha

A execucdo do programa serd parada apds cada
linha, mesmo se nalinhan&o estaprogramado nenhum
movimento (linha de célculo).

MO1 Programacao Parada

No MO01 do programa, normalmente, o programa da
pecando é parado.

Se setafuncao estiver ativa, aexecucao do programa
parano MO1.

Continuar com a tecla ..

Fa
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Busca da linha

Obuscadalinha permite umavango do programa até
ao lugar desejado do programa da peca;
Estéo disponiveis duas variantes de busca.

1. Com calculo no contorno

Durante abuscadalinha serdo efetuados os mesmos
célculos como no modo do programa normal (o
programa sera simulado de formainterna).

No inicio da linha sera criada a linha de destino do
estadodamaquinague também sera ativanaexecucao
normal do programa. Depois, a linha de destino sera
processada como na execu¢ao normal do programa.

2. Com célculo no ponto final da linha

Durante abuscadalinhaseréo efetuados os mesmos
célculos como no modo do programa normal (o
programa sera simulado de formainterna).

No fim da linha ser4 criada a linha de destino do
estadodamaquinaque também sera ativanaexecucao
normal do programa. A fim da linha de destino sera
acionada diretamente, a linha de destino ela prépria
nao seraprocessada.

Execucéo:

» Na area de operacdo Maquina esta selecionado o
modo de operacdo AUTO.

« Esta selecionado o programa no qual deve ser
efetuado abusca.

< O controle encontra-se no estado Reset.

» Pressione atecla de funcdo BUSCA DA LINHA.

» Posicione o cursor na linha de destino.

* A busca sera iniciada com a tecla de funcéo
CALCULO CONTORNO ou CALCULO PONTO
FINAL DA LINHA.

» Ocontrole calculatodas as linhas até ao destino da
busca, mas ndo executa nenhum movimento

e Com , @ busca sera interrompida.

« Com , oprogramaserainiciado. Natelaaparece
uma questao de seguranga. Confirme esta com

7

* Com ummovimento de compensa¢do a posi¢ao
paraodestinodabuscaseraacionadae o programa
seraexecutado automaticamente a partirdo destina
da busca.

F5
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G: Programacéao NC flexivel

Variaveis e parametros de calculo

Através da utilizacéo de varidveis ao invés de valores
fixos é possivel tornar um programa mais flexivel.
Dessa forma 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 calculo de variaveis e saltos no
programaabre-se a possibilidade de gerar um arquivo
de programa altamente flexivel, economizando assim
tempo de programacao.

Tipos de variaveis

» Variavel definida pelo usuario
* Parametros de calculo
» Variavel do sistema

Tipos de variaveis

INT
Valores de nimero inteiro com sinal
Gamade valores: £(231-1)

REAL
Numeros de ponto flutuante
Gamade valores:£(103%.., 10*3)

BOOL
Valores verdadeiros: VERDADEIRO (1) e FALSO (0)
Gamadevalores:1,0

CHAR
1 sinal ASCII, conforme codigo
Gama de valores: 0 ... 255

STRING

Cadeia de simbolos, nimero de caracteres em [...],
no maximo 200 caracteres

Gama de valores: Seqiiéncia com valores com O ...
255

AXIS

Enderecos de eixo

Gamade valores: Todos os identificadores de eixo e
fusos existentes no canal

FRAME
Indicagbes geométricas paradeslocar, girar, escalar,
refletir, etc.

Variavel do sistema

Variaveis prescritas pelo controle que podem ser
utilizadas no programa. As variaveis do sistema
permitem o acesso aos deslocamentos do zero,
correcbes da ferramenta, valores reais, valores
medidos dos eixos, estados do controle, etc.

A variavel do sistema fornece valores do tipo fixado,
mas parcialmente ndo podem ser descritas.

Como marca particular, umavariavel do sistemainicia
sempre com ,$".

Resumo dos tipos de variaveis do sistema

1st letter Meaning
M Machine data
$S Setting data
$T Tool management data
$P Programmed values
$A Current values
SV Service data
2nd letter Meaning
N NCK- global
C Channel- specific
A Axis- specific
Exemplo:
$AA_IM ... Valor real atual no sistema de

coordenadas damaquina

G1
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Definicdo da variavel

Variavel definida pelo usuario

Alémdas variaveis pré-definidas também existem as
variaveis definidas pelo usuario que podem ser
ocupados comvalores.

As variaveis locais s6 podem ser aplicados no
programa no qual foram definidas, mas as variaveis
globais aplicam-se em todos o0s programas.

Nome de variavel

Um nome de variavel consiste, no maximo, de 32
caracteres. Os primeiros dois caracteres devem ser
ou uma letre ou uma sublinha.

O simbolo ,$" ndo pode ser usado para a variavel
definida pelo usuario porque este simbolo é usado
exclusivamente para a variavel do sistema.

Formato:

DEF INT name
ou DEF INT name=valor

DEF REAL name

ou DEF REAL namel, nome2=3, nome4
ou DEF REAL name [feldindex1, feldindex2]
DEF BOOL name

DEF CHAR name
ou DEF CHAR name [Feldindex]=(,A",“B",...)

DEF STRING [Stringlange] name

DEF AXIS name
ou DEF AXIS name [Feldindex]

DEF FRAME name

7

Se nadefinigdo ndo for atribuido nenhumvalor
aumavariavel, esta serd definida pelo sistema
como zero.

As variaveis devem ser definidas sempre no
inicio do programa com uma linha NC prépria.
Por linha s6 pode ser definido um tipo de
variavel.

Exemplos

Variable type INT

A variable type integer is created
with the name NUMBER. The
system initializes the variable with
zero.

DEF INT NUMBER

A variable type integer is created
with the name NUMBER. The
system initializes the variable with
the value 7.

DEF INT NUMBER=7

Variable type REAL

A variable type Real is created with
the name DEPTH. The system
initializes the variable with zero.

DEF REAL DEPTH

A variable type Real is created with
the name DEPTH. The initial value
is 6,25.

DEF REAL DEPTH=6,25

Variable type BOOL

A variable of type Bool is created
with the name IF_TOOMUCH. The
system initializes the variable with
zero (FALSE)

DEF BOOL IF_TOOMUCH

DEF BOOL IF_TOOMUCH=1
DRF BOOL IF_TOOMUCH=TRUE
DEF BOOL IF_TOOMUCH=FALSE

A variable of type Bool is created
with the name IF_TOOMUCH.

Variable type CHAR

You can assign a code for the ASCII
character to the variable of type
Char or assign the ASCII character
directly (65 is the code for the letter
A

DEF CHAR GUSTAV_1=65

DEF CHAR GUSTAV_1="A"

Variable type STRING

Variables of type String can store a
string of characters. The miximum
number of characters is enclosed in
square brackets after the variable
type.

Variable type AXIS

DEF STRING [6]SAMPLE_1="START"

The variables of type Axis have the
name Axisname and contain the
axis identifier of a channel, here X1

¥

Uma variavel do tipo AXIS aceita identificador de
eixo e de fuso de um canal.

Osnomes de eixo com enderego avangado devem
ser escritos sempre em parenteses redondas.

DEF AXIS AXISNAME=(X1)

G2
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Definicdo do campo

Formato

DEF CHAR NAME[nh,m]

DEF INT NAME[n,m]

DEF REAL NAME[n,m]

DEF AXIS NAME[n,m]

DEF FRAME NAME[n,m]

DEF STRING[Stringlange] NAME[m]
DEF BOOL [n,m]

INT NAME[n,m] tipo de variavel (CHAR, INT,
REAL, AXIS, FRAME, BOOL)

DEF STRING[Stringlange] NAME[m]
O tipo de aquivo STRING s6
pode ser definido com campos
monodimensionais.

NAME Nome da variavel

Podem ser definidos campos com, no maximo, 2
dimensoes.

Os campos comvariaveis dotipo STRING s6 podem
sermonodimensionais. O comprimento do string sera
introduzido apos o tipo de arquivo String.

indice do campo
[m.n]

> m O acesso aos elementos de um campos pode ser

efetuado através do indice de campo.

0,001 )02 s 0,m-1f~- Através deste indice de campo os valores dos
elementos de campo podem serocupados comvalores
................. ou os valores dos elementos de campo podem ser
lidos.

O primeiro elemento de campo inicia com o indice
[0,0].

Por exemplo, com uma tamanho de campo de [3,4],
0 méximo indice de campo possivel é de [2,3].

""" 1011112 1,m-1["

> No exemplo aolado os valores foram selecionados na
m-1 inicializacdo de modo que apresentam
simultaneamente o indice do elemento de campo.

=1n-1,0|n-1,1|n-1,2| i

S -«

Inicializac&o dos campos

Aos elementos de campo podem ser atribuidos valores
deinicializacdo durante a execucao do programa ou
ja na definicdo do campo.

No caso de campos bi-dimensionais, o indice de
campo direito é o primeiro que é incrementado.

G3 Em““
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Inicializac&o das listas de valores, SET
Possibilidades de definicdo de campo

DEF Tipo VARIAVEL=SET (valor)

DEF Tipo CAMPOI[n,m]=SET((valor, valor,...)
ou

DEF Tipo VARIAVEL=valor

DEF Tipo CAMPQO[n,m]=(valor, valor,...)

« Seraoatribuidos tantos elementos de campo como
foram programados valores de inicializagéo.

« Os elementos de campo sem valores serédo
ocupados automaticamente com zero.

* Nas variaveis com tipo AXIS ndo sao permitidos
espacos vazios na lista dos valores.

« Seforemprogramados maisvalores do que existem
elementos de campo restantes, o sistemadispara
um alarme.

Possibilidades na execug¢&o do programa

CAMPO[n,m]=SET(valor, valor,...)
CAMPOI[n,m]=SET (expressao, expressao,...)

« Alnicializacéo é efetuada como na definigcao.

« Comovalorestambém sdo possivel expressoes.

* A inicializagdo inicia nos indices de campo
programados. Assim também podem serocupados
com valores os campos de pegas.

Exemplo

Atribui¢é@o de expressfes

DEF INT CAMPOI5,5]
CAMPOQI0,0]=SET(1,2,3,4,5)
CAMPO[2,3]=SET(variavel,4*5.6)

Nas variaveis do eixo o indice de eixo ndo sera
efetuado:

Exemplo

Inicializacdo de uma linha
$MA_AX_VELO_LIMIT[1,AX1]=SET(1.1,2.2,3.3)
Corresponde:

$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 os mesmos valores, REP
Possibilidades na definicdo de campo
DEF Tipo CAMPO[n,m]=REP(valor)

Todos os elementos de campo serdo ocupados com
0 mesmo valor (constante).

As variaveis do tipo FRAME n&o podem ser
inicializadas.

Exemplo
DEF REAL CAMPO5[10,3]=REP(9.9)

Possibilidades na execug¢&o do programa

CAMPO[n,m]=REP(valor)
CAMPOI[n,m]=REP(expresséo)

e Como valortambém séo possivel expressoes.

« Todos os elementos de campo serdoinicializados
com o mesmo valor.

e A inicializag&o inicia nos indices de campo
programados. Assim também podem ser ocupados
com valores os campos de pegas.

Sao permitidas variaveis do tipo FRAME e podem
ser assim inicializadas de forma muito facil.

Exemplo

Inicializag&o de todos os elementos com um valor

DEF FRAME FRM[10]
FRM[5]=REP(CTRANS(X,5))
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Exemplo

Inicializagdo de campos de variaveis completos
A respectiva ocupacgédo atual serd apresentada na
seguinte tabela.

N10 DEF REAL CAMPO1 [10, 3] = SET(0, 0, 0, 10, 11, 12, 20, 20, 20, 30, 30, 30, 40, 40, 40, )
N20 CAMPO1 [0,0] = REP (100)

N30 CAMPO1 [5,0] = REP (-100

N40 CAMPO1 [0,0] = SET (0, 1, 2, -10, -11, -12, -20, -20, -20, -30, , , , -40, -40, -50, -60, -70)
N50 CAMPOL1 [8,1] 0 SET (8.1, 8.2, 9.0, 9.1, 9.2)

2
[1.2] N10: Initialization with N20/N30: Initialization with N40/N50: Initialization with
’ defination identical value different values
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 9.0 9.1 9.2
The array elements [3,1] to
The array elements [5,0] [4,0] have been initialized with
to [9,2] have been initialized the default value (0.0).
with the default value (0.0). The array elements [6,0] to
1 v [(,0] have not been changed

G5 Em““
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Programagcéo indireta

Através daprogramacaoindireta, os programas podem
ser usados de forma muito universal. neste caso, 0
endereco avangado (indice) sera substituido poruma
variavel de tipo adequado.

Todos os enderecos sao parametrizaveis menos:
* NumerodelinhaN

e ComandoG-G

e Subprogramal

Paratodos os enderecos ajustORveis ndo é possivel
efetuarumaprogramacéo indireta (X[1]emvez de X1
n&o é admissivel).

Exemplo

S1=300 programacao direta

DEF INT SPINU=1 Programacaoindireta:

S[SPINU]=300 Velocidade 300 rpm paraofuso,
cujo numero se encontra no
SPINU

Atribuicdes

Podem ser atribuidos valores de umtipo adequado no
programa as variaveis/parametros de célculo.

Neste caso, a atribuicdo necessita de uma linha
propria. Porlinha sdo possiveis vérias atribuicées.
As atribuigBes dos enderegos do eixo necessitam de
uma linha separado perante as atribuicbes das
variaveis.

Exemplo

R1=10.518 R2=4 Varil=45
X=47.11 Y=R2 Atribuigdo de uma
valor numérico.
R1=R3 VARI1=R4

Atribuicdo de uma
variavel de tipo
adequado.

Atribuicdo com sinal
usado (sé permitidoem
INT/REAL).

R4=-R5 R7=-VARI8

Atribuicdo a variavel String

Dentro de uma cadeia CHAR ou STRING sera
distinguido entre letra maiUscula ou mindscula.

Exemplo

MSG(,acabamento do contorno*)
O texto ,acabamento do contorno” sera exibido na
tela.
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Operacdes/funcdes de célculo

As fungdes de calculo serdo aplicadas de forma
prioritaria paraos

parametros R e variaveis dotipo REAL. Também sao
admissiveis os tipos INT e CHAR.

Nas duas operac¢des de célculo vale a grafia
matematica habitual. As prioridades na usinagem
seréo

marcadas com parentesesredondas. Paraas fungdes
trigonométricas e inversas aplicam-se aindicacao de
graus (angulo reto = 90°).

COMMAND MEANING
+, -, % Arithmetic functions
SIN() Sine
COS() Cosine
TAN() Tangent
ASIN() Arcsine
ACOS() Arccosine
ATAN2() Arctangent2
SQRT() Square root
SQR() 2nd potency
ABS() Absolute number
TRUNC() Truncate to integer
ROUND() Rounding
POT() 2nd power (square)
LN() Natural logarithm
EXP() Exponential- Function
Exemplo
R1=R1+1 novo R1 =antigo R1 +1

R1=R2+R3R4=R5-R6 R7=R8*R9
R10=R11/R12R13=SIN(25.3)
R14=R1*R2+R3 Calculo de ponto tem
prioridade em relacdo ao
calculo de traco.
As parenteses seréo
calculadas em primeiro.
R15=SQRT(POT(R1)+POT(R2)) as parenteses
internas seréo calculadas
em primeiro.
R15 = Raiz quadrada de
(R12+R22).
RESFRAME=FRAME1:FRAME2
FRAME3=CTRANS(...):CROT(...) Com o operador
de cadeia seréo ligados
Frames para um Frame
resultante ou ao Frame
serdo atribuidos valores de
componentes

R14=(R1+R2)*R3

Funcdo de célculo, ATAN2(,)

A funcéo calcula de dois vetores que se encontram
verticalmente um do outro o angulo do vetor de soma.
Oresultado encontra-se nagamade quatro quadrantes
(-180°<0<+180°). Abase paraareferénciaangular
€ sempre o segundo valor em direcéo positiva.

R3=ATAN2(30.5,80.1)

30.54

1. Vetor

Angulo=20.8455°

2. Vetor

R3=ATAN2(30,-80)

Angulo=159.444°

1. Vetor

2. Vetor

G7
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Operadores comparativos e logicos

Operadores comparativos

Os operadores comparativos sao aplicaveis para as
variaveis do tipo CHAR, INT, REAL e BOOL. No tipo
CHAR sera comparado o valor de cédigo.

Nos tipos STRING, AXIS e FRAME séo

possiveis: == e <>.

O resultado dos operadores comparativos é

sempre do tipo BOOL.

Os operadores comparativos podem ser usados, p.
ex., para a formulagéo de uma condigdo de salto.

== Equal to

<> Not equal to

> Greater than

< Less than

>= Greater than or equal to
<= Less than or equal to
<< Chaining of strings

Exemplo

IFR10>=100GOTOF ZIEL

ou

R11=R10>=100

IFR11GOTOF ZIEL

O resultado da comparacdo R10>=100 sera
memorizado

de formaintermédiaem R11.

Operadoreslégicos

Os operadores l6gicos servem para a ligagéo de
valoresverdadeiros.

AND, OR, NOT e XOR s6 sdo aplicaveis nas variaveis
dotipo BOOL. Através de converséao implicitadetipos
também sao aplicaveis nos tipos de arquivo CHAR,
INT e REAL.

Entre os operadores de BOOL e operadores deve ser
colocados espagos vazios.

Nos operadores loégicos (de BOOL) aplicam-se para
os tipos de arquivo BOOL, CHAR, INT e

REAL: O corresponde FALSO desigual 0 corresponde
VERDADEIRO

AND AND

OR OR

NOT NOT

XOR Exklusiv OR

Em expressfes aritméticas pode fixar através de
parentesesredondas aseqiiéncia de processamento
de todos os

operadores e assim desviar-se das regras normais de
prioridade.

IF (R10<50) AND ($AA_IM[X]>=17.5) GOTOFZIEL
IFNOTR10GOTOB START

Operadores ldgicos de bit

Com as variaveis do tipo CHAR e INT também
podem ser efetuados operacdes logicos

de bit. Dado o caso, sera efetuada uma converséo
automatico do tipo.

B_AND Bit AND

B_OR Bit OR

B_NOT Bit NOT

B_XOR Bit exclusive OR

O operador B_NOT refere-se s aum
operando; este encontra-se depois do operador.

Exemplo

IF $MC_RESET_MODE_MASK B_AND ‘B10000’
GOTOFACT_PLANE
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Prioridade dos operadores

A cada operacgédo é atribuido uma prioridade. Na
analise de uma expressao serdo aplicados sempre
em primeiro os operadores com prioridades mais
elevadas. Em caso de operadoresiguais, aanalise é
efetuada da esquerda para a direita.

Em expressdes aritméticas pode fixar através de
As parenteses que fixam a seqiéncia de
processamento de todos os operadores e que desviam
assim das regras normais de prioridade.

Seqiiéncia dos operadores

1. NOT, B_NOT |Negation, bit negation
2.* [, DIV, MOD |Multiplication, division
3.+, - Addition, subtraction
4. B_AND Bit AND
5. B_XOR Bit exclusive OR
6. B_OR Bit OR
7. AND AND
8. XOR exclusive OR
9. OR OR
10. << Chaining of strings, result type STRING
11. ==, <>, >,

<, >z, <= Comparision operators

O operador de accorentamento ,.:“ para Frames ndo

pode surgir

com outros operadores numa expressao.

Por isso ndo é necessaria nenhuma classificagédo
de prioridade para este operador.

Converséo de tipos

O valor numérico constante, a variavel ou a
expressaoatribuidaaumavariavel, deve sercompativel
com o tipo desta variavel. Se for o caso, o tipo sera
convertido automaticamente na atribuigéao.

Possivel converséo detipos

to|REAL |INT BOOL |CHAR |STRING|AXIS |FRAME

from
REAL |yes yes* yesl) yes* |- - -
INT yes |yes |yes? |yes? |- - -

BOOL |yes yes yes yes yes - -
CHAR |yes |yes |yes” |yes |yes - -
STRING |- - yes? |yes? |yes - -
AXIS - - - - - yes -
FRAME |- - - - - - yes

*  Naconversao de tipos de REAL para INT sera arredondado
para cima em caso de valor dos nimeros de ponto flutuante
>= 0.5, sendo serd arredondado para baixo (veja funcédo
ROUND)

1) Valor <> 0 corresponde a VERDADEIRO, valor == 0
corresponde a FALSO

2) Se o valor se encontrar no intervalo numérico admissivel

3) Se apenas 1 simbolo

4) Comprimento de string 0 = >FALSO, sendo VERDADEIRO

Se na conversdo um valor for maior que a area de
destino resulta uma mensagem de erro.

Se numa expressao surgem tipos mistos, sera
efetuado automaticamente uma adaptacéo de tipo.
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Comprimento do string, STRLEN

Estafuncionalidade permite determinar o comprimento
de um string.

Sintaxe:

[INT_ERG = STRLEN (STRING) Result type: INT]

Semantica:

Seradevolvido um numero de simbolos que
- desdo o inicio do string - ndo é
nenhum simbolo 0.

Exemplo:

Isso permite, p. ex., em relagdo com o

acesso dos individuais simbolos abaixo descrito,
determinar o fim do string.
IF(STRLEN(BAUSTEIN_NAME)>10)GOTOF FEHLER

G 10
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Instrugcdo CASE

Formato:

CASE (expressao) OF Constantel GOTOF LABEL1 DEFAULT GOTOF LABELNn
CASE (expressao) OF Constantel GOTOB LABEL1 DEFAULT GOTOB LABELnN

CASE Palavra-chave para a instrugcdo de salto

GOTOF Instrucdo de salto com destino de salto para frente

GOTOB Instrucdo de salto com destino de salto para tras

LABEL Destino (marcac¢éo dentro do programa)

LABEL: apos o nome do destino de salto é efetuado um duplo clique

Expressdo expressédoaritmética

Constante constante dotipo INT

DEFAULT caminhodo programase nenhumadas constantes antes mencionadas
serve

Ainstrucdo CASE oferece a possibilidade, ligar dependente
de um valor atual do tipo INT, de forma
diferente.

Dependendo do valor aceite pelainstrucdo CASE
da constante verificada, o programa

liga no ponto determinado pelo

destino de salto.

Para os casos onde a constante ndo aceite nenhuns dos

valores pré-determinados, pode determinar com ainstrucao

DEFAULT um destino de salto.

Casoainstru¢do DEFAULT néo estiver programada,

nestes casos torna-se a linha seguinte a instrugao CASE

para o destino de salto.

CASE(expressao) OF 1 GOTOF LABEL12 GOTOFLABEL2 ... DEFAULT GOTOF
LABELN

»1“ e ,2" sdo possiveis constantes.

Se o valor da expresséo for = 1 (constante INT), salte para a linha com LABEL1
Se o valor da expresséo for = 2 (constante INT), salte para a linha com LABEL2

sendo salte para a linha com LABELN

Exemplo

DEF INT VAR1 VAR2 VAR3

CASE(VAR1+VAR2-VAR3) OF 7GOTOF MARKE1 9 GOTOF MARKE2 DEFAULT
GOTOF MARKE3

MARKE1: GO X1Y1

MARKE2: GO X2 Y2

MARKE3: GO X3 Y3

G11 Em““
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Estruturas de controle

IF-ELSE-ENDIF ............ Selecao entre 2 alternativas

LOOP-ENDLOORP ......... Lagofechado

FOR-ENDFOR .............. Lago contador

WHILE-ENDWHILE ....... Lago com condi¢ao noinicio
dolaco

WHILE-ENDWHILE ....... Lago com condig&o no fim
dolaco

O controle processa as linhas NC na sequéncia
programada.

Com este comando pode fixar adicionalmente
alternativas e lacos de programa.

IF-ELSE-ENDIF

um bloco IF-ELSE-Endif serve para selecionar entre 2
alternativas:

IF (expressao)

N50...

N60...

ELSE

N120...

Seaexpressaotiverovalor VERDADEIRO, acondi¢éo
estOR cumprida e serd executado o préximo bloco de
programa. Se a condi¢do néo estiver cumprida, sera
efetuado um ELSE.

O ELSE pode ser eliminado.

Laco do programa fechado, LOOP

Olacofechado é usado pararepeticdes permanentes
do programa. No fim do lago acontece sempre o salto
para tras para o inicio do laco.

LOOP
N50...
N60...
ENDLOOP

Laco contador, FOR

O laco FOR ser& usado quando uma execuc¢éo do
trabalho deve ser repetida com um nimero fixo de
execug5es. A variavel de contagem deve ser do tipo
INT.

FOR Variavel = Valor inicial TO Valor final
N50...

N60...

ENDFOR

G12
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Laco de programa com condi¢édo no inicio do
laco, WHILE

Olago WHILE sera percorrido enquanto a condigéo for
cumprida.

Expressédo WHILE
N50...

N60...

ENDWHILE

Lago de programa com condi¢do no fim do
laco, REPEAT

O laco REPEAT ser4 percorrido uma vez e repetido
enquanto a condi¢&o for cumprida

REPEAT
N50...
N60...
UNTIL(expressao)
o Profundidade de encadeamento
Programa principal Subprograma
As estruturas de controlo s&o validas localmente do
— LOoP PR'TEIODEASTUBPROG programa. Dentro de cada nivel de subprograma é
— WHILE possivel uma profundidade de encadeamento de até 8
— FOR estruturas de controlo.
- IF — FOR
L ENDIF WHILE
— WHILE [ x
ENDWHILE Comportamento da duragéo
WHILE . . _
SUBPROG [ Nomodo standard ativo de interpretagdo pode alcancar
L ENDWHILE ENDWHILE umaexecug¢ao do programa mais rapida comestruturas
.- ENDFOR de controlo, usando saltos de programa.
L ENDWHILE | ENDFOR E'm ciclos pré-compilados ndo existe nenhuma
diferenca entre saltos de programa e estruturas de
L. ENDLOOP L UNTIL controlo.

G 13 Em““
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Condicgdes

As linhas com elementos de estrutura de controlo néao
podem

ser ocultadas. Nao séo permitidos labels em

tais linhas.

As estruturas de controlo serdo processadas de forma
interpretativas.

Ao detectar um fim de laco sera iniciada a busca

do inicio do laco tendo em consideragéo as

estruturas de controlo encontradas apos o

inicio de laco.

E por isso que no modo de interpretacéo, as estruturas de
bloco

de um programanéo podem ser verificadas completamente.
Recomenda-se sempre, ndo usar as estruturas de controlo
e

os saltos de programa de forma misturada.

No pré-processamento de ciclos pode verificar

0 encadeamento correto das estruturas de

controlo.

As estruturas de controlo s6 séo possiveis dentro

da peca de instru¢@o de um programa.

As definigbes na cabeca do programa ndo podem ser
executadas de forma definitiva ou repetitiva.

Tanto como os destinos de salto, as palavras-chave para
as estruturas de controlo ndo podem ser sobrepostas com
macros.

N&o tem lugar uma verificagao na

definicdo de macros.

Exemplo
(programaindefinitivo)

%_N_LOOP_MPF

LOOP
IFNOT $P_SEARCH ;nenhumabuscadalinha
G01G90X0Z10F1000
WHILE $AA_IM[X] <= 100
G1G91 X10F500 ;diagramade perfuracéo
Z-5F100
25
ENDWHILE
Z10
ELSE ;busca dalinha

MSG(,Nabuscanéo é efetuada nenhuma perfuragéo*)
ENDIF
$A OUT[1]=1 ;proxima placade perfuragao
G4F2

ENDLOOP

M30

Exemplo (producédo de uma namero de pecas fixado)
%_N_STUECKZAHL_MPF

DEFINT STUECKZAHL

FOR STUECKZAHL=0TO 100

GOo1l...

ENDFOR

M30

G14 Em““
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Suprimir a indicacéo atual da linha, DISPLOF,
DISPLON

Formato
PROC ... DISPLOF

Com DISPLOF sera suprimida a indicacéo atual da
linha paraum subprograma. DISPLOF encontra-se no
fim da instrugdo PROC.

Emvez dalinha atual sera exibidaachamadado ciclo
oudosubprograma.

Como padrao, aindicagéo da linha esta ativada.
Adesativagdodaindicacdo dalinhacom DISPLOF é
valida até voltar do subprograma ou dofimdo programa.
Se serdo chamados do subprograma com atributo
DISPLO outros subprogramas, também serasuprimida
nestesaindicagéo atual dalinha. Se um subprograma
comindicagédo dalinha suprimidaforinterrompido por
um subprograma assincrono, seréo exibidas as linhas
do atual subprograma.

Supressédo das linhas individuais
SBLOF,SBLON

Formato

PROC ... SBLOF
PROC ... SBLON

SBLOF........... Desativar linhaindividual
SBLON .......... Ativar linhaindividual

Supressaéo das linhas individuais especificado
programa

Os programas marcados com SBLOF serao
processados como uma linha completa.

Exemplo:

PROC BEISPIEL SBLOF
G1 X10

RET

Supresséo das linhas individuais no programa
SBLOF pode encontrar-se sozinho nalinha. A partir
desta linha a linha individual sera desativada até ao
proximo SBLON ou até ao fim do nivel de subprograma
ativo.
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Frames

Frame é o termo mais usado para uma expressao
geométrica, que descreve umregulamento de calculo

71=72 como, p. ex. translagao e rotagao.

Rotagéo

avoltadoeixo Com Frames sera descrita a posi¢cdo de um sistema

de coordenadas de destino, indicando as coordenadas
ou angulos partindo co sistema de coordenadas atual
dapeca.

Y2

Possivel Frames:

« Frames basicos (deslocamento basico)
Descrevem a transformacéo de coordenadas do
sistemade coordenadas basico (BKS) no sistema
de ponto zero (BOS) e agem como frames
ajustaveis.

« Framesajustaveis (G54...G599)

Os frames ajustaveis podem ser chamados com
os comandos G54 até G599 de qualquer programa
NC Deslocamento do zero Os valores de
deslocamento serao pré-definidos pelo usuario e
memorizados na memoéria do ponto zero do
controle.

e Framesprogramaveis.

Osfames programaveis (TRANS, ROT,..) aplicam-
seno programaNC atual e referem-se aos frames
ajustaveis. Com eles sera fixado o sistema de
coordenadas dapeca.

* Framesaditivos
Como referéncia serve o ponto zero da peca
atualmente definido ou por dltimo programado
através dos frames.

G 16 Em““
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Contexto variavel do frame/frame

Indicando os regulamentos de calculo, os frames
indicam a posicao do sistema de coordenadas.

Variavel doframe:
$P_PFRAME designaoframe atualmente programado.

Variaveis do frame pré-definidas

$P_IFRAME

Variavel atual do frame ajustavel que cria a relacéo
entre o sistema de base do ponto zero e o sistema do
ponto zero da peca.

$P_IFRAME contém apoés programacao de, p. ex.,
G54, a translacao, rotacdo etc. de G54.

$P_BFRAME

Variavel atual do frame basico que criaarelagao entre
o sistema de coordenadas basico e o sistema do
ponto zero basico que o usuario pode definir.

$P_PFRAME

Variavel atual do frame programavel que criaareferéncia
entre o sistema do ponto zero da pecae o sistemade
coordenadas dapeca.

$P_PFRAME contém o frame resultante que resulta
da programacdo de TRANS/ATRANS, ROT/
AROT,SCALE/ASCALE,MIRROR/AMIRROR nos
frames programaveis.

$P_ACTFRAME

Atual frame total resultante que se compde da variavel
atualdoframe basico $P_BFRAME, davariavel atual
doframe ajustavel $P_IFRAME e davariavel atual do
frame programavel $P_PFRAME.

$P_ACTFRAME descreve o0 ponto zero da pega
atualmente valido.
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A

Através de frames ajustaveis pré-definidos podem ser
criados no total 100 sistemas de coordenadas que
podem ser programados, p. ex. como ponto zero para
diferentes dispositivos além do programa.

Frames ajustaveis pré-definidos $P_UBFR[n]

Uma escritura na variavel do frame pré-definido
$P_UBFR[n] n&do ativa o frame basico
simultaneamente, mas sim a ativagéo sera efetuada
s6 com aexecucdo de um G500, G54,... Instrucao
G599

Frames ajustaveis pré-definidos $P_UIFR[n]

Através davariavel do frame pré-definida $P_UIFR[n]
pode ler ou escrever os deslocamentos do zero
ajustaveis G54 a G599 do programa de pecas.

De padrao existem 5 frames ajustaveis
($P_UIFR[O]bis $P_UIFR[4]) ou5 comandos G como
mesmo significativo - G500 (desativar) e G54 a G57 -
pré-definido.

$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

G 18



WINNC SINUMERIK 810 D /840 D FresArR

ProcramacAo NC FLEXIVEL

Funcdes do eixo AXNAME, ISAXIS, AX

AXNAME(,PLANACHSE")
AX[AXNAME(,STRING")]
SPI(nimero do fuso)
ISAXIS(nimero do eixo geomeétrico)

AXNAME .... converte um string de entrada em
identificadores de eixo.

AX i Identificador variavel de eixo.

ISAXIS ....... Verifica se existe o eixo geométrico
exibido.

AXNAME

E usado, p. ex. no ajuste de ciclos aplicados
em geral, quando os nomes dos eixos ndo s&o
conhecidos.

ISAXIS

E usado em ciclos gerais para assegurar que existe
um determinado eixo geométrico e que assim uma
chamada seguinte de $P_AXNX néo possa ser
interrompida com um erro.
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ALARMES E AVISOS

H: Alarmes e avisos

Alarmes de maquina 6000 - 7999
Os alarmes serao disparados pela maquina.

Os alarmes sao diferentes para as maquinas
diferentes.

Normalmente, os alarmes 6000 - 6999 devem ser
confirmados com RESET. Os alarmes 7000 - 7999
sdo avisos que geralmente serdo apagados, apos
resolver a situacdo que causou 0s mesmos.

PC MILL50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Foi pressionada a tecla de emergéncia.

Resolver a situagao de perigo e desbloquear a tecla de
emergéncia. O ponto de referéncia deve ser localizado
novamente.

6001: TEMPO DE CiCLO SPS EXCEDIDO
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6002: NENHUM PROGRAMA SPS CARREGA-
DO
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6003: NENHUM MODULO DE DADOS SPS
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6004: ERRO DE MEMORIA SPS
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6005: SOBRETEMPERATURA NO MODULO
DE FRENAGEM

Acionamento principal foi freado muitas vezes;

muitas variacbes nas rotacbes em muito pouco

tempo. E4.2 ativo

6006: RESISTENCIA DE FRENAGEM SOBRE-
CARREGADA
consulte 6005

6007: INTERRUPTORES DE SEGURANCA
COM DEFEITO

Protecéo de eixo ou de acionamento principal desa-

tivada com maquina desligada. Protecao com blo-

queio ou erro de contato. E4.7 ndo foi ativo ao ligar.

6008: PARTICIPANTE CAN FALTANTE
Verificar fusiveis ou servigo técnico EMCO.

6009: INTERRUPTORES DE SEGURANCA
COM DEFEITO

Sistema de motor de passo com erro.

Um programa CNC é cancelado, os acionamentos

auxilidres desligados, o ponto de referéncia perdido.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6010: ACIONAMENTO EIXO X NAO PRONTO
A carta do motor de passo esta com defeito ou
muito quente, um fusivel ou a rede de cabos esta
com defeito.

Um programa CNC é cancelado, os acionamentos
auxilidres desligados, o ponto de referéncia perdido.
Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico
EMCO.

6011: ACIONAMENTO EIXO Y NAO PRONTO
consulte 6010

6012: ACIONAMENTO EIXO Z NAO PRONTO
consulte 6010

6013: ACIONAMENTO PRINCIPAL NAO
PRONTO

A alimentacao do acionamento principal estd com

defeito ou o acionamento principal esta muito quen-

te, um fusivel ou a rede de cabos estd com defeito.

Um programa CNC em andamento sera cancelado,

os acionamentos auxiliares desligados.

Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico

EMCO.

6014: NENHUM NUMERO DE ROTACAO DE
FUSO PRINCIPAL

Este alarme sera disparado quando o numero de

rotacao do fuso fica abaixo de 20 U/min. O motivo

é sobrecarga. Modifique os dados de interesec¢éo

(avanco, rotacao, entrega). O programa CNC sera

cancelado, os acionamentos auxiliares desligados.

H 2013-06
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6019: MORSA, LIMITE DE TEMPO EXCEDIDO
A morsa elétrica ndo alcangou sua posicao final
dentro de 30 segundos.

Controle ou placa dos meios de fixagdo com defeito,
morsa bloqueada, ajustar interruptor final.

6020: MORSA COM DEFEITO

Com morsa elétrica fechada, o sinal "meios de fi-
xacgao tensionados" da placa dos meios de fixacéao
foi interrompido.

Controle, placa dos meios de fixacéo, rede de cabos
com defeitos.

6022: PLACA DOS MEIOS DE FIXACAO COM
DEFEITO

Com o sinal "meios de fixagao tensionados" perma-

nentemente indicado, mesmo que nao exista um

comando de controle, trocar a placa.

6024: PORTA DA MAQUINA ABERTA

A porta foi aberta durante um movimento da maqui-
na. Um programa CNC em andamento sera cance-
lado, os acionamentos auxiliares desligados.

6027: INTERRUPTOR FINAL DA PORTA COM
DEFEITO

O interruptor final da porta automatica da maqui-
na esta deslocado, com defeito ou com os cabos
errados.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6028: PORTA LIMITE DE TEMPO EXCEDIDO
A porta automatica estd bloqueada, alimentacao
do ar de pressao insuficiente, interruptor final com
defeito.

Verificar porta, alimentacédo do ar de pressao e in-
terruptor final ou informar o servigo técnico EMCO.

6030: NENHUMA PECA FIXADA

Sem peca, mancal de apoio da morsa deslocado,
hardware com defeito.

Ajustar ou informar servigo técnico EMCO.

6040: WZW MONITORAMENTO ESTATICO DO
BLOQUEIO.

Apos processo WZW, tambor abaixado pelo eixo

Z. Posicao do fuso errado ou defeito mecanico.

E4.3=0 em estado inferior

6041: TEMPO DE ROTACAO WZW EXCEDIDO
Tambor de ferramenta bloqueado (Colisao?), acio-
namento principal ndao pronto, fusil com defeito,
hardware com defeito.

Um programa CNC em andamento é interrompido.
Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou infor-
me o servico técnico EMCO.

6043-6046: TAMBOR WzwW
MONITORAMENTO DE POSICAO

Erro de posicionamento no acionamento principal,

erro no monitoramento de posicao (sensor de apro-

ximacao indutivo ou deslocado, folga no tambor)

fusivel com defeito, hardware com defeito.

O eixo Z poderia ter se deslocado do dentado com

maquina desligada.

Um programa CNC em andamento é interrompido.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6047: TAMBOR WZW NAO

BLOQUEADO
Tambor de ferramenta deslocado da posicao de
bloqueio, sensor de aproximacgao indutivo com de-
feito ou deslocado, fusivel com defeito, hardware
com defeito.
Um programa CNC em andamento é interrompido.
Informe a assisténcia técnica EMCO.
Caso o tambor de rotacao de ferramenta seja des-
locada (sem defeito), siga da seguinte maneira:
Colocar o tambor manualmente na posicao de
bloqueio
Mude ao modo de operacdo MANUAL JOG.
Gire o interruptor chave.
Avance a placa corredica Z até o alarme nao seja
mais indicado.

6048: TEMPO DE DIVISA EXCEDIDO

Aparelho parcial bloqueado (colisao), alimentagéo
de ar de pressao insuficiente, Hardware com de-
feito.

Verificar por colisao, verificar alimentagéo de ar de
presséo ou informar o servigo técnico EMCO.

6049: TEMPO DE TRAVAMENTO ULTRAPAS-
SADO
consulte 6048

6050: M25 COM FUSO PRINCIPAL EM ANDA-
MENTO

Causa:  Erro de programacéo no programa NC.

Programa em andamento sera interrompido.

Acionamentos auxiliares serao desligados.

Corregéao: Corrigir programa NC.

6064: AUTOMATISMO DE PORTA NAO PRON-
TO
Falha de pressao do automatismo de porta.
Automatismo de porta mecanica.
Interrutpor final para posicao final aberta
com defeito.
Interruptores de seguranca com defeito
Cabos com defeito.
Fusiveis com defeito.

Causa:




ALARMES E AVISOS

Programa em andamento sera interrompido.
Acionamentos auxiliares serdo desligados.
Correcao: Servico de automatismo de porta.

6069: FIXAGCAO TANI NAO ABERTA

Ao abrir a fixacdo, o interruptor de pressdao nao
abaixa dentro de 400ms. Interruptor de presséo
com defeito ou problema mecanico. E22.3

6070: INTERRUPTOR DE PRESSAO, FIXA-
CAO TANI FALTANTE

Ao fechar a fixagéo, o interruptor de pressdao nao

reage. Sem ar de pressao ou problema mecanico.

E22.3

6071: EIXO CIRCULAR NAO PRONTO

Servo Ready Signal do conversor de frequéncia
faltante. Sobretemperatura acionamento TANI ou
conversor de frequéncia nao pronto para operagao.

6072: MORSA NAO PRONTA

Houve a tentativa de ligar o fuso com morsa aberta
ou sem peca fixada.

Morsa bloqueia automaticamente, alimentacéo de
presséo de ar insuficiente, interruptor de presséo
de ar com defeito, fuso com defeito, hardware com
defeito

Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico
EMCO.

6073: APARELHO DIVISOR NAO PRONTO
Causa: Bloqueado-Bero com defeito.
Cabos com defeito.
Fusivel com defeito.
Inicio de fuso com aparelho divisor bloque-
ado.
Programa em andamento sera interrompido.
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Corregéao: Servigo aparelho divisor automatico.
Bloquear aparelho divisor.

6074: APARELHO DIVISOR TEMPO EXCEDI-
DO

Aparelho divisor bloqueia mecanicamente.

Bloqueado-Bero com defeito.

Cabos com defeito.

Fusivel com defeito.

Alimentacéo do ar de pressao insuficiente
Programa em andamento sera interrompido.
Acionamentos auxiliares serao desligados.

Correcao: Verificarporcolisdo, verificaralimentagaode
ar de pressao ou informar o servigo técnico
EMCO.

Causa:

6075: M27 COM FUSO PRINCIPAL EM ANDA-
MENTO

Causa:  Erro de programacao no programa NC.

Programa em andamento sera interrompido.

Acionamentos auxiliares serdo desligados.

Corregéao: Corrigir programa NC.

7000: PALAVRA T ERRADA FOl PROGRAMA-
DA

Posicéo de ferramenta programada maior que 10.

Um programa CNC em andamento é parado.

Cancelar o programa com RESET, corrigir o pro-

grama

7001: SEM M6 PROGRAMADO
Para uma troca de ferramenta automatica, depois
da palavra T, deve ser programado um M6.

7007: AVANCO STOP!
Os eixos foram parados da interface robotica (en-
trada robotica FEEDHOLD).

7016: LIGAR ACIONAMENTOS AUXILIARES
Os acionamentos auxiliares sao desligados. Pres-
sione a tecla AUX ON para no minimo 0,5 s (evita
uma ligacao nao intencionada), para ligar os acio-
namentos auxiliares.

7017: DESLOCAR AO PONTO DE REFEREN-
CIA

Desloque o ponto de referéncia (Z antes de X antes

de).

Caso o ponto de referéncia nao seja ativo, movi-

mentos manuais s&o possiveis somente na posicao

do interruptor chave "operagdo manual.

7018: GIRAR

INTERRUPTOR CHAVE
Ao ativar NC-Start, o interruptor chave estava na
posicédo "operagdo manual".
NC-Start ndo pode ser ativado.
Gire o interruptor chave para processar um progra-
ma CNC.
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7020: OPERACAO ESPECIAL ATIVA

Operacao especial: A porta da maquina esta aberta,
0s acionamentos auxiliares ligados, o interruptor
chave na posicao "operacao manual" e a tecla de
confirmacao pressionada.

Os eixos lineares podem ser deslocados manual-
mente com a porta aberta. O dispositivo de reversao
de ferramenta nao pode ser basculado com a porta
aberta. Um programa CNC pode ser processado
somente com o fuso parado (DRYRUN) e em ope-
racao singular (SINGLE).

Por razdes de seguranca: A funcédo da tecla de
confirmacao serd interrompida apds 40 s, a tecla
de confirmacao entao deve ser solta e pressionada
novamente.

MOVIMENTO DE SAIDA

DO REVERSOR DE FERRAMENTAS

A troca de ferramenta foi interrompida.

Nao sao possiveis movimentos de deslocamento
Pressione a tecla do reversor de ferramenta na
operacao JOG. Aviso indicado apds alarme 6040.

7021:

7022: INICIAR CONVERSOR DE FERRAMENTA
consulte 7021

7023: TEMPO DE ESPERA DO ACIONAMEN-
TO PRINCIPAL!

O conversor de frequéncia LENZE deve ficar desco-

nectado da rede de alimentagcao por no minimo 20

segundos, antes de efetuar uma religagéo. Abrindo/

fechando a porta rapidamente (menos que 20 se-

gundos), este aviso sera visualizado.

7038: LUBRIFICANTE COM DEFEITO.

O interruptor de pressao esta com defeito ou en-
tupido.

NC-Start nao pode ser ativado. Este alarme pode
ser resetado somente desligando e ligando a ma-
quina.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

7039: LUBRIFICANTE COM DEFEITO.

Pouco lubrificante, o interruptor chave esta com
defeito.

NC-Start ndo pode ser ativado.

Verifique o lubrificante e efetue um devido ciclo de
lubrificag@o ou informe o servico técnico EMCO.

7040: PORTA DA MAQUINA ABERTA

O acionamento principal ndo pode ser ligado e
NC-Start ndo pode ser ativado (exceto operacéao
especial).

Feche a porta para processar um programa CNC.

7042: INICIAR A PORTA DA MAQUINA

Cada movimento ou NC-Start bloqueado.

Abra e feche a porta da maquina para ativar os
circuitos de seguranca.

7043: QUANTIDADE DE PECAS ESPECIFICA-
DA ATINGIDA

Uma quantidade pré-ajustada de passagens pelo

programa foi atingida. NC-Start ndo pode ser ati-

vado. Resetar o contador de pecas para continuar.

7050: NENHUMA PECA FIXADA

Apés ligar ou apds um alarme, a morsa néo en-
contra-se nem na posicao final dianteira, nem na
posicao traseira. NC-Start ndo pode ser ativado.
Mova a morsa manualmente numa posicao final
vélida.

7051: APARELHO DIVISOR NAO BLOQUEA-
DO!

Ou o aparelho divisor encontra-se numa posi¢ao

ndo definida, apds ligar a maquina, ou o sinal de

bloqueo esta faltante apds um processo divisor.

Disparar o processo de divisao, controlar ou ajustar

bloqueio.

7054: MORSA ABERTA'!

Causa: Morsa nao fixada.

Ao ligar o fuso principal com M3/M4, dispara alarme
6072 (morsa nao pronta).

Corregéo: Fixar a morsa.

7055: ABRIR O SISTEMA DE FIXACAO DE
FERRAMENTAS

Com uma ferramenta fixa no fuso principal e com

respectivo numero T desconhecido pelo controle,

expulsar a ferramenta do fuso principal com porta

aberta com as teclas de PC "Ctrl" e "1".

7056: DADOS DE CONFIGURACAO COM
ERRO

Um numero de ferramenta nédo valido esta memo-

rizado nos dados de configuragéo.

Apagar os dados de configuragdo no registro da

maquina

7057: SUPORTE DE FERRAMENTAS OCUPA-
DO

A ferramenta fixada nao pode ser colocado no

dispositivo de reversdao de ferramenta porque a

posicédo estd ocupada.

Expulsar a ferramenta do fuso principal com porta

aberta com as teclas de PC "Ctrl" e "1".

7058: LIBERAR EIXOS
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A posicédo do braco do dispositivo de reversao de
ferramenta nao pode ser identificada exatamente,
ao trocar a ferramenta.

Porta da maquina aberta, retornar 0 magazine do
reversor de ferramenta até o batente. No modo
JOG, subir o cabecote de fresagem até o interruptor
Z.Ref. e depois localizar o ponto de referéncia.

7270: SINTONIZACAO DE OFFSET

Somente com PC-MILL 105

Sintonizacao de offset sera ativada pela seguinte

sequéncia de operacao.

- Ponto de referéncia nao ativo

- Maquina no modo de referéncia

- Interruptor chave na operagcao manual

- Teclas STRG (ou CTRL) e apertar 4 simultane-
amente

Deve ser efetuado quando o posicionamento do

fuso nao foi efetuado completamente, antes do

procedimento de troca de ferramenta (janela de

tolerancia muito alta)

7271: SINTONIZA(;AO FINALIZADA
DADOS ARMAZENADOS
consulte 7270
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PC TURN 50/55/105/120/125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/ 250
Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Foi pressionada a tecla de emergéncia.

O ponto de referéncia sera perdido, os acionamen-
tos auxiliares desligados.

Resolva a situacao de perigo e desbloqueie a tecla
de parada de emergéncia.

6001: TEMPO DE CICLO SPS EXCEDIDO
Acionamentos auxiliares serao desligados.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6002: NENHUM PROGRAMA SPS CARREGA-
DO

Acionamentos auxiliares serdo desligados.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6003: NENHUM MODULO DE DADOS SPS
Acionamentos auxiliares serdo desligados.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6004: ERRO DE MEMORIA SPS
Acionamentos auxiliares serdo desligados.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6005: K2 OU K3 NAO CAIU
Ligar/desligar a maquina, placa de seguranga com
defeito.

6006 PARADA DE EMERGENCIA RELAIS K1
NAO CAIU

Ligar/desligar a maquina, placa de seguranga com

defeito.

6007 LANCADEIRA DE ALIMENTAGCAO NAO
CAIU

6008: PARTICIPANTE CAN FALTANTE

A placa bus SPS-CAN nado é reconhecida pelo
controle.

Verificar o cabo do ponto de interface, alimentagéo
de tensao da placa CAN.

6009: MODULO DE SAIDA NAO LIGADO

6010: ACIONAMENTO EIXO X NAO PRONTO
A carta do motor de passe esta com defeito ou muito
quente, um fusivel esta com defeito, alimentacgao de
rede com sobretensdo ou subtensé&o.

Um programa CNC é cancelado, os acionamentos
auxiliares desligados, o ponto de referéncia perdido.
Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico
EMCO.

6011: ACIONAMENTO EIXO C NAO PRONTO
consulte 6010

6012: ACIONAMENTO EIXO Z NAO PRONTO
consulte 6010

6013: ACIONAMENTO PRINCIPAL NAO
PRONTO

A carta do motor de passe esta com defeito ou muito

quente, um fusivel esta com defeito, alimentagéo de

rede com sobretenséo ou subtenséao.

Um programa CNC em andamento sera cancelado,

0s acionamentos auxiliares desligados.

Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico

EMCO.

6014: NENHUM NUMERO DE ROTAGCAO DE
FUSO PRINCIPAL

Este alarme sera disparado quando o numero de

rotacao do fuso fica abaixo de 20 U/min. O motivo

é sobrecarga. Modifique os dados de interesecgao

(avanco, rotacao, entrega).

O programa CNC sera cancelado, os acionamentos

auxiliares desligados.

6015: NENHUM NUMERO DE ROTAGCAO DO
FUSO AWZ
consulte 6014

6016: SINAL AWZ ENCAIXADO FALTANTE

6017: SINAL AWZ ENCAIXADO FALTANTE

No reversor de ferramenta acoplavel, a posicao do
ima de desacoplar/acoplar € monitorada com dois
beros. Para que o reversor de ferramenta possa
continuar rodar, deve ser assegurado que o aco-
plamento encontra-se na posicao final. Além disso,
o acoplamento tem que ficar numa posigcéo final
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dianteira na operagédo com ferramentas acionadas.
Verificar e ajustar rede de cabos, ima, beros da
posicéao final.

6018: AS SINAIS, K4 OU K5 NAO CAIDOS
Ligar/desligar a maquina, placa de seguranga com
defeito.

6019: MODULO DE ALIMENTAGAO NAO

PRONTO PARA OPERACAO
Desligar/ligar maquina, mddulo de alimentacao de
rede, regulador de eixo com defeito 6020 aciona-
mento AWZ defeito, ligar/desligar maquina, regula-
dor do eixo com defeito.

6021: ALICATE MONITORAMENTO DE TEMPO
Caso o interruptor de pressao nao reaja dentro de
um segundo ao fechar o meio de fixagao,

6022: A PLACA DOS MEIOS DE FIXACAO
ESTA COM DEFEITO

Com o sinal "meios de fixagao tensionados" perma-

nentemente indicado, mesmo que nao exista um

comando de controle, trocar a placa.

6023: ALICATE MONITORAMENTO DA PRES-
SAO

Caso o interruptor de presséo desligue com o0 meio

de fixagédo fechado (caida do ar de pressdo mais

do que 500ms).

6024: PORTA DA MAQUINA ABERTA

A porta foi aberta durante um movimento da ma-
quina. Um programa CNC em andamento é inter-
rompido.

6025: ABRIR A TAMPA DAS RODAS.

A tampa de rodas foi aberta durante um movimento
da maquina. Um programa CNC em andamento é
interrompido.

Para continuar, feche a tampa.

6026: PBOTE(}AO DE MOTOR BOMBA DO
LIQUIDO DE RESFRIAMENTO DISPA-
RADA

6027: INTERRUPTOR FINAL DA PORTA COM
DEFEITO

O interruptor final da porta automatica da maqui-
na esta deslocado, com defeito ou com os cabos
errados.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

6028: PORTA LIMITE DE TEMPO EXCEDIDO
A porta automatica estd bloqueada, alimentacéo
do ar de pressao insuficiente, interruptor final com
defeito.

Verificar porta, alimentacao do ar de pressao e in-
terruptor final ou informar o servigo técnico EMCO.

6029: PONTA FIXA LIMITE DE TEMPO EXCE-
DIDO

Caso a ponta fixa n&o alcance a posicao final dentro

de 10 segundos.

Acionamento, ajustar beros do interruptor final, ou

ponta fixa com bloqueio.

6030: NENHUMA PECA FIXADA

Sem peca, mancal de apoio da morsa deslocado,
hardware com defeito.

Ajustar ou informar servigo técnico EMCO.

6031: PONTA FIXA FALHADA

6032: TEMPO DE ROTAQT\O WzZWw EXCEDIDO
consulte 6041

6033: IMPULSO WZW-SYNC COM DEFEITO
Hardware com defeito.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6037: BUCHA LIMITE DE TEMPO EXCEDIDO
Caso o interruptor de pressao nao reaja dentro de
um segundo ao fechar o meio de fixacéo,

6039: BUCHA MONITORAMENTO DE PRES-
SAO

Caso o interruptor der pressao desligue com o meio

de fixagdo fechado (caida do ar de pressdo mais

do que 500ms).

6040: MONITORAMENTO DO BLOQUEIO
WZW ESTATICO

O reversor de ferramenta ndao estd numa posicao

bloqueada, placa do sensor do reversor de ferra-

menta com defeito, rede de cabos com defeito,

fusivel com defeito.

Bascule o reversor de ferramenta com a tecla do

reversor, verifique os fusiveis ou informe o servico

técnico EMCO.

6041: TEMPO DE ROTACAO WZW EXCEDIDO
Disco do reversor de ferramenta bloqueado (coli-
sao?), fusivel com defeito, hardware com defeito.

Um programa CNC em andamento é interrompido.
Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou infor-
me o servico técnico EMCO.
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6042: INTERFERENCIA TERMICA WZW

Motor do reversor de ferramenta muito quente.
Com o reversor de ferramenta, devem ser efetu-
ados no maximo 14 processos de basculamento
por minuto.

6043: TEMPO DE ROTACAO WZW EXCEDIDO
RW

Disco do reversor de ferramenta bloqueado (coli-

sao?), fusivel com defeito, hardware com defeito.

Um programa CNC em andamento é interrompido.

Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou infor-

me o servico técnico EMCO.

6044: RESISTENCIA DE FRENAGEM - ACIO-
NAMENTO PRINCIPAL SOBRECARRE-
GADO

Reduzir modificacdes do numero de rotagdes no

programa.

6045: IMPULSO WZW-SYNC COM DEFEITO
Hardware com defeito.
Informe a assisténcia técnica EMCO.

6046: WZW-ENCODER COM DEFEITO
Fusivel com defeito, Hardware com defeito.

Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico
EMCO.

6048: BUCHA NAO PRONTA

Houve a tentativa de iniciar o fuso com bucha aberta
ou sem peca fixada.

Morsa bloqueia automaticamente, alimentacao
de pressao de ar insuficiente, fusivel com defeito,
hardware com defeito.

Verifique os fusiveis ou informe o servigo técnico
EMCO.

6049: ALICATE NAO PRONTO
consulte 6048

6050: M25 COM FUSO PRINCIPAL EM ANDA-
MENTO

Com M25, o fuso principal deve ser fixado (observar

fase final, ev. programar tempo de espera).

6055: NENHUMA PECA FIXADA

Este alarrme ocorre quando o meio de fixacao ou
a ponta fixa ja alcangcaram uma posicao final com
o fuso principal girando.

A peca foi arremessada do meio de fixagao ou pres-
sionada pela ponta fixa no meio de fixagao. Confi-
guracdo do meio de fixagdo, controlar as forcas de
tenséo, modificar os valores de corte.

6056: PONTA FIXA NAO PRONTA

Houve a tentativa de iniciar o fuso com a posi¢céao
da ponta fixa ndo definida, de mover um eixo ou de
mover o reversor de ferramenta.

Ponta fixa bloqueia automaticamente (colisdao?),
alimentacéao de pressao de ar insuficiente, fusivel
com defeito, interruptor magnético com defeito.
Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou infor-
me o servico técnico EMCO.

6057: M20/M21 COM FUSO PRINCIPAL EM
OPERACAO

Com M20/21 o fuso principal deve ser fixado (ob-

servar fase final, ev. programar tempo de espera).

6058: M25/M26 COM PONTA FIXA DESLOCA-
DA

Para acionar o meio de fixagao num programa NC

com M25 ou M26, a ponta fixa deve estar na posi-

cao final traseira.

6059: EIXO C LIMITE DO TEMPO DE BASCU-
LAMENTO EXCEDIDO

Eixo C nao bascula para dentro em 4 segundos.

Causa: pouca pressao de ar, ou mecanica bloque-

ada.

6060: EIXO C MONITORAMENTO DE BLO-
QUEIO

Ao bascular o eixo C para dentro, o interruptor final

ndo reage.

Verificar pneumatica, mecanica e interrutpor final.

6064: AUTOMATISMO DE PORTA NAO PRON-
TO

A porta esta bloqueada mecanicamente (colisao?),

alimentacao da pressao de ar insuficiente, interrup-

tor final com defeito, fusivel com defeito.

Verifique por colisao, verifique os fusiveis ou infor-

me o servico técnico EMCO.

6065: FALHA DO MAGAZINE DE CARREGA-
MENTO

Carregador nao pronto.

Verifique se o carregador esta ligado, conectado

corretamente e pronto para operacao, ou desative

o carregador (WinConfig).

6066: INTERFERENCIA MEIO DE FIXACAO
Sem ar de pressao no meio de fixagao

Verificar pneumatica e posicédo dos beros dos meios
de fixagao.

6067: SEM AR DE PRESSAO
Ligar ar de pressao, controlar a configuracao do
interruptor de pressao
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6068: MOTOR PRINCIPAL COM SOBRETEM-

PERATURA
6070: INTERRUPTOR FINAL DA PONTA FIXA
ACIONADA
Causa: O eixo colisou com a ponta fixa.
Corregéao: Retirar a placa corredica da ponta fixa.

6071: INTERRUPTOR FINAL DO EIXO X ACIO-
NADO
Causa: O eixo colisou com o interruptor final.

Correcao: Retirar o eixo do interruptor final.
6072: INTERRUPTOR FINAL DO EIXO Z ACIO-
NADO

consulte 6071

6073: PROTECAO DA PLACA ABERTA
Causa: A protecéo da placa aberta.
Corregéo: Feche as portas da protegéo da placa.

6074: SEM RETORNO DO USB-SPS
Ligar/Desligar maquina, controlar a rede de cabos,
placa USB com defeito.

6075: INTERRUPTOR FINAL DO EIXO ACIO-
NADO

consulte 6071

6077 MORSA NAO PRONTA
Causa: Perda de presséo no sistema de fixacao.
Corregéo: Controlar ar de pressao e tubos de ar.

6078 INTERRUPTOR DE PRESSAO DO MAGA-
ZINE DE FERRAMENTAS ACIONADO

Causa: Intervalos de basculamento muito curtos.

Correcao: Aumentar os intervalos de basculamento.

6079 INTERRUPTOR DE PROTECAO DO
REVERSOR DE FERRAMENTAS ACIO-
NADO

consulte 6068

6080 INTERRUPTOR DE PRESSAO COM BLO-

QUEIO TANI FALTANTE
Ao fecharafixagdo, o interruptor de pressao
nao reage. Sem ar de pressao ou problema
mecanico.

Corregéo: Verificar ar de pressao.

Causa:

6081 FIXACAO TANI NAO ABERTA
consulte 6080

6082 INTERFERENCIA AS/SINAL

Causa:  Regulador do Active Safety-Signal X/Y com
defeito .

Corregéo: Apagar alarme com tecla RESET ou ligar/
desligarmaquina. Ocorrendo este errovarias
vezes, contacte EMCO.

6083 INTERFERENCIA AS/SINAL

Causa:  Regulador do Active Safety-Signal X/Y com
defeito .

Correcao: Apagar alarme com tecla RESET ou ligar/
desligarmaquina. Ocorrendo este errovarias
vezes, contacte EMCO.

6084 INTERFERENCIA DO MODULO UE AS/
SINAL
Médulo de alimentacdo nao regulado do
Active Safety-Signal com defeito.
Corregéo: Apagar alarme com tecla RESET ou ligar/
desligarméaquina. Ocorrendoeste errovarias
vezes, contacte EMCO.

Causa:

6085 N=0 RELE SEM FALHA

Causa: Relé-rotagédo-zero sem falha.

Corregao: Apagar alarme com tecla RESET ou ligar/
desligarmaquina. Ocorrendo este errovarias
vezes, contacte EMCO (trocar relé).

6086 DIFERENTES SINAIS DE PIC E SPS

Causa: ACC-PLC e USBSPS recebem diferentes
estados da porta.

Corregéo: ApagaralarmecomteclaRESET.Ocorrendo
este erro varias vezes, contacte EMCO.

6087 ACIONAMENTO EIXO A NAO PRONTO
consulte 6010

6088 INTERRUPTOR DE PROTEGCAO DO
DISPOSITIVO DE COMANDO DA PORTA
ACIONADO

Causa: Acionamento de porta sobrecarregado.

Correcao: Apagar alarme com tecla RESET ou ligar/

desligar maquina. Ocorrendo este erro va-
rias vezes, contacte EMCO (trocar motor,
acionamento).

6089 ACIONAMENTO EIXO B NAO PRONTO
consulte 6010

6090 PROTECAO DO TRANSPORTADOR DE
APARAS SEM FALHA
Protecdo do transportador de aparas sem
falha.
Correcéo: Apagar alarme com tecla RESET ou ligar/
desligarméaquina. Ocorrendo este errovarias
vezes, contacte EMCO (trocar contador)

Causa:
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6091 PROTECAO DO AUTOMATISMO DE POR-
TA SEM FALHA
Causa: Protecaodoautomatismodaportasemfalha.
Corregéo: Apagar alarme com tecla RESET ou ligar/
desligarmaquina. Ocorrendo este errovarias
vezes, contacte EMCO (trocar contador)

6092 PARADA DE EMERGENCIA EXTERNA

6093 INTERFERENCIA DO SIGNAL AS EIXO A

Causa: Regulador do Active Safety-Signal A com
defeito .

Correcao: Apagar alarme com tecla RESET ou ligar/
desligarméaquina. Ocorrendo este errovarias
vezes, contacte EMCO.

6095 GABINETE ELETRICO COM SOBRETEM-
PERATURA
Causa:  Monitoramento de temperatura ativado .
Correcao: Verificarfiltrodo gabinete elétrico e ventilador,
aumentar temperatura de ativacao, ligar/
desligar maquina.

6096 PORTA DO GABINETE ELETRICO ABER-
TA
Porta do gabinete elétrico sem libera¢édo do
interruptor chave aberta.
Corregéo: Fechar porta do gabinete elétrico, ligar/
desligar a maquina.

Causa:

6900 USBSPS nao disponivel

Causa: Comunicacdo USB com a placa de segu-
ranca nao estabelecida.

Correcgao: Desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servigo técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6901 Erro Relé da parada de emergéncia

Causa: USBSPSRelédaPARADADE EMERGEN-
CIA com defeito

Corregéao: Desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servigo técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6902 Monitoramento de parada X com erro

Causa: Movimento do eixo X nao autorizado no
estado de operacao atual.

Corregéo: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6903 Monitoramento de parada Z com erro

Causa: Movimento do eixo Z nao autorizado no
estado de operacao atual.

Corregéo: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servigo técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6904 Erro no interruptor Alive SPS

Causa: Erro na conexao (Watchdog) da placa de
seguranga com SPS.

Correcao: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6906 Erro de sobrerotacéo no fuso

Causa: Arotacdodofusoprincipal ultrapassaovalor
maximo permitido para a atual condicao de
operacgéo.

Correcao: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6907 Erro no mdédulo ER da liberacao de im-

pulso

Causa: ACC-SPSnaodesligouomaddulodealimen-

tacao/realimentacao.

Corregao: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra

varias vezes.

6908 Erro no monitoramento de parada do

fuso principal

Causa:  Acionamento inesperado do fuso principal
no estado de operacao.

Corregéo: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6909 Erro na liberacao do regulador sem ini-

ciar o fuso

Causa: A liberagdo do fuso principal foi efetuada
pela ACC-SPS sem tecla de inicio do fuso
pressionada.

Corregéo: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servigo técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.
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6910 Erro no monitoramento de parada Y

Causa: Movimento do eixo Y nao autorizado no
estado de operacéo atual.

Corregéo: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6911 Erro no monitoramento do eixo

Causa: Movimentodo eixonao autorizado no estado
de operacgéo atual.

Correcao: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6912 Erro, velocidade dos eixos muito alta

Causa: O avanco dos eixos ultrapassa o valor
maximo permitido para a atual condi¢éao de
operacgéo.

Correcao: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6913 Erro, velocidade X muito alta

Causa: Oavangodoeixo X ultrapassaovalormaximo
permitido paraaatual condicao de operacao.

Correcao: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servico técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6914 Erro, velocidade Y muito alta

Causa: Oavangodoeixo ultrapassaovalormaximo
permitido paraaatual condicao de operacao.

Corregéo: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servigo técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6915 Erro, velocidade Z muito alta

Causa: OavangodoeixoZultrapassaovalormaximo
permitido paraaatual condicao de operacao.

Corregéo: Apagar o alarme com a tecla RESET,
desligar/ligar maquina. Por favor, informe o
servigo técnico EMCO, caso o erro occorra
varias vezes.

6916 ERRO, BERO X COM DEFEITO

Causa: Bero do eixo X sem sinal.

Corregao: ApagaralarmecomteclaRESET.Ocorrendo
este erro varias vezes, contacte EMCO.

6917 ERRO, BERO Y COM DEFEITO

Causa: Berodo eixo Y sem sinal.

Corregéo: ApagaralarmecomteclaRESET.Ocorrendo
este erro varias vezes, contacte EMCO.

6918 ERRO, BERO Z COM DEFEITO

Causa: Bero do eixo Z sem sinal.

Correcao: ApagaralarmecomteclaRESET.Ocorrendo
este erro varias vezes, contacte EMCO.

6919 BERO DO FUSO COM DEFEITO

Causa:  Bero do fuso principal sem sinal.

Corregéo: ApagaralarmecomteclaRESET.Ocorrendo
este erro varias vezes, contacte EMCO.

6920 INVERSAO DA DIREGAO X MUITO DE-
MORADA "1"
A inversao da direcéo do eixo X foi enviada
ao USBSPS por mais de 3 segundos.
Correcao: Apagar alarme com tecla RESET. Evite
longas idas e voltas com a roda de mao.
Ocorrendo este erro varias vezes, contacte
EMCO.

Causa:

6921 INVERSAO DA DIRECAO Y MUITO DE-
MORADA "1"
A inversao da direcdo do eixo Z foi enviada
ao USBSPS por mais de 3 segundos.
Correcao: Apagar alarme com tecla RESET. Evite
longas idas e voltas com a roda de mé&o.
Ocorrendo este erro varias vezes, contacte
EMCO.

Causa:

6922 INVERSAO DA DIREGAO Y MUITO DE-
MORADA "1"
A inversao da direcédo do eixo Z foi enviada
ao USBSPS por mais de 3 segundos.
Correcao: Apagar alarme com tecla RESET. Evite
longas idas e voltas com a roda de méo.
Ocorrendo este erro varias vezes, contacte
EMCO.

Causa:

6923 DIFERENTES SINAIS DA PORTA DE PIC
E SPS
ACC-PLC e USBSPS recebem diferentes
estados da porta.
Correcao: ApagaralarmecomteclaRESET.Ocorrendo
este erro varias vezes, contacte EMCO.

Causa:

6924 ERRO NA LIBERACAO DO IMPULOS DO

FUSO PRINCIPAL
Aliberacao de impulso no regulador do fuso
principal foi interrompido pelo USBSPS,
porque o PLC nao desligou a mesma dentro
do limite de tempo.

Correcao: ApagaralarmecomteclaRESET.Ocorrendo

este erro varias vezes, contacte EMCO.

Causa:

H11



ALARMES E AVISOS

6925 ERRO NO CONTADOR DE REDE

Causa: Contador de rede no estado de operacao
atual sem falha ou sem ativacao.

Corregéo: Apagar o alarme com tecla de parada de
emergéncia e iniciar a maquina novamente.
Por favor, informe o servigo técnico EMCO,
€aso 0 erro occorra varias vezes.

6926 ERRO NO CONTADOR DE MOTOR!

Causa:  Contador de motor no estado de operacgao
atual sem falha.

Correcao: Apagar o alarme com tecla de parada de
emergéncia e iniciar a maquina novamente.
Por favor, informe o servico técnico EMCO,
€aso O erro occorra varias vezes.

6927 ERRO, PARADA DE EMERGENCIA ATI-
VA!

Causa: Foi pressionada a tecla de emergéncia.

Corregéo: Iniciar a maquina novamente.

6928 ERRO MONITORAMENTO DE PARADA
DO REVERSOR DE FERRAMENTA
Movimento do reversor de ferramenta nao
autorizado no estado de operagéo atual.
Corregéo: Apagar o alarme com tecla de parada de
emergéncia e iniciar a maquina novamente.
Por favor, informe o servico técnico EMCO,
€aso O erro occorra varias vezes.

Causa:

6929 ERRO FECHO/BLOQUEIO DA PORTA
DE MAQUINA
Estado do bloqueio da porta nao razoavel
ou fecho da porta sem funcionamento.
Corregéo: Apagar o alarme com tecla de parada de
emergéncia e iniciar a maquina novamente.
Por favor, informe o servico técnico EMCO,
€aso O erro 0ccorra varias vezes.

Causa:

6930 ERRO DE PLAUSIBILIDADE DO FUSO
PRINCIPAL BEROS
Sinal dos beros do fuso principal comn
diferencas.
Corregao: Apagar o alarme com tecla de parada de
emergéncia e iniciar a maquina novamente.
Por favor, informe o servigo técnico EMCO,
€aso O erro occorra varias vezes.

Causa:

6931 ERRO DE PLAUSIBILIDADE NA FUN-
CAO QUICKSTOPP
Causa: Regulador do acionamento principal nao

confirma a funcdo de parada imediata.

Correcéo: Apagar o alarme com tecla de parada de
emergéncia e iniciar a maquina novamente.
Por favor, informe o servico técnico EMCO,
€aso O erro occorra varias vezes.

6988 EXTENSAO USB NAO DISPONIVEL PARA
ROBOTICA

A extensao USB para robética nao pode ser
enderecada pelo ACC.

Correcao: KContacte EMCO.

Causa:

7000: PALAVRA T ERRADA PROGRAMADA
Posicao de ferramenta programada maior que 8.
Um programa CNC em andamento é parado.
Cancelar o programa com RESET, corrigir o pro-
grama

7007: AVANCO STOP!

Na operacao robotica existe um sinal HIGH na
entrada E3.7. Avanco Stop ativo até um sinal LOW
encontra-se na entrada E3.7.

7016: LIGAR ACIONAMENTOS AUXILIARES
Os acionamentos auxiliares sao desligados. Pres-
sione a tecla AUX ON para no minimo 0,5 s (evita
uma ligagcao nao intencionada), para ligar os acio-
namentos auxiliares (um impulso de lubrificacao
sera ativado)

7017: DESLOCAR AO PONTO DE REFEREN-
CIA

Desloque o ponto de referéncia.

Caso o ponto de referéncia ndo seja ativo, movi-

mentos manuais dos eixos de avango sao possiveis

somente na posi¢ao do interruptor chave "operacao

manual".

7018: GIRAR

INTERRUPTOR CHAVE
Ao ativar NC-Start, o interruptor chave estava na
posicéo "operacdo manual”.
NC-Start ndo pode ser ativado.
Gire o interruptor chave para processar um progra-
ma CNC.

7019: FALHA DO LUBRIFICADOR PNEUMATI-
Cco!
Completar 6leo pneumatico

7020: OPERACAO ESPECIAL ATIVA

Operacao especial A porta da maquina esta aberta,
0os acionamentos auxiliares ligados, o interruptor
chave na posicao "operacdo manual" e a tecla de
confirmacao pressionada.

Os eixos lineares podem ser deslocados manual-
mente com a porta aberta. O dispositivo de rever-
séo de ferramenta pode ser basculado com a porta
aberta. Um programa CNC pode ser processado
somente com o fuso parado (DRYRUN) e em ope-
racdo singular (SINGLE).

Por razbes de seguranga: A funcdo da tecla de
confirmagao sera interrompida apods 40 s, a tecla
de confirmagéo entédo deve ser solta e pressionada
novamente.
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MOVIMENTO DE SAIDA

DO REVERSOR DE FERRAMENTAS

A troca de ferramenta foi interrompida.

Inicio do fuso e do NC nao possiveis.

Pressione a tecla do reversor de ferramenta no
estado RESET do controle.

7021:

7022: MONITORAMENTO DA BACIA DE CON-
TENCAO

Limite de tempo do movimento de basculamento

excedido.

Controle a pneumatica ou um bloqueio da mecanica

(ev. pecga bloqueada).

7023: AJUSTAR INTERRUPTOR DE PRESSAO
!

Ao abrir e fechar o meio de fixacao, o interruptor de

pressao deve ser desligado/ligado uma vez.

Ajustar interruptor de pressao, a partir da versao

3.10, este alarme nao sera mais existente.

7024: AJUSTAR O BERO DO MEIO DE FIXA-
CAO!

Com meio de fixagdo aberta e monitoramento da

posicao final ativo, o respectivo bero deve retornar

a posicdo de abertura.

Verificar e ajustar bero de meios de fixagao, verificar

rede de cabos.

7025 TEMPO DE ESPERA ACIONAMENTO
PRINCIPAL !

O conversor de frequéncia LENZE deve ficar desco-

nectado da rede de alimentagcao por no minimo 20

segundos, antes de efetuar uam religagéo. Abrindo/

fechando a porta rapidamente (menos que 20 se-

gundos), esta mensagem sera visualizada.

7026 PROTEGCAO DE MOTOR DO VENTILA-
DOR DO MOTOR PRINCIPAL ACIONA-
DA!

7038: LUBRIFICANTE COM DEFEITO.

O interruptor de pressao esta com defeito ou en-
tupido.

NC-Start nao pode ser ativado. Este alarme pode
ser resetado somente desligando e ligando a ma-
quina.

Informe a assisténcia técnica EMCO.

7039: LUBRIFICANTE COM DEFEITO.

Pouco lubrificante, o interruptor chave esta com
defeito.

NC-Start ndo pode ser ativado.

Verifique o lubrificante e efetue um devido ciclo de
lubrificag@o ou informe o servigo técnico EMCO.

7040: PORTA DA MAQUINA ABERTA

O acionamento principal ndo pode ser ligado e
NC-Start ndo pode ser ativado (exceto operacéao
especial).

Feche a porta para processar um programa CNC.

7041: ABRIR A TAMPA DAS RODAS.

O fuso principal nao pode ser ligado e NC-Start ndo
pode ser ativado.

Feche a tampa de roda para iniciar um programa
CNC.

7042: INICIAR 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 DE PECAS ESPECIFICA-
DA ATINGIDA

Uma quantidade pré-ajustada de passagens pelo

programa foi atingida. NC-Start ndo pode ser ati-

vado. Resetar o contador de pecas para continuar.

7048: BUCHA ABERTA

Esta mensagem indica que a bucha nao esté ten-
sionada. Ela desaparece, logo que uma peca é
tensionada.

7049: BUCHA - SEM PECA FIXADA
Sem peca fixionada, ligar o fuso bloqueado.

7050: ALICATE ABERTO

Esta mensagem indica que o alicate nao esta
tensionado. Ela desaparece, logo que uma peca é
tensionada.

7051: ALICATE - SEM PECA FIXADA
Sem peca fixada, ligar o fuso bloqueado.

7052: PONTA FIXA EM POSICAO INTERMEDI-
ARIA

Ponta fixa em nenhuma posicao definida.

Todo movimento de eixo, o fuso e o reversor de

ferramenta bloqueado.

Localize a ponta fixa na posi¢éao final traseira ou fixe

uma peca com a ponta fixa.

7053: PONTA FIXA - SEM PECA FIXADA

A ponta fixa esta localisada na posicao final dian-
teira.

Para continuar na operacao, deve localizar a pon-
ta fixa primeiro completamente na posicao final
traseira.
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7054: MEIO DE FIXAGCAO - NENHUMA PECA
FIXADA
Sem peca fixada, ligar o fuso bloqueado.

7055: MEIO DE FIXAGAO ABERTO

Esta mensagem indica que o meio de fixacdo nao
esta tensionado. Ela desaparece, logo que uma
peca é tensionada.

7060: INTERRUPTOR FINAL, LIBERAR PON-
TA FIXA!

O eixo colisou com a ponta fixa. Retirar a placa

corredica da ponta fixa.

7061: LIBERAR INTERRUPTOR FINAL DO
EIXO X!

O eixo colisou com o interruptor final. Retirar o eixo

do interruptor final.

7062: LIBERAR INTERRUPTOR FINAL DO
EIXO Z!
consulte 7061

7063: NIVEL DO OLEO DA LUBRIFICAGCAO!
Nivel de 6leo muito baixo na lubrificagdo central.
Reabastecer dleo conforme o manual de manuten-
¢éao da maquina.

7064: PROTECAO DA PLACA ABERTA !
A protecao da placa aberta. Feche as portas da
protecéo da placa.

7065: PROTECAO DE MOTOR BOMBA DO
LIQUIDO DE RESFRIAMENTO DISPA-
RADA'!

Bomba do liquido de resfriamento com sobretem-

peratura. Controle a bomba do liquido de resfria-

mento por livre movimento e sujeira. Assegure que
ha suficiente liquido de resfriamento no dispositivo
do mesmo.

7066: CONFIRMAR FERRAMENTA !
Apds uma troca de ferramenta, pressione a tecla T
para confirmar a troca de ferramenta.

7067: OPERACAO MANUAL
A operacao especial encontra-se na posi¢cao instalar
(manual).

7068: RODA DE MAO EM MANUTENGAO

A roda de mao de seguranca foi engatada para um
movimento de deslocamento manual. O engatar
da roda de mao de seguranca é monitorado por
interruptores sem contato direto. Com roda de mao
engatada, o avanco de eixo ndo pode ser engatado.
Para o processamento automatico de um progra-
ma, o bloqueio da roda de mao deve ser soltado
novamente.

7096: RODA DE MAO BLOQUEADO
consulte 7068

7070: RODA DE MAO Z BLOQUEADO
consulte 7068

7071: TROCA DE FERRAMENTA VERTICAL !
A cobertura para o tensionar manualmente do
suporte de ferramentas € monitorada por um inter-
ruptor. O interruptor indica uma chave de encaixe
nao retirada ou uma cobertura que foi deixada em
aberto. Retire a chave de encaixe apds tensionar
as ferramentas e feche a cobertura.

7072: TROCA DE FERRAMENTA HORIZON-
TAL!

Botao rotativo para o tensionar manual da ferra-

menta no fuso horizontal, sera monitorado por um

interruptor. O interruptor indica um botao rotativo

apertado. O fuso sera bloqueado. Solte o botéao

rotativo apds tensionar a ferramenta.

7073: LIBERAR INTERRUPTOR FINAL DO
EIXO Y!
consulte 7061

7074: TROCAR FERRAMENTA !
Fixar ferramenta programada.

7076: BLOQUEAR DISPOSITIVO DE BASCU-
LAGEM DO CABECOTE DE FRESAGEM
!

O cabecote de basculagem nao basculou comple-

tamente. Fixar o cabecote de fresagem mecanica-

mente (interruptor final tem que ser acionado).

7077: AJUSTAR O REVERSOR DE FERRA-
MENTA!

Sem dados de maquina para troca de ferramenta.

Contacte EMCO.

7078: SUPORTE DE FERRAMENTAS NAO
BASCULOU DE VOLTA'!

Cancelamento durante a troca de ferramentas.

Suporte ferramentas bascular de volta na operagéo

de instalacao.
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7079: BBA(;O DE TRO~CA D]E FERRAMENTA
NAO NA POSICAO BASICA'!
consulte 7079

7080: FERRAMENTA NAO FIXADA CORRETA-
MENTE !

O cone da ferramenta encontra-se fora da toleran-

cia. A ferramenta esta girada por 180° . A tensao

bero da ferramenta nao esta ajustada. Controlar

ferramenta e fixar novamente. Caso o problema

ocorra com varias ferramentas, contacte EMCO.

7082: INTERRUPTOR DE SEGURANCA DO
TRANSPORTADOR DE APARAS ACIO-
NADO !

O transportador de aparas esta sobrecarregado.

Controlar a linha transportadora por movimento livre

e retirar aparas presas.

7083: REABASTECIMENTO DO TAMBOR ATI-
VO'!

Na administracao n&o cadtica, foi retirado uma fer-

ramenta do fuso principal. Reabastecer o tambor

de ferramentas.

7084: MORSA ABERTA'!
Morsa nao fixada. Fixar a morsa.

7085 LOCALIZAR O EIXO CIRCULADOR A
EMO0°!

Causa: Desligar o machine operating controller
(MOC) é somente possivel com o eixo cir-
cular A na posicéo 0°.

Deve ser efetuado antes de desligar a ma-
quina com eixo circular 4.5. existente.

Correcao: Localizar o eixo circulador A em 0° !

7088 GABINETE ELETRICO COM SOBRE-
TEMPERATURA
Causa:  Monitoramento de temperatura ativado .
Correcao: Verificarfiltrodo gabinete elétrico e ventilador,
aumentar temperatura de desparo.

7089 PORTA DO GABINETE ELETRICO
ABERTA

Causa: Porta do gabinete elétrico aberta.

Corregao: Fechar porta do gabinete elétrico.

7900 INICIAR PARADA DE EMERGENCIA
Causa: A tecla de emergéncia deve ser iniciada.
Correcao: Pressionar tecla de emergéncia e retirar.

7901 INICIAR A PORTA DA MAQUINA
Causa: A porta da maquina deve ser iniciada.
Corregao: Abriraportadamaquinaefecharnovamente
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Alarme do controlador do eixo

8000 erro fatal AC

8100 Erro de inicializagdo AC fatal

Causa:  Errointerno

Corregéo: Reiniciar software ou, caso necessario, ins-
talar novamente, relatar erro na 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 carta PC-COM encontrada

Causa:  Carta PC-COM néo pode ser localizada (ev.
nao instalada).

Correcdo: Instalar carta, ajustar outro endereco com
Jumper

8107 Carta PC-COM néo reage

consulte 8106

8108 Erro fatal na carta PC-COM

consulte 8106

8109 Erro fatal na carta PC-COM

consulte 8106

8110 PC-COM mensagem init faltante

Causa:  Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario, ins-
talar novamente, relatar erro na EMCO.

+8111 PC-COM erro de configuracéao

consulte 8110

8113 Dados invalidas (pccom.hex)

consulte 8110

8114 Erro de programacao do PC-COM

consulte 8110

8115 PC-COM confirmacao do pacote de pro-

gramacao faltante

consulte 8110

8116 PC-COM erro de inicializacao

consulte 8110

8117 Erro de dados init fatal (pccom.hex)

consulte 8110

8118 erro de init fatal AC

ver 8110, ev. muito pouca memaéria RAM

8119 numero de PC Interrupt nao possivel

Causa: O numero de PC-Interrupt ndo poder ser
utilizado.

Correcao: Identificar numero 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 néo pode ser liberado
consulte 8119

8121 Comando invalido no PC-COM

Causa:  Erro interno ou cabo com defeito

Correcao: Verificarcabos (aparafusar), reiniciar software
ou, caso necessario, instalar novamente,
relatar erro na EMCO.

8122 Interne AC Mailbox cheia

Causa: Errointerno

Correcao: Reiniciar software ou, caso necessario, ins-
talar novamente, relatar erro na EMCO.

8123 RECORD arquivo nao pode ser estabele-

cido

Causa:  Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario, ins-
talar novamente, relatar erro na EMCO.

8124 RECORD arquivo nao pode ser escrito

Causa:  Errointerno

Corregao: Reiniciar software ou, caso necessario, ins-
talar novamente, relatar erro na EMCO.

8125 Pouca memdria para o Buffer de registro

Causa:  Poucamemadria RAM, tempode registromuito
alto.

Correcao: Reiniciar Software, caso necessario remover
os drivers etc., para disponibilizar memoria,
diminuir o tempo de registro.

8126 AC Computador interpretador esta muito

tempo em operacgao

Causa:  Ev. 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 memdria RAM

Corregdo: Terminar outros programas em operagao,
reiniciar Software, caso necessario remover
0s drivers etc., para disponibilizar memdria,
diminuir o tempo de registro.

8128 Mensagem desconhecida recebida no AC

Causa: Errointerno

Correcao: Reiniciar software ou, caso necessario, ins-
talar novamente, relatar erro na EMCO.

8129 MSD com erro, atribuicao dos eixos
consulte 8128
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8000 erro fatal AC

8100 Erro de inicializacao AC fatal

Causa: Errointerno

Correcao: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar errona 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 carta PC-COM encontrada

Causa: Carta PC-COM néao pode ser localizada
(ev. nao instalada).

Correcéo: Instalar carta, ajustar outro enderego com
Jumper

8107 Carta PC-COM néo reage

consulte 8106

8108 Erro fatal na carta PC-COM

consulte 8106

8109 Erro fatal na carta PC-COM

consulte 8106

8110 PC-COM mensagem init faltante

Causa: Errointerno

Correcao: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalarnovamente, relatar errona EMCO.

8111 PC-COM erro de configuracao

consulte 8110

8113 Dados invalidos (pccom.hex)

consulte 8110

8114 Erro de programacao do PC-COM

consulte 8110

8115 PC-COM confirmagao do pacote de pro-

gramacao faltante

consulte 8110

8116 PC-COM erro de inicializacao

consulte 8110

8117 Erro de dados init fatal (pccom.hex)

consulte 8110

8118 erro de init fatal AC

ver 8110, ev. muito pouca meméria RAM

8119 numero de PC Interrupt nao possivel

Causa: O numero de PC-Interrupt ndo poder ser
utilizado.

Correcéo: Identificar numero livre de interrupt no
painel de controle Windows95 (permitidos:
57,10, 11, 12, 3, 4 e 5) e registrar este
numero no WinConfig.

8120 PC Interrupt nao pode ser liberado
consulte 8119

8121 Comando invalido no PC-COM

Causa: Erro interno ou cabo com defeito

Correcéao: Verificar cabos (aparafusar), reiniciar
software ou, caso necessario, instalar
novamente, relatar erro na EMCO.

8122 Interne AC Mailbox cheia

Causa: Errointerno

Correcao: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar errona EMCO.

8123 RECORD arquivo nao pode ser estabe-

lecido

Causa: Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar errona EMCO.

8124 RECORD arquivo nao pode ser escrito

Causa: Errointerno

Correcéao: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar errona EMCO.

8125 Pouca memdria para o Buffer de regis-

tro

Causa: Pouca memdria RAM, tempo de registro

muito alto.

Correcéao: Reiniciar Software, caso necessario re-
mover os drivers etc., para disponibilizar

memoria, diminuir o tempo de registro.

8126 AC Computador interpretador esta mui-

to tempo em operacao

Causa: Ev. poténcia do computador insuficiente.

Correcéo: Aumentar o tempo de interrupgdo com
WinConfig. Porém, isto pode resultarnuma
precisédo do trajeto menos exata.

8127 Pouca memodria no AC

Causa: Pouca memodria RAM

Corregao: Terminar outros programas em operacao,
reiniciar Software, caso necessario re-
mover os drivers etc., para disponibilizar
memdria, diminuir o tempo de registro.

8128 Mensagem desconhecida recebida no

AC

Causa: Errointerno

Correcéao: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar errona EMCO.

8129 MSD com erro, atribuicao dos eixos
consulte 8128

8130 erro interno init AC

consulte 8128

8131 erro interno init AC

consulte 8128

8132 Eixo ocupado por varios canais
consulte 8128
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8133 pouca memadria 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 valido

Causa: Eixo errado para o Helix. A combinagao
dos eixos e do eixo linear n&o justa.

Correcéo: Corrigir programa

8140 Maquina (ACIF) sem retorno

Causa: Maquina nao ligada ou conectada.

Corregao: Ligar ou conectar maquina.

8141 erro interno do PC-COM

Causa: Errointerno

Correcao: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar erro no servigo
técnico da EMCO.

8142 erro de programacao ACIF

Causa: Errointerno

Correcao: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar erro no servigo
técnico da EMCO.

8143 ACIF confirmacao do pacote de progra-

ma faltante

consulte 8142

8144 ACIF erro na fase de iniciar

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 valido 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 arqui-

vo)

consulte 8142

8153 FPGA timeout da programacéo no ACIF

consulte 8142

8154 Comando invalido no PC-COM

consulte 8142

8155 confirmacao do pacote do programa
nao valida FPGA

ver 8142 ou erro de hardware naplaca ACIF (informar
servico EMCO).

8156 mais que 1.5 rotacoes
ver 8142 ou erro de hardware no bero (informar
servico EMCO).

8157 Registro de dados concluido
consulte 8142

8158 largura bero (referenciar) muito grande
ver 8142 ou erro de hardware no bero (informar
servico EMCO).

8159 funcao nao implementada
Significado: Esta funcdo nao pode ser efetuada
em operacao normal.

8160 monitoramento da giracéo do eixo 3..7

Causa: Eixo patinha ou placa corredigca com blo-
queio, a sincronizacao do eixo foi perdida

Correcao: Deslocar ao ponto de referéncia

8161 DAU Limite X, eixo fora de sincronismo

Perda do passo do motor de passo. Causar:

- Eixo bloqueado mecanicamente

- Correia do eixo com defeito

- Distancia bero muito grande (>0,3mm) ou bero
com defeito

- Motor de passe 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
Correcao: Retornar eixo

8168 Interruptor final do software, eixo min.
3.7

Causa: Eixo no final da area de deslocamento
Correcéao: Retornar eixo

8172 Erro de comunicacao para a maquina

Causa: Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatar errona EMCO.
Verificarconexao PC-maquina, ev.remover
fonte de interferéncia.

8173 INC comando com programa em opera-

cao

Corregéo: Parar o programa com NC-stop ou reset.
Eixo deslocado

8174 INC comando nao permitido
Causa: Eixo no momento em movimento
Correcéao: Esperar o eixo ficar parado e depois des-
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8175 Abrir o arquivo MSD nao possivel

Causa: Errointerno

Corregao: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatarerrona EMCO.

8176 Abrir o arquivo PLS nao possivel
consulte 8175

8177 Ler do arquivo PLS néao 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

8183 Velocidade de redutor muito alta
Causa: Velocidade selecionada nao permitida

8184 Comando de interpolagao nao valido

8185 Modificacdao de dados MSD nao permi-
tida

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
consulte 8175

8191 Unidade de avanco Jog errada

Causa: Maquina nao suporta avango de rotagdo
na operagao JOG

Correcéo: Solicitar atualiza¢édo de softwar na EMCO

8192 Eixo invalido utilizado

consulte 8175

8193 Erro fatal de SPS

consulte 8175

8194 Rosca sem diferenca inicio-destino

Causa: Coordenados de destino programados sao
identicos com os dados de inicio

Correcgao: Corrigir os dados de destino

8195 Sem inclinacao da rosca no eixo guiado

Corregéo: Programar inclinagéo da rosca

8196 Muitos eixos para a rosca

Correcao: Programar no max. e eixos para roscas.

8197 Trajeto da rosca muito curto

Causa: Comprimento da rosca muito curto.
Na transferéncia de uma rosca para ou-
tra, o comprimento da segunda deve ser
suficiente para girar uma rosca correta.

Correcao: Aumentar a segunda rosca ou substituir
por uma peca reta (G1).

8198 Erro interno (muitas roscas)

consulte 8175

8199 erro interno (estado da rosca)

Causa: Errointerno

Correcéo: Reiniciar software ou, caso necessario,
instalar novamente, relatarerrona EMCO.

8200 Rosca sem fuso em operacao

Correcgéao: Ligar o fuso

8201 Erro de rosca interno (IPO)

consulte 8199

8202 Erro de rosca interno (IPO)

consulte 8199

8203 Erro fatal de AC (0-Ptr IPO)

consulte 8199

8204 Erro init fatal: PLC/IPO lauft

consulte 8199

8205 PLC Limite de tempo de operacao exce-
dido

Causa: Poténcia do computador muito baixa
8206 SPS inicializacao de grupo com erro
consulte 8199

8207 Dados de maquina SPS néao validos
consulte 8199

8208 Nao valido Comando de aplicacao no
AC

consulte 8199

8212 Eixo circular nao permitido

consulte 8199

8213 Circulo com eixo circular nao pode ser
interpolado

8214 Rosca com interpolacéao do eixo circu-
lar nao permitida

8215 Estado nao valido

consulte 8199

8216 Tipo de eixo nao eixo circular na comu-
tacao para eixo circular
consulte 8199

8217 Tipo de eixo nao permitido!

Causa: Comutarnaoperagao do eixo circularcom
fuso ligado

Correcéao: Parar o fuso e efetuara comutacao do eixo
circular.

8218 Referenciar do eixo circular sem eixo
circular selecionado no canal
consulte 8199
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8219 Rosca sem sensor de rotagcdo nao per-
mitida
Causa:  Aberturaderoscas ouperfuragdo somente

possivel com sensor de rotagcao

8220 Comprimento de Buffer para o envio da
mensagem do PC muito grande
consulte 8199

8221 Liberagao do fuso, mesmo que o tipo
de eixo nao esteja o fuso!
consulte 8199

8222 O novo fuso mestre nao é vaildo!

Causa: Fuso mestre indicado na comutagéao de
fuso mestre nao valida.

Corregao: Corrigir numero do fuso.

8224 Modo de parada exata nao valido!
consulte 8199

8225 Parametros errados no BC_MOVE_TO_
10!
Causa: Maquinanao configuradaparaosensorde
medicao. Movimento de deslocamento no
eixo circular com operacao do apalpador
nao permitida.

Correcao: Remover o movimento do eixo circular do

movimento de deslocamento.

8226 Comutacao do eixo circular nao permi-

tida (Configuracao MSD)!

Causa: Fuso indicado sem eixo circular

8228 Comutacao de eixo circular nao permi-

tida com eixos em operacao!

Causa: Eixo circular se movendo na operacao de
fuso durante comutagéo.

Corregéao: Parar eixo circular antes da comutagao.

8229 Ligar o fuso com eixo circular ativo nao
permitido!

8230 Inicio de programa nao permitido com
eixo circular ndo comutado para fuso!

8231 Configuracao de eixo (MSD) para
TRANSMIT nao valida!
Causa: Transmit ndo possivel nesta maquina.

8232 Configuracao de eixo (MSD) para
TRANSMIT nao valida!
Causa: Tracyl ndo possivel nesta maquina.

8233 Eixo nao disponivel TRANSMIT/
TRACYL!
Causa:  Programacao do eixo circularnao permitido

durante Transmit/Tracyl.

8234 Liberacao do regulador pelo SPS du-
rante interpolacao do eixo retirada!

Causa: Errointerno

Correcao: Apagar erro com reset e informar EMCO.

8235 interpolacao sem liberacéao do regula-
dor pelo SPS!
consulte 8234

8236 Ativacao TRANSMIT/TRACYL com eixo/
fuso em movimento nao permitida!
consulte 8234

8237 Passagem de polo no TRANSMIT!

Causa: Passagem dos coordenados X0 YO no
Transmit ndo permitida.

Correcéao: Alterar movimento de deslocacgéo.

8238 Limite de avanco TRANSMIT excedido!
Causa: Movimento de deslocamento chega muito
perto aos coordenados X0 YO. Para ga-
rantir o avango programado, a velocidade
maxima do eixo circular deveria ser ultra-
passada.

Reduziravancgo. No WinConfig, na configu-
racdo MSD, em dados gerais MSD / Eixo
C Limite de avanco, colocar valor para 0.2.
Entao o avango seréa reduzido automatica-
mente proximo aos coordenados X0 YO.
A distancia para o centro sera calculada
pela seguinte formula:

para CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=distancia [mm]

para CT250:

Flmm/min] * 0,00016=distancia [mm]
Para operacéo rapida no Transmit vale:
CT155/250/325: 4.200 mm/min

CT450: 3.500 mm/min

8239 DAU chegou no limite de 10V !

Causa: Errointerno

Correcéao: Reiniciar software ou, instalar novamente,
relatar erro na EMCO.

8240 Funcao nao permitida com transforma-

cao ativa (TRANSMIT/TRACYL)!

Causa: Jog e operagédo INC durante Transmit no
X/C e no Tracyl no eixo circular nao pos-
sivel.

8241 TRANSMIT nao liberado (MSD)!
Causa: Transmit nao possivel nesta maquina.

8242 TRACYL nao liberado (MSD)!
Causa: Tracyl nao possivel nesta maquina.

8243 Eixo circular ndao permitido na transfor-

macao ativa!l

Causa: Programacaodo eixo circularnado permitido
durante Transmit/Tracyl.

8245 TRACYL raio = 0!

Causa: Ao selecionar o Tracyl, um raio de 0 foi
utilizado.

Corregéao: Corrigir raio

8246 Sintonizacao de offset nao permitido

neste estado!

consulte 8239

Correcgéo:
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8247 Sintonizacao de offset: Arquivo MSD
nao pode ser escrito!

8248 Alarme de monitoramento ciclico!

Causa: Acomunicagéo com oteclado de maquina
falhou

Correcao: Reiniciar software ou, instalar novamente,
relatar erro na EMCO.

8249 Alarme de monitoramento de parada de
eixo!
consulte 8239

8250 Eixo do fuso ndo em operacao de eixo
circular!
consulte 8239

8251 Passo com G331/G332 faltante!
Causa: Velocidade de retorno faltante ou coorde-
nados de inicio e destino idénticos
Correcao: Programar inclinacao da rosca
Corrigir os dados de destino.

8252 Nenhum ou varios eixos lineares pro-
gramados com G331/G332!
Corregao: Programar exatamente um eixo linear.

8253 Valor do numero rotativo com G331/

G332 e G96 faltante!

Causa: Nenhuma velocidade de passo programa-
do.

Corregao: Programar velocidade de passo.

8254 Valor para a diferenca ao ponto final da

rosca nao valido!

Causa: Diferenca ao ponto inicial nao entre 0 e
360°.

Correcao: Corrigir diferenca ao ponto inicial.

8255 Ponto de referéncia fora da area permi-

tida (interruptor final SW)!

Causa: Ponto de referéncia foi definido fora do
interruptor de software.

Correcgéo: Corrigir pontos de referéncia no WinConfig.

8256 Numero de rotagcdo muito baixo para
G331!
Causa: Durante o rosqueamento, o numero de
rotacao de fuso abaixou. Eventualmente,
0 passo errado foi utilizado ou o furo nao
esta correto.

Corregao: Corrigir velocidade de retorno. Adotar o

diametro no furo.

8257 Mdédulo em tempo real nao ativo ou

carta PCIl nao encontrado!

Causa: ACC nao foi iniciado corretamente ou a
carta PCl no ACC nao foi reconhecida.

Correcao: Informar EMCO sobre o erro.

8258 Erro ao alocar os dados Linux!
consulte 8239

8259 Rosca posterior com erro!

Causa: Numa correia de roscas foi programado
um conjunto sem rosca G33.

Correcgéao: Corrigir programa

8261 Sem rosca posterior dentro da correia

de roscal!

Causa: Rosca posterior ndo foi programado, o

numero deve concordar com aquele que

foi programado anteriormente em SET-

THREADCOUNTY).

Corregao: Corrigir numero de rosca na correia de
rosca; adicionar rosca

8262 Marcas de referéncia com distancia

muito grande!

Causa: Configuragéo da escala linear foi modifi-
cado ou a escala linear esta com defeito.

Correcao: Corrigir configuracdo. Contactar EMCO.

8263 Marcas de referéncia muito proximas!
consulte 8262

8265 Nenhum eixo ou eixo invalido na comu-
tacao do eixo!

Causa: Errointerno

Correcéo: Informe a assisténcia técnica EMCO.

8266 Ferramenta invalida selecionada

Causa: Aferramentaprogramadanaoencontra-se
no magazine.

Correcéo: Corrigir o numero da ferramenta ou abas-
tecer o magazine com a ferramenta.

8267 Differenca de velocidade muito alta

Causa: A velocidade tedrica e real diferenciam
muito forte.

Correcgao: Passar o programa novamente com avan-
¢o reduzido. Caso o problema nao esteja
reduzido com isto, contacte EMCO.

8269 Numero de rotagcdao do USBSPS nao

combina com ACC

Causa: USBSPS e ACC memorizaram numeros
de rotacdo diferentes.

Correcao: Apagar alarme com tecla RESET. Ocor-
rendo este erro varias vezes, contacte
EMCO.

8270 Interruptor de referéncia com defeito

Causa: O interruptor de referéncia ndo reagiu
dentro da area especificada.

Correcao: Apagar alarme com tecla RESET. Ocor-
rendo este erro varias vezes, contacte
EMCO.

8271 Proibido carregar na area restrita

Causa: Houve a tentativa de bascular uma ferra-
menta na area restrita do magazine.

Corregéao: Selecione umlugar de magazine livre, ndo
bloqueado e bascule a ferramenta para
dentro do magazine.




ALARMES E AVISOS

8272 PLC versao nao combina com AC (cha-

ot. WZW), Update necessario

Causa: Aversao PLC é muito velha para suportar
a cadtica administracao de ferramentas
completamente.

Corregéao: Atualize a PLC.

8273 Fuso sobrecarregado

Causa: O fuso foi sobrecarregado e o numero de
rotacdo caiu durante o processamento
(para a meitade do numero de rotacao
tedrico, por mais do que 500ms).

Correcao: Apagar alarme com tecla RESET. Modi-
fique os dados de interesecgao (avanco,
rotacdo, entrega).

8274 Antes de carregar, disponibilizar ferra-

menta

Causa: Para transferir uma ferramenta no fuso, a

ferramentadeve serdefinida anteriormente

na lista de ferramentas.

Correcao: Disponibilizar a ferramenta na lista de
ferramentas, depois carregar.

8704 Override de avanco faltante, REPOS

nao efetuado

Causa: Ocomando REPOS nao é executado com
o Feed-Override em 0%.

Correcao: Modifique o Feed-Override e reinicie RE-
POS novamente.

8705 Classificacao de ferramenta ativa

Causa: Com a cadtica administracéo das ferra-
mentas, as ferramentas serao classificadas
novamente para possibilitar a operacao
nao cadtica (ferramenta 1 em lugar 1,
ferramenta 2 em lugar 2 etc.).

Correcao: Espere finalizar a classificagcdo. A mensa-
gem sera apagada do controle automati-
camente.

8706 Novo controle - verificar tabela de

ferramenta

Causa: O controle foi trocado com cadtica admi-
nistracdo de ferramentas ativa.

Correcéao: Verifique a tabela de ferramenta ou lugar
para apagar o alarme.

8707 Terminar com acionamentos auxiliares

ligado nao é possivel

Causa: Houve a tentativa de terminar o controle
mesmo que 0s acionamentos auxiliares
ainda nao estejam ligados.

Correcao: Desligue os acionamentos auxiliares e
termine entéao o controle.

22000 Troca da velocidade de redutor nao per-

mitida.

Causa: Troca da velocidade de redutor com fuso
ligado.

Correcao: Pararofuso e efetuaratroca de velocidade
de redutor.

22270 Avanco muito grande (Rosca)

Causa: Velocidade de redutor muito grande /
faltante, avanco na rosca alcangado 80%
marcha rapida

Corregao: Corrigir programa, passo pequeno ou
rotagdo menor com rosca
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Mensagens de controle do eixo

8700 Antes do inicio do programa, efetuar
REPOS
Causa: ApOs parar o programa, os eixos foram
deslocados com a roda de m&o ou com as
teclas Jog e houve a tentativa de continuar
0 programa.
Correcao: Antes de um novo inicio de programa com
"REPOS", efetuar um novo deslocamento
dos eixos no contorno.

8701 Nenhum NC Stop durante a sintoniza-

cao de offset

Causa: Neste momento, a maquina esta efetuan-
do uma sintonizacao offset automatica.
Durante este periodo, NC-STOP nao é
possivel.

Correcéo: Espere a sintonizagcéo do offset terminar
e, em seguida, pare o programa com NC-
Stop.

8702 Nenhum NC Stop durante a linha de
deslocamento apds busca de bloco
Causa: Nestemomento,amaquina estaterminan-

do a busca de bloco e esté deslocando a
posicao programada por ultimo. Durante
este periodo, nenhum NC-Stop é possivel.
Corregao: Espere o deslocamento da posicéo e, em
seguida, pare o programa com NC-Stop.

8703 Registro de dados concluido

Causa: O registro de dados foi concluido e o ar-
quivo record.acp foi copiado no registro
de instalacao.

8705 Override de avanco faltante, REPOS

nao efetuado

Causa: Ocomando REPOS nao é executadocom
o Feed-Override em 0%.

Correcao: Modifique o Feed-Override e reinicie RE-
POS novamente.

8706 Classificacao de ferramenta ativa

Causa: Com a cadtica administracéo das ferra-
mentas, as ferramentas serao classificadas
novamente para possibilitar a operacao
ndo cadtica (ferramenta 1 em lugar 1,
ferramenta 2 em lugar 2 etc.).

Corregao: Espere finalizar a classificagao. A mensa-
gem sera apagada do controle automati-

camente.

8707 Novo controle - verificar tabela de

ferramenta

Causa: O controle foi trocado com cadtica admi-
nistracdo de ferramentas ativa.

Correcao: Verifique a tabela de ferramenta ou lugar
para apagar o alarme.

8708 Terminar com acionamentos auxiliares

ligados nao é possivel

Causa: Houve a tentativa de terminar o controle
mesmo que 0s acionamentos auxiliares
ainda nao estejam ligados.

Correcao: Desligue os acionamentos auxiliares e
termine entao o controle.

8709 Para carregar, fixar ferramenta no fuso
Causa: Ao carregar, uma ferramenta deve ser
fisicamente existente no fuso.

Correcéo: Fixar ferramenta no fuso. A mensagem

serd apgada.
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Alarme de controle 2000 - 5999

Os alarmes estdo sendo disparados pelo sof-
tware.

FAGOR 8055 TC e MC
HEIDENHAIN TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE

2200 Erro Syntax na linha %s, coluna %s
Causa: Erro de syntax no cddigo de programa.

2201 Erro no ponto final do circulo

Causa: Distanciasdopontodeinicioaopontocen-
tral e ponto final ao ponto central diferem
por mais que 3 pm.

Corregéao: Corrigir pontos do arco circular.

2300 Tracyl sem eixo circular corresponden-

te nao possivel

Causa: Provavelmente, a maquina nao tem eixo
circular.

3000 Eixo de incremento deslocar manual-

mente na posicao %s

Correcao: Deslocar eixo manualmente na posi¢éo
solicitada.

3001 Ferramenta T.. trocar !

Causa: No programa NC, uma nova ferramenta
foi programada.

Correcéo: Fixar a ferramenta solicitada na maquina.

4001 Largura da ranhura muito pequena
Causa: O raio da ferramenta é muito grande para
a ranhura que deve ser fresada.

4002 Comprimento da ranhura muito peque-
no
Causa: Ocomprimentodaranhuraémuitopequena

para a ranhura que deve ser fresada.

4003 Comprimento zero
Causa: Comprimenro do bolso, largura do bolso,
largura do pino é zero.

4004 Ranhura é muito larga
Causa: Alargura da ranhura programada € maior
que o comprimento da ranhura.

4005 Profundidade é zero
Causa: Nao ha processamento, porque nenhum
incremento efetivo foi definido.

4006 Raio de canto muito grande
Causa: Oraio de canto € muito grande pelo tama-
nho do bolso.

4007 Diametro tedérico muito grande

Causa: Material restante (Diametro tedrico - Di-
ametro da pré-furagdo)/2 é maior que o
diametro da ferramenta.

4008 Diametro tedrico muito pequeno

Causa: O diametro da ferramenta para a posicao
intencionada é muito grande.

Correcao: Aumentar o didmetro tedrico, utilizar fre-
sador menor.

4009 Comprimento muito pequeno
Causa: Largura e comprimento deve ser maior do
que o duplo raio de ferramenta.

4010 Diametro menor ou igual zero
Causa: Diametro do bolso, diametro do pino etc.
nao pode ser zero.

4011 Diametro da peca em bruto muito gran-
de

Causa: O didmetro do bolso acabado deve ser
maior do que o didmetro do boslo pré-

processado.
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4012 Diametro da peca em bruto muito pe-
queno
Causa: O didametro do bolso acabado deve ser
maior do que o didmetro do boslo pré-

processado.

4013 Angylo inicial igual angulo final
Causa: Angulo inicial e &ngulo final sdo idénticos.

4014 Raio de ferramenta 0 nao permitido
Causa: Ferramenta com raio zero nao permitido.
Correcéo: Selecionar ferramenta valida

4015 nenhum contorno externo definido
Causa: O arquivo de contorno indicado no ciclo
nao foi encontrado.

4017 Raio de ferramenta muito grande

Causa: Para o processamento programado, foi
selecionado uma ferramenta muito grande.
Por essa razao, o processamento nao é
possivel.

4018 Sobrematerial para acabamento nao

pode ser 0

Causa: Foram programados processamentos
de acabamento sem sobrematerial para
acabamento.

4019 muitas iteracoes

Causa: As definicdes dos contornos sdao muito
complexos pelo ciclo de abertura de es-
paco.

Corregao: Simplificar contornos.

4020 Correcao do raio invalido

Causa: Ocorreu um erro na programacao da cor-
recdo do raio.

Corregao: Verificar parametros dos ciclos.

4021 nenhum contorno paralelo calculavel

Causa: A compensacao da aresta de corte ndo
pude ser calculada pelo controle.

Correcgao: Verificar contorno programado por plausa-
bilidade. Eventualmente contactar EMCO.

4022 definicao de contorno nao valido

Causa: O contorno programado nédo é adequado
pelo processamento selecionado.

Correcgao: Verificar contorno programado.

4024 Definicao de contorno faltante
Causa: O arquivo de contorno indicado no ciclo
nao foi encontrado.

4025 erro de calculo interno

Causa: Nocalculodos movimentosciclicosocorreu
um erro nao esperado.

Corregao: Informe a assisténcia técnica EMCO.

4026 Sobrematerial para acabamento muito
grande
Causa: O sobrematerial de acabamento parcial
(paravarios procedimentos de acabamen-
to) esta maior do que o sobrematerial de
acabamento completo.

Corregao: Corrigir os sobremateriais de acabamento.

4028 Passe 0 nao permitido
Causa: A rosca foi programada com o passe 0.

4029 Modo de processamento nao valido
Causa: Errointerno (tipo de processamento inva-
lido para rosca).

4030 Funcao ainda nao suportada

Causa: Preparagdo com ilhas ainda nao imple-
mentada.

Correcéo: Informe a assisténcia técnica EMCO.

4031 Valor nao permitido
Causa: Foi programada uma direcéo livre ndo
vélida, ao tornear internamente.

4032 Incrementacao deve ser definida
Causa: Nao foi encontrado nenhuma incrementa-
¢ao para o ciclo programado.

4033 Raio/fase muito grande

Causa: Raio ou fase nado pode ser incluido no
contorno programado.

Corregéo: Diminuir raio ou fase.

4034 Diametro muito grande
Causa: Opontodeinicio programado e o diametro
de processamento sao contraditérios.

4035 Diametro muito pequeno
Causa: Opontodeinicio programado e o diametro
de processamento sao contraditérios.

4036 Direcao de processamento invalida
Causa: Errointerno
Correcéao: Informe a assisténcia técnica EMCO.
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4037 Tipo de processamento invalida
Causa: Errointerno
Corregéao: Informe a assisténcia técnica EMCO.

4038 Ciclo inferior invalido
Causa: Errointerno
Correcéo: Informe a assisténcia técnica EMCO.

4039 Curva nao possivel
Causa: Raio programado é contraditério com os
restantes parametros dos ciclos.

4042 Largura de ferramenta invalida
Causa: Alarguradeferramentaparao ciclodivisor
deve ser definido.

4043 Largura de entalhe muito pequena
Causa: Errointerno
Corregéao: Informe a assisténcia técnica EMCO.

4044 Distancia nao definida
Causa: Distancia para entalhe mutliplo ndo pode
ser zero.

4045 Tipo de sobrematerial invalido
Causa: Errointerno
Correcao: Informe a assisténcia técnica EMCO.

4046 Numero de rotacao invalido
Causa: Numero de rotacdo nao pode ser zero.

4047 Ponto final invalido
Causa: O ponto final programado é contraditorio
com a restante definicao do ciclo.

4048 Aresta cortante muito pequena
Causa: A aresta cortante é muito pequena para a
incrementagcado programada.

4050 Diferenca invalida
Causa: Osmoldesdefuragdondoestdodeacordo
com a distancia selecionada.

4052 Molde de processamento nao possivel
Causa: Erro na definicado do molde de furacéo.
Numero de furagbes contraditorias.

4053 Ponto inicial invalido
Causa: Errointerno
Correcéo: Informe a assisténcia técnica EMCO.

4055 Direcao de processamento invalida
Causa: Direcao do processamento contraditéria
com a restante definicao de ciclo.

4057 Angulo de entrada menor que 0
Causa: O angulo de entrada tem que ficar entre
0 e 90 grau.

4058 Fase muito grande
Causa: Fase programada muito grande pelo ciclo
de bolso.

4062 Raio/Fase muito grande
Causa: Raio ou fase nao pode ser processado
com o raio de ferramenta atual.

4066 Offset de fresar invalido
Causa: O tamanho do passo deve ser maior que
Zero.

4069 Valor de angulo invalido
Causa: Angulo de zero grau ndo permitido.

4072 Incremento muito pequeno

Causa: Paraociclofoiselecionadoumincremento
que resulta num tempo de processamento
muito longo.

4073 Angulo livre invalido

Causa: O angulo livre indicado pela ferramenta
nao pode ser processado.

Corregéao: Corrigir angulo livre para a ferramenta.

4074 Arquivo de contorno nao encontrado

Causa: O arquivo de contorno indicado no ciclo
nao foi encontrado.

Correcéo: Porfavor, selecione o arquivo de contorno
para o ciclo.

4075 Ferramenta muito larga
Causa: Aferramenta é muito larga para o entalhe
programado.

4076 Incrementar basculando nao possivel

Causa: Oprimeiro movimento do contorno € menor
que o duplo raio da ferramenta e, por isto,
nao pode ser utilizado pelo incremento
basculando.

Correcao: Aumentar o primeiro movimento do con-
torno.




ALARMES E AVISOS

4077 Tipo de ferramenta errado indicado no

ciclo de entalhe

Causa: Foi utilizado o tipo de ferramenta no ciclo
de entalhe.

Correcgao: Utilize nos ciclos de entalhe exclusivamen-
te ferramentas para cortar ou entalhar.

4078 Raio da hélice muito pequeno
Causa: O raio da hélice € menor ou igual 0.
Correcéao: Programar o raio maior do que 0.

4079 Passo da hélice muito pequeno
Causa: O raio da hélice € menor ou igual 0.
Correcéao: Programar o passo maior do que O.

4080 Raio da hélice ou da ferramenta muito
grande
Causa: O deslocamento helicoidal ndo pode ser
efetuado com os dados selecionados para
a hélice e o raio de ferramenta atual sem
violagéo do contorno.

Correcao: Utilizarumaferramenta com um raio menor

ou diminuir o raio da hélice.

4200 Movimento de saida faltante

Causa: Nenhum movimento apds desligar a com-
pensacéo do raio da aresta cortante no
plano atual.

Correcgéao: Introduzir o movimento de saida no plano
atual apds desligaracompensacaodoraio
da aresta cortante.

4201 Desselecao SRK faltante

Causa: Acompensacao doraioda aresta cortante
nao foi desligada.

Correcéao: Desligar acompensacao do raio da aresta
cortante.

4202 SRK precisa de no minimo trés movi-
mentos
Causa: Acompensacao doraio da aresta cortante
necessita no minimo 3 movimentos no
plano atual para que a compensacao do

raio da aresta cortante possa sercalculada.

4203 Movimento de entrada nao possivel
Causa: Naopude sercalculadanenhum movimen-
to de entrada.

4205 Movimento de entrada nao possivel
Causa: Naopude sercalculada nenhum movimen-
to de saida.

4208 Curva SRK nao pude ser calculada

Causa: A compensacao do raio programado nao
pude ser calculada pelo contorno progra-
mado.

4209 Troca do plano nao permitido com SRK
ligada.
Causa: O plano programado nao pode ser modi-
ficado durante a compensacao do raio da
aresta cortante.

Correcéao: Remover a troca do plano durante a com-

pensacao do raio da aresta cortante.

4210 Correcao do raio ja ativa

Causa: G41 éativoe G42foiprogramado, ou seja,
G42 é ativo e G41 foi programado.

Correcao: Desligue a corregao do raio de ferramenta
com G40, antes de programar a corre¢ao
do raio novamente.

4211 Gargalo da garrafa reconhecido

Causa: No célculo da corregéo do raio, algumas
partes do contorno cairam, como foi utili-
zado um fresador muito grande.

Correcgéao: Utilize um fresador muito pequeno para
processar o contorno completamente.

4212 Incremento programado varias vezes

durante o movimento de entrada

Causa: Apdsomovimentode entradafoi programa-
doum segundoincremento, sem processar
a area de trabalhao anteriormente.

Correcao: Primeiro programar um movimento de
deslocamento na area de trabalho, antes
de programar um segundo incremento.

5000 Efetuar furacao agora manualmente

5001 Corrigir contorno conforme angulo livre

Causa: O contorno programado foi adotado ao
angulo livre programado. Eventualmente
sobrara material restante que ndo pode
ser processado com esta ferramenta.

5500 Simulacao 3D: Erro interno

Causa: Erro interno dentro da simulacéo 3D.

Correcgao: Reiniciar software ou, caso necessario,
relatar erro no servigo técnico da EMCO.
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5502 Simulacao 3D: Lugar da ferramenta

invalida

Causa: Lugar da ferramenta na maquina utilizada
nao existente.

Correcgéao: Corrigir chamada de ferramenta.

5503 Simulacao 3D: Meio de fixacao invalido

por causa da definicdo de pecas brutas.

Causa: Distancia da face frontal da pega bruta
para os mordentes de fixacdo maior que
0 comprimento da peca bruta.

Correcao: Adaptar distancia.

5505 Simulacédo 3D: Definicdo da peca bruta

invalida

Causa: Falta de plausabilidade na geometria da
peca bruta (p.ex. extensdo de um eixo
menor que 0, diametro interno maior que
diametro externo, contorno da peca bruta
nao fechada,...).

Correcao: Corrigir geometria da peca bruta.

5506 Simulacao 3D: Arquivo STL do meio de
fixacao esta com entrecruzamentos

Causa: Erro na descricao do meio de fixagao.
Correcéo: Corrigir arquivo.

5507 Simulacao 3D: Passagem de polo no

TRANSMIT!

Causa: Movimento de deslocamento chega muito
perto aos coordenados X0 YO.

Correcéao: Alterar movimento de deslocacgéo.
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I: Alarmes de comando
Alarme de controle 10000 - 59999

Os alarmes estao sendo disparados pelo software.
Sao os mesmo alarmes que ocorreriam no comando original

SIEMENS.
10208 Canal %1 Para continuacao do programa, dar NC-Start
Explicacéo: %1 = Ndmero de canal
O comando esta no estado desejado ap6s busca de bloco com célculo.
Agora, o programa pode ser iniciado com NC-Start ou, por agora, alterado com sobregravar.
Efeito: Indicacéo de alarme. NC-Stop com alarme.
Correcao: Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.
10209 Canal %1 NC-Stop interno apés busca de bloco
Explicagéo: %1 = Namero de canal
Alarme interno que serve para disparar NC-Stop pela reagdo de alarme. O alarme sera dispenso, quando
$MN_SEARCH_RUN_MODE ==1 e o tltimo conjunto de acées foram trocados na operagao principal apés busca de
bloco. Em seguida, o alarme 10208 sera ativado em funcao do VDI-Signal PLC->NCK-Kanal DBB1.6.
Efeito: NC-Stop com alarme.
Correcao: Apagar o alarme com NC-START e continuar a edicao.
10620 Canal %1 Bloco %3 Eixo %2 alcancga o interruptor final do software %4
Explicacéo: %1 = Ndmero de canal
%2 = nome de eixo, nimero do fuso
%3 = nimero do bloco, etiqueta
%4 = String
Durante o movimento de deslocamento foi diagnotiscado que o interruptor final de software seria atropelado na
direcdo indicada. O excesso da area de deslocamento ainda nao foi reconhecido no acondicionamento do bloco,
porque ha uma sobreposi¢ao do movimento pela roda de mao ou uma transformagao das coordenadas ativa.
Efeito: Indicacdo de alarme. Sinais de costura estabelecidos. Bloqueio do NC-Start
Corregao: Dependendo do motivo do acionamento, a seguinte medida de corregdo deve ser efetuada:
1. Sobreposicao da roda de mao: Retornar sobreposi¢cdo de movimento e evitar/manter reduzida na repeticao
do programa.
2. Transformagcao: Verificagdo dos deslocamentos de ponto zero ajustados/programados (frame atual). Caso os
valores estejam corretos, a fixagao da ferramenta (dispositivo) deve ser deslocada para evitar o mesmo alarme (com
um novo abortar do programa) na repeticdo do programa.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.
10630 Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 alcanca o limite do campo de trabalho %4
Explicagéo: %1 = Namero de canal
%2 = nimero do bloco, etiqueta
%3 = eixo, nimero do fuso
%4 = String (+ ou -)
O eixo indidado ultrapassa o limite do campo de trabalho. Isto sera reconhecido somente na operagao principal, ou
porque antes da transformagao, os valores minimais dos eixos ndo podiam ser identificados, ou porque ha um
movimento com sobreposigao.
Efeito: Indicacéo de alarme. Sinais de costura estabelecidos. NC-Stop com alarme no final do bloco. Blogueio do NC-Start
Corregao: Programar outro movimento ou fazer nenhum movimento com sobreposicao.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.
10720 Canal %1 Bloco %3 Eixo %2 alcanca o interruptor final do software %4

%1 = Nimero de canal
%2 = nome de eixo, niumero do fuso
%3 = numero do bloco, etiqueta
%4 = String (+ ou -)
Ha colisdo do trajetério programado do eixo com o interruptor fina de software momentaneamente
efetivo. (O 2. interruptor final de software se torna efetivo com o sinal de costura "2.interruptor final
de software Plus/Minus” no DB 31-48,DBX 12.2 e 12.3 efetivo). O alarme sera ativado no acondicionamento
do bloco do programa de pega.

Efeito: Indicagdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corregao.
Bloqueio do NC-Start
Corregao: Verificar indicagdo da posigcdo do eixo no programa de pega.

Dados de maquina:

36100 ControlarPOS_LIMIT_MINUS/36120 POS_LIMIT_MINUS2 e 36110 POS_LIMIT_PLUS/36130
POS_LIMIT_PLUS2 para os interruptores finais do software.

Sinais de costura especificos do eixo: Verificar 0"2. interruptor final de software Plus/Minus” (DB 31 - 48, DBX
12.2 e 12.3) e verificar se o 2. interruptor final do software for selecionado.

Verificar o deslocamento do ponto zero sobre o fram atual.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.
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10730
Explicacéo:

Efeito:

Correcao

10740
Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

10741
Explicagéo:

Efeito:

Correcao:

10742
Explicacéo:

Causas possiveis:

Efeito:

Correcao:

10743
Explicacéo:
Efeito:

Correcao:

10744
Explicacéo:

Causas possiveis:

Efeito:

Correcao:

10745
Explicacéo:

Efeito:

Canal %1 Bloco %3 Eixo %2 entra no limite do campo de trabalho %4

%1 = numero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

%3 = nimero do bloco, etiqueta

%4 = String (+ ou -)

Caso for detectado no acondicionamento do bloco que o trajetério programado ultrapassa o limite do campo de
trabalho, este alarme seré gerado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corre¢ao. Bloqueio do NC-
Start

a) Verificar NC-programa por indicagdes de posicao corretas.

b) Controlar deslocamentos do ponto zero (frame atual)

¢) Corrigir Limitacao do campo de trabalho com G25

d) Corrigir limitacdo do campo de trabalho sobre dados de configuragao ou

e) Limitacdo do campo de trabalho com data de configuracdo: 43410 Desativar
WORKAREA_MINUS_ENABLE=FALSE

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 muitos blocos vazios na programagao WAB

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Entre o bloco WAB e o bloco que determina a tangente de entrada ou saida ndo devem ser programados mais blocos
do que dado pela data de maquina MC_WAB_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corregao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 troca da direcdo no movimento de avanco WAB

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programada uma distancia de seguranga que, verticalmente ao nivel de processamento, ndo encontra-se entre
0 ponto inicial e final do contorno WAB.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corre¢ao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Distancia WAB nao valido ou nao programado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

* Num bloco WAB, o parametro DISR néo foi indicado ou seu valor estad menor ou igual O.

Ao aproximar ou afastar com circulo e raio de ferramenta ativo, o raio do contorno WAB gerado internamente é
negativo. O contorno WAB gerado internamente é um circulo com um raio deste, da maneira que da sua corregao
com oraio de corregdo atual (somadoraio de ferramenta com o valor offset OFFN), resulte o trajet6rio do ponto central
de ferramenta com o raio programado DISR.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corregao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 WAB programado multiplas vezes

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Houve atentativa de ativar um movimento WAB, antes do que foi concluido um movimento WAB, anteriormente ativado.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corre¢ao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 troca da diregcdo no movimento de avangco WAB

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No aproximar e afastar suavemente, a direcdo da tangente nao definida.

» Apds o bloco de aproximagao, no programa ndo segue nenhum bloco com informagées de deslocamento.
 Antes de um bloco de aproximagao, num programa foi programado nenhum bloco com informagdes de deslocamento.
« A tangente que deve ser utilizada para o movimento WAB, é vertical para o nivel de processamento atual.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corregao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 WAB posicionamento final ndo inequivoco

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No bloco WAB e no bloco a seguir, a posicao foi programada verticalmente a diregao de processamento, e no bloco
WAB, nenhuma posi¢éo foi indicada no nivel de processamento.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corre¢ao. Bloqueio do NC-
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Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Ou tirar a indicagao da posicao para o eixo de avango do bloco WAB ou do bloco a seguir, ou programar, também
no bloco WAB, uma posi¢ao no nivel de processamento.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 parada de avango WAB

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Entre um bloco de avanco WAB e o bloco a seguir, que define a dire¢cdo da tangente, ou entre um bloco de afastamento
WAB e o bloco a seguir, que define a posigao final, foi introduzida uma parada de avanco.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corregao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 direcdo de afastamento WAB nao definida

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Num bloco de aproximagéao WAB com meio ou quarto circulo (G248 ou G348), o ponto final no nivel de processamento
nao foi definido, e G143 ou G140 é ativo sem corre¢ao do raio de ferramenta.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corre¢ao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Sao possiveis as seguintes alteracoes:

« Indicar ponto final no nivel de processamento no bloco WAB.

« Ativar correcao do raio de ferramenta (somente efetivo com G140, ndo com G143)

« Indicar explicitamente o lado de afastamento com G141 ou G142.

» Avancar com um circulo ao invés de uma reta.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Satz %2 Ativacao da correcao do raio de ferramenta sem numero de ferramenta

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Para que o controle possa considerar os respectivos valores de corre¢do, umaferramenta T.... deve ser selecionada.
A cada ferramenta (nimero T) € automaticamente atribuido um bloco de dados de corregao (D1) que inclui os valores
de correcéo (paramteros P1 - P25). No maximo nove blocos de dados de corregdo podem ser atribuidos a uma
ferramenta, indicando o bloco de dados desejado com o nimero D (D1 - D9).

A correcao do raio de fresar (CRF) sera calculada quando a fungdo G41 ou G42 for programada. Os valores de
corregao estdo no parametro P6 (valor geométrico) e P15 (valor de desgaste) do bloco dos dados de corregao ativo
Dx.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Bloco de corre¢do com reorganisar bloqueio de
NC-Start. NC-Stop com alarme no final do bloco.

Antes da chamada da FRK com G41/G42, programar um ndmero de ferramenta sob o enderego T.....

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 perigo de colisdao na correcao do raio de ferramenta

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A "identificagcdo do gargalo” (calculo do ponto de interesecao dos corrigidos blocos de deslocamento a seguir) nao
pbde calcular um ponto de interse¢do para o captado nimero de blocos de deslocamento. Com isto existe a
possibilidade que um dos trajetérios equidistantes danifique o contorno da peca.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corregao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Verificar o programa de peca e, caso possivel, alterar a programac¢ao de uma maneira, que cantos interiores com
distancias menores do que o valor de corre¢do serdo evitadas. (Cantos externos ndo sao criticos, porque as
equidistantes serao alongadas ou blocos intermediérias serdo incluidas. assim que resulte sempre num ponto de
intersecao).

Aumentar o numero dos blocos de deslocamento através da data da maquina 20240 CUT-
COM_MAXNUM_CHECK_BLOCKS (valor padrao: 3), enquanto o esforgo de célculo e com isto também o tempo
de ciclo do bloco aumentarao

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Selecao da corregao do raio de ferramenta somente possivel dentro de um bloco
linear

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A selecdo da corregao do raio de fresar com G41/G42 deve ser efetuada somente em blocos, nos quais as fungdes
G GO0 (marcha rapida) ou GO1 (avancgo) sao efetivas. No bloco com G41/G42, no minimo um eixo do nivel G17 aG19
deve ser escrito; recomenda-se escrever sempre os dois eixos, como também na sele¢do da corre¢ao, em geral,
sdo deslocados os dois eixos.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corregao. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Corrigir programa NC, colocar a sele¢ido da corre¢cdo num bloco com interpolagao linear.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.
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Canal %1 Bloco %2 Desselecao da correcao do raio de ferramenta somente possivel dentro de um bloco
linear

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A desselecdo da corregéo do raio de fresar com G40, deve ser efetuada somente em blocos, nos quais as fungdes
G GO0 (marcha rapida) ou GO1 (avango) sao efetivas.

No bloco com G40, no minimo um eixo do nivel G17 a G19 deve ser escrito; recomenda-se escrever sempre 0s dois
eixos, como também na desselec&o da corregdo, em geral, sdo deslocados os dois eixos.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Reorganisar bloco de corregdo. Bloqueio do NC-
Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Corrigir programa NC, colocar a sele¢ido da corre¢cdo num bloco com interpolagao linear.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Selecao da correcao do raio de ferramento com KONT impossivel no ponto inicial
atual

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na ativacao da correcao do raio de fresar com KONT , o ponto inicial do bloco de aproximagao encontra-se dentro
do circulo de correcao e danifica o contorno dessa maneira ja.

Se a correc¢ao do raio de fresar for selecionada com G41/G42, as caracteristicas de aproxima¢ao (NORM ou KONT)
determinam o movimento do contorno quando amomentanea posi¢ao atualesta atras dacurva. Com KONT, umcirculo
ser& criado com o raio de fresar pelo ponto inicial programado (=ponto final do bloco de aproximacao). A tangente
que passa pela momentanea posi¢ao atual, e ndo atinge o contorno, representa 0 movimento de aproximagao.
Caso o ponto inicial encontre-se em volta do ponto de destino, nenhuma tangente passa por este ponto.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corre¢do.com reorganizagéo. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Colocaraselecéodo CRF de umamaneira que o pontoinicial do movimento de aproximacao fora do circulode corregéo
estabelece-se no ponto de destino (movimento de deslocag¢éo programado > raio de correcao). Estao disponiveis
as seguintes possibilidades:

 Selegao no bloco anterior

* Incluir bloco intermedi&rio

« Selecionar caracteristicas NORM

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Desselecao da corregao do raio de ferramento com KONT impossivel no ponto final
programado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na desselecao do raio de fresar, o ponto final programado encontra-se dentro do circulo de corre¢do. Caso este
ponto seria deslocado realmente sem corregao, teria uma danificagdo do contorno. Se a correc¢éo do raio de fresar
for desselecionada com G40, as caracteristicas de afastamento (NORM ou KONT) determinam o movimento do
contorno quando ponto final programado esté atras do contorno. Com KONT, sera criado um circulo com o raio de
fresar pelo Gltimo ponto, no qual a correcéo esté efetiva ainda. A tangente que passa pela posigéo final programada,
e ndo atinge o contorno, representa 0 movimento de afastamento.

Caso o ponto final programado encontre-se em volta do ponto de destino, nenhuma tangente passa por este ponto.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corre¢do.com reorganizacao. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Colocar a desselecado do CRF de uma maneira que o ponto final programado fora do circulo de correcéo estabelece-
se no ultimo ponto de correcéo ativo.

Estao disponiveis as seguintes possibilidades:

« Desselegao no préximo bloco

* Incluir bloco intermediério

* Selecionar caracteristicas de afastamento NORM

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Alteracao do nivel de corre¢ao impossivel com correcao do raio de ferramenta ativa
%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Para que o nivel de corregao possa ser alterada (G17, G18 ou G19), a dessele¢ao anterior com corre¢ao do raio
de fresar com G40 serd necessaria.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corre¢do.com reorganizagéo. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Incluir um bloco intermediario no programa de pecga com a desselegao da correcao.

Ap6s uma alteragao do nivel, a correcao do raio de fresar deve ser selecionada num bloco de aproximagao com
interpolacéo linear.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Raio de curvatura com valor de correcao variavel muito pequeno

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A correcao do raio de fresar atual (o fresador utilizado) € muito grande para o raio do trajetério programado.
Num bloco com variavel corre¢ao do raio de ferramenta, uma correcédo deve ser possivel com o menor e o maior
valor de corre¢do da gama programada em cada ou em nenhuma posic¢ao do contorno. Nao pode haver nenhum ponto

14 Em““



WINNC SINUMERIK 810D /840D ALARMES DE COMANDO

Efeito:

Correcao:

10760

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

10762

Explicagéo:

Efeito:

Correcao:

10763

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

10764

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

10770

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

10774

Explicac&o:

no contorno, no qual o raio de curvatura encontra-se dentro da variavel gama de corregao.

Caso o valor de corregao dentro de um bloco troca seu préfixo, os dois lados da corre¢do serdo verificados, caso
contrario somente o lado da correcgao.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corre¢do.com reorganizagéo. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Utilizar fresador menor ou considerar uma parte do raio de fresar j& na programacao do contorno.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 eixo helicoidal nao paralelo a orientagéo de ferramenta

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Com ativa correcéo do raio de ferramenta, uma hélice é somente permitida quando o eixo helicoidal esta paralelo a
ferramenta, i.e., o nivel do circulo e o nivel da correcao devem ser idénticos.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corre¢do.com reorganizacéo. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Orientar eixo helicoidal verticalmente ao nivel de processamento.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Muitos blocos vazios entre dois blocos de processamento com ativa corre¢cao do
raio de ferramenta

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O nimero maximo admissivel de blocos vazios esta limitado por uma data de maquina.

Indicacao de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corre¢gao.com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

1. Trocar programa de peca

2. Alterar data de maquina

3. Verificar se SBL2 for selecionado. Com SBL2 sera gerado um bloco de cada linha de programa de peca. Dessa
maneira, 0 numero admissivel de blocos vazios entre dois blocos de deslocamento pode ser excedido.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 O componente de trajetério do bloco no nivel de corregao torna-se zero.

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Pelo monitoramento de colisdo com ativa corregao do raio de ferramenta, o componente do trajetdrio do bloco no nivel
de correcédo torna-se zero. Caso o bloco original ndo esta com uma informag&o de movimento verticalmente ao nivel
de corregao, significa que este bloco foi deixado por fora.

Indicacéo de alarme.

« As caracteristicas sao corretas para pontos estreitos que ndo podem ser trabalhados com a ferramenta ativa.
 Eventualmente trocar o programa de pega

 Caso necessario, utilizar ferramenta com raio menor

*Programar CDOF.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 Bloco %2 Trajetério nao continuo com ativa correcao do raio de ferramenta.

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O alarme ocorre quando o ponto inicial utilizado pela calculagdo, com ativa corre¢ao do raio de ferramenta, nao é
idéntico com o ponto final do bloco anterior. O caso pode ocorrer por exemplo quando um eixo geomeétrico entre dois
blocos é deslocado como eixo de posicionamento, ou quando a corre¢do do comprimento de ferramenta é alterada
durante uma ativa transformacao cinematica (p.ex. transformacgéo de 5 eixos).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregdo com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Troca do tipo de canto como consequéncia de uma alteragao da orientacdo com ativa
corregdo do raio de ferramenta.

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O tipo de um canto (canto interno ou externo) depende, exceto no trajetério programado, também da orientagdo de
ferramenta. Para isto, o trajet6rio programado € projetado no nivel, verticalmente a orientagédo de ferramenta, e la
sera determinado o tipo de canto. Caso uma alteragdo de orientagdo seja programada entre dois blocos de
deslocamento (em um ou varios blocos) que torna o tipo do canto no final do primeiro bloco num outro tipo que o ponto
inicial do segundo bloco, a mensagem de erro acima sera indicada.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estédo sendo estabelecidos. Bloco de corregdo com reorganizacéo. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Medidas de ferrramenta nao admissiveis na fresagem frontal no bloco %2

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O alarme ocorre quando, na fresagem frontal, foram programadas medidas de ferramenta ndo admissiveis, p.ex.
raio de ferramenta negativo, raio de arredondamento zero ou negativo, para aqueles tipos de ferramenta, que
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necessitam um raio de arredondamento, ou seja que for programado um angulo cénico zero ou negativo, em
ferramentas conicas.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcdo com reorganizagéo. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 deve ser o eixo geométrico na correcao do raio de ferramenta

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Nome de eixo

O alarme ocorre quando um eixo que for necessario paraa corre¢ao doraio de ferramenta, ndo seja um eixo gemétrico.
Com CUT2DF, o eixo pode ser vertical ao nivel de processamento / eixo de posicionamento. Para todos outros tipos
de corregdo (CUT2DF, CUT3DC, CUT3DF, CUT3DFF), todos eixos geométricos também devem ser operados como
tais.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estédo sendo estabelecidos. Bloco de corregdo com reorganizacao. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Corregcao do raio de ferramenta muitos blocos com supressao da correcao

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O nimero méaximo admissivel de bloco com supressao de corre¢ao ativa na corre¢ao do raio de ferramenta é limitado
peladatadamaquinaCUTCOM_MAXNUM_SUPPRESS_BLOCKS.

Indicacéo de alarme dos sinais de costura estabelecidos, bloco de corre¢do com reorganizag¢ao blogueio do NC-
Start com alarme no final do bloco

* Trocar programa de peca

« Alterar data de maquina

« Verificagao se o SBL2 for selecionado. Com SBL2 sera gerada um bloco de cada linha de programa de peca. Dessa
maneira, 0 numero admissivel de blocos vazios entre dois blocos de deslocamento pode ser excedido.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 parada de avanco com ativa corregao do raio de ferramenta

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Caso uma parada de avanco for identificada com ativa correcéo do raio de ferramenta (ou programado pelo usuério
ougeradointernamente) e adata de configuragdo $SC_STOP_CC_STOPRE for definida, estamensagem é cancelada,
porque, nesta situagao, podem ocorrer movimentos de maquinas nao intencionadas pelo usuario (finalizar a corregao
do raio e nova aproximagao).

O processamento pode ser continuo acionando a tecla CANCEL e novamente reiniciar.

Indicacéo de alarme. NC-Stop com alarme no final do bloco.

« Continuar o processamento com CANCEL e inicio

« Trocar programa de peca

* Colocar a data de configuragdo $SC_STOP_CC_STOPRE em FALSE.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagido necessaria

Canal %1 Bloco %3 Eixo %2 nao é eixo geométrico

%21 = nimero de canal

%2 = nome de eixo, numero do fuso

%3 = nimero do bloco, etiqueta

Numa transformacao ativa ou hum frame com um componente de rotacao, serao utilizados eixos geométricos para
oacondicionamentodo bloco. Se um eixo geométricoja foi deslocado como eixo de posicionamento, o mesmo continua
no estado ,eixo de posicionamento” até que seja programado como eixo geométrico novamente.

Pelo movimento POSA ultrapassando os limites dos blocos, nao pode ser identificado no avanco, se o eixo alcangou
sua posi¢ao de destino, quando o bloco for realizado. Porém, isto € uma pré-condi¢cao necessaria para o calculo
do componente ROT de um frame ou da transformacao.

Caso eixos geométricos forem operados como eixos de posicionamento, nao pode:

1. ser indicado uma rotagao no frame completo

2. ser selecionada nenhuma transformagao.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcdo com reorganizagéo. Bloqueio
do NC-Start

Ap6s uma selegao de transformacao ou frame, programar o eixo geométrico, que foi programado como eixo de
posicionamento, novamente (p.ex. conforme WAITP), paraque 0 mesmo possa retornar ao estado ,eixo geométrico*.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Reposicionar apds conversdao de geometria ou do transformador

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No ASUP, a atribuicdo dos eixos geométricos para eixos de canais ou a transformagao ativa foi alterada.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de peca

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 nenhum fuso principal definido
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Explicacéo:

Efeito:

Correcao:
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Explicagéo:

Efeito:
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Explicacéo:

Efeito:

Correcao:
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Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

10870

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programada a fungao "avancgo de rotagéo” (com G95 ou G96) ou ,corte de rotacdo sem bucha de fixacao de
compensagao“ (com G331/G332), mesmo que nenhum fuso principal for definido, do qual a rota¢éo poderia ter sido
assumida.

Para adefini¢céo, séo disponiveis o MD 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND para a pré-configuracao (valor padréo)
ou a palavra chave SETMS no programa de peg¢a, com o0s quais cada fuso do canal pode ser redefinido para um
fuso principal.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de correcao com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start

Fuso mestre com MD 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND[n]=m (n ...Indice de canal, m ... No. do fuso.) pré-ajustar
ou definir com identificador no programa NC, antes do que uma fungéo G seja definida que exige um fuso mestre.
Oeixodamaquinaque deve seroperada comfuso, deve sermarcadono MD 35000 SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[n]=m
(n ... Indice do eixo de maquina, m ... no. de fuso.) com um nimero de fuso. Também deve ser atribuido com o MD
20070 AXCONF_MACHAX_USED[n]=m (n ... indice do canal, m ... indice do eixo de maquina) a um canal (indice do
eixo de canal 1 ou 2).

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 nenhum eixo redondo / fuso %2 definido

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

Foi programado um avanco de rotac&o para eixos do trajet6rio ou eixos sincronicos para um eixo/fuso; Porém, o eixo
circular/fuso, do qual o avanco deve ser derivado, nédo é disponivel.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de corre¢do com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start

Corrigir programa de pecas ou data de configuragao 43300 ASSIGN_FEED_PER_REV_SOURCE

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 nenhum avanco programado

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No bloco indicado, um outro tipo de interpolagdo do que GO0 (marcha rapida) esta ativo.

Falta o valor F da programacao.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de correcao com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start

Programar valor de avango conforme o tipo de interpolagao.

G93: 0 avanco seré indicado como valor com tempo inverso no enderego F em [1/min].

G94 e G97: 0 avanco sera programado no endereco F em [mm/min] ou [m/min].

G95: 0 avanco sera programado como avanco circular no endere¢o F em [mm/rotagao].

G96: o avanco sera programado como velocidade médiano endere¢o S em [m/min]. Resulta do nimero de fuso atual.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Velocidade do eixo para eixo de posicionamento %3 é programada como zero
%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = eixo

Nenhuma velocidade de eixo programado e a velocidade de posicionamento na data de méaquina é zero.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de corre¢do com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start

Depositar outra velocidade na data de maquina 32060 MA_POS_AX_VELO.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Fuso mestre também utilizado como eixo do trajetério.

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programado um trajetério que também inclui o fuso mestre como eixo do trajetério.

Porém, a velocidade do trajetdrio sera derivada do nimero de rotagéo do fuso mestre (p.ex. G95).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de correcao com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start

Alterar o programa de uma maneira que nenhuma relagao propria seja possivel.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 nenhum eixo transversal definido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na selecdo da constante velocidade de passo com a fungdo G96, a rotagédo do fuso é controlada pela posigao do
eixotransversal de umamaneiraque avelocidade de passo programadaem S [mm/min] resulte na pontada ferramenta.
No MD 20100 DIAMETER_AX_DEF[n,m]=x especifico para canal (n ...Indice de canal, m ... indice de fuso, x ... nome
do eixo) pode ser indicado o nome do eixo transversal [String] para cada dos 5 fusos utilizados para a calculagao
da rotagao.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de corre¢do com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start
Determinar o nome do eixo transversal na data de maquina especifico 20100 DIAMETER_AX_DEF para os fusos
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Efeito:
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Efeito:
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10930

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

utilizados.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Muitos blocos entre os dois blocos de deslocamento ao incluir fases ou raios
%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Entre 2 blocos que incluiem elementos de contorno e que devem ser conectados com uma fase ou um raio (CHF,
RND), existem mais blocos sem informacdo de contorno do que previsto na data de maquina 20200
CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de corre¢do com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start

Alterar programa de peca, para que o numero admissivel de blocos néo sera excedido, ou seja, adaptar a data de
maquina especifico de canal 20200 CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS (blocos vazios na fase/raio) ao nimero
méaximo de blocos vazios.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Ativacao de fases ou raios (ndo modal) sem deslocamento no bloco

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Nao foi introduzida nenhuma fase ou raio entre 2 contornos lineares ou circulares (quebra dos cantos), porque:
* ndo existe nenhuma reta ou contorno circular no nivel

* ha um movimento fora do nivel

* houve uma troca do nivel

» 0 nimero admissivel dos blocos vazios foi excedido sem informacgé&o de deslocamento (blocos Dummy)
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de correcao com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start

Corrigir o programa de peca conforme o campo indicado acima, ou seja, adaptar no MD
CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS especifico para o canal, o nimero dos bloco admissiveis a programacgao.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Nenhum valor S programado para velocidade média constante

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Com G96 ativo, a velocidade média constante falta no endereco S.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos, bloco de corre¢do com reorganizagao. Bloqueio
do NC-Start

Programar velocidade média constante em S en [m/min] ou desselecionar a fungdo G96. P.ex. em G97, o0 avango
anterior continua existente - porém, o fuso continua com a rotagdo momentanea.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Excesso extremo de velocidade em um eixo do trajetério

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Com transformacéo selecionada, hd um aumento extremo de velocidade em um ou varios eixos, porque o trajetorio
passa proximo ao polo.

Indicacao de alarme.

Divisao do bloco NC em varios blocos (p.ex. 3) para que a se¢ao do trajetério se torna menor que possivel e, com
isto, de curta duragdo. Por isto, os restantes blocos entdo seréo deslocados com a velocidade programada.
Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 Transformagado nao permite passagem do polo.

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O trajeto da curva definido passa pelo polo da transformagao.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start
Trocar programa de peca

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Movimento nao possivel com transformacao ativa - em Canal %1, Bloco %2

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A cineméatica da maquina nao permite 0 movimento definido.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start

Com limite de campo de trabalho excedido (ver posi¢cao da maquina), a area de trabalho do programa de peca deve
ser alterada de uma maneira que a &rea de posicionamento possivel possa ser mantida (p.ex. outra fixacao da peca).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Tipo de interpolagao nao permitido no contorno de fixagao

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O contorno do ciclo de fixag&do n&o inclui outros comandos de trajeto do que: GO0, G01, G0O2 ou G03. O programa
de contorno pode incluir somente elementos de contorno que resultam destas condigde de trajeto (i.€. sem blocos
de roscas, sem bloco de spline etc.).

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start

No subprograma de contorno programar somente elementos do trajeto que consistem de retas e arcos curvados.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.
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12000

Explicacéo:

Efeito:
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12010

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

Canal %1 Bloco %2 Corregao do raio de ferramenta

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No subprograma para o contorno na remogédo dos cavacos, existem 0s seguintes erros:

« Circulo completo

« elementos de contorno se cortando

* posicao inicial errada

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start

Os erros mencionados acima devem ser corrigidos para o contorno de remogao de cavacos.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 A preparagdo dos contornos foi iniciada novamente

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Apos iniciar a preparacdo do contorno com a plavra chave CONTPRON, o contorno que deve ser preparado sera
descrito nos blocos a seguir (como subprograma e/ou programa principal). Apds a decis&o do contorno, a preparagao
do contorno deve ser terminada com a palavra chave EXECUTE, antes do que umanova chamada deva ser efetuada.
Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start

Programar a palavra chave EXECUTE para a finalizagao da preparagao anterior no programa de pega, antes de uma
nova preparagédo de contorno (palavra chave CONTRPON).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 O programa de contorno inclui poucos blocos de contorno.

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O subprograma, no qual o contorno de remocgao € programado, inclui menos do que 3 blocos com movimentos nos
dois eixos do nivel de processamento.

O ciclo de remogao foi interrompido.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC néo reage dentro de uma estacdo de
processamento. Bloqueio do NC-Start

Aumentar subprograma com contorno de remogao para no minimo 3 blocos NC com movimentos dos eixos nos dois
eixos do nivel de processamento atual.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 O campo para a decomposi¢cao do contorno estd com uma dimensao muito pequena
%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Durante a decomposicéo do contorno (ativado com a palavra chave CONTPRON) é diagnosticado que o campo da
tabelade contorno foi definido muito pequeno. Para cada elemento de contorno admissivel (circulo ou reta), umalinha
deve ser existente na tabela de contorno.

NC nao reage dentro de uma estagao de trabalho, indicacio de alarme. Sinais de costura estabelecidos. Bloqueio
do NC-Start

Orientar a definicdo das variaveis de campo para a tabela de contorno nos elementos de contorno esperados. A
decomposigao dos contornos divide alguns blocos NC em até 3 cortes de processamento.

Exemplo:

N100 DEF TABNAME_1 [30, 11] Variaveis de campo para a tabela de contorno orientadas a 30 cortes de
processamento. O nimero de colunas 11 € um ndmero fixo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Enderego %3 programado varias vezes

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = String fonte do endereco

A maioria dos enderecos (tipos de endere¢o) pode ser programada uma vez s6 dentro de um bloco NC, para que
a informacgao do bloco continue inequivoca (p.ex. X T F... etc. - excessao: funcdes G, M).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregao posiciona-se no bloco com erro, que deve ser corrigido.

» Apagar enderecos multiplos no programa NC (exceto aqueles com a permissao para atribuicdes multiplas de
valores).

« Controlar, se o endereco (p.ex. 0 nome do eixo) for definido por uma variavel definida pelo usuario (eventualmente
nao facil de ver, se a atribuicdo do nome do eixo para a variavel for efetuada somente no no programa por operacoes
de célculo).

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Enderegco %3 tipo de enderego programado muitas vezes

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = String fonte do endereco

Para cada tipo de endereco foi internamente definido, quantas vezes o mesmo pode aparecer num bloco DIN (p.ex.
todos enderegos juntos representam um tipo de endereco que também esta sujeito a um limite de bloco).
Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Ainformagao de programa deve ser dividida para varios blocos (porém, neste caso, devem ser observadas fungdes
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Efeito:
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Explicacéo:

efetivas para cada bloco!)
Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 modificacdo do endereco nao admissivel

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Tiposde enderegosvélidos,IC, AC',,DC', ,CIC',,CAC', ,ACN', ACP*, . CACN',,CACP'. N&o é cada destas modificacdes
de endereco que pode ser aplicada para cada tipo de endereco. Quais das mesmas podem ser utilizadas para cada
tipo de endereco, consta no manual de programagdo. Caso esta modificagado de endereco seja aplicada em tipos
de enderegos nédo permitidos, o alarme sera gerado, p.ex.:

N10 G02 X50 Y60 I=DC(20) J30 F100

; Parametro de interpolagdo com DC.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos no bloco de corregéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Aplicar modificagées de enderecos por blocos somente em enderegos permitidos, conforme o manual de
programagao.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 parametro invélido ou tipo de data com %3

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Na interpolagao de polinémio, séo possiveis, no maximo, polinémios de grau 5. (ver manual de programacao)
f(p)=a,+a, p+a,p’+a,p’

O coeficiente a 0 (os pontos iniciais) sdo os pontos finais do bloco anterior e ndo precisam ser programados. Por
isto, no bloco do polindmio no méximo 3 coeficientes por eixo s&o permitidos (al,a2,a3).

Indicacédo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos no bloco de correcéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Expressao %3 nao é do tipo de data ,AXIS'

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = String de fonte no bloco

Algumas palavras chave exigem, na sua indicag&o de parametro posterior, os dados na variavel do tipo "AXIS”. P.ex.
na palavra chave PO, na expressdo em parenteses, deve ser indicado o indicador de eixo, que deve ser definido
como variavel do tipo AXIS. Nas seguintes palavras chave, somente parametros do tipo AXIS sao admissiveis:
AX[..], FA[..], FD[..], FL[..], IP[..], OVRA[..], PO[..], POSJ..], POSA[..]

Exemplo:

N5 DEF INT ZUSTELL=Z1 ; errado, atribuigdo sem indicador de eixo, mas o numero "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)

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos no bloco de corregéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Corrigir programa de pecga conforme as instrugdes nos manuais de programagao.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Endereco %3 mesmo grupo G programado varias vezes

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

As fungdes G utilizadas no programa de pega séo divididas em grupos que determinam a sintaxe, ao invés de ser
determinados pela sintaxe. De cada grupo G deve ser programada somente uma funcéo G. As func¢des dentro de
um grupo excluem uma a outra. O alarme se relaciona somente as fungdes G que nao determinam a sintaxe.
Caso varias fungdes G sejam chamadas destes grupos num bloco NC, a Ultima de cada bloco sera efetiva (os
anteriores serao ignoradas).

FUNCOESG:

Funcdes G que determinam a sintaxe 1. até grupo G 4

Funcdes G que determinam a sintaxe 5. até grupo G 4

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Correcao nao é necessaria: Porém, deveria ser verificado se a fungédo G programda por Ultimo realmente é a funcéao
desejada.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 muitas fungcdes G que determinam a sintaxe.

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Funcdes G, que determinam a sintaxe, determinam a composigao do programa de peca e os enderecos la incluidos.
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Num bloco NC, somente uma fun¢édo G que determina a sintaxe deve ser programada. As fun¢des do grupo 1 - 4
determinam a sintaxe.

Indicacédo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos no bloco de corregéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Analisar bloco NC e distribuir as fungdes G para varios blocos NC.

Apagar o alarme com NC-START e continuar 0 processamento.

Canal %1 Bloco %2 erro de sintaxe no texto %3

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Area do texto fonte

Na indicada parte do texto, a gramatica do bloco esta sendo violada. O exato motivo do erro no pode ser indicado
mais detalhadamente, porque existem muitas possibilidades de erro.

Exemplo 1:

N10 IF GOTOF ... ; falta a condig&o para o salto!

Exemplo 2:

N10DEFINT VARI=5

N11 X VARI; falta a operacao para as variaveis X e VARI

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos no bloco de correcéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Analisar bloco e corrigir no manual de programagao conforme o grafico de sintaxe.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 parametro %3 inesperado

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = pardmetro nao permitido no texto

A fungéo programada é pré-definida e ndo permite parametros na sua chamada. Indicado sera o primeiro parametro
inesperado.

Exemplo:

Ao chamar o subprograma pré-definido TRAFOF (desligar uma transformagao), foram transferidos parametros
mesmo assim (um ou VArios).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos no bloco de corregéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Programar a fungao sem transferéncia de parametros.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 nimero de rotacdo %3 nao permitido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nimero de rotagao

Subprogramas chamados com MCALL tem efeito modal, i.e., ap6s cada bloco com informag6es sobre otrajeto, segue
automaticamente uma passagem de programasingular . Poristo, a programagao do nimero de rotagdo no enderego
P néo é permitido.

A chamada modal tem efeito até que um novo MCALL seja programado; Seja com um novo nome de subprograma
ou sem (funcéo de apagar).

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Programar chamada de subprograma MCALL sem nimero de rotagéo.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 sintaxe do bloco nao pode ser interpretada

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Os enderegos programados no bloco ndo sao validos com a fungao G que determina a sintaxe.

Z.B. G1 110 X20 Y30 F1000 Nenhum parametro de interpolacédo deve ser programado no bloco linear.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Verificar sintaxe do bloco e corrigir conforme as necessidades do programa.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Fungcao G nao programada sozinha

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A funcdo G programada neste bloco deve existir s6 no bloco. No mesmo bloco, ndo pode haver enderecos gerais
ou agdes sincrénicas. Esta fungdes G sao:

G25, G26 Campo de trabalho-, Limite de rotacéo do fuso

G110, G111, G112 Programagao com os coordenados do polo

G92 Limite de rotacdo do fuso com v constante

STARTFIFO, STOPFIFO Controle do buffer de avanco
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Correcao:

12150

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

12160

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12170

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

Z.B. G4 F1000 M100: No bloco G4, nenhuma fungéo G4 é permitida.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.
Programar a funcdo G sozinho no bloco.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 funcionalidade %3 nao realisado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = construgdo do software no texto fonte

Na expansao total do controle serdo possiveis fungdes, que ndo sdo implementadas no estado de execucao
momentaneo.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

A fungao indicada deve ser removida do programa.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 operagao %3 com o tipo de dado nao compativel
%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = String (operador violando)

Os tipos de dados nao séo compativeis com a operagao necessitada (dentro de uma expressao aritmética ou com
uma atribuicado de valor).

Exemplo1:

Operacgao aritmética

N1ODEFINT VARI=5

N11DEFSTRING[17]ANNA

N12DEFINT MAX

N50 MAX=0TTO + ANNA
Exemplo2:

Atribuicdo de valor
N10DEFAXISBOHR
N1ODEFINTVARI=5

N500TTO=BOHR

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Alterar a definicdo das variaveis utilizadas de uma maneira que a operagao desejada possa ser efetuada.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Gama de valores excedida

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A constante programada excede a gama de valores que foi definida pela definicdo do tipo de dado anteriormente.
Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Corrigir o valor das constantes ou adaptar o tipo de dado. Caso o valor seja muito alto para uma constante integer,
0 mesmo pode ser indicado como constante real adicionando um ponto real.

Exemplo:

R1 =9 876 543 210 corrigir em: R1 = 9 876 543 210.

Gama de valores INTEGER: 2% - 1

Gama de valores REAL: 2:1022 g 2+1023

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Nome %3 definido vérias vezes

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = simbolo no bloco

O simboloindicado namensagem de erro ja foi programado no programa de pe¢a em execugao. Deve ser observado,
queindicadores definidos por usuarios podem existir multiplas vezes, quando a definicdo multipla é efetuadaem outros
(sub)programas, i.€., variaveis locais podem ser definidas novamente com o0 mesmo nome, quando o programa foi
encerrado (subprogramas) ou ja concluido.

Isto se aplica para simbolos definidos por usuarios (etiquetas, variaveis) e também para dados de maquina (eixos,
enderecos DIN, funcdes G).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Indicado sera o simbolo que ja é conhecido pela manutengao de dados. Com o editor de programa, este simbolo deve
ser procurado na parte de definigao do programa atual. Simbolo 1 ou 2 deve ser atribuido com um nome diferente.
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Explicacéo:

Efeito:

12190

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

12200

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12210

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12220

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12230

Explicagéo:

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 encadeamento dos operadores nao permitido %3

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = operadores encadeados

Encadeamento de operadores significa o escrever consecutivo de operadores binarios e unarios, sem que sejam
utilizados parenteses.

Exemplo:

N10 ERG = VARA - (- VARB) ; escrita correta

N10 ERG = VARA - - VARB; escrita corretal

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Formular a expressao corretamente e inequivocamente, com ajuda de parénteses; isto aumenta a clareza e
legibilidade de um programa.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Muitas dimensdes com variaveis do tipo FELD

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Campos com variaveis dotipo STRING podemternoméaximo umadimensao, com todas as outras variaveis no maximo
duas dimensoes.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Corrigiradefinicdo do campo; com campos de dimensdes multiplas, ev. definirum campo de duas dimensdes e operar
com o mesmo indice de campo.

Apagar o alarme com NC-START e continuar 0 processamento.

Canal %1 Bloco %2 Simbolo %3 nao pode ser criado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = simbolo no bloco fonte

O simbolo que deve ser criado com a aplicagdo DEF, n&o pode ser criado, porque:

« ja foi definido (p.ex. como variavel ou funcao)

* a memodria interna esta insuficiente (p.ex. com campos grandes)

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Efetuar as seguintes verificagoes:

« Verificar com o editor de texto se 0 nome que deve ser atribuido j& foi utilizado no ciclo do programa em execugao
(programa principal e subprogramas chamados).

« Estimar a quantidade de memaria necessaria para os simbolos ja definidos e ev. reduzir utilizando menos variaveis
globais e mais locais.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 String %3 muito comprido

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = String no bloco fonte

* Ao definir a variavel do tipo STRING houve a tentativa de iniciar mais do que 100 simbolos.
* Numa atribuicao foi identificado que o String ndo cabe na variavel indicada.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.
Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

* Selecionar o String mais curto, ou dividir a corrente de simbolos em 2 Strings

« Definir variavel de String maior

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 constante binario %3 no String muito comprido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = constante binaria

Na inicializagado ou atribui¢éo de valores de uma variavel do tipo STRING, foram identificados mais do que 8 bits como
constante binaria. DEF STRING[8] OTTO="ABC’'H55"B000011111'DEF"

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Na janela dos avisos de alarme serao indicados sempre os primeiros simbolos da constante binaria, mesmo que os
bits excedentes encontram-se mais para frente. Entdo, sempre deve ser controlada a constante binaria completa
por um valor errado.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 constante hexadecimal %3 no String muito grande
%1 = nimero de canal
%2 = nimero do bloco, etiqueta
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Efeito:
Correcao:

12250

Explicacéo:

Efeito:
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Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12270

Explicagéo:

Efeito:

%3 = Constante hexadecimal

Um String pode também incluir bytes que ndo correspondem anenhum simboloindicado, ou seja, que ndo encontram-
se disponivelcom um nimero de teclas minimizado. Estes simbolos podem serintroduzidos como constantes binarias
ou hex. Cada um pode ocupar somente 1 byte, entdo devem ser <256, p.ex.:

N10DEF STRING[2]OTTO=""HCA*"‘HFE'"

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Na janela dos avisos de alarme serao indicados sempre 0s primeiros simbolos da constante hexadecimal, mesmo
que os bits excedentes encontrem-se mais para frente. Entdo, sempre deve ser controlada a constante
hexadecimal completa por um valor errado.

Apagar o alarme com NC-START e continuar 0 processamento.

Canal %1 Bloco %2 Orientacdo de ferramenta %3 definido vérias vezes

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Text

Em um bloco DIN, somente 1 orientagao de ferramenta pode ser programada. Pode ser definida ou pelos trés angulos
Euler ou pelo pontos finais dos eixos ou pelos vectores de diregao.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Como a orientagdo de ferramenta pode ser configurada de 3 maneiras diferentes, deve ser selecionada a mais
vantajosa. Para este tipo de indicag&o, os enderecos e atribuicdes devem ser programados - todo outro parametro
de orientacdo deve ser removido.

Pontos finais dos eixos (eixos adicionais): A, B, C indicador de eixo,

Angulo Euler: A2, B2, C2

Vectores de diregcao: A3, B3, C3

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 macro encaixado %3 nao possivel

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

A técnica macro marca uma instrugao de uma linha ou sequéncia de instrugdes pela palavra chave DEFINE com um
novo identificador. Na sequéncia de instru¢gdes ndo pode have nenhum outro macro (encaixe).

Exemplo:

N10 DEFINE MAKRO1 AS G01 G91 X123 MAKRO2 F100

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Substituir macros encaixados por informacgdes de programa indicados.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 erro de sintaxe no texto %3

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Na inicialisagdo de um campo (definicdo de campo e atribuicdo de valor para elemtos de campo avulsos) existem
mais valores de inicializacdo do que elementos de campo.

Exemplo:

N10 DEF INT OTTO[2,3](..., ..., {mais do que 6 valores})

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Controlar programa NC, se:

1. na definigdo de campo, o nimero dos elementos de campo (n,m) foi indicado corretamente (DEF INT NOME DE
CAMPO[n,m] p.ex. um campo com 2 linhas e 3 colunas: n=2, m=3).

2. na inicializagdo, a atribuicdo de valores foi efetuado corretamente (valores dos avulsos elementos de campo
dividido por virgula , ponto decimal em variaveis do tipo REAL)

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Nome macro %3 ja definido

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte do nome do macro

O nome do macro que deveria ser selecionado com a instru¢do DEFINE, ja esta definido no controle como:
Nome de macro

Palavra chave

Variavel

Indicador projetato.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.
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Explicacéo:
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Correcao:
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Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12320

Explicagéo:

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Instrucao-DEFINE selecionar com outros nomes macro.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Variavel aritmética %3 nao definida

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte da variavel aritmética

Somente parametros R sao pré-definidos como variavel aritmética - todos os outros variaveis aritméticos devem ser
definidos com a instrugdo DEF, antes de seu uso. O nimero dos parametros aritméticos sera definido por dados de
maquina. Os nomes devem ser inequivocos e ndo podem ser repetir no controle (excessao: variavel local).
Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Determinar a variavel desejada na parte de definigdo do programa (ev. no programa chamando, caso deva ser uma
variavel global).

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Parametro de Call-by-Reference faltante com chamada UP %3

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Na definicdo do subprograma, foi indicado um parametro REF (call-by-reference Parameter) formal, para o qual
nao foi atribuido um parametro atual na chamada. A atribuicdo na chamada UP é efetuada por causa da posicao do
nome da variavel e ndo por causa do seu nome!

Exemplo:

Subprograma: (2 call-by-value parametro X e Y, 1 call-by-reference parametro Z)

PROC XYZ (INT X, INT Y, VAR INT 2)

M17

ENDPROC

Programa principal:

N1ODEFINTX

N11DEFINTY

N11DEFINTZ

N50 XYZ (X, Y) ; Parametro REF Z faltante

ou

N50 XYZ (X, Y) ; Parametro REF Z faltante

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro. Atribuir uma variavel noAllen REF-Parametern (call-by-reference
Parametern) des Unterprogramms beim Aufruf eine Variable zuordnen. Aos parametros formais ,normais" nao
precisa ser atribuida uma variavel, os mesmos serao pré-definidos com 0.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 parametro de eixo faltante na chamada de processo %3

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Ao chamar um subprograma falta um parametro AXIS, que deveria ser existente conforme a declaragdo EXTERN.
Com a instrugdo EXTERN, subprogramas definidos pelo usuério (processos) sao ,publicados”, que incluiem uma
transferéncia de parametros. Processos sem transferéncia de parametros ndo precisam de declaragdo EXTERN.
Exemplo:

Subprograma XYZ (com os parametros formais):

PROC XYZ (INT X, VAR INT Y, AXIS A, AXIS B)

Instrugdo EXTERN (com os tipos das variaveis):

EXTERN XYZ (INT, VAR INT, AXIS, AXIS)

Chamada de subprograma (com os parametros atuais):

N10 XYZ (, Y1, R_MESA)

Variavel X pré-definido com o valor O

Variavel Y alimentada com o valor da variavel Y1; retorna o resultado ap6s passagem UP para o programa chamando
Variavel A alimentada com o eixo em R_MESA

Varidvel B faltante!

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro. Programar parametros AXIS na chamada.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Paramtero %3 nao é variavel

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Foi atribuido a um pardmetro REF, na chamada UP, uma constante ou o resultado de uma expressao aritmética, ao
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invés de uma variavel, mesmo que estejam permitidos somente identificadores de variaveis.

Exemplos:

N10 XYZ (NAME_1, 10, OTTO) ou N10 XYZ (NOME_1, 5 + ANNA, OTTO)

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Remover a constante ou a expressao aritmética do bloco NC.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 tipo de parametro %3 com erro

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Ao chamar um processo (de um subprograma) foi identificado, que o tipo do parametro atual ndo pode ser
transformado no tipo do parametro formal. 2 casos sao possiveis:

« Call-by-reference parametro: Parametro atual e parametro formal devem ser exatamente do mesmo tipo, p.ex.
STRING, STRING.

« Call-by-reference parametro: Parametro atual e parametro formal poderiam, em principio, ser diferentes, caso
umatransformacao sejageralmente possivel. No caso presente, ostipos nao sdo compativeisem geral, p.ex. STRING
-REAL.

* Com REAL ap6s INT, sera arredondado para cima com valor fracionario >=0.5, caso contréario arredondado
para baixo.

ok Valor <>0 corresponde a TRUE, Valor ==0 corresponde a FALSE.

*k%k

Comprimento do string 0 => FALSE, caso contrario TRUE

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Controlar os parametros de transferéncia da chamada UP e definir conforme a utilizagdo como parametro call-by-
value-, ou seja, parametro call-by-reference respectivamente.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Numero de parametros muito grande %3

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Ao chamar uma fung¢éo ou um processo (pré-definido ou definido pelo usuario), foram transferidos mais parametros
do que definido.

Fungdes e processos:

O nimero de parametros esta depositado no NCK permanentemente.

Funcoes e processos definidos pelo usuario:

A determinacéo do numero de parametro (por tipo e nome) sera efetuada na definigao.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Verificar se o processo/fungao correto foi chamado. Programar o nimero de parametro conforme o processo / a
funcao.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 parametro %3 nao € mais possivel

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Houve a tentativa de transferir parametros atuais, mesmo que parametros anteriores ndo foram atribuidos. Com uma
chamada de processo ou fungao, a atribuicdo de parametros de eixo eventualmente ndo sera necessaria, caso
depois nao tiver maisparametros que devem ser transferidos.

Exemplo:

N10 FGROUP(X, Y, Z, A, B) ; no méax. 8 eixos possiveis

Neste caso, parametros call-by-value a seguir seriam definidos com zero, porque a atribuigdo em relagéo ao lugar
foi perdida por causa dos parametros de eixo faltantes.

Eixos, que podem ser deixados para fora, e parametros a seguir, ndo existirdo nos processos e fungdes pré-
definidas.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Nos processos e fungées pré-definidosou remover os parametros a seguir ou transferir os parametros
anteriores. Nos procedimentos e fungodes definidos pelo usuério, a transferéncia dos parametros deve ser
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definido conforme as instru¢gdes no manual de programagao do fabricante de maquina.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 dimensao do parametro %3 com erro

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

As seguintes possibilidades de erro devem ser verificadas:

1. parametro atual € um campo, mas o parametro formal é uma variavel

2. parametro atual € uma variavel, mas o parametro formal € um campo

3. parametro atual e formal sdo campos, mas sem dimensdes compativeis.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.
Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Corrigir programa de peca NC dependendo do motivo de erro mencionado acima.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 gama de valor %3 nao permitido

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Fora de um mddulo de inicializag&o, uma variavel foi atribuida com uma gama de valores. A definicao de variaveis
globais de programas é permitido somente em maédulos de inicializa¢do especiais. Os mesmo podem ser atribuidos
com uma gama de valores.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Remover indicagdo da gama de valores (comega com a palavra chave OF) ou definir a variavel no médulo de
inicializagao como variavel global e atribuir uma gama de valores para a mesma.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 valor de inicializagdo %3 nao implementavel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Na inicializagao, foi atribuido um valor a uma variavel que néo corresponde ao tipo da variavel - o mesmo também
nao pode ser implementado no tipo da variavel.

* Valor <>0 corresponde a TRUE, Valor ==0 corresponde a FALSE.
bl Comprimento do string 0 => FALSE, caso contrario TRUE
il Com 1 simbolo sé

do tipo AXIS e FRAME e do tipo AXIS e FRAME néo pode ser efetuada nenhuma transferéncia.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

« Definir o tipo de variavel de uma maneira que o valor de inicializacéo pode ser atribuido

* Selecionar o valor da variavel conforme a definigcdo da variavel.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 campo %3 elemento nao existente

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Sao possiveis as seguintes causas:

- Lista do indice ndo admissivel; falta um indice de eixo

- Indice de campo nao corresponde & definicdo da variavel

- Diferentemente do que no acesso padrao, houve a tentativa de acessar uma variavel na inicializagao do campo
com SET ou REP. Acesso de simbulo avulso, acesso de peca de frame, indices que foram deixados para fora, nao
sdo possiveis.

Na inicializagao deste campo, foi enderecado um elemento nio existente.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

« Inicializagao de campo: Controlar o indice de campo do elemento enderecado. O primeiro elemento de campo
inclui o indice [0,0], 0 segundo [0,1] etc. O indice de campo da direita (indice de coluna) sera incrementado a principio.
Na segunda linha, o quarto elemento é enderegado com o indice [1,3] (os indices comegam com zero).

« Definicdo de campo: Controlar tamanho de campo. O 1. nimero indica o nimero dos elementos na 1. dimensao
(ndmero de linha), o 2. nimero indica 0 nimero de elementos na 2. dimens&o (nimero de colunas). Um campo com
2 linhas e 3 colunas deve ser definido com a indicago [2,3].

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 tipo de indice errado com %3
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%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Na atribuicao de um valor paraum elemento de uma variavel de campo, o indice de campo foi indicado numa maneira
nao permitida. Como indice de campo (em parenteses retos) sdo permitidos somente:

« identificadores de eixo, se a variavel de campo foi definido com tipo de dado FRAME.

» Valores integer nos outros tipos de dado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Corrigir indices dos elementos de campo em relacdo a definicdo de variaveis ou definir a variavel de campo
diferentemente.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Identificador %3 muito comprido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Osimboloaser definido, ou seja, o destino de salto, estd com um nome mais comprido do que os 32 simbolos permitidos.
Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

O simbolo a ser criado ou o destino de salto em saltos de programa (etiqueta) deve ser selecionado dentro do acordo
de sistema, i.e.,onome deve comecar com 2 letras (sem que o 1. simbolo sejaum "§") e possuir no maximo 32 simbolos.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 indice indicado invélido

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Ao indicar o indice array foi utilizado um indice fora da gama permitida.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de contorno posiciona-se no bloco com erro.

Indicar o indice de campo da gama permitida. Gama de valores por dimensao de campo: 1 - 32 767.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Numero maximo de parametros formais excedidos

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na definicdo de um processo (de um subprograma) ou numa instrugdo EXTERN foram indicados mais do que 127

parametros.

Exemplo:

PROC ABC (FORMPARAL, FORMPARA?2, ... ...FORMPARA127, FORMPARA128, ...)
EXTERN ABC (FORMPARAL, FORMPARA?2, ... ...FORMPARA127, FORMPARA128, ...)

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregéo posiciona-se no bloco com erro.

Deve ser verificado se realmente todos os parametros devem ser verificados. Caso positivo pode haver uma redugao
dos parametros pela utilizagao de variaveis globais ou de parametros R, ou seja assim que parametros idénticos sejam
somados num array e transferidos desse jeito.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 etiqueta definida duas vezes

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A etigueta deste bloco ja existe.

Compilando o programa NC off-line, o programa completo sera transferido bloco por bloco. Com isto, serdo
identificadas mdltiplas determinagdes com certeza, 0 que nao é necessariamente o caso com compilagao on-line.
(Aqui, somente a execuc¢ao atual do programa sera compilada, i.e. desvios de programa que nao precisam ser
executados atualmente, também nao sédo considerados e podem apresentar erros de programa.)

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de correcao posiciona-se no bloco, no qual a etiqueta indicada é apresentada pela 2. vez.

Procurar no programa de peca com o editor, no local onde a determinagao procurada é indicada pela 1. vez, e alterar
um dos dois nomes.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Numero maximo de simbolos com %3 excedido
%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte
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Foi excedido o nimero méaximo de definicbes de variaveis (GUD, LUD), definicdes macro, programas de ciclo e
parametros de ciclo, que a manutencédo de dados do controle é capaz de receber. Caso o alarme ocorra em
combinacao comalarme 15180 (download de initial.ini falhado), deste alarme pode serremovido o médulo que causou
o erro.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Reduzir os simbolos no médulo (ev. também pela utilizagao da técnica array ou de parametros R) ou adaptar os dados
de maquina(se houverumdireito de acesso). SMC_MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL com erroem médulos LUD (i.e.
guando nos programas de peca foram feitas mais defini¢ées de variaveis do que permitido pelo MD). Médulos GUD
podem somente causar erros no ambito do processo ‘initial.ini Download’. Macros e definicdes de ciclos séo
carregados novamente com cada POWER ON/NCK-RESET, i.e. somente em combinagao com este processo, 0s
maédulos podem causar erros.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Funcao G %3 desconhecida

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

No bloco indicado foi programada uma fungdo G nao definida. Serdo verificadas somente verdadeiras funcoes G
gue comegam com o endereco G, p.ex. G555. "Fungdes G denominadas®, como CSPLINE, BRISK, e outros, séo
interpretados como nomes de subprogramas.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregéo posiciona-se no bloco com erro.

Com a instrugao de programacao do fabricante de maquina deve ser decidido, se a fungéo G indicada é geralmente
inexistente ou impossivel, ou se for efetuado um reprojetamento de uma fungéo G padrao (ou seja entrada OEM).
Remover fungdo G do programa de pega ou programar a chamada de fungio conforme o manual de programagao
do fabricante de méaquina.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Subprograma %3 ja definido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

O nome utilizado na instru¢gdo EXTERN ja é definido numa outra descricdo de chamada (p.ex. para ciclos).
Exemplo:

EXTERN CYCLES85 (VAR TYP1, VAR TYP2,...)

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregéo posiciona-se no bloco com erro.

Deve ser selecionado o nome de um programa que ainda nao foi utilizado como identificador. (Teoricamente, a
declaracdo dos parametros da instrug¢do EXTERN poderia ser adaptada no subprograma ja existente, para evitar
a indicagao do alarme. Porém, neste caso, iria ter sido definido 2x completamente idéntico).

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 muitos dados de ferramenta %3
%1 = numero de canal
%2 = nimero do bloco, etiqueta
%3 = Simbolo de fonte
No programa de peca, no arquivo de corre¢ao de ferramenta (..._TOA) e no arquivo de inicializagao (..._INI) podem
ser utilizados no maximo 5 parametros de corre¢édo de ferramenta.
Exemplo:
N
N 100 $TC_DP1[5,1]=130,$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...
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.
Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregao posiciona-se no bloco com erro.
« Dividir o programa de pega para varios blocos
» Eventualmente utilizar variavel local para armazenar resultados imtermediarios.
Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 indice invalido com %3

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Com adefinigdo macro houve atentativa de definirumafuncao G de mais de 3decimais ouumafungdoMde 2 decimais.
Exemplo:

_N_UMAC_DEF DEFINE G4444 AS G01G91 G1234

DEFINE M333 AS M03 M50 M99
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M17

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregao posiciona-se no bloco com erro.

Alterar definicdo macro conforme o manual de programacao.

Apagar o alarme com NC-START e continuar 0 processamento.

Canal %1 Bloco %2 Bloco muito comprido ou complexo

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O comprimento maximo interno do bloco apoés tradugéo, ndo pode exceder 256 simbolos. Apos dissolugéo de p.ex.
varios macros no bloco ou de um encaixe mdltiplo, este limite pode ser excedido.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregéo posiciona-se no bloco com erro.

Dividir o bloco do programa em varios blocos parciais.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Nome %3 nao definido ou op¢ao nao existente

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Simbolo de fonte

O usuério indicado nao foi definido antes de sua utilizacao.

Makro: Palavra chave, a ser definido com DEFINE ... AS ...-Instru¢ do, faltante em um dos arquivos:
_N_SMAC_DEF, N_MMAC_DEF, N_UMAC_DEF, N SGUD_DEF, N MGUD_DEF, N_UGUD DEF
Variavel: Instru¢do DEF faltante

Programa:Declaragdo PROC faltante

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungao ,bloco de corre¢éo” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregao posiciona-se no bloco com erro.

- corrigir o nome utilizado (erro ortografico)

- Definicao de variaveis, verificar subprograma e macros

- Verifiar opgoes.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Valor programado %3 fora dos limites permitidos

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Numa atribuicdo de valores, a gama de valores do tipo de dados foi excedido.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregéo posiciona-se no bloco com erro.

Efetuar atribuicdo de valores dentro da gama de valores dos tipos de dados avulsos, ev. utilizar outro tipo para
aumentar a gama de valores, p.ex. INT -> REAL.

tipo de variavel Caracteristica Gama de valores

REAL Fragdes com ponto decimal (21022 9+1023 )

INT ndmeros inteiros com préfixo +(2°1-1)0

BOOL Valor verdadeiro TRUE, FALSE 0,1

CHAR 1ASCIl-simbolo 0-255

STRING Sequéncia de simbolos (no méax. 100 valores) 0 - 255

AXIS Enderecos de eixos somente nomes de eixos
FRAME indicacdo geométrica como trajetério do eixo

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Soma de verificagcado de linha

%1 = numero de canal

%2 = numero de bloco

No processamento de um arquivo INI ou de um arquivo TEA foi reconhecido uma soma de verificagao de linha nao
valida.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir arquivo INI ou MD e novo arquivo INI (pelo upload).

LIGAR - DESLIGAR controle

Canal %1 Bloco %2 Acesso de simbolo avulso com parametro de Call-by-Reference nao possivel %3
%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Houve a tentativa de utilizar um acesso de simbolo avulso para um parametro de Call-By-Reference.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Copiar simbolos avulsos em variavel CHAR definido pelo usuario e transferir.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Acesso de simbolo avulso para esta variavel nao possivel

%21 = nimero de canal
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Efeito:
Correcao:

12630

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12640

Explicag&o:

Efeito:
Correcao:

12641

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12650

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

12661

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string de fonte

Avariavel nao é uma variavel definida pelo usuario. O acesso a simbolos avulsos € somente permitido para variaveis
definidos pelo usuario (LUD/GUD).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Copiar variavel em variavel STRING definido pelo usuario, editar a mesma e armazenar novamente.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Identificagao de ocultar / etiqueta nao permitida na estrutura de controle

%1 = ndmero de canal

%2 = ndmero de bloco

Blocos com estruturas de controle (FOR, ENDIF, etc.) ndo podem ser ocultados e ndo podem ter etiquetas.
Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregao.

Corrigir programa de peca:

Identificacdo de ocultar criar novamente por solicitacdo IF. Escrever etiqueta sozinho no bloco antes do bloco da
estrutura de controle.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o processamento.

Canal %1 Bloco %2 Conflito de encaixe com estruturas de controle

%1 = numero de canal

%2 = numero de bloco

Erro na execucao de programa: Estruturas de controle abertas (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-ENDLOOP etc.) ndo serao
terminadas ou ndo existe um inicio de lago para o final do lago programado.

Exemplo:

LOOPENDIFENDLOOP

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir o programa de peca de uma maneira que todas estruturas de controle abertas podem ser terminadas.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Profundidade maxima de encaixe das estruturas de controle excedidas

%31 = nimero de canal

%2 = nimero de bloco

Profundidade maxima das estruturas de controle excedida (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-ENDLOOP etc.). A profundidade
méaxima agora € 8.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa de pega, ev. externalizar pegas num subprograma.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Identificador de eixo %3 diferente em canal %4

%1 = ndmero de canal

%2 = ndmero de bloco

%3 = Simbolo de fonte

%4 = Numero de canal com definicdo de eixo

Em ciclos, que estédo sendo pré-processados, somente estes identificadores de geometria e eixo de canal podem
ser utilizados, que estao presentes em todos os canais com o mesmo significado. O identificador de eixo esta ocupado
com diferentes indices de eixo em diferentes canais.

A definicdo dos identificadores de eixo sera efetuada pelos dados de maquina.

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TAB und 20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB.

Exemplo: C é o eixo de canal no. 4 em canal 1 e o no. 5 em canal 2.

Caso o identificador de eixo C sera utilizado num ciclo, que esta sendo pré-processado em Power On, este alarme
serd cancelado.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
1. Alterar dados de méaquina: Selecionar os identificadores dos eixos geométricos e eixos de canais iguais para todos
os canais. Exemplo: Os eixos geométricos chamam em todos os canais X, Y, Z. e, neste caso, também podem ser
programados diretamente em ciclos pré-processados.

PROCBOHRE G1Z10 F1000M17 ou

2. Nao programar o eixo no ciclo diretamente, mas definir como parametro do tipo Axis. Exemplo: Definig&o de ciclo:
PROCBOHRE(AXISBOHRACHSE) G1 AX[BOHRACHSE]=10F1000M17

Chamada do programa principal:

BOHRE(Z)

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Ciclo de tecnologia %3 Outra chamada de subprograma impossivel

%1 = numero de canal

%2 = numero de bloco

%3 = Nome da chamada do ciclo de tecnologia

Dentro de um ciclo de tecnologia, néo é possivel chamar um subprograma ou um outro ciclo de tecnologia.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcgéo.

Trocar programa de pega

Apagar alarme com tecla RESET.
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14000

Explicag&o:

Efeito:
Correcao:

14001

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14010

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14011

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14012

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14013

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14014

Explicacéo:

Canal %1 Bloco %2 Final de arquivo inadmissivel

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Sera esperado um M02 ou um M30 como final do arquivo do programa principal, de subprogramas umM17. Nao
sera fornecido um bloco a seguir da preparagao do bloco (manutencao de dados), mesmo que no bloco anterior foi
programado nenhuma final de arquivo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Controlar se for esquecido introduzir o final do programa, ou se no ultimo bloco de programa for efetuado um salto
para uma secao do programa com identificacdo do final.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Final de bloco inadmissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Apds uma manipulacao de dados interna do sistema (p.ex. aorecarregar o extern) o final de um arquivo pode terminar,
sem ter LF como sufixo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Leroprogramade pega, alterar com um editor de texto (p.ex. incluir antes do bloco indicado um espago ou comentarios,
para que resulte numa estrutura diferente do programa de pega, apds nova leitura.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Parametro padrao nao permitido na chamada UP

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Numa chamada de um subprograma foram deixados parametros para fora que nao podem ser substituidos por
parametros padrao (parametros Call-by-reference ou parametros do tipo AXIS). Os restantes parametros serao pré-
definidos com o valor 0 ou, com frames, com o frame Unico).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Na chamada do subprograma, os parametros faltantes devem ser atribuidos com valores.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Programa %3 nao existente ou nao liberado para edigao.

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Nome do programa

No programa de peca foi encontrado um String desconhecido Por isto, assume-se que trata-se de um nome de
programa. O programa de peca indicada numa chamada de subprograma ou numa instrugdo SETINT néo existe ou
nao esté liberado para edicao.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcdo com reorganizagao.
Existem diferentes motivos para o alarme:

- Erro ortogréafico do identificador indicado no parametro 3

- Chamada de subprograma/ identificar instru¢do SETINT ou instru¢do PROC. Carregar programa de peca e liberar
para a edigao.

- parametro 3 pode ser um nome macro O arquivo macro de definicdo estd com um conteudo n&o correspondente,
oundoestadepositado nodiretério DEF_DIR, oun&o foi estabelecida ativamente (por POWERON ou por uma operagao
MMC, ou seja o servigo Pl ‘F_COPY").

- Parametro 3 pode ser uma vriavel GUD. Nao existe um arquivo de definicdo, que define a variavel, ou ndo esta
depositada no diretério DEF_DIR, ou n&o foi estabelecida ativamente (pelo processo INITIAL_INI, ou pelo passo de
operacdo MMC, ou seja o servico Pl ‘F_COPY").

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Nivel do subprograma maximo excedido

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A profundidade maxima de encaixe de 8 niveis de programas foi excedida. Podem ser chamados subprogramas do
programa principal, que podem apresentar um encaixe de 7 vezes.

Com rotinas interruptas, o nimero de viceis maximo é 4!

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de edicao para diminuir a profundidade de encaixe, p.ex. copiar um subprograma do préximo nivel
de encaixe com o editor para 0 programa chamando e remover a chamada para este subprograma. Com isto, sera
reduzida a profundidade de encaixe num nivel de programa.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Numero de rotagdo do subprograma nao admissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Numa chamada de subprograma, a rotagado P programada € zero ou negativo.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidas. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Programar nimero de rotacdo de 1 a 9 999.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Programa selecionado ou direitos de acesso nao existentes
%1 = numero de canal
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Efeito:
Correcao:

14015

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14020

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14021

Explicacéo:

Efeito:

14040

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14045

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

O programade pegaselecionado ndo encontra-se namemaria NCK ou o direito de acesso paraa sele¢do de programa
esta num nivel mais alto do que aquele que corresponde ao estado de controle atual. Na sua criagédo, o programa
recebeu o entao ativo nivel de protecao do controle NC.

Indicacao de alarme.

Carregar o programa desejado na memaria NCK ou controlar e corrigir o nome do diretério (resumo da peca) e do
programa (resumo do programa). Aumentar nivel de prote¢ao para no minimo o nivel do programa a ser executado
(pela entrada da senha).

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1: sem direitos de acesso para o arquivo

%1 = ndmero de canal

Deve ser executado um programa, para qual o nivel de protecéo atual € muito baixo. Na sua criacdo, o programa
recebeu o entdo ativo nivel de protecdo do controle NC.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Aumentar nivel de protegdo para no minimo o nivel do programa a ser executado (pela entrada da senha).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Numero de parametros errado com chamada de fungdo ou processo

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na chamada de uma fungao ou processo pré-definido (subprograma), o0 nUmero dos parametros atuais foi ou
 programado geralmente errado p.ex. com frames um nimero de parametros impar (exceto com espelhos), ou
« transferido um ndmero de parametros muito baixo. (muitos parametros reconhecidos no compiler, que, em
seguida, cancela o alarme 11 039 "Canal %1 Bloco %2 numero de pardmetros muito grande” ).
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir nimero dos parametros de transferéncia no bloco NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Nimero de parametros errado com chamada de fung@o ou processo

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programado um nGimero de parametros atuais ndo admissiveis, numa chamada de funcao ou processo.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de peca

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Erro no ponto final do circulo

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na interpolacao do circulo, os raios do circulo para o ponto inicial e o ponto final, ou os pontos centrais do circulo
estdo mais afastados do que consta nos dados de maquina.

1. Na programagcao do raio, ponto inicial e final s&o idénticos, por isso a posi¢ao do circulo nao esta determinado por
um ponto inicial ou final.

2. Radien: Pelo ponto inicial atual e os restantes parametros de circulo programados, 0 NCK calcula os raios para
o ponto inicial e final. Ocorre um alarme, caso a diferenga dos raios de circulo esta

* maior do que o valor no MD 21000 CIRCLE_ERROR_CONST (com raios pequenos, quando o raio programado é
menor do que o quociente dos dados de maquina CIRCLE_ERROR_CONST dividido por 21010
CIRCLE_ERROR_FACTOR),ou

emaiordo que oraio multiplicadocomoMD CIRCLE_ERROR_FACTOR (comraios grandes, quando oraio programado
€ maior do que o quociente dos dados de maquina CIRCLE_ERROR_CONST dividido por CIRCLE_ERROR_FAC-
TOR).

3. Pontos centrais: Com o raio do circulo para o ponto inicial sera calculado um novo ponto central do circulo. Este
encontra-se na linha perpendicular, que foi criada na linha de conexao do ponto inicial e final do circulo. O angulo
no radiano entre as duas retas do ponto inicial para o ponto central assim calculado, ou seja programado, deve ser
menor do que a raiz de 0.001 (corresponde a 1,8 grau).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacao. Bloqueio de NC-Start
Controlar MD 21000 CIRCLE_ERROR_CONST e 21010 CIRCLE_ERROR_FACTOR . Caso os valores encontram-
se dentro de limites razoaveis, o ponto inicial, ou seja central, do circulo do bloco de programa de peca deve ser
programado mais exato.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 erro na programacao do circulo tangencial

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O alarme pode ter os seguintes motivos:

- No circulo tangencial, a direcdo da tangente nao é definido, p.ex. porque antes do bloco atual, nenhum outro bloco
de deslocamento foi programado.

- Do ponto inicial e final, assim como da direg&o tangencial, nenhum circulo pode ser criado, porque, visto do ponto
inicial, o ponto final encontra-se na dire¢cdo oposta que foi indicada pela tangente.

- Nenhum circulo tangencial pode ser criado porque a tangente encontra-se perpendicular ao nivel ativo.

- No caso especial que o o circulo tangencial passa para uma reta, foram programados varias rotagdes de circulo.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estédo sendo estabelecidos. Bloco de corregdo com reorganizacéo. Bloqueio
do NC-Start NC-Stop com alarme no final do bloco.

Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.
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14050

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14051

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

14060

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14070

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14080

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14090

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14091

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14092

Canal %1 Bloco %2 Profundidade de encaixe em operagdes aritméticas excedidas

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Para a calculagao de expressdes aritméticas em blocos NC, sera utilizado um stack operando com um ndmero fixo.
Com expressdes muito complexas, este stack pode ficar lotado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Dividir complexas expressdes aritméticas em varios blocos aritméticos mais simples.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 erro aritmético no programa de peca

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

» Houve um excesso de limite de capacidade na calculagdo de uma expressao aritmética (p.ex. diviséo por zero).
* Num tipo de dado, a gama de valores que pode ser indicada, foi excedida

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de corregdo com reorganizagao.
Analise do programa e correcao do local de programa com erro.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Ocultar nivel de ocultar ndo admissivel com bloco diversificado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No "ocultar de bloco diversificado” foi indicado um nivel de ocultar maior do que 7. (No pacote 1, aindicag&o do valor
para o nivel de ocultar é recusada com erro de sintaxe, i.e., somente um nivel ,suprimir bloco" LIGAR/DESLIGAR
é possivel).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Entrar nivel de ocultar (nmero ap6s barra) menor que 8.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Memdria de variavel insuficiente para chamada de subprograma

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Um subprograma gque foi chamado nao pode ser editado (aberto), ou porque amemoria de dados que deve ser criada
éinsuficiente, ou agamade memoria para as variaveis do programa € muito pequena. O alarme pode ocorrer somente
com MDA.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Analisar se¢ado do programa de peca.

1. Foi selecionado o tipo de dado o mais apropriado, nas definicdes das variaveis? (Ruim, por exemplo, REAL para
bits de dados - melhor: BOOL)

2. Variaveis locais podem ser substituidas para variaveis globais?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 destino de salto ndao encontrado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Com saltos condicionais e incondicionais, o destino de salto dentro de um programa, deve ser um bloco com uma
etiqueta (nome simbodlico ao invés de nimero de bloco). Caso na diregdo programadanenhum destino de salto
é encontrado com a etiqueta indicada, occore um alarme.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Verificar programa de peca NC para as seguintes possibilidades de erro:

1. Controlar, se a determinagao do destino for idéntico com a etiqueta.

2. A direcéo de salto esta certa?

3. A etiqueta foi concluida com um ponto duplo?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 numero D inadmissivel

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No endereco D foi programado um valor menor que zero. A cada ferramenta ativa é atribuida automaticamente um
bloco de parametros com 25 valores de corre¢ao. Cada ferramenta pode incluir 9 blocos de parametros (D1 - D9,
posicao basica é D1). Com uma troca do nimero D, o novo bloco de parametro se torna efetivo (DO serve para a
desselegao dos valores de correcao).

N10G.. XY T15 Bloco de parametro D1 de T15 ativo
N50G.. XD3 M.. Bloco de parametro D3 de T15 ativo
N60G.. XT20 Bloco de parametro D1 de T20 ativo

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Programar nimeros D na gama de valores admissivel (DO, D1 a D9).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Fungao G nao admissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Programar o RET no 1. nivel de programa.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Selecionar as fungdes G conforme as possibilidades da NCK.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 tipo de eixo errado
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Explicag&o:

Efeito:
Correcao:

14093

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14094

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14095

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14096

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14097

Explicacéo:

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Houve um dos 3 seguintes erros de programagao:

1. A palavra chaveWAITP(x) "Esperar com a troca de bloco até o eixo de posicionamento indicado alcancou seu
ponto final”, foi utilizado para um outro eixo que, na verdade, nao € um eixo de posicionamento.

2. G74 "Deslocamento de referéncia de um programa” foi programado para um fuso. (Somente enderegos de eixos
sao admissiveis).

3. A palavra chave POS/POSA foi utilizado para um fuso. (Para o posicionamento de fuso, as palavras chave SPOS
e SPOSA devem ser programadas).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Programar programa de peca conforme o erro indicado acima.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Intervalo de trajeto <= 0 com interpolagao de polinémio

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na interpolagao do polinémio POLY, foi programado para o comprimento do polindmio, sob a palavra chave PL=...
um valor negativo ou O.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregéo posiciona-se no bloco com erro.

Corrigir indicagéo de valor sob PL = ... .

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Foi programado o grau do polinébmio maior do que 3 para a interpolagao do polinémio
%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O grau do polinémio na interpolacéo do polindmio resulta do nimero dos coeficientes programados de um eixo. O
grau de polindmio maximo possivel € 3, i.e. os eixos seguem da fungéo. f(p) =a, +a, p+a, p> + a, p*

O coefciente a | € a posi¢&o real no iniciar da interpolagéo e n&o sera programado!

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Reduzir o nimero dos coeficientes. O bloco do polindmio pode ter no maximo 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 ... Identificador do eixo, no max. 8 eijos de trajeto por bloco

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Raio muito pequeno na programacgao do circulo

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Ao programar o raio, foiindicado um raio muito pequeno, i.e. o raio programado € menor do que a meitade da distancia
entre o ponto inicial e final.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcdo com reorganizagao.
Trocar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 Conversao do tipo indadmissivel

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Durante a execugao de um programa, foram associados dados através de uma atribui¢cao de valor da variavel ou
através de uma operacgao aritmética, que tinham que ser convertidos para um outro tipo. Este caso resultaria num
sobrescrever da gama de valores.

tipo de variavel Caracteristica Gama de valores

REAL Fragdes com pontos decimais +(2-1022 .9+1023 )

INT nameros inteiros com préfixo +(2%1-1)0

BOOL Valor verdadeiro TRUE, FALSE 0,1

CHAR 1ASCII-simbolo 0-255

STRING Sequéncia de simbolos (no max. 100 valores) 0 - 255

AXIS Enderecos de eixos somente nomes de eixos
FRAME indicacéo geométrica como trajetério do eixo
* Valor <>0 corresponde a TRUE, Valor ==0 corresponde a FALSE.

b Comprimento do string 0 => FALSE, caso contrario TRUE

ok Com 1simbolo sé

do tipo AXIS e FRAME e do tipo AXIS e FRAME néo pode ser efetuada nenhuma transferéncia.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar a parte do programa de uma maneira que um excesso da gama de valores seja evitado, p.ex. por meio de
uma definicdo da variavel.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 String ndo pode ser convertido no tipo AXIS

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A funcdo chamada ACNAME - conversao do parametro transferido do tipo STRING para um nome de eixo (valor de
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Efeito:
Correcao:

14098

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14099

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14100

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14115

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14130

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14150

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

retorno) do tipo AXIS - ndo econtrou este identificador do eixo nos dados de maquina.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Verificagdo do pardmetro transferido (home do eixo) da funcdo AXNAME, se um eixo geométrico, de canal ou de
magquina com este:

10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TAB

20070: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB

20080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

foi projetado (configurado) sobre os dados de méaquina.

Selecionar string de transferéncia do nome de eixo, ev. alterar nome de eixo nos dados de maquina. (Caso
deva ser efetuado uma alteracdo de nome pelo programa de peca, esta alteragéo tem ser validada através de um
"Power-On”).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Erro de conversao Nenhum ndmero valido encontrado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O string ndo representa um ndmero INT ou REAL valido.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de pecga Se for uma entrada, existe a possibilidade de verificar pela fungao pré-definidaISNUMBER
(com o mesmo parametro), se o string representa um ndmero.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Resultado com conexao de String muito comprido

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O resultado da conexao do String fornece um string sendo maior do que 0 maximo dos comprimentos String ,,system-
imposed".

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Adaptar programa de pega.

Com afuncéo STRLEN, também pode ser consultado o tamanho do string de soma, antes do que o encadeamento
seja efetuado.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Transformacao de orientagdo nao existente

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Por canal, 4 interconexdes de transformacgao (tipo de transformacdo) devem ser configuradas pelos dados de
maquina. Caso uma interconexdo de transformacéo seja enderecada com TRAORI(n) (n ... , como ndimero da
interconexao de transformacgao), para qual os dados de maquina contudo nao sejam pré-definidos, o aviso de alarme
é disparado.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Acionar tecla NC-Stop e selecionar a fungéo ,bloco de corre¢do” com a tecla PROGRAMA CORRETO. O indicador
de corregéo posiciona-se no bloco com erro.

« Controle do nimero da interconexdo de transformagao ao chamar o programa de pega com a palavra chave
TRAORI(n) (n ... nimero de interconexao de transformacgao).

« Introdugdo dos dados de maquina com a interconexao de transformagao com ativagdo subsequente através de
.Power On”.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Definicao nao admissivel da superficie da peca

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Os programados vectores normais de area, no inicio e no final do bloco, apontam em dire¢des opostas.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 indicar muitos valores de inicializagao

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na atribuicdo de campo pelo SET, foram indicados mais valores de inicializagdo na execugao do programa, do que
existente nos elementos de campo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Reduzir os valores de inicializagao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Numero do suporte de ferramenta programado inadmissivelmente ou combinado
(MD)

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programado um ndmero de suporte de de ferramenta negativa ou maior do que a data de maquina
MC_MM_NUM _TOOL_CARRIER.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Programar nimero de suporte de ferramenta véalido ou adaptar data de maquina MC_MM_NUM_TOOL_CARRIER.
Apagar alarme com tecla RESET.
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14200

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14210

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14250

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14260

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14270

Explicacéo:

Canal %1 Bloco %2 raio polar negativo

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na indicagao do ponto final de um bloco de deslocamento com GO0, GO1, GO2 ou GO3 em coordenadas polares, o
raio polar indicado pela palavra chavre RP=... é negativo.

Definicdo do termo:

« Indicacao do ponto final do bloco com angulo polar e raio polar, em relagéo ao polo atual (condi¢des de trajeto:
G00/G01/G02/G03).

* Nova determinacao do polo com angulo de polo e raio do polo, em relagdo ao ponto de referéncia selecionado
com a condicao G.

G110 ... dltimo ponto programado do nivel

G111 ... ponto zero do WKS atual

G112... dltimo polo

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa de pe¢a NC - entradas positivas para o raio polar sdo somente valores positivos, absolutos, que
indicam a distancia entre o polo atual e o ponto final do bloco. (Determinada a diregdo com o angulo AP=... polar).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Angulo polar muito grande %3

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na indicag&o do ponto final de um bloco de deslocamento com G00, GO1, GO2 ou GO3 em coordenadas polares, a
gama de valores do angulo polar que esta programado sob a palavra chave AP=... foi excedido. Inclui a gama de
-360 a +360 grau com uma resolugéo de 0.0 01 grau.

Definigdo do termo:

«Indicacao do ponto final do bloco com angulo polar e raio polar, em relagdo ao polo atual (condi¢des de trajeto:
G00/G01/G02/G03).

» Nova determinacgao do polo com angulo de polo e raio do polo, em relagéo ao ponto de referéncia selecionado
com a condigdo G.

G110 ... no dltimo ponto programado do nivel

G111 ... no ponto zero do sistema de coordenadas de ferramenta atual (WKS)

G112 ... dltimo polo

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretagdo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa de peca - a gama de valores de entrada para o angulo polar esta entre os valores -360 Grad e
+360 grau com uma resolucéo de 0.001 grau.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 raio polar negativo

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na redeterminagao do polo com G00, G01, G02 ou GO3 em coordenadas polares, o raio polar indicado pela palavra
chavre RP=... é negativo. Admissivel sdo somente valores positivos, absolutos.

Definicdo do termo:

Erro! Marca de texto nao definida. Indicagao do ponto final do bloco com angulo polar e raio polar, em relagéo
ao polo atual (condi¢des de trajeto: GO0/G01/G02/G03).

Erro! Marca de texto nao definida. Nova determinacao do polo com angulo de polo e raio do polo, em relagéo ao
ponto de referéncia selecionado com a condicao G.

G110 ... dltimo ponto programado do nivel

G111 ... ponto zero do WKS atual

G112... dltimo polo

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa de pega NC - entradas positivas para o raio polar sdo somente valores positivos, absolutos, que
indicam a distancia entre o ponto de referéncia e o novo polo. (Determinada a dire¢cdo com o angulo AP=... polar).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Angulo polar muito grande

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Naredeterminagao do polo com G110, G111 ou G112 em coordenadas polares, a gama de valores do angulo do polo
indicado pela palavra chavre AP=... foi excedido. Inclui a gama de -360 a +360 grau com uma resolugéo de 0,001
grau.

Definigdo do termo:

«Indicacao do ponto final do bloco com angulo polar e raio polar, em relagdo ao polo atual (condi¢des de trajeto:
G00/G01/G02/G03).

* Nova determinacgao do polo com angulo de polo e raio do polo, em relagéo ao ponto de referéncia selecionado
com a condigdo G.

G110 ... dltimo ponto programado do nivel

G111 ... ponto zero do WKS atual

G112 ... dltimo polo

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa de pecga - a gama de valores de entrada para o angulo polar esta entre os valores -360 Grad e
+360 grau com uma resolucéo de 0.001 grau.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 polo programado errado

%21 = nimero de canal
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Efeito:
Correcao:

14280

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14300

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14310

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14400

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

14401

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14403

Explicacéo:

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na determinacéo do polo, foi programado um eixo que nao faz parte do nivel de processamento selecionado. A
programacao de coordenadas polares sempre se refere ao nivel ligado com G17 a G19. Isto também vale para a
determinagao do novo polo com G110, G111 ou G112

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa de pega NC - somente os dois eixos geométricos, que montam o plano de processamento, podem
ser programados.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 coordenadas polares programados com erro

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O ponto final do bloco indicado foi programado no sistema de coordenadas polares (com AP=..., RP=...), mas também
no sistema de coordenadas retangular (enderecgos de eixo X, Y,...).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa de pega NC - o movimento de eixo pode ser indicado somente num sistema de coordenadas.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Sobreposicao com erro ativado

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A sobreposi¢ao da roda de mao foi chamada com erro:

1. com eixos de posicionamento:

- Sobreposigao da roda de mao programado para eixo de divisao,
- nenhuma posicao programada

- FA e FDA programados para eixos iguais no bloco.

2. com eixos de trajeto:

- nenhuma posicao programada

- G60 nao ativo,

- 1.G-Gruppe com erro (somente G0O1 a CIP)

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de intepretacdo. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Roda de mao %1 Configuracao com erro ou inativo +

%1 = nimero da roda de mao

» Das entradas sera utilizado um acionamento com um nimero de acionamento inexistente ou

* um acionamento inativo para a atribuicdo da roda de mao (ENC_HANDWHEEL_MODULE_NR), ou seja,
» um circulo de medigdo de um eixo inexistente no acionamento em termos de hardware.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start

Verificar configuragdo de entrada (dados de maquina) e/ou hardware de acionamento.

Fase inicial sera abortada.

LIGAR - DESLIGAR controle

Canal %1 Bloco %2 corregcao do raio de ferramenta ativa com troca de transformacao

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Uma troca de transformacgao nao é permitida com corregao do raio de ferramenta ativa.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Efetuar correcéo do raio de ferramento no programa de pega com G40 (num bloco com GO0 ou G01), antes de uma
troca de transformacéo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Transformagao nao existente

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A transformacéo desejada néo é disponivel.

Exemplo:

Foi programado: N220 TRAORI(3) ;5-Transform. de eixo. Nr. 3-LIGADO

So existe transformacéo 1 e 2.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
« Alterar programa de peca, programar somente transformacoes definidas.

« Verificar MD 24100 TRAFO_TYPE_n (atribui a transformac&o para a instru¢cdo do programa de pega).
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Avanco nao é mais sincronisado de maneira segura com a fase inicial

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Trajetos de posicionamento do eixo nao podem ser mais previstos com precisao. Comisto, a posicaono MCS também
nao é conhecida exatamente. Entdo pode ser que seja efetuada uma troca da ambiguidade da transformagao na
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Efeito:
Correcao:

14404

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14411

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14412

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14413

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14414

Explicacéo:

fase inical, que ndo era prevista pelo avanco.

Indicacao de alarme.

Alterar programa de peca Sincronizar avanco e fase inicial

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 Parametrizagao da transformag@o nao admissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Houve um erro na selec¢do da transformacéo.

Motivos de erro podem ser gerais:

* Um eixo deslocado pela transformagao nao foi liberado:

« é ocupado por um outro canal (-> liberar)

* estd no modo de fuso (-> liberar com SPOS)

« esta no modo de POSA (-> liberar com WAITP)

« é 0 eixo Pos concorrente (-> liberar com WAITP)

« A parametrizagao pelos dados de maquina esta com erro

« Atribuicédo de eixo ou geométrico para a transformacao esta com erro

 Data de maquina com erro (-> Alterar dados de maquina, arranque a frio)

Observa-se: Eixos nao liberados eventualmente nio serao indicados por EXINAL_TRANSFORM_PARAMETER =
14404, mas por EXINAL_ILLEGAL_AXIS = 14092 bzw. BSAL_SYSERRCHAN_RESET = 1011.

Motivos de erro dependendo da transformagao podem ser:

TRAORI:-TRANSMIT

» Aposigao da maquinaatual ndo é adequada para a selecao (p.ex. selegdo no polo) (-> alterar posi¢cdo um pouquinho)
* A parametrizagao pelos dados de maquina esta com erro

« condigao especial no eixo de maquina nao preenchida (p.ex. eixo circular ndo é um eixo modular) (-> Alterar dados
de méaquina, arranque a frio)

TRACYL

» O parametro programado na selegéo da transformacéo nao é admissivel

TRAANG:

» O parametro programado na selegéo da transformacéo nao é admissivel

* A parametrizagao pelos dados de maquina esta com erro

» Parametro com erro (p.ex. TRAANG: valor do angulo desfavoravel) (-> Alterar dados de maquina, arranque a frio)
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de peca ou dados de maquina.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 correcao do raio de ferramenta ativa com comutagcao do eixo geométrico

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Umatroca da atribuigao dos eixo geométrico para eixos de canal ndo é permitido com correcao do raio de ferramenta
ativa.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de pega

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 transformagdo ativa com comutagcdo do eixo geométrico

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Uma troca da atribuicdo dos eixo geométrico para eixos de canal ndo é permitido com transformagao ativa.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de peca

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Correcao precisa de ferramenta Comutagdo do eixo geométrico / de canal nao
permitida

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Umatrocadaatribuicao dos eixo geométricos para eixos de canal ndo é permitido com corregao precisa de ferramenta
ativa.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de pega

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 Bloco %2 Fungcao GEOAX: Chamada errada

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Os parametros na chamada do GEOAX(...) estdo com erro.

Possiveis motivos:

- O nimero dos parametros € impar.

- foram indicados mais do que 6 parametros.

- Foi programado um nimero de eixo geométrico menor do que 0 ou maior do que 3.

- Foi programado um nimero de eixo geométrico varias vezes.

- Foi programado um identificador de eixo varias vezes.

- Houve atentativa de atribuir um eixo de canal a um eixo geométrico, que tem o mesmo nome que um eixo de canal.
- Houve a tentativa de remover um eixo geomeétrico da interconexao de eixos que esta com o mesmo nome do que
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Efeito:
Correcao:

14420

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14500

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

14510

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14520

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14530

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

um eixo de canal.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de peca ou bloco de corre¢éo

Apagar alarme com tecla RESET. Nenhuma outra operag¢&o necessaria

Canal %1 Bloco %2 Eixo divisério %3 Frame nao admissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Eixo

O eixo deve ser deslocado como eixo divisorio, porém, um frame esté ativo. Isto é proibido pela data de maquina
FRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de peca

Alterardatade maquinaCORR_FOR_AXIS_NOT_ALLOWED

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Instrucdao DEF ou PROC nao admissivel no programa de peca

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Programade peca NC com elementos de linguagem de alto nivel classificam-se numa parte de definicadoe umaparte
de programa subsequente.. A transferéncia ndo sera marcada de uma maneira especial - apés o 1. comando
de programa nao pode seguir uma instrucao de defini¢ao.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Colocar instrucdes de definicdo e PROC no come¢o do programa.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Instrugdo PROC faltante com chamada UP

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Com chamadas de subprogramas com transferéncia de parametros ("call-by-value” ou "call-by-reference”), o
subprograma chamado deve comegar com uma instrugdo PROC.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Efetuar definicdo de subprogramas conforme o tipo utilizado.

1. Estrutura UP comum (sem transferéncia de parametro):

% SPF 123456

M17

2. Estrutura UP com palavra chave e nome Up (sem transferéncia de parametro):

PROCUPNAME

M17

ENDPROC

3. Estrutura UP com palavra chave e nome Up (com transferéncia de parametro "call-by-value”):
PROCUPNAME (VARNAME1, VARNAME?2, ...)

M17

ENDPROC

4. Estrutura UP com palavra chave e nome Up (com transferéncia de parametro "call-by-reference”):
PROC UPNAME (Typl VARNAMEL, Typ2 VARNAME2, ...)

M17

ENDPROC

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Instrugao PROC nao permitida na parte de definicdo de dados

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A instrucao PROC pode ficar somente no comeg¢o de um subprograma.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de peca NC respectivamente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Instrugao EXTERN e PROC nao correspondem

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Subprogramas com transferéncia de parametros devem ser conhecidos antes da sua chamada no programa. Caso
os subprogramas estejam sempre existentes (ciclos fixos), o controle identifica a interface de chamada na fase inicial.
Caso contrério, no programa chamando deve ser programado uma instrugdo EXTERN.

Exemplo:

N123EXTERN UPNAME (TYP1,TYP2,TYP3,...)

O tipo da variavel deve corresponder necessariamente com o tipo determinado na definigao (Instrugdo PROC), ou
ser compativel; o nome pode ser diferente.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Verificar os tipos de variavel EXTERN- e PROC por concordancia e corrigir.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.
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14610

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14660

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14750

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14760

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14770

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

14820

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14830

Explicacéo:

Canal %1 Bloco %2 Bloco de corregao nao possivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi cancelado um alarme, que, em principio, poderia ter sido removido pela corregao do programa. Porém, como o
erro ocorreu num outro programa que esta sende processado por Extern, o bloco de corregao/corregao de programa
nao é possivel.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
- Cancelar o programa com Reset

- Corrigir o programa no MMC ou PC

- Reinicar processo de abastecimento (ev. com com busca de bloco no local da interrupgao).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 instrucao SETINT com prioridade nao valida

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O numero da entrada NCK deve ficar entre 1 e 8. Este sera provido com umainstrugdo SETINET com a palavra chave
PRIO = ... com uma prioridade de 0 - 128 (1 corresponde a prioridade maxima).

Exemplo:

Na comutagao da entrada NCK para sinal 1, o subprograma AB-HEB_Z deve ser iniciada com maxima prioridade.
N100 SETINT (5)PRIO=1ABHEB_Z

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Programar prioridade da entrada NCK ndo menor do que 1 ou maior do que 128.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 muitas fungdes auxiliares programadas

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Num bloco NC, mais do que 10 fungdes auxiliares foram programadas.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcdo com reorganizagao.
Controlar, se todas as fungdes auxiliares num bloco sdo necessarias - fungdes efetivas de maneira modal nao
precisam ser repetidas. Criar um proprio bloco de funcéo auxiliar ou dividir a fungao auxiliar para varios blocos.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Funcao auxiliar de um grupo programado varias vezes

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

As fungdes M e H podem ser classificadas variavelmente em grupos por dados de maquina, caso necessario. Dessa
maneira, funcdes auxiliares serao resumidas em grupos, de tal forma que func¢des singulares num grupo excluindo-
se mutualmente. Dentro de um grupo, somente uma funcéo auxiliar é razoavel e admissivel.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Programa somente um fungao auxiliar por grupo de fungdes auxiliares. (Classificagdo em grupos ver instrugao de
programacao do fabricante de maquina).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Funcgao auxilar programada de maneira errada

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O numero admissivel das fungdes auxiliares por bloco NC foi excedido ou foi programada mais do que uma fungao
auxiliar do mesmo grupo (funcdo M e S). Nas fungdes auxiliares, o nimero maximo das fungdes auxiliares por grupo
édeterminada nas configuragdes de sistema NCK peladatade maquina11100 AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN
1). Para cada funcéo auxiliar definido pelo usuario, que deve ser atribuida a um grupo, a atribuicdo sera efetuada
por 4 dados de maquina especificos de canal.

22010 AUXFU_ASSIGN_TYPE: Tipo de fungao auxiliar, z.B M

22000 AUXFU_ASSIGN_GROUP: Grupo desejado

22020 AUXFU_ASSIGN_EXTENSION: Extensdo eventualmente necessaria

22030 AUXFU_ASSIGN_VALUE: Valor de fungao

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa de pega - no maximo 16 fungdes auxiliares, no max. 5 fungdes M por bloco, no max. uma fungao
auxiliar por grupo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Rotacdao maxima de fuso programada negativa para velocidade de passo

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Para afuncgéao ,velocidade de passo constante G96“, umarotagdo maxima de fuso pode ser programadacom a plavra
chave LIMS=... . A gama de valores encontra-se entre 0,1 - 999 999,9 [U/min].

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Programar a rotagdo maxima do fuso para a velocidade de passo maxima dentro do grupo indicado acima. A palvra
chave LIMS é efetiva de maneira modal e pode ficar ou na frente ou atras de um bloco com a sele¢ao da velocidade
de passo constante.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Selecionado tipo de avanco errado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No bloco indicado foi programado G97, mesmo que G96 (ou ja G97) ndo fosse ativo anteriormente.
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Efeito:
Correcao:

14840

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14900

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14910

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

14920

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15010

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15180

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15185

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

15300

Explicagéo:

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Remover do bloco G97 programar o corretotipo de avanco (G93, G94, G95 oder G96) para a se¢ao de processamento
a seguir.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Gama de valores errada com velocidade de passo constante

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A velocidade de passo programada ndo esta dentro da gama de entrada.

Gama de entrada métrica: 0,01 a 9 999,99 [m/min]. Gama de entrada inch: 0,1 a 99 999,99 [inch/min]

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Programar velociade de passo sob o enderego S, dentro da gama de valores admissivel.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Kanal %1 Satz %2 Ponto central e final programado simultaneamente

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Ao programar um circulo pelo &ngulo de abertura, foi programado o ponto central do circulo e, adicionalmente, o ponto
final do circulo. Com isto, o circulo é sobre-determinado. Somente um dos dois ponto € admissivel.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Selecionar a variavel de programa, com qual as medidas do desenho de peca podem ser transferidas de maneira
segura (evitacdo de erros de célculo).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Angulo de abertura de circulo ndo vélido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Ao programar um circulo acima do angulo de abertura, foi programado um angulo de abertura negativo ou um angulo
de abertura >= 360 grau.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Programar o angulo de abertura dentro da gama de valores de 0.0001 - 359.9999 [grau].

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Ponto intermediario do circulo com erro

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na programacao de um circulo acima de um ponto intermédio (CIP), todos os 3 pontos (pontoinicial, final e intermédio)
encontram-se numa linha reta e o ,ponto intermédio” (programado pelos parametros de interpolacio I, J, K) nao
encontra-se entre o ponto inical e final. Se o circulo devesse ser o componente de uma hélice, a indicagao da rotacao
(palavre chave TURN=) determina a subsequente preparacdo do bloco:

*TURN>0: Efeito: Indicacao de alarme porque o raio do circulo é infinitamente grande.

* TURN=0 e indicagao CIP, entre ponto inicial e final: Ser4 gerada uma linha reta do ponto inicial ao ponto final (sem
aviso de alarme).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Posicionar o pontointermédio com os parametros |, J e K de uma maneira que 0 mesmo realmente posicione-se entre
opontoinicial efinal, ou evitar este tipo de programacao do circulo e programar o circulo com raio ou angulo de abertura
ou parametros dos pontos centrais.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Comando de coordenagcao de programa com numero de canal invalida

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programada uma instrugdo WAITM-, WAITMC-,INIT- ou START com um ndimero de canal invalido.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir a instrugédo respectivamente

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Programa %3 nao pdde ser processado como arquivo INI
%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = string

Aoleroarquivo INl ocorreram erros. O aviso de erro indicado subsequentemente refere-se ao programaaquiindicada.
Indicacao de alarme.

Corrigir programa de peca:

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 %2 Erro no arquivo INI

%1 = nimero de canal

%2 = NUmero dos erros reconhecidos

No processamento de um arquivo INI foram detectados erros.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start
Corrigir arquivo INI ou MD e criar novo arquivo INI (pelo upload).

LIGAR - DESLIGAR controle

Canal %1 Bloco %2 Rotacgao invalida na busca de bloco
%31 = nimero de canal
%2 = nimero do bloco, etiqueta
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Efeito:
Correcao:

15310

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15320

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15330

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15340

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15350

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15360

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15370

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15400

Explicagéo:

Efeito:

Na fungdo ,busca de bloco com calculo” foi indicada um nimero de execugao negativo na coluna P (nimero de
execucao). A gama de valores admissivel € de P 1 - P 9 999.

Indicacao de alarme.

Entrar somente nimeros positivos dentro da gama de valores.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 Arquivo de busca nao existente

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na busca de bloco foi indicado um destino de busca com um programa nao carregado
Indicacéo de alarme.

Corrigir entrada de destino de busca ou carregar arquivo novamente

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 Bloco %2 Comando de busca indadmissivel

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O comando de busca (tipo de busca) € menor do que 1 ou maior do que 5. Serd introduzida na coluna tipo da janela
de busca. Comandos de busca admissiveis séo:

Tipo  Significado

1 buscar pelo nimero do bloco

2 buscar pela etiqueta

3 buscar pelo string

4 buscar pelo nome do programa

5 buscar pelo nimero da linha de um arquivo

Indicacéo de alarme.
Alterar comando de busca.
Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 numero do bloco como destino de busca nao admissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Errode sintaxe! Como nimeros de bloco sdo permitidos nimeros integer positivos. Oragdes principais deve anteceder
um ™" e oragdes subordinadas um "N".

Indicacéo de alarme.

Repetir entrada com namero de bloco corrigido.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagio necessaria

Canal %1 Bloco %2 etiqueta ndo admissivel como destino de busca

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Erro de sintaxe! Uma etiqueta deve incluir no minimo 2 e no maximo 32 simbolos, em que os dois primeiros simbolos
devem ser letras ou underlines. Etiquetas devem ser concluidas com um ponto duplo.

Indicacao de alarme.

Repetir entrada com etiqueta corrigida.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 destino de busca nao encontrado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O programa indicado foi buscado até o final do programa sem encontrar o destino de busca pré-selecionado.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Verificar programa de peca, alterar destino de busca (erro ortografico no programa de pega) e recomegar a busca.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Destino de busca inadmissivel com busca de bloco (erro de sintaxe)

%31 = nimero de canal

O destino de busca indicado (NUmero de bloco, etiqueta ou string) na busca de bloco nao admissivel.
Indicacao de alarme.

Corrigir o destino de busca

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Destino de busca com busca nao encontrado

%1 = ndmero de canal

Na busca do bloco foi identificado um destino de busca inadmissivel (p.ex. nimero de bloco negativo).

Indicacéo de alarme.

Controle do nimero de bloco indicado, da etiqueta ou da corrente de simbolos. Repetir entrada com destino de busca
correto.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 Bloco %2 Modulo inicial Init selecionado nao existente

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi selecionado um modulo INI para uma fungao de leitura, escrita ou processamento pelo comando, que:
1. ndo esta existente na area NCK ou

2. que ndo possui 0 grau de protecdo necessario para a execucgao da funcao

Indicacéo de alarme.
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Correcao:

15410

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15420

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

15460

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

15800

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

15810

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

15900
15910

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

Controlar se o modulo INI selecionado no sistema de arquivo NCK foi depositado. O grau de protegao momentaneo
deve ser pré-selecionado apenas igual (ou maior), como o grau de prote¢ao que foi determinado nacriagao do arquivo
para a funcao de leitura, escrita e processamento.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Arquivo de incializagdo com fungao M inadmissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Num modulo Init, pode haver somente o final do programa com M02, M17 ou M30 como Unica fungéo M.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Remover todas as fungdes M até a identificagao final do modulo Init. Um modulo Init pode incluir somente atribuicdes
de valores (e definicdes de dados globais, se estas nao estdo sendo definidas novamente num programa executavel
posteriormente), mas ndo agées de movimento ou sincronizacgao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Instru¢ao nao admissivel no modo atual

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No processamento de um modulo Init, o intérprete encontrou uma instrucao inadmissivel (p.ex. instrucéo de
deslocamento).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Remover todas as a¢des de movimento e auxiliares do modulo Init, fora da identificagao final. Um modulo Init pode
incluir somente atribuicoes de valores (e definigdes de dados globais, se estas ndo estao sendo definidas novamente
num programa executével posteriormente), mas nao a¢ées de movimento ou sincronizagao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 erro de sintaxe com autoretengao

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Os enderegos programados no bloco ndo séo compativeis com a efetiva fung&o G definida pela sintaxe que determina
a sintaxe.

Exemplo:

N100 GOl ...I.JKLF

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir o bloco indicado; sintonizar fun¢des G e enderecos no bloco.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Condicoes iniciais erradas para CONTPRON

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Para a preparacao do contorno (palavra chave CONTPRON), as condigdes iniciais estdo com erro:

* G40 (dessele¢ao da correcao do raio de ferramenta) ndo ativa

* Interpolacéo Spline- ou polinébmio selecionado

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de pega Desselecionar interpolagao spline ou de polinémio e/ou a corre¢ao do raio de ferramenta
com G40.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Dimensao array errada com CONTPRON

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Ondmerode colunas 11 é umnumerofixo. O valor atual deve ser consultada do manual de programagao de tecnologia.
Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir definicdo de campo para a tabelda de contorno.

O nimero das linha pode ser definida livremente e correspnde ao nimero de elementos de contorno (circulos, retas).
O ndmero de colunas é fixa (estado 6/94: Nimero de coluans = 11).

Exemplo: N100 DEF REAL KONTAB_1[30, 11]

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Sensor de medi¢cao nao permitido

Canal %1 Bloco %2 Sensor de medi¢cao nao permitido

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No. de alarme: 15 900 ... Medir com apagar o trajeto restante

No. de alarme: 15 910 ... Medir sem apagar o resto do trajeto

No programa de pega foi programado um sensor de medi¢ao ndo admissivel com os comandos MEAS (medir com
apagar o resto do trajeto). Permitido sdo os nimeros dos sensores de medi¢ao

0 ... sem sensor de medi¢ao

1 ... Sensor de medi¢do 1

2 ... Sensor de medicao 2

independentemente, se o sensor de medi¢ao é realmente conectado.

Exemplo: N10 MEAS=2 G01 X100 Y200 Z300 F1000 Sensor de medicdo 2 com apagar o resto do trajeto
Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Palavrachave MEAS=...ou MEAW-=...comum numero de sensor de medi¢&o dentro doslimitesindicados acima. Deve
corresponder a conexao de hardware do sensor de medi¢ao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.
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15950
15960

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

16000

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16005

Explicac&o:

Efeito:
Correcao:

16020

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16100

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

16110

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

16120

Explicacéo:

Canal %1 Bloco %2 sem deslocamento programado

Canal %1 Bloco %2 sem deslocamento programado

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No. de alarme: 15 950 ... Medir com apagar o trajeto restante

No. de alarme: 15 960 ... Medir sem apagar o resto do trajeto

No programa de peca foi programado nenhum eixo ou um trajeto de deslocamento de zero com os comandos MEAS
(medir com apagar o resto do trajeto).

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Corrigir o programa de peca e acrescentar o bloco de medig&do pelo endereco do eixo ou o trajeto de deslocamento.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Valor inadmissivel pela direcao de elevagao

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No ,levantamento rapido do contorno” (palavra chave: LIFTFAST) foi programado um valor com cédigo de elevagao
(palavra chave: ALF=...), que estéa fora da gama admissivel (gama de valores permitida: O até 8

Com corregéo do raio de fresar séo:

com G41, os nimeros de codigo 2, 3 e 4, e com G42, os nimeros de codigo 6, 7 e 8 ndo podem ser utilizadas porque
servem como dire¢cdo do contorno.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Direcéo de elevagdo com ALF=... programar dentro dos limites admissiveis.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Valor inadmissivel pelo trajeto de elevacao

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Programacao com erro: o valor para o trajeto de elevagéo nao pode ser negativo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de pega

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 no Bloco %2 nao pode ser posicionado novamente.

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Programacao ou operagdo com erro: Deve ser deslocado um bloco novamente, para qual ndo existe informacéo de
deslocamento (p.ex. REPOS programado, mas sem REORG executado, REPOS com Spline A ou B)

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de pega eventualmente

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Fuso %3 nao existente no canal

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = String

Programacao com erro: o nimero do fuso nao é conhecido neste canal.

O alarme pode ocorrer em conexao com o tempo de espera ou a funcao SPI.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Verificar programa de pega, se o nimero do fuso programado é certo, ou se o programa esta sendo executado
no canal certo. MD 35000 SPIND_ASSIGN_TO MACHAX , controlar para todos os eixos de maquina, se o nimero
do fuso for existente num destes. O nimero de maquina deve ser registrado em um eixo de canal da data de maquina
especifica do canal 20070 AXCONF_MACHAX_USED .

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Fuso %3 nao no modo operacional para o tempo de espera

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = eixo, fuso

O fuso pode se encontrar nos tipos de operacao posicionar, bascular e comando. Com o comando M70, 0 mesmo
pode ser comutado de fuso para eixo. A operagdo de comando classifica-se no modo controlado por rotagdo ou
por posi¢ao, dentro dos quais pode ser trocada com as palavras chave SPCON e SPCOF.

Operacao de posicionamento: Regulagao da posigao (posi¢ao de fuso sob SPOS/SPOSA)

Operagao de bascular: Comando de rotagdo (M41 - M45 ou M40 e S...)

Operacdo de comando: Comando de rotacao (rotacdo de fuso abaixo de S..., M3/M4/M5) Regulacdo de posigao
(SPCON/SPCOF, rotacao de fuso abaixo de S..., M3/M4/M5)

Operacao do eixo: Regulagao (M70/M3, M4, M5, posicao do eixo por um nome livremente selecionavel)
Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Verificar programa de pecga por nimero de fuso correto.

Colocar o fuso desejado na operagdo de controle com M3, M4 ou M5, antes da chamada do tempo de espera.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 indice invalido da correcdo precisa de ferramenta invalida
%1 = nimero de canal
%2 = nimero do bloco, etiqueta
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Efeito:
Correcao:

16130

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16140

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16150

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16410

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16420

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16430

Explicagéo:

Programag&o com erro:

No comando PUTFTOC, o 2. parametro indica, para qual parametro de ferramenta o valor deve ser corrigido (1 - 3
comprimentos de ferramenta, 4 raio de ferramenta). O valor programado esta fora da gama admissivel. Admissiveis
séo os valores 1 - 4, caso a corre¢ao do raio de ferramenta seja admissivel online (ver data de méaquina
ONLINE_CUTCOM_ENABLE), caso contrario os valores 1 - 3.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de peca Comprimento 1 - 3 ou 4 admissivel para o raio

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Comando com FTOCON nao permitido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Caso 1:

Troca de nivel ndo permitido, quando a fungdo G FTOCON: ,Correcdo de ferramenta ligada“ é ativa.

Caso 2:

Selecao de transformagdo somente ativa para transformagao zero ou transformagao eixo inclinado, Transmit ou
Tracyl, com FTOCON ativo.

Caso 3:

Troca de ferramenta com M06 nao permitida, caso FTOCON esteja ativa desde a Ultima troca de ferramenta.
Caso 4:

Suporte de ferramenta orientavel ativo.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de peca Desselecionar correcio precisa de ferramenta com FTOCOF.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 FTOCON nao permitido

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A corregao precisa do raio de ferramenta (FTOC) nao é compativel com a transformacao atual.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Trocar programa de pega Desselecionar corregido precisa de ferramenta com FTOCOF.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Nimero de fuso invalido com PUTFTOCF

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O nimero de fuso programado com PUTFTOC ou PUTFTOCF encontra-se fora da gama admissivel dos nimeros de
fuso.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de pega O nimero de fuso programado é existente?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 nao é eixo geométrico

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, numero do fuso

Foi programado um eixo geométrico que nao pode ser representado em nenhum eixo de maquinacom atransformacao
atual (ev. nenhuma transformacgao esteja ativa)

Exemplo:

semtransformagao: Sistemade coordenadas polares comeixo X, Z, e C comtransformagao: Sistemade coordenados
retangula com X, Y, e Z p.ex. com TRANSMIT.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Ligar tipo de transformagao com TRAORI (n) ou programar eixos geométricos que nao participam na interconexao
de transformacéao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 programado vérias vezes

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Nao é permitido, programar um eixo multiplas vezes.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Apagar enderegos de eixos programados.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo geométrico %3 nao pode ser deslocado como eixo de posicionamento no
sistema de coordenadas girado

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

No sistema de coordenadas girado, o deslocamento de um eixo geométrico como eixo de posicionamento (i.e. no
seu vector de eixo girado no sistema de coordenadas girado) significaria 0 deslocamento de varios eixos de maquina.
Porém, é contraditério ao conceito de posicionamento, no qual um interpretador de eixo vai propositadamente ao
interpretador de trajeto!
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Efeito:
Correcao:

16500

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16510

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16700

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16710

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16715

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16720

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16730

Explicacéo:

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Eixos geométricos deslocar somente com rotagao desligada como eixos de posicionamento.

Desligar rota¢&o: Palavra chave VERMELHO sem outra indicagao de eixo e angulo.

Exemplo:N100ROT

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 fase ou curvatura negativa

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programado uma fase ou curvatura negativa nas palavras chave CHF= ..., RND=... ou RNDM=...

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Programar valores para fases, curvaturas e curvaturas modais somente com valores positivos.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 nenhum eixo transversal existente

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi ativado a programacéo do diametro com a palavra chave DIAMON, mesmo que neste bloco NC, ndo ha nenhum
eixo transversal. Caso o eixo de didmetro ndo for um eixo geométrico, o alarma ocorre na posi¢éo basica ,DAIMON*
ja ao ligar o comando.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Ativar a funcao G efetiva de maneira modal somente em blocos NC que ndo incluiem um eixo transversal, ou seja,
desligar a programacao de diametro com DIAMOF.

Selecionar 20150 GCODE_RESET_VALUES|[28] ,DAIMOF* para a posi¢éo basica na data de maquina.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 tipo de avanco errado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Com uma fungéo de rosqueamento, o avanco foi programado numa unidade ndo admissivel

1. G33 (rosca com inclinacao constante) e o avanco ndo foi programado com G94 ou G95.

2. G33 (rosca com inclinagdo constante) esta ativa (com autoretencédo) e G63 serd programado num bloco
subsequente -> caso de conflito! (G63 esta no 2., G33, G331 e G332 no 1. grupo G).

3. G331 ou G332 (Rosquear sem bucha de fixacdo de compensagao) e o avanco ndo foi programado com
G94.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretagédo. Bloqueio de NC-Start
Utilizar somente o tipo de avango G94 ou G95 nas fungdes de rosqueamento.

Apo6s G33 e antes de G63, desselecionar as fungdes de rosqueamento com GO1.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 fuso master nao programado

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, numero do fuso

Foi programado uma fungao de fuso guia (G33, G331, G95, G96), porém, a rotacido ou a dire¢ao da rotagao esta
faltante.

Indicacéo de alarme. +Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacao. Bloqueio de NC-Start
Acrescentar valor S ou direcao da rotacdo para o fuso mestre no bloco indicado.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 fuso nao parado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nimero do fuso

Na fungdo aplicada (G74, deslocamento do ponto de referéncia), o fuso tem que estar parado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
No programa de pega M5 ou SPOS/SPOSA, programar na frente do bloco com erro.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 inclinacao da rosca é zero

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, numero do fuso

Nao foi programado uma inclinagdo com G33 (rosca com inclinagao) ou G331 (rosqueamento sem bucha de fixagéo
de compensagao)

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
A inclinacao da rosca deve ser programada para o eixo geométrico indicado conforme o respectivo parametro de
interpolagdo. X->1,Y->J,Z->K

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 parametros errados
%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso
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Efeito:
Correcao:

16740

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16750

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16751

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16755

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

16760

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16761

Explicacéo:

Com G33 (Rosquear com inclinagao constante), o parametro de inclinagdo nao foi atribuido ao eixo determinando
a velocidade. Com roscas longitudinais e frontais, a inclinagdo da rosca para o eixo geométrico indicado sera
programado com o respectivo parametro de interpolagdo. X ->1,Y ->J,Z -> K

Com roscas conicas, o endereco |, J, K determina-se pelo eixo com o maior caminho (comprimento da rosca). Nao
€ indicada uma 2. inclinag&o para um outroeixo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Parametro de inclinagéo do eixo que determina a velocidade.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 sem eixo geométrico programado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Nao foi programado nenhum eixo geométrico no rosqueamento (G33) ou no rosqueamento interno sem bucha de
fixagcdo de compensagao (G331, G332). Porém, o eixo geométrico € necessariamente obrigatério quando for indicado
um parametro de interpolacao.

Exemplo:

N100 G33 2400 K2 ; Inclinagéo da rosca 2 mm, Final da rosca Z=400 mm

N200 SPOS=0 ; Transferir fuso em operacao de eixo

N201 G90 G331 Z-50 K-2 ; Rosqueamento interno em Z=-50, sentido a esquerda

N202 G332 Z5 ; Retorno, Inversdo da diregdo automatica

N203 S500 M03 ; Fuso novamente em operagao de fuso

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Indicar eixo geométrico e os respectivos parametros de interpolagdo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 SPCON nao programado

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, numero do fuso

Para a funcao programada (eixo circular, eixo de posicionamento), o fuso deve estar em regulagédo de posi¢éo).
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Programar controle da posi¢ao do fuso com SPCON no bloco anterior.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Fuso/Eixo %3 SPCOF nao executavel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Para a fungao programada, o fuso deve estar em modo de operagao de controle. No modo de operagéo eixo ou
posicionamento, o controle de posicdo ndo deve ser desselecionada.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Transferir o fuso no bloco anterior no modulo de controle. Pode ser efetuado com M3, M4 ou M5 para o respectivo
fuso.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 nenhum Stop necessario

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Para a funcao programada sera necessaria nenhum Stop. Necessario serd um Stop apds SPOSA ou M5 quando
0 proximo bloco deve ser trocada na parada do fuso.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Nao escrever instrucao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 valor S faltante

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

No rosqueamento interno sem bucha de fixagdo de compensacao (G331 ou G332), a rotagao do fuso esta faltante.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Programar arotacéo dofusocomo endereco S em [U/min] (mesmo com operag&o de eixo); adiregao resulta do préfixo
da inclinagdo do fuso.

Inclinagdo da rosca positiva: diregdo de rotagdo como M03

Inclinagdo de rosca negativa: Direcdo giratéria M04

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo/Fuso %3 nao existente no canal

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, numero do fuso

Programacao com erro: o eixo/fuso ndo pode ser programado no canal agora. O alarme pode ocorrer quando o eixo/
fuso esta sendo utilizado por um outro canal ou da PLC.
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Efeito:
Correcao:

16762

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16763

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

16770

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16783

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16785

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16800

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16810

Explicacéo:

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de pega, utilizar ,GET()" .
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Fuso %3 Funcao de rosca ativa

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nimero do fuso

Programacao com erro: a fungao do fuso ndo pode ser executada momentaneamente. O alarme ocorre quando o
fuso (fuso mestre) esta ligado com os eixos de maneira interpolatéria.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa de peca Desselecionar rosqueamento ou rosqueamento interno.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 Rotagcao programada nao admissivel (zero ou negativo)

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Foi programado uma rotagao (valor S) com o valor zero ou negativo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
A rotagao positiva (valor S) tem que ser positiva. Dependendo do

caso de aplicag&o, o valor zero pode ser aceito (p.ex. G25 S0).

Apagar alarme com tecla RESET.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 nenhum sistema de medicao existente

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Foi programado SPCON, SPOS ou SPOSA. Esta fungdes exigem no minimo um sistema de medig&o. Conforme MD:
NUM_ENCS, o eixo da maquina/ fuso ndo tem sistema de medic&o.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Recuperar o sistema de medigao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Fuso guia / eixo guia %3 nao disponivel

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, numero do fuso

Foi conectado um acoplamento, no qual o fuso guia / eixo guia nao esta disponivel momentaneamente.
Possiveis motivos:

» O acoplamento do valor nominal é selecionado e o fuso/eixo esta ativo num outro canal.

« O fuso/eixo foi operado pela PLC e ainda nZo € liberado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Colocar fuso / eixo guia no respectivo canal com troca de fuso / eixo ou liberar da PLC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Fusos / eixos idénticos %3

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Foi conectado um acoplamento, no qual o fuso / eixo subsequente esta idéntico com o fuso / eixo guia..
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
« Projetar acoplamento conforme MD (Canal-MD: COUPLE_AXIS_n)

« corrigir programa de peca.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Instrugao de deslocamento DC/CDC nao permitido para o eixo %3

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

A palavra chave DC (Direct Coordinate) pode ser utilizada somente para eixos circulares. Resulta na aproximagao
da posicao absoluta programada pelo caminho mais curto.

Exemplo:

N100 C=DC(315)

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Substituir a palavra chave no bloco NC indicado pela indicagdo AC (Absolute Coordinate). Caso o alarme ocorreu
por causa de uma defini¢cao de eixo errada, o eixo pode ser chamado de eixo circular com 0 MD 30 300 IS_ROT_AX
especifico de eixo.

Dados de maquina correspondentes:

MD 30 310: ROT_IS_MODULO

MD 30 320: DISPLAY_IS_MODULO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Instrucao de deslocamento ACP nao permitido para o eixo %3
%1 = ndmero de canal
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Efeito:
Correcao:

16820

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16830

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

16903

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16904

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

16905

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

16906

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

A palvra chave ACP (Absolute Coordinate Positive) € permitido somente para ,eixos modulares”. Resulta na
aproximacao da posicao absoluta programada na direcao indicada.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Substituir a palavra chave no bloco ACP indicado pela indicagdo AC (Absolute Coordinate). Caso a indicagao do
alarme resultou de uma definicao de eixo com erro, o eixo com os MD 30 300 especificos de eixo: IS_ROT_AX e MD
30 310: ROT_IS_MODULO pode ser chamado de eixo circular com conversdo do médulo.

Dados de maquina correspondentes:

MD 30.320: DISPLAY_IS_MODULO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Instrucdo de deslocamento ACN nao permitido para o eixo %3

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

A palavra chave ACN (Absolute Coordinate Positive) € permitido somente para ,eixos modulares. Resulta na
aproximagdo da posicdo absoluta programada na diregdo indicada.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Substituir a palavra chave no bloco ACN indicado pela indicagdo AC (Absolute Coordinate). Caso a indicagao do
alarme resultou de uma definigdo de eixo com erro, o eixo com os MD 30 300 especificos de eixo: IS_ROT_AX e MD
30 310: ROT_IS_MODULO pode ser chamado de eixo circular com conversdo do médulo.

Dados de maquina correspondentes:

MD 30.320: DISPLAY_IS_MODULO

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Posicao errada com eixo/fuso %3 programado

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Foi programado uma posi¢ao num eixo modular fora da gama de 0 - 359,999.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Programar posi¢éo na gama de 0 - 359,999.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 influéncia de programa: Acao %2 no estado atual ndao permitido

%1 = ndmero de canal

%2 = NUmero de agdo/nome

A respectiva atividade ndo pode ser processada momentaneamente. Isto pode ocorrer por exemplo: na leitura dos
dados de méaquina.

Indicacéo de alarme.

Esperar outro processo concluir, ou seja, abortar processo com Reset e repetir a operagao.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 influéncia de programa: Acao %2 no estado atual ndao permitido

%1 = numero de canal

%2 = NUmero de acdo/nome

O processamento (programa, correr, busca de bloco, ponto de referéncia...) ndo pode ser iniciado ou continuado
no estado atual.

Indicacao de alarme.

Verificar o estado de programa e canal

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 influéncia de programa: Atividade %2 nao permitida

%1 = ndmero de canal

%2 = NUmero de agdo/nome

O processamento ndo pode ser iniciado ou continuado. Um inicio seré aceito somente quando uma fungdo NCK pode
ser inicada.

Exemplo:

No modo de operagdo Jog sera aceito um inicio, quando p.ex.: o gerador de fungao esta ativa ou um movimento Jog
foi parado com a tecla Stop anteriormente.

Indicacéo de alarme dependendo de MD 11411 ENABLE_ALARM_MASK

Verificar o estado de programa e canal

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 influéncia de programa: Atividade %2 abortada por causa de um alarme
%1 = nimero de canal

%2 = NUumero de atividade/nome

A atividade foi interrompida por causa de um alarme.

Indicacao de alarme.

Correcao do erro e confirmacao do alarme. Em seguida, iniciar o processo novamente.
Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria
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16907

Explicag&o:

Efeito:
Correcao:

16908

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16909

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

16911

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16912

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16913

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16914

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16915

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16916

Explicacéo:

Canal %1 Atividade %2 somente possivel no estado Stop

%1 = nimero de canal

%2 = NUumero de atividade/nome

A atividade pode ser executada somente em estado parado

Indicacao de alarme.

Verificar o estado de programa e canal

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Atividade %2 somente possivel no estado Reset ou no final do bloco
%1 = ndmero de canal

%2 = Numero de atividade/nome

A atividade pode ser executada somente em Reset ou no final do bloco.

Indicacéo de alarme.

Verificar o estado de programa e canal

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagido necessaria

Canal %1 Atividade %2 em modo de operagcao atual nao permitido

%1 = numero de canal

%2 = Numero de atividade/nome

Para a fungdo que deve ser ativada, tem que ser ativado um outro tipo de operagao.
Indicacao de alarme.

Verificar operagao e tipo de operacao.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Troca para outro modo de operagcdo nao permitido

%1 = nimero de canal

A troca de sobregravar num outro tipo de operagdo nao € permitida.

Indicacéo de alarme.

Apés terminar o sobregravar, uma troca num outro tipo de operagéo é permitida novamente.
Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 influéncia de programa: Atividade %2 somente possivel em estado Reset

%1 = numero de canal

%2 = Numero de atividade/nome

A atividade pode ser executada somente em estado Reset

Exemplo: Umasele¢&o de programa por MMC ou comunicagao de canal (INIT), pode serexecutada somente em estado
Reset.

Indicacao de alarme.

Reset ou esperar a conclusédo do processamento.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

BAG %1 Canal %2 Troca do modo de operagao: Atividade %3 nao permitida

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero BAG

%3 = Numero de atividade/nome

A troca para o modo de operacéo desejada n3o é permitida. A troca pode ser efetuada somente em estado parado.
Exemplo:

A edicado do programa esta sendo parada no modo de operagdo AUTO por NC-Stop. Depois ocorre uma troca BA
ap6s JOG (estado de programa interrompido). Desse modo de operacao pode ser trocada somente paraa BAAUTO,
e nao para a BA MDA!

Indicacéo de alarme.

Ou pressionar a tecla Resete, comisto, resetar a edigao do programa, ou acionar o tipo de operacgao, no qual ocorreu
o0 processamento do programa anteriormente.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

BAG %1 Canal %2 Troca do modo de operacdo: Atividade %3 nao permitida
%21 = nimero de canal

%2 = numero BAG

%3 = NUumero de atividade/nome

Troca do tipo de operacao errada, p.ex.: Auto->MDAREF

Indicacao de alarme.

Verificar operagao ou tipo de operagao aplicada.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Atividade %2 no bloco atual nao permitido

%1 = ndmero de canal

%2 = Numero de atividade/nome

Caso os blocos de deslocamento sejam interrompidos por ASUPs, uma continuagdo do programa interrompido
(reorganisacao do processamento de bloco) deve ser possivel apés a conclusdo do Asup.

O segundo parametro descreve qual atividade queria interromper a edi¢ao do bloco.

Indicacéo de alarme.

Continuar a execugao do programa até um bloco NC reorganizavel ou alterar programa de pega.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1: Reposicionar: Atividade %2 no estado atual nao permitido

%1 = nimero de canal

%2 = Numero de atividade/nome

Reposicionar a edigao do bloco no momento nao possivel. Ev. pode uma troca de modo nao ocorrer. O 2. parametro
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Efeito:
Correcao:

16918

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16919

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16920

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16923

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

16924

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16925

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

16930

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

17020

descreve por qual atividade o reposicionamento deve ser efetuado.

Indicacao de alarme.

Continuar a execugao do programa até um bloco NC reposicionavel ou alterar programa de peca.
Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Para atividade %2 todos os canais devem estar no estado Reset

%1 = ndmero de canal

%2 = Numero de atividade/nome

Para execucéo da atividade, todos os canais devem ficar na posigao basica! (por ex.: para o carregar dos dados
de maquina)

Indicacéo de alarme.

Ou esperar interromper o estado de canal ou acionar a tecla Reset.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagido necessaria

Canal %1 Atividade %2 com alarme pendente nao permitido

%1 = nimero de canal

%2 = NUumero de atividade/nome

A atividade nao pode ser executada por causa de um alarme, ou seja, o canal encontra-se em Fail
Indicacao de alarme.

Acionar tecla Reset

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Atividade %2 ja ativa

%1 = ndmero de canal

%2 = Numero de atividade/nome

A edigdo de uma atividade idéntica ainda esté ativa.

Indicacéo de alarme.

Esperar concluir o processo e depois repetir a operagao.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 influéncia de programa: Atividade %2 no estado atual nao permitido

%1 = nimero de canal

%2 = Numero de atividade/nome

A edicdo momentanea nao pode ser parada porque ha um processo de avango ativo. Isto vale por exemplo: para
o carregar dos dados de maquina e na busca de bloco até o encontrar do destino de busca.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos.

Abortar com Reset!

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Cuidado: O teste de programa modifica os dados administrativos de ferramenta

%1 = ndmero de canal

No teste de programa, os dados de ferramenta estdo sendo alterados. Os dados ndo podem ser corrigidos
automaticamente apds conclusao do teste de programa. O operado seré solicitado por esta mensagem de erro de
efetuar um backup dos dados, ou seja, de entrar os dados novamente apds concluséo.

Indicacéo de alarme.

Segurar os dados de ferramenta em MMC e entrar novamente apés “ProgtestOff”.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagido necessaria

Canal %1 influéncia de programa: Atividade %2 no estado atual nao permitido, atividade %3 ativa
%1 = nimero de canal

%2 = NUumero de atividade/nome

%3 = Numero de atividade/nome

A atividade foi recusada, porque momentanemante esta ocorrendo uma troca do modo de operacdo ou de
suboperacao (conversao apos automatica, Mda, Jog, sobregravar, digitalizar

Exemplo:

O aviso de alarme ocorre quando a tecla Start € pressionada huma troca de tipo de operagao ou suboperacao de
p.ex.: Auto apds Mda, antes do que o NCK confirmou o tipo de operagéo.

Indicacao de alarme.

Repetir atividade.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1: Antecessor e bloco atual %2 devem ficar separados por um bloco executavel.

%1 = ndmero de canal

%2 = ndmero de bloco

Afuncées de lingua WAITMC, SETM, CLEARM e MSG devem ser comprimidas em proprios blocos NC por causa da
definicdo de lingua. Para evitar interrup¢des de velocidade, estes bloco serdo anexados internamente no NCK ao
bloco NC subsequente (com WAITMC ao antecessor NC_Bloco). por este motivo deve existir entre os blocos NC
sempre um bloco NC (nenhum bloco de célculo). Um bloco NC executavel inclui p.ex. deslocamentos, uma fungao
auxiliar, Stopre, tempo de espera....

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Para de interpretagao, Bloco de corregdo com
reorganizagao.

Entre o antecessor e o bloco NC atual, programar um bloco NC executavel.

Exemplo:N10 SETM

N15 STOPRE ; incluir bloco NC executavel

N20CLEARM

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 indice array nao permitido
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Efeito:
Correcao:

17030

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17040

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

17050

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17070

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17160

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programado um acesso de leitura ou escrita a umavariadvel de campo com 1. indice de campo invalido. Os indices
de campo validos devem ficar dentro do nimero de campo definido e dos limites absolutos (0 - 32 766).
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Indicacéo dos elementos de campo na instru¢do de acesso conforme o nimero definido.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 indice array2 nao permitido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programado um acesso de leitura ou escrita a uma variavel de campo com 2. indice de campo invalido. Os indices
de campo validos devem ficar dentro do nimero de campo definido e dos limites absolutos (0 - 32 766).
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Indicacdo dos elementos de campo na instrugdo de acesso conforme o nimero definido.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 indice de erro nao permitido

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Foi programado um acesso de leitura ou escrita numa variavel axial, com o qual o0 nome do eixo n&o pode ser
representado inequivocamente num eixo de maquina.

Exemplo:

Escrever uma data de maquina axial

$MA_... [X]= ... ; porém, o eixo geométrico ndo pode ser apresentado num eixo de maquina por causa de uma
transformagao!

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Desselecionar a transformacao antes do escrever os dados axiais (palavra chave: TRAFOOF) ou utilizar os nomes
dos eixos de maquina com indice de eixo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 valor ndo admissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Noacesso paraum elementoframe avulso foi enderegado um outrocomponente de frame doque TRANS, ROT, SCALE
or MIRROR, ou a fungdo CSCALE foi atribuido um fator de dimenséo negativo

Exemplo:

$P_UIFR[5]= CSCALE (X, -2.123)

Os componentes de frame s&o selecionados ou pelas palavra chave TR para o deslocamento (TRANS, intern 0)
RT, para arotagao (ROT, interno 1), SC para a escala e (SCALE, interno 3), Ml para espelhos (MIRROR, intern 4),
ou diretamente como valor integer 0, 1, 3, 4.

Exemplo:

Acesso a rotacéo do eixo X do atual fram ajustavel.

R10=$P_UIFR[$AC_IFRNUM, X, RT]também programéavel como:

R10=$P_UIFR[$AC_IFRNUM,X, 1]

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Enderecar componentes de frame somente com as palavras chave previstas para o efeito;

Programar o fator de dimenséao nos limites de 0,000 01 a 999,999 99.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Data protegida

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Houve a tentativa de escrever uma variavel (p.ex. uma variavel de sistema) ou uma data de maquina, para qual foi
combinado um grau de prote¢do maior do que aquele sendo ativo no momento.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Remover acessos de escrever para variaveis de sistema protegidas do programa NC. Aumentar o grau de protegao
para o escrever de dados de méaquina.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 nenhuma ferramenta selecionada

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Houve a tentativa de acessar os dados de corre¢ao de ferramenta pelas variaveis de sistema:

$P_AD [n] Contetdo dos parametros (n: 1 - 25)

$P_TOOL Numero D ativo (nimero de arestas)

$P_TOOLL [n] comprimento de ferramenta ativo (n: 1 - 3)

$P_TOOLR raio de ferramenta ativo

mesmo que nenhuma ferramenta fosse selecionada.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Programar ou ativar uma corregao de ferramenta antes da utilizagao da variavel de ferramenta no programa de peca
NC.

Exemplo:

N100G.....T5D1...LF

Com os dados de maquina especificos de canal:

143 Em““



WINNC SINUMERIK 810D /840D ALARMES DE COMANDO

17170

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

170180

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17190

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17200

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17220

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17230

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17240

MD 22.550: TOOL_CHANGE_MODE nova corregao de ferramenta com funcdo M

MD 22.560: TOOL_CHANGE_M_CODE Funcéo M com troca de ferramenta

determina, se a ativacao da correcéo de ferramenta no bloco seré efetuada com a palavra T ou se 0s novos valores
de correcao serdo calculados somente com a palavra M da troca de ferramenta.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Nimero de simbolos muito grande

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Na fase inicial, os simbolos pré-definidos ndo podiam ser lidos.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 numero D inadmissivel

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No bloco indicado sera acessado um nimero D (nUmero de aresta), que nao esta inicializado e por este motivo nao
existente.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Verificar chamada de ferramenta no programa de peca NC:

*NUmerode arestaD.. correto programado? Se nenhum nimero de arestaseraindicado, D1 é ativo automaticamente.
» Parametro de ferramenta P1 - P25 definido? As medidas da aresta de ferramenta devem ser introduzidas
anteriormente pela aresta de operacgao ou pela interface V.24.

Descrigao da variavel de sistema $P_DP x [n, m]

n ... respectivo nimero de ferramenta T

m. NUmero de aresta D

X ... Namero de paréametro P

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 namero T inadmissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No bloco indicado serd acessado um nimero D (nimero de ferramenta), que néo esta inicializado e por este motivo
nao existente.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Verificar chamada de ferramenta no programa de pega NC:

* Numero de ferramenta D.. programado corretamente?

» Parametro de ferramenta P1 - P25 definido?

As medidas da aresta de ferramenta devem ser introduzidas anteriormente pela aresta de operagao ou pela interface
V.24.

Descri¢édo da variavel de sistema $P_DP x [n, m]

n ... respectivo nimero de ferramenta T

m ... Ndmero de aresta D

X ... Nimero de parametro P

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 apagar ferramenta nao possivel

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Houve a tentativa de apagar os dados de ferramenta do programa de pega para uma ferramenta existente no
processamento. Dados de ferramentas para ferramentas envolvidas no processamento atual, ndo podem ser
apagados. Isto vale para a ferramenta pré-selecionada ou trocada com T, mas também para ferramentas com a
velocidade do compartimento de arruelas ou com monitoramento de ferramenta ativos.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Verificar acesso a memoria de correcéo de ferramenta através de $TC_DP1]t,d] = 0 ou desselecionar ferramenta
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Ferramenta ndo existente

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Caso haja a tentativa de acessar uma ferramenta por um nimero T, que (ainda) nao foi definida, p.ex. quando
ferramentas devem ser colocadas nos lugares de magazine através da programacéo $TC_MPP6 = ‘toolNo'. Isto sera
somente possivel quando o lugar do magazine assim como a ferramenta foram definidos por ‘toolNo’.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 numero duplo ja atribuido

%31 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Quando houver a tentativa de escrever o numero duplo de uma ferramenta, cujo nome ja foi atribuido para outra
ferramenta (outro ndmero T) com 0 mesmo nimero duplo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 definicdo de ferramenta ilegal

144 Em““



WINNC SINUMERIK 810D /840D ALARMES DE COMANDO

Explicag&o:

Efeito:
Correcao:

17250

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17260

Explicag&o:

Efeito:
Correcao:

17270

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17500

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

17502

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

17510

Explicacéo:

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Caso haja a tentativa de alterar uma data de ferramenta que iria destruir a consisténcia de dados posteriormente,
ou seja, que iria resultar numa definicao contraditoria.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 definicdo de magazine ilegal

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Caso haja a tentativa de alterar uma data de magazine que iria destruir a consisténcia de dados posteriormente, ou
seja, que iria resultar numa definicdo contraditéria.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 definicao do local de magazine ilegal

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Caso hajaatentativade alterar uma datade local de magazine que iriadestruir a consisténcia de dados posteriormente,
ou seja, que iria resultar numa definicao contraditoria.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa NC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 call-by-reference: variavel inadmissivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

Dados de méaquina e variaveis de sistema ndo podem ser transferidos como parametros call-by-reference.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Corrigir programa NC. Atribuia o valor da data de maquina ou da variavel de sistema a uma variavel local de programa
e transfira esta como parametro.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 nao é eixo divisorio

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Foi programada uma posi¢ao de eixo diviséria com as palavras CIC, CAC ou CDC para um eixo, que nao foi definido
como eixo divisério por data de maquina.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Remover instrugao de programacao para posic¢des de eixo divisorias (CIC, CAC, CDC) do programa de peca NC ou
determinar o respectivo eixo como eixo divisorio.

Declaracao de eixo divisorio:

MD 30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB (atribuigdo de eixo divisorio)

O eixo se torna eixo divisorio quando ha uma atribuicao para uma tabela de posi¢ao divisoria no MD indicado. Sao
possiveis 2 tabelas (valor a ser introduzido 1 ou 2).

MD10.900: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

MD 10.920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2 (Numero de posicdes para eixo divisorio 1./2.)

Valor padrao: 0 Valor maximo: 60

MD 10.910: INDEX_AX_POS_TAB_1[n]

MD 10.930: INDEX_AX_POS_TAB_2 [n] (Posicdes do 1. eixo divisério) Serao introduzidas as posi¢oes de eixo
absolutas. (O comprimento da lista sera definida com MD 10 900).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Eixo divisério %3 com dentigao-Hirth Stop atrasado

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Nome de eixo

Para o eixo divisério foi ativada a dentigao Hirth e o override foi colocado para 0 ou uma outra condigdo de parada
é ativa (p.ex. sinal de costura VDI). Como pode ser parado somente em eixos divisorios, a proxima posi¢ao divisoria
sera aproximada. O alarme seraindicado até esta posi¢éo sera alcangada ou a condigdo de parada sera preenchida..
Indicacéo de alarme.

Esperar alcangar a proxima posicao diviséria possivel ou colocar o Override > 0 ou desativar outra condigdo de
parada.

Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 indice invélido para eixo divisério %3

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

O indice programado para o eixo divisério encontra-se fora da area da tabela de posi¢ao.

Exemplo:

Deve ser aproximada a 56. posicao na lista atribuida na data de maquina especifica de eixo 30 500
INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB com o0 1. eixo de posicionamento; o nimero das posi¢des é somente 40 (MD 10 900

INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1=40).
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Efeito:
Correcao:

17600

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17610

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17620

Explicacéo:

Efeito:

17630

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

17640

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

17800

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

17900

N100 G.. U=CAC (56)

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Programar a posigao de eixo divisério no programa de pe¢a NC conforme o comprimento da tabela de posi¢ao atual
ou acrescentar a tablea de posigcao pelo valor desejado e adaptar a lista

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Preset no eixo transformado %3 nao possivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

O eixoindicado sera envolvido na transformacéao atual. Com isto, determinar uma meméria de valor real (Preset) para
este eixo ndo sera possivel.

Exemplo:

O eixo de méaquina A deve ser colocada no novo valor real A 100, na posi¢ao absoluta A 300.

N100 G90 GO0 A=300
N101PRESETONA=100

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Determinar meméria de valor real para eixos, que estdo envolvidas na transformagdo, ou desselecionar a
transformac&o com a palavra chave TRAFOOF .

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Eixo de posicionamento %3 ndo pode participar na transformacgao

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, numero do fuso

O eixo enderecado com a palavra chave POS ou POSA esté participando na transformacao ativa. Por isto, ndo pode
ser deslocada como eixo de posicionamento.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Remover instrucdo POS ou POSA do programa de peca ou desselecionar a transformagdo com TRAFOOF
anteriormente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Aproximar ponto fixo para eixo transformado %3 nao possivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

No bloco indicado é programado um eixo para o deslocamento de ponto fixo (G75) que esta participando na
transformacéo ativa. Com isto, o deslocamento de ponto fixo sera executado!

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Remover instrugdo G75 do programa de pecga ou desselecionar a transformagdo com TRAFOOF anteriormente.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Referir para eixo transformado %3 nao possivel

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

No bloco indicado é programado um eixo para o deslocamento de ponto de referéncia (G74) que estéa participando
na transformacéo ativa. Com isto, o deslocamento de ponto fixo sera executado!

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Remover ainstru¢do G74 ou os eixos de maquina envolvidos na transformacao do prorama de pe¢a ou desselecionar
anteriormente a transformacéo com TRAFOOF.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Operacao de fuso para eixo transformado %3 nao possivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

O eixo programado para operacao de fuso participa na transformacéo atual como eixo geométrico. Nao é admissivel.
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Desligar transformag&o anteriormente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 posicao de cédigo errada programada

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O numero de posicéo indicada com a palavra chave FP=n nao é admissivel. Pelo MD 30 600 FIX_POINT_POS [n]
especifico de eixo, 2 posigdes de eixo podem ser determinadas como ponto fixo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Programar palavra chave FP com os pontos fixos de maquina 1 ou 2.

Exemplo:

Aproximar o ponto fixo 2 com os eixos de maquina X1 e Z2.

N100 G75 FP=2 X1=0 Z2=0

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Eixo %3 nao é eixo de maquina

146 Em““



WINNC SINUMERIK 810D /840D ALARMES DE COMANDO

Explicag&o:

Efeito:
Correcao:

18001

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

18003

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

18006

Explicacéo:

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

O contexto de bloco necessita um eixo de maquina nesta posi¢ao.

Isto € o caso comi:

* G74 (deslocar ponto de referéncia)

* G75 (aproximar ponto fixo) Se um identificador de eixo Geo ou um identificador de eixo adicional é utilizado, o mesmo
também deve ser aprovado como identificador de eixo de maquina. (MD: 10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB).
Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Utilizar identifcador de eixo de maquina na programacao.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 area de protegao especifico de canal %3 com erro Erro no. %4

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Numero da area de protecao especifica de canal

%4 = Especificacao de erro

A definicdo da area de protecéo esta com erro. O no. de erro indica, qual € o motivo preciso do alarme. Significa:
1: Descrigao de contorno incompleto ou contraditério

2: Contorno inclui mais do que uma area

3: a area de protegao relacionada a ferramenta nao é convexo.

4: quando na 3. dimensé&o da area de protec¢ao os dois campos de trabalho sao ativos e os dois limites tem 0 mesmo
valor.

5: O nimero da area de protegao é inexistente (nimero negativo, zero ou maior do que o nimero maximo das areas
de protecao)

6: Descrigao da area de protecéo inclui mais do que 10 elementos de contorno.

7: a area de protecao relacionada a ferramenta é definido como area de protegéo interna

8: Utilizado o parametro errado

9: a area de prote¢do que deve ser ativada ndo € definida

10: Utilizado cédigo G modal errado para a definicdo modal da area de protecao.

11: Descri¢ao de controrno com erro ou frame ativado.

12: QOutros erros, ndo definidos mais especificamente.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start

Alterar definicdo da area de protecéo, controlar MD.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagido necessaria

Canal %1 Bloco %2 area de protecao especifico de canal %3 ndo pode ser ativada Erro no. %4
%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = Numero da area de protegao especifica de canal

%4 = Especificacao de erro

QOcorreu um erro ao ativar a area de prote¢do. O no. de erro indica qual € o motivo mais preciso do alarme.
Significa:

1: Descricao de contorno incompleto ou contraditorio

2: Contorno inclui mais do que uma area

3: a area de protec¢ao relacionada a ferramenta nao é convexo.

4: quando na 3. dimenséo da area de protecao os dois campos de trabalho sao ativos e os dois limites tem 0 mesmo
valor.

5: O nimero da area de protecao é inexistente (niUmero negativo, zero ou maior do que o nimero maximo das areas
de protecao)

6: Descri¢ado da area de protecao inclui mais do que 10 elementos de contorno.

7: a area de protecao relacionada a ferramenta é definido como &rea de protecéo interna

8: Utilizado o parametro errado

9: a area de protecdo que deve ser ativada nao é definida

10: Erro na estrutura interna das areas de protecao

11: Qutros erros, nao definidos mais especificamente.

12: O ndimero das areas ativas simultaneamente foi excedido. (data de maquina especifico de canal).
13,14: Nao pode ser criado o elemento para areas de protecao.

15,16: Sem memoaria suficiente para as areas de protecao.

17: Sem memo6ria suficiente para elementos de contorno.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Bloco de correcdo com reorganisar. Parada de
interpretacdo. Bloqueio de NC-Start.

1. Diminuir o nimero das chapas de prote¢ao ativas simultaneamte (MD).

2. Trocar programa de peca

» Apagar outras areas de protecao.

e Avanco Stop.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Kanal %1 Satz %2 erro grave na definicao da area de protegao especifica de canal %3.

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = numero da area de protegao

A definicdo da area de protecédo tem que ser terminada com EXECUTE, antes do que seja efetuado uma parada de
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Efeito:

Correcao:

18100

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

18101

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

18102

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

18300

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

20000

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

20001

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

20002

Explicacéo:

avanco. Isto vale também para disparados implicitamente , como por exemplo, G74, M30, M17.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloco de correcdo com reorganizagéo. Bloqueio
do NC-Start

Alterar programa de pega

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Bloco %2 FXSJ] foi atribuido um valor invélido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No momento, somente os valores:

0: ,Desselecionar andar com batente fixo"

1: ,Selecionar andar com batente fixo"

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 FXSJ[] foi atribuido um valor invélido

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No momento, somente o valor 0.0 - 100.0 é valido.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 FXSJ] foi atribuido um valor invélido

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

No momento, somente valores positivos, inclusive zero, s&o validos.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Parada de interpretacéo. Bloqueio de NC-Start
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Frame: Deslocamento preciso nao possivel

%1 = numero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A atribuicdo do deslocamento fino para frames ajustaveis ou o frame béasico ndo é possivel porque o MD
$MN_FRAME_FINE_TRANSédesigualal.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Parada de interpretacédo. Bloqueio de NC-Start
Alterar programa ou colocar MD $MN_FRAME_FINE_TRANS para 1.

Apagar o alarme com NC-START e continuar o programa.

Canal %1 Eixo %2 Cames de referéncia nao alcangadas

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

Apos iniciar o deslocamento do ponto de referéncia, deve ser alcancado o lado crescente da came de redugdo no
trajeto determinado dentro do REFP_MAX_CAM_DIST (fase 1 do referir). (Este erro ocorre somente com
sensores incrementais ).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Extistem 3 possiveis motivos de erro;

1. no MD 34030 REFP_MAX_CAM_DIST .. Identificar o trajeto maximalmente possivel do comego do referir até as
cames de redugdo e comparar: REFP_MAX_-CAM_DIST com o valor no MD, ev. comparar.

2.0sinaldas camesnao chegaaté omédulo de entrada PLC. Acionar ointerruptor do ponto de referénciamanualmente
econtrolar osinal de entrada nolocal dacostura NC/PLC (trajeto: Interruptor! Conector! Cabo! Entradade PLC! Programa
de usuario).

3. Ointerruptor de referéncianéo sera acionado pelas cames. Controlar a distancia vertical entre as cames de redugao
e o interruptor.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 sem sinal de cames existente

%1 = numero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

No inicio da fase 2 do deslocamento de referéncia, o sinal das cames de reducao nao esta mais existente. A fase
2 do deslocamento de referéncia comecga quando o eixo ficou parado na cama de redugao depois de frear. O eixo
entdo inicia na dire¢ao oposta, para selecionar a proxima marca zero do sistema de medi¢&do ao sair/deslocar de
novo (lado negativo/positivo) da cama de reducgéo.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Controlar se o trajeto de frear da velocidade inicial for maior do que as cames de reducgéo - ent&o o eixo pode parar
atras dacame. Utilizar came maior oureduzira velocidade inicial nadatade maquina34020 REFP_VELO_SEARCH_CAM
.Quando o eixo parou nacame, deve ser verificada se na posigao de costura para NCK, o sinal ATRASO - DESLOCAR
PONTO DE REFERENCIA for existente (DB 31-48,DBX12.7).

» Hardware: Quebra de arame? Curto circuito?

» Software: Programa de usuario?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Eixo %2 Marca zero faltante

%31 = nimero de canal
%2 = nome de eixo, numero do fuso
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A marca zero do sensor de trajeto incremental nao esté dentro do trajeto determinado. A fase 2 do deslocamento
de referéncia termina quando a marca zero do sensor foi identificado, depois do que o lado crescente/descente do
sinal de costura PLC ,ATRASO APROXIMA PONTO DE REFERENCIA* (DB 31-48,DBX 12.7) deu partida trigger. O
trajeto maximo entre a partida trigger e a subsequente marca zero, serd determinado no data de maquina 34060
REFP_MAX_MARKER_DIST . O monitoramento evita que um sinal de marca zero seja ultrapassada e que o préximo
seja interpretado como sinal de ponto de referéncia. (Ajuste de cama com falha, ou atraso grande pelo programa
de usuério PLC).

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Verificar ajuste de came e observar distancia suficiente entre final da came e o subsequente sinal da marca zero
O trajeto deve ser mairo do que pode ser percorrido pelo tempo de ciclo PLC. Aumentar data de maquina 34060
REFP_MAX_MARKER_DIST , mas nao selecionar nenhum valor maior do que a distancia entre 2 marcas zero. Iria
eventualmente desligar o monitoramento!

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Eixo %2 Erro no sistema de medigao

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

Num sistema de medigdo com marcas de referéncia codificadas foi identificado um trajeto maior entre duas marcas
ladoaolado, do que correspondeadistanciadupladadatade maquina34300ENC_REFP_MARKER_DIST.Ocontrole
dispara o alarme somente quando identificou, ap6s uma 2. tentativa na dire¢cdo oposta com meia velocidade de
deslocamento, mais uma vez uma distancia muito grande.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Determinar distancia entre 2 marcas de referéncia impares (intervalo de marcas de referéncia). Este valor deve ser
registrado (comdimensées Heidenhain 20,00 mm) nadatade maquina34300ENC_REFP_MARKER_DIST. Verificar
trajeto de referéncia da dimenséo incl. eletronica para analise.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Eixo %2 Marca de referéncia faltante

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

No sistema de medicao codificado nao foram identificadas marcas de referéncia (MD especifico de eixo: 34060
REFP_MAX_MARKER_DIST)nao foram encontradas 2 marcas de referéncia Com dimensdes codificadas, nenhuma
came de redugao sera necessaria (porém, uma came existente serd interpretada). A tecla de diregdo convencional
determina a direcéo da busca. O trajeto de busca 34060 REFP_MAX_MAR-KER_DIST, que sera esperada dentro
das 2 marcas de referéncia, conta desde o ponto inicial.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Determinar distanciaentre 2 marcas de referéncia impares (intervalo de marcas de referéncia). Este valor deve ser
registrado (com dimensdes Heidenhain 20,00 mm) nadata de maquina 34060 REFP_MAX_MARKER_DIST . Verificar
trajeto de referéncia da dimenséo incl. eletronica para analise.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 deslocamento de referéncia foi interrompido

%31 = nimero de canal

%2 = nome de eixo, numero do fuso

O referir especifico de canal ndo podia ser concluida para todos os eixos indicados (p.ex.: Aborto por causa de:
liberacéo de regulagao faltante, comutacao do sistema de medicao, soltar a tecla de diregao etc.)

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Controlar possibilidades de aborto:

« Liberacéo do regulador faltante (DB 21 - 28, DBX 2.1)

» Comutacéo do sistema de medi¢éo (DB 21 - 28, DBX 1.5 e DBX 1.6)

* Teclas de deslocamento + ou - faltantes (DB 21 - 28, DBX 8,6 e DBX 8,7)

 Override de avanco = 0

O MD 34110 REFP_CYCLE_NR especifico de eixo determina quais eixos serdao envolvidos no referir
especifico de eixo.

-1: sem referir especifico, NC-Start sem referir.

0: sem referir especifico de canal, NC-Start com referir.

1-8: referir especifico de canal. O nimero introduzido corresponde a sequéncia de referéncia (quando todos os eixos
com o contelido 1 alcancaram o ponto de referéncia, 0s eixos iniciam com o contetdo 2 etc.)

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Eixo %2 Velocidade de desligamento do ponto de referéncia nao alcancada

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

O final das cames foi alcan¢ado na fase 2 do deslocamento de referéncia (esperar a marca zero), mas a velocidade
de aproximacgao do ponto de referéncia ndo estava dentro da janela de tolerancia. (Isto € possivel quando o eixo
esta no comego do deslocamento de referéncia ja no final das cames) Com isto, a fase 1 é concluida e ndo sera
iniciada). A fase 2 sera cancelada (esta vez antes da came) e o deslocamento do ponto de referéncia seré iniciado
mais uma vez com a fase 1 automaticamente. Caso a velocidade de aproximagao também nao sera alcangada na
2. tentativa, o referir com a indicagcao do alarme sera abortado definitivamente.

Velocidade de aproximagao: 34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER

Tolerancia de velocidade:35150 SPIND_DES_VELO_TOL

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Diminuier MD para velocidade de aproximagao 34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER e/ou aumentar MD para a
tolerancia de velocidade 35150 SPIND_DES_VELO_TOL .
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Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Deslocamento de referéncia precisa 2 sistemas de medicao

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

Na configuragdo 34200 ENC_REFP_MODE = 6 serdo necessarios 2 sensores!

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Alterar modo de referir 34200 ENC_REFP_MODE ou instalar segundo sensor e configurar.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Deslocamento de referéncia precisa segundo referido sistema de medicao
%1 = numero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

Na configura¢do 34200 ENC_REFP_MODE = 6, 0 2. sensor deve ser configurado anteriormente.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Alterar o modo de referir ENC_REFP_MODE ou referir 2. sensor

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Eixo %2 Roda de mao ativo

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

Os eixos nao podem ser deslocados convencionalmente pelas teclas de deslocamento, porque ainda esta sendo
deslocada pela roda de méo.

Indicacéo de alarme.

Decidir se o eixo deve ser deslocado pelas teclas de dire¢cao ou a roda de mao. Terminar o deslocamento com roda
de mao, eventualmente com apagar do resto do trajetorio axialmente (sinal de local de costura DB 31 - 48, DBX 2.2).
Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 Deslocamento de mao nao possivel

%1 = numero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

Oeixojaestasendo deslocado pelas teclas de deslocamento -i.e. um deslocamento com roda de mao n&o € possivel.
Indicacao de alarme.

Decidir se o eixo deve ser deslocado pelas teclas de direcédo ou a roda de mao.

Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 ja ativo

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

O eixo deve ser deslocado como eixo de maquina no modo de operacédo JOG pelas teclas de diregado no painel de
comando da méaquina. Porém, isto ndo é possivel, porque:

1. o mesmo ja esta sendo deslocado como eixo geomeétrico (pela 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. ja esta sendo deslocado como eixo de maquina (pela interface especifico de eixo DB 31 - 48, DBX 8.6 e DBX 8.7)
ou

3.umframe paraum sistema de coordenadas com rotagao é valido e um outro eixo geométrico envolvido ja esta sendo
deslocado convencionalmente pelas teclas de diregao.

Indicacéo de alarme.

Interromper o procedimento pela interface de canal ou de eixo ou parar o outro eixo geométrico.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 Eixo %2 DRF, FTOCON, ext. Deslocamento do ponto zero nao é possivel

%31 = nimero de canal

%2 = nome de eixo, numero do fuso

O eixo sera deslocado num modo (p.ex. referir), que ndo permite interpolagdo sobreposta adicional.
Indicacao de alarme.

Esperar o eixo alcancar sua posi¢éao de referéncia ou parar o deslocamenteo de referéncia com
RESET ereiniciaro DRF.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 indice errado para eixo divisério no JOG

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

1. O eixo divisorio indicado deve ser deslocado incrementalmente no modo de operagédo JOG (por 1 posi¢édo de
divisdo). Na diregdo pré-selecionada, nenhuma posigéo divisériaé disponivel.

2. O eixo encontra-se na Ultima posicao diviséria. No deslocamento incremental, o limite do campo de trabalho ou o
interruptor de software é alcancado, sem que uma posigao divisoria esteja na frente, na qual pode ser parada.
Indicacéo de alarme.

Lista das posi¢des divisérias pelos dados de maquina

MD10.900: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

MD 10.910: INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

MD 10 930: INDEX_AX_POS_TAB_2

corrigir (acrescentar) ou colocar o limite do campo de trabalho ou interruptor final de software para outros valores.
Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagido necessaria

Canal %1 Fuso mestre no modo JOG nao existente
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%1 = numero de canal

O eixo indicado deve ser deslocado como eixo de maquina no modo JOG com avanco de rotagdo, porém, nao foi
definido um fuso mestre do qual a rotacéo real poderia ser lida.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos.

Caso o0 avanco de rotagao também deve ser ativo no tipo de operac¢do JOG, um fuso mestre deve ser declarado
pela data de maquina 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND . Entdo na area de operacdo PARAMETROS deve ser
aberta umaimagem com as teclas ,DADOS DE CONFIGURACAQ" e ,DADOS JOG* dentro do qual a fungdo G G95
deve ser pré-selecionada. O avanco JOG pode ser entdo entrado em [mm/U]. (Se 0 mm/U sera configurado como
avango JOG, o controle assume o calorno MD 32050 JOG_REV_VEL O especifico de eixo, ou seja com sobreposi¢ao
32040J0G_REV_VELO_RAPID).

O avanco de rotagao com operacédo JOG sera desativado pela comutagao da fungdo G de G95 para G94 .
Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 Sem avancgo de rotacao, porque eixo/fuso estd com %3

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Um eixo deve ser deslocado no JOG avango de rota¢éo, porém, o avanco do fuso/eixo, do qual o avango deve ser
derivado € 0.

Indicacéo de alarme.

Deslocar o fuso/eixo, do qual o avango deve ser derivado.

Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 Avanco de rotagao para eixo/fuso %3 é <=Null.

%1 = nimero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

%3 = nome de eixo, nimero do fuso

Foi prgramado um avanco de rotagao para um eixo/fuso, porém, nenhuma velocidade foi programada ou o valor
programado é menor que zero.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start.
LOKALREACTION. COMPBLOCKWITHREORG. Processamento de canal nao pronto para operagao

« Corrigir programa de peca ou

« indicar avancgo correto na interface VDI para os eixos PLC ou

«indicaravanco paraeixos pendulares nadata de configuragdo $SA_OSCILL_VELO indicaravango. COMPLEMENTO
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Eixo %2 nao pode ser deslocado como eixo geométrico

%1 = ndmero de canal

%2 = Nome de eixo

Momentaneamente, o eixo ndo estd no estado ,eixo geométrico®. Por isto, ndo pode ser deslocado como eixo
geométrico no modo JOG. Caso a abreviagdo SCP (sistema de coordenados de pega) seja visualizado na janela
de indicagao ,posicao“, pelas teclas de diregdo podem ser deslocados somente os eixos geométrico! (MKS ...
Sistema de coordenagao de maquina; com as teclas de dire¢cao do painel de controle de maquina, todos eixos de
maéaquinapodem ser deslocados).

Indicacéo de alarme.

Verificar controle, se devem ser realmente deslocados os eixos geométricos, caso contrario comutar com a tecla
"WKS/MKS” no painel de controle de maquina nos eixos de méaquina.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagido necessaria

Canal %1 Eixo %2 ja ativo

%1 = nimero de canal

%2 = nome de eixo, numero do fuso

Oeixoindicadojaestasendo deslocado como eixo de maquina. Poristo, ndo pode ser operada como eixo geométrico.
O deslocamento de um eixo pode ser efetuado por 2 diferentes interfaces no modo JOG.

1. como eixo geométrico: pela interface especifico de canal DB 21 - DB 28, DBX12.6 ou DBX12.7

2. como eixo geomeétrico: pela interface especifico de eixo DB 31 - DB 48 DBX8.6 ou DBX8.7

Com o painel de maquina padrao, umaoperagao simultanea do eixo como eixo de maquinaou geométrico nao é possivel!
Indicacao de alarme.

Inicio do eixo geométrico somente quando o deslocamento do eixo de maquina esteja concluida.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Fuso mestre no modo JOG nao definido para eixo geométrico

%1 = ndmero de canal

O eixo indicado deve ser deslocado como eixo geométrico no modo JOG com avanco de rotagao, porém, nao foi
definido um fuso mestre do qual a rotagao real poderia ser lida.

Indicacdo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos.

Caso o0 avango de rotacdo também deve ser ativo no tipo de operacdo JOG, um fuso mestre deve ser declarado
pela data de maquina 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND . Entdo na area de operagdo PARAMETROS deve ser
aberta umaimagem com as teclas ,DADOS DE CONFIGURACAO" e ,DADOS JOG* dentro do qual a funcio G G95
deve ser pré-selecionada. O avango JOG pode ser entdo entrado em [mm/U]. (Se 0 mm/U seréa configurado como
avango JOG, o controle assume o calorno MD 32050 JOG_REV_VEL O especifico de eixo, ou seja com sobreposi¢ao
32040J0G_REV_VELO_RAPID).
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O avanco de rotagao com operacéao JOG sera desativado pela comutagdo da fungdo G de G95 para G94 .
Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 Ponto final programado esta atras do interruptor de software %3

%1 = ndmero de canal

%2 = NUmero de eixo

%3 = ,+" ou ,-"

O eixo esta sendo deslocado como eixo de posicionamento concorrente e a posigao de destino esta atras o respectivo
interruptor final de software. Nao sera deslocado.

Indicacéo de alarme.

Definir posi¢ao de destino menor. Alterar MD para interruptor final SW, ev. ativar outro interruptor final SW.
Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 Ponto final programado esta atras do limite de campo de trabalho %3

%1 = numero de canal

%2 = NUmero de eixo

%3 =+ ou ,-*

O eixo indicado sera operado como ,eixo de posicionamento concorrente”. Sua posi¢gao de destino esta atras do
limite de campo de trabalho.

Indicacao de alarme.

Parametrizar posicao de destino da area de deslocamento admissivel (paramtreo POS do FC?) ou corrigir posigao
do interruptor final de software.

(2. ativar interruptor final de software).

Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 nao é eixo divisorio

%1 = ndmero de canal

%2 = NUmero de eixo

O eixo indicado sera operado como ,eixo de posicionamento concorrente”. A sua posigao de destino no FC TEIL-
ACHS esta programado como nimero de posigao divisorio - porém, o eixo ndo é eixo divisorio.

Indicacéo de alarme.

Utilizar o FC POS-ACHS como eixo linear e redondo ou declarar o eixo como eixo divisério. Dados de maquina
correspondentes para declaracao divisoria:

MD30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

MD10.900: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

MD 10.910: INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

MD 10 930: INDEX_AX_POS_TAB_2

Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 nao pode ser posicionado novamente.

%31 = nimero de canal

%2 = Numero de eixo

O eixo de posicionamento concorrente nao pode ser posicionado porque foi reiniciado pela costura VDI e ainda nao
esta ativa. Nao havera nenhum movimento de reposicionamento, o movimento disparado pela posicao de costura
VDI continuara sem alteragao.

Indicacao de alarme.

nenhuma.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 posicao de indice errada

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

Para um eixo de posicionamento concorrente, que foi declarado como eixo divisorio, foi definido um no. de indice
gue nao estéa disponivel na tabela.

Indicacéo de alarme.

Controlar o eixodivisério definido pelo PLC e corrigireventualmente. Caso o no. do eixo divisorio estejacerto e oalarme
resultou de uma tabela de posicionamento diviséria, corrigir os dados de maquina para declaragéo divisoria.
MD30.500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

MD10.900: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

MD 10.910: INDEX_AX_POS_TAB_1

MD10.920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

MD 10 930: INDEX_AX_POS_TAB_2

Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 nao pode bascular no momento

%1 = nimero de canal

%2 = Numero de eixo

O eixo nao pode fazer um movimento pendular porque ja esta sendo deslocado, p.ex. manualmente.
Indicacéo de alarme.

Finalizar outro deslocamento.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Eixo %2 penduleia - nenhuma troca de modo possivel
%1 = ndmero de canal
%2 = NUmero de eixo
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Efeito:
Correcao:

20077

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

20078

Explicagéo:

Efeito:
Correcao:

20080

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

20085

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

20090

Explicacéo:

Efeito:

Corregao:

20091

Explicagéo:

Efeito:

Correcao:

O eixo efetua um movimento pendular, a troca de modo nao € possivel porque no modo selecionado, 0 movimento
pendular ndo é admissivel.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Nao disparar estas trocas de modo. Deixar controlar o eixo do PLC e garantir no programa PLC que o eixo termina
0 movimento pendular com estas trocas de modo.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Eixo %2 Posicao programada atras do interruptor final de software %3

%1 = ndmero de canal

%2 = NUmero de eixo

%3 = ,+" ou ,-"

O eixo esta sendo deslocado como eixo pendular e a posi¢éo de destino (posigao inversa ou posicao final) esta atras
do respectivo interruptor final de software. Ndo sera deslocado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start NC-Stop com alarme.
Definir posicao de destino menor. Alterar MD para interruptor final SW, ev. ativar outro interruptor final SW.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Eixo %2 Posicao programada atrds do interruptor final de software %3

%31 = nimero de canal

%2 = Numero de eixo

%3 =+ ou ,-*

O eixo esta sendo deslocado como eixo pendular e a posi¢ao de destino (posi¢ao inversa ou posigao final) esta atras
do respectivo limite de campo de trabalho efetivo. Nao sera deslocado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdao sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start NC-Stop com alarme.
Definir posi¢ao de destino menor. Desativar limite de campo de trabalho. Configurar limite de campo de trabalho de
uma maneira diferente.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Eixo %2 nenhuma roda de mao atribuida para sobreposigao

%1 = ndmero de canal

%2 = NUmero de eixo

Atribuicao de roda de mao para este eixo faltante com iniciada sobreposigao da roda de méo iniciada na automatica.
Indicacéo de alarme.

Caso influéncia pela roda de mao seja desejada, uma roda de mao deve ser ativada.

Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1:Roda de mao de contorno Dire¢ao de deslocamento ou passar por cima do inicio do bloco
nao permitido

%1 = numero de canal

Sera deslocado com aroda de mao de contorno no trajetério em dire¢ao oposta a dire¢éo de deslocamento e o ponto
inicial do trajetério no inicio do bloco sera alcangado.

Indicacao de alarme.

Girar a roda de mao em dire¢éo oposta

Indicacédo de alarme desaparece com o motivo do alarme. Nenhuma outra operagao necessaria

Eixo %1 Deslocar com batente ndo possivel. Verificar programacao e dados de eixo.

%1 = nome de eixo, nimero do fuso

1. A funcéo ,Deslocar com batente” foi programada com FXS[AX]=1, porém o eixo ainda (n&o) suporta a mesma.
Verificar MD 37000. Esta funcdo nio é disponivel para eixos Gantry e eixos simulados.

2. Para o eixo AX, nenhum movimento foi programado na sele¢do. AX é um identificador de maquina.

3. Para o eixo/fuso, para qual sera ativada a funcéo ,Deslocar com batente“, deve ser sempre programado um
deslocamento no bloco de selegao.

Oalarme pode ser programado novamente através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto
para operacao)

BAG né&o pronta para operar.

Se for necessario, comutavel em todos os canais por MD.

Maquina ndo pronta para operar.

Bloqueio do NC-Start NC-Stop com alarme. Indicacéo de alarme. Sinais de costura estabelecidas.

« Verificar tipo de eixo

* Verificar MD 37000.

« Falta a programacao do movimento de um eixo de maquina no bloco de corregao?

Apagar em todos os canais desta BAG com a tecla RESET.

Eixo %1 nao alcangou o batente fixo.

%1 = nome de eixo, nimero do fuso

Na tentativa de deslocar para um batente, a posicao final programada foi alcangada ou o deslocamento foi
interrompido. O alarme pode ser oculta peladatade maquina$MA_FIXED_STOP_ALARM_MASK. O alarme pode ser
programado novamente através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto para operacao)
BAG néo pronta para operar.

Se for necessario, comutavel em todos os canais por MD.

Maquina ndo pronta para operar.

Blogueio do NC-Start NC-Stop com alarme. Indicacéo de alarme. Sinais de costura estabelecidas.

Correcao do programa de peca e das configuracoes:

* O bloco de deslocamento foi interrompido?

» Caso a posicao de eixo deva corresponder a posicao final, a posicao final deve ser corrigida.
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+20092

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

20200

Explicagéo:

Efeito:

Correcao:

20201

Explicacéo:

Efeito:

Correcao:

20203

Explicacéo:

Efeito:

20204

Explicagéo:

Efeito:

Correcao:

21617

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

21618

Explicacéo:

» Se a posicao final programada se encontra na pega, o critério de disparo deve ser verificado.
*Odesviode contorno que resulto no disparo foidimensionado muito grande? O limite de momento estamuito grande?
Apagar em todos os canais desta BAG com a tecla RESET.

Eixo %1 Deslocar com batente ainda ativo.

%1 = nome de eixo, nimero do fuso

Houve a tentativa de mover o eixo deslocado no batente, enquanto esta no batente ou desselecéo ainda nao foi
conlcuida.

Oalarme pode ser programado novamente através de MD ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY (canal ndo pronto
para operacao)

BAG né&o pronta para operar.

Se for necessario, comutavel em todos os canais por MD.

Maquina ndo pronta para operar.

Bloqueio do NC-Start NC-Stop com alarme. Indicacéo de alarme. Sinais de costura estabelecidas.

Verificar os seguintes pontos:

« O eixo no batente esta também sendo movido por um deslocamento dos eixos geométricos?

« Esta sendo efetuada uma selegdo, mesmo que o eixo esta no batente?

* A selecao foi interrompida com RESET?

* A PLC ligou os sinais de confirmagao?

Apagar em todos os canais desta BAG com a tecla RESET.

Canal %1 Namero de fuso invéalido %2 com correcao precisa de ferramenta

%31 = Numero de canal do canal de destino

%2 = namero do fuso

Nao ha atribuicao de eixo do fuso no canal de destino para o fuso indicado no comando PUTFTOC.

Indicacao de alarme. Stop de intérprete. Sinais de costura sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start NC-Stop com
alarme.

Modificar o programa no canal que escreve a corre¢cao precisa de ferramenta.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Fuso %2 nenhuma ferramenta atribuida

%1 = numero de canal

%2 = numero do fuso

Para que a corregdo precisa de ferramenta para a ferramenta no fuso possa ser considerada, uma atribuicdo de
ferramenta de fuso deve ser ativa Isto ndo € o caso para o fuso programado no canal de destino da corregao precisa
de ferramenta.

Indicacao de alarme. Stop de intérprete. Sinais de costura sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start NC-Stop com
alarme.

1. Alterar programa de peca (Escrever correcdo precisa de ferramenta).

2. Criar atribuicdo de fuso/ferramenta pela programacao:

* TMON Monitoramento de ferramenta).

* GWPSON (selegao de WKZ).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Nenhuma ferramenta ativa

%1 = ndmero de canal

Foi escrita uma corregao precisa para a ferramenta ativa do canal %1 Nenhuma ferramenta ativa neste canal. Com
isto, a correcdo ndo pode ser atribuida.

Indicacéo de alarme. Stop de intérprete. Sinais de costura sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start NC-Stop com
alarme. Corrigir programa

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Comando PUTFTOC néao permitido para FTOCOF

%1 = nimero de canal

Foi escrita uma corre¢ao precisa de ferramenta PUTFTOC para o canal %1. Neste canal, a correcao precisa da
ferramenta nao esta ativa. FTOCON deve ser ativo no canal de destino do comando PUTFTOC.

Indicacao de alarme. Stop de intérprete. Sinais de costura sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start NC-Stop com
alarme.

Corrigir programa no canal de processamento: Selecionar FTOCON, assim que o canal fique pronto para a recepgao
docomando PUTFTOC.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %2 Transformagado nao permite passagem do polo.

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

O pré-def. trajeto da curva passa pelo polo ou uma éarea interditada da transformacao.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Alterar programa de pega (quando o alarme ocorreu na operagdo AUTO). Para sair da posicdo de alarme, a
transformacé&o deve ser desselecionada (RESET néo basta, se a transformagao continua ativa também através de
RESET).

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 a partir de Bloco %2 Transformacao ativa Movimento com sobreposi¢cao muito grande
%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta
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Efeito:
Correcao:

21619

Explicacéo:

Efeito:
Corregao:

21650

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

21700

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

21701

Explicacéo:

Efeito:

21702

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

21703

Explicacéo:

Efeito:
Correcao:

encontrar.

A parte de movimentos com sobreposi¢ao é tao grande nos eixos significatis de transformagao, que o movimento
de trajeto planejado pela preparacéo nao corresponde suficientemente as relagdes na interpolagéo. Estratégia de
singularidade, monitoramento do limite de campo de trabalho e o LookAhead dindmico eventualmenta ndo sao mais
corretos,

Indicacao de alarme.

No movimento com sobreposi¢édo deve ser mantido uma distancia de seguranca do trajeto em rela¢do aos polos e
limites de campo de trabalho.

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagao necessaria

Canal %1 Bloco %2 Transformagao ativa Movimento nao possivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nimero do bloco, etiqueta

A cinematica da maquina ndo permite 0 movimento definido.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Com limite de campo de trabalho excedido (ver posigdo da maquina), a area de trabalho do programa de peca deve
ser alterada de uma maneira que a area de posicionamento possivel possa ser mantida (p.ex. outra fixagao da peca).
Caso o alarme esta sendo recebido numa posicao de polo, deve ser observado que é somente possivel passar por
um polo pelo JOG ou, sair do polo com o mesmo angulo que foi utilizado ao entrar no mesmo.

Considere: S6 RESET nao é suficiente se o Trafo continua ativo também por RESET.

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %2 Movimento com sobreposi¢cdao nao permitido

%1 = nimero de canal

%2 = nome de eixo, numero do fuso

Foi solicitado um movimento com sobreposi¢ao para o eixo, porém, 0 mesmo esta proibida por causa da data de
maquinaFRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estao sendo estabelecidos. Bloqueio do NC-Start NC-Stop com alarme.
Desselecionarmovimento com sobreposicéo ou alterar adata de maquinaFRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED.
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %3 Eixo %2 Sensor de medigao ja foi desviado, lado nao possivel

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

%3 = ndmero de bloco

O sensor de medi¢ao programado na palavra chave MEAS ou MEAW, ja foi desviado e ligou. Para um outro processo
de medicao, o sinal do sensor tem que desligar primeiro (posi¢ao de parada do sensor de medi¢éo). O indicador de
eixo esta por enquanto sem relevancia, em niveis de desenvolvimento posteriores, uma andlise especifica de eixo
sera planejado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Verificar a posigao inicial do processo de medicéo, ou controlar os sinais do sensor de medigao.

Cabo e conector 0.k.?

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de pega.

Canal %1 Bloco %3 parametro %2 nao € mais possivel

%1 = nimero de canal

%2 = nome de eixo, numero do fuso

%3 = nimero de bloco

Medir ndo possivel?

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.

Canal %1 Bloco %3 Eixo %2 Medir foi interrompido

%1 = ndmero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

%3 = ndmero de bloco

O bloco de medicao foi concluido (a posicao final programado do eixo foi alcangado), porém, o sensor de medigao
ainda ndo respondeu.

Indicacéo de alarme.

Verificar deslocamento no bloco de medigao.

« O sensor de medigao deveria ter ligado de qualquer modo até a posigédo de eixo indidcado?
« Sensor de medigao, Cabo, Distribuidor de cabo, Conexdes bragadeiras em 6rdem?

Apagar alarme com a tecla de apagar. Nenhuma outra operagdo necessaria

Canal %1 Bloco %3 Eixo %2 Sensor de medi¢cao nao desviado, lado nao possivel

%1 = numero de canal

%2 = nome de eixo, nimero do fuso

%3 = numero de bloco

O sensor de medicao selecionado nao(!) foi desviado e nao pode registrar nenhum valor de medi¢ao do estado
desviado para o estado nao desviado.

Indicacéo de alarme. Sinais de costura estdo sendo estabelecidos. NC-Stop com alarme. Bloqueio do NC-Start
- Verificar sensor de medi¢ao

- Verificar posicao inicial de medigcao

- Verificar programa

Apagar alarme com tecla RESET. Reiniciar programa de peca.
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Alarmes ciclicos 60000 - 63000

Os alarmes estéo sendo disparados dos ciclos.
Sao0 0s mesmo alarmes que ocorreriam no comando
original SIEMENS.

61000 Nenhuma correcdo de ferramenta ativa

Ciclo: LONGHOLE, SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,CYCLE90,CYCLE93,CYCLE94,CYCLE95, CYCLE96.
Correcao: A corregdo de ciclo deve ser programada antes da chamada de ciclo.

61001 Inclinacao de rosca errada

Ciclo: CYCLE84,CYCLE840,CYCLE96,CYCLE97.

Correcao: Verificar parametros da inclinagdo de rosca, ou seja, indicagdo da inclinagdo (sdo contraditorias).

61002 Tipo de processamento definido de maneira errada

Ciclo: SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,CYCLE93,CYCLE95, CYCLE97,CYCLE98.

Correcao: O valor do parametro VARI para o tipo de processamento foi definido de maneira errad e deve ser alterada.
61101 Nivel de referéncia definido de maneira errada

Ciclo: CYCLE81-90,CYCLE840,SLOT1,SLOT2,POCKET1,POCKET2,LONGHOLE.

Correcao: Ou osvalores dos niveis de referéncia e retorno devem ser selelcionados de maneira diferente ou um valor absoluto

deve ser indicado para a profundidade.

61102 Nenhuma direcdo de fuso programado

Ciclo: CYCLES86,CYCLES87,CYCLE88, CYCLES840

Correcao: Deve ser programado o parametro SDIR ou SDR.

61103 Nimero de furagbées é zero

Ciclo: HOLES1,HOLES2

Correcao: Programar valores para os numeros das furacoes.

61104 Violagao de contorno dos entalhes/ranhuras

Ciclo: SLOT1,SLOT2,LONGHOLE

Causa: Parametrizagao errada da imagem fresadora nos parametros que definem a posigdo dos entalhes/ranhuras no

circulo e a forma deles.

61105 Raio de fresar muito grande
Ciclo: SLOT1,SLOT2,POCKET1, POCKET2,LONGHOLE, CYCLE90
Correcao: O diametro do fresador utilizado é muito grande para a figura que deve ser produzida, ou utilizar ferramenta com

raio menor ou alterar contorno.

61106 Nimero ou distancia dos elementos circulares

Ciclo HOLES2,LONGHOLE, SLOT1,SLOT2

Causa: Parametrizagado com erro de NUM ou INDA, a érdem dos elementos de circulo dentro de um circulo completo ndo
é possivel.

61107 Primeira profundidade de furar definido de maneira errada

Ciclo CYCLES3

Causa: Primeira profundidade de furar esta oposta a profundidade de furar completa.

61601 Diametro de peca pronta muito pequeno

Ciclo: CYCLE94,CYCLE96

Causa: Foi programado um diametro de peca pronta.

61602 Largura de ferramenta definida de maneira errada

Ciclo: CYCLE93

Causa: Chapa de abertura é maior do que largura de abertura programada.

61603 Forma de abertura definida de maneira errada

Ciclo CYCLE93

Causa:  Raios/fase na base da abertura ndo correspondem a largura de abertura

« Abertura plana num elemento de contorno paralelo para o eixo longitudinal ndo possivel.

61604 Ferramenta ativa viola contorno programado
Ciclo: CYCLE95
Correcao: Violacdo do contorno em elementos de corte traseira condicionada pelo angulo de corte livre da ferramenta

utilizada, i.e. utilzar outra ferramenta ou verificar programa de contorno.
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61605
Ciclo:
Causa:

61606
Ciclo:
Causa:

61607
Ciclo:
Causa:

61608
Ciclo:

Corregéo:

61109
Ciclo:

Correcgéo:

61110
Ciclo

Corregéo:

Contorno programado de maneira errada
CYCLE95
Elemento de corte trasdeiro ndo reconhecido

Erro com preparacao de contorno

CYCLE95

Foi encontrado um erro ao preparar o contorno, este alarme esta no contexto com um alarme NCK 10930 - 10934,
15800 ou 15810.

Ponto inicial programado de maneira errada
CYCLE95
O ponto inicial alcangado antes da chamada de ciclo esta fora do retangulo formado pelo subprograma de contorno.

Equipamento de aresta errado programado
CYCLE94,CYCLE96
Deve ser programada um posi¢ao de aresta 1..4, correspodendeno a forma de abertura.

Forma definida de maneira errada
CYCLE94,CYCLE96
Verificar parametros para a forma de abertura livre

Nenhum ciclo de furacao ativo
HOLES1,HOLES2
Antes da chamada do ciclo da imagem de furagédo, um ciclo de furacao deve ser chamado modalmente.
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