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Y

Dans ces instructions de programmation, toutes les fonctions qui peuvent étre
exécutées avec WInNC sont décrites.

Toutres les fonctions ne sont pas disponibles; cela dépend de la machine,
commandée par WinNC.

Remarque

Tous droits réservés. Reproduction seulement avec l'autorisation de la société EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein

: EMELI
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Avant-Propos

Le logiciel EMCO WinNC SINUMERIK 810 D / 840 D Tournage fait partie du
concept de formation EMCO qui repose sur l'utilisation d'un PC.

Ce conceptdoit permettre d'apprendre a utiliser eta programmer une commande
de machine sur PC.

Avec EMCO WInNC pour les tours EMCO TURN, les tours de la série EMCO
PC TURN et CONCEPT TURN peuvent étre pilotés directement par le PC.

L'utilisation d'une tablette graphique ou du clavier de commande (accessoire)
simplifie grandement le maniement, et le mode de fonctionnement proche de
la commande originale augmente la valeur didactique du systéme.

Pour compléter cette description du logiciel et la description de la machine,
livrée avec la machine méme, les documents didactiques suivants sont en
cours de préparation: Educatif-CD-ROM "WinTutorial" (Exemples,
Fonctionnement, Description des ordres)

Ces instructions comprennent toutes les possibilités du logiciel de commande
SINUMERIK 810 D / 840 D. De plus, les principales fonctions sont décrites
simplement et clairement pour faciliter I'apprentissage autant que possible.

Sivous avez des demandes de renseignementou des propositions d'amélioration,
veuillez vous adresser directement a la société

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Département Documentation technique
A-5400 Hallein, Austria

: EMELI
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A: Fondements

Points de référence des tours
EMCO

M = Origine de la machine

lIs'agitd'un pointnon modifiable, défini par le fabricant
de la machine.

On mesure toute la machine a partir de ce point.
"M" constitue en méme temps l'origine du systéme
de coordonnées.

R = Point de référence

Il s'agit d'une position dans le volume d'usinage qui
est définie exactement par des interrupteurs fin de
course.

Lorsque les chariots accostent le point "R", les
positions des chariots se trouvent communiquées a
la commande. Ceci est nécessaire aprés chaque
interruption de courant.

N = Point de référence du logement de I'outil

Il s'agit du point de départ pour la mesure des outils.
"N" se trouve en un point adéquat du systeme de
porte-outil etil est défini par le fabricantde lamachine.

i W = Origine de la piéce

Il s'agit du point de départ pour les indications de
cotation dans le programme de piéce.

Ce point peut étre défini librement par le
Points de référence dans le volume d'usinage programmateur etdéplacé aloisirdans un programme
de piéce.

3 EMECI
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Décalage d'origine

Dansles tours EMCO, le pointd'origine de la machine
"M" se trouve sur I'axe de tournage et sur la face
avant de la bride de la broche. Cette position ne
convient pas en tant que point de départ de la
programmation. Avec le décalage d'origine, le
systéme de coordonnées peut étre déplacé en un
point approprié dans le volume d'usinage de la
machine.

Dans le Groupe Fonctionnel Paramétres - Décalage
d'origine, on dispose de quatre décalages d'origine
réglables.

Dés que vous définissez une valeur pour ce décalage,
cette valeur se trouve prise en compte lors de l'appel
dans le programme (avec G54-G57) et le point
i d'origine des coordonnées de "M" estdécalé de cette
valeur a l'origine de la piéce "W".

L'origine de la piéce peut étre décalé aussi souvent
que possible dans un programme de piéce .
Décalage d'origine de Il'origine machine M a Vous trouverez de plus amples détails a ce sujetala
l'origine de la piece W description des ordres.

Systéme de coordonnées

La coordonnée X se trouve dans la direction du
chariottransversal etlacoordonnée Zdansladirection
du chariot longitudinal.

Les indications de coordonnées en direction -
décrivent les mouvements du systéme d'outil en
direction de la piéce et les indications en direction +
dans le sens opposé a la piéce.

Systéme de coordonnées avec progr. absolue
+7 L'origine du systéme de coordonnées se trouve a
= I'origine de lamachine "M" ou bien, aprés un décalage
@ d'origine programmé, a l'origine de la piéce "W".
Tous les points de destination sontdécrits, a partirde
K(+X) l'origine du systéme de coordonnées, en indiquant
\—H +X(-X) les distances X et Z.
Les distances X sont indiquées comme cote de
+7 diamétre (comme sur le plan).

L W Systéme de coordonnées avec prog. relative
L'origine du systéme de coordonnées se trouve au

-X(+X) point de référence du logement de I'outil "N" ou bien,
Absolu aprées un appel d'outil, a la pointe du bec.

Dans la programmation relative, les déplacements

réels de |'outil (d'un point a l'autre) sont décrits.

X est entré comme cote de rayon.

Les coordonnées absolues se rapportent a une
position fixe et les coordonnées relatives a la
position de l'outil.

Les cotes de X, -X, entre parenthéses sont pour le
PC TURN 50/55, car dans ce tour l'outil est devant
le centre de tournage.

. EMECI
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Saisie des données d'outil

Cette saisie des données d'outil est nécessaire pour
que le logiciel utilise la pointe de I'outil ou le centre de
l'outil pour le positionnement, et non le point de
référence du logement de I'outil.

A
/\\Z
N,

Chaque outil utilisé pour l'usinage doit étre mesuré.
L1 lIs'agiticide calculerl'écartentre le pointde référence
4 du logement de I'outil "N" et la pointe respective de
‘ l'outil,

L2 Dans lameémoire des données d'outil, on peutmesurer
les corrections de longueur mesurées, le rayon et la
position de la pointe.

Type 500 Les corrections de longueur peuvent étre définies de

maniére semi-automatique. La position etle rayon du
bec doivent étre entrés a la main.

Direction de la correction de longueur pour les types N . . o
d'outil La position du bec doit étre toujours indiquée!

L'indication du rayon du bec n'est nécessaire que si
une compensation du rayon de plaquette a été
sélectionnée pour I'outil correspondant!

Dans le type 500, la saisie des données d'outil se fait

pour :

L1: En direction X de maniére absolue a
partir du point "N" en rayon

L2: En direction Z de maniére absolue a
partir du point "N"

R: Rayon du bec

Type d'outil :  Position du bec (1-9)

Rayon du bec R

Position du bec (type d'outil)

Regardez|'outilcomme il estfixé surla machine pour
1 (4) définir le type.
Pour les machines ou I'outil se trouve au-dessous
(devant) le centre de rotation (par ex. PC TURN 50/
55), il faut utiliser les valeurs entre parenthéses en
raison de l'inversion de la direction +X.
e
7

F?

Position du bec des outils

ns EMECI
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Type 100

La saisie des données d'outil est effectuée dans le
type 100/200 pour:

Effet

G17

Longueur 1in Z

Longueur 3in X

G18

Longueur 2 in X

Longueur 3in Z

G19

Longueur 1 in X

Longueur 2 in Z

A4
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Clavier de commande, tablette graphique

B: Description des touches
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DESCRIPTION DES TOUCHES

A7B8C9D/E(
F4G5H6|*J)
K1L2M3FN_O[
P _ Q4R S+T]
Y LR elm
2= Em =
'._.<<—>Q"—>.
Q:End?p *%I?p'{-»

Pavé des adresses/numérique

Pavé des adresses/numérique

Avec latouche shift, en bas a gauche, on peut passer
a la deuxiéme fonction de la touche (représentée
dans le coin supérieur gauche de la touche).

Exemple :

=] Feuilleter en arriere

@ Virgule

Fonction double de la touche Shift

Appuyer 1 fois sur Shift :

Surlaprochaine touche pressée, ladeuxiéme fonction
delatouche estexécutée. Pourles entrées suivantes,
la premiére fonction de la touche est active.

Appuyer 2 fois sur Shift :
La deuxieme fonction de latouche est exécutée pour
toutes les autres touches (touche permanente).

Appuyer 3 fois sur Shift :

Surlaprochaine touche pressée, lapremére fonction
delatouche estexécutée. Pourles entrées suivantes,
la deuxiéme fonction de la touche.

Appuyer 4 fois sur Shift :
Désélection de la fonction 2x et 3x Shift.
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Fonctions des
touches

o v>E

o]ld

B

)
——

B i

<1

"End

Saut direct dans le groupe fonctionnel de la machine
Retour au menu de niveau supérieur

Extension de la barre horizontale des touches de fonction

reconfigurables dans le méme menu

Afficher le menu principal (Sélection Groupes fonctionnels)

En appuyant de nouveau, retour a la zone précédente.

Acquitter 'alarme

Appeler des informations sur I'état de commande actuel - ne

fonctionne que si "/" est affiché dans la ligne de dialogue.

Sélectionner une fenétre (si plusieurs fenétres sont sur I'écran).

Les entrées partouche ne concernent que lafenétre sélectionnée.
Curseur vers le bas/haut

Curseur vers la gauche/droite

Feuilleter en arrieére/en avant

Caractére blanc

Effacer (Backspace)

Touche de sélection / Touche Toggle

* Touche de sélection pour valeurs définies dans les champs
d'entrée et listes de sélection, marquées par ce symbole
» Activer/désactiver un champ de sélection

<] @ = actif
] =non actif

Touche d'édition / annulation (Undo)

+  Commutaton au mode d'édition dans des tableaux et champs
d'entrée

* Fonction Undo sur éléments de tableau et champs d'entrée

(lorsqu'on quitte un champ avec cette touche, la valeur n'est
pas mémorisée; lavaleur précédente estappliquée de nouveau).

Saut a la fin de la ligne (Fin de liste)

Touche d'entrée

* Reprise d'une valeur éditée
*  Ouvrir / fermer un répertoire
»  Ouvrir un fichier

Touche shift

o3 EMECI
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DESCRIPTION DES TOUCHES

)

Maohi@ | Canal 1

Structure de I'écran

WinNC SINUMERIK 840D MILL (c) EMCO

@ \PROG\MPF DIR
TEIL1.MPF

RESET Canal

S)

Programme abandonné

284.229

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

Broch maitre -

Cons

Pos

Puissance [%]

Réel

0.000 U/min

0.000 U/min

0.000 grd

100.000 REPOS  0F4

%

1

Reel

0.000 100.000

0.000

%

|

Outil présélectionné:

P12

GO

Diagnost. F®

w

= ©O© 00 N O O b

11

Affichage du groupe fonctionnel actif
Affichage du canal actif

Mode de fonctionnement. En cas de sous-mode
de fonctionnement, ce dernier est aussi affiché
(par ex. REF, INC)

Chemin et nom du programme sélectionné
Etat du canal

Messages de commande du canal

Etat du programme

Affichage de I'étatdu canal (SKIP, DRY, SBL, ...)
Ligne d'alarme et de message

Fenétres de travail, Affichages CN

Les fenétres de travail, disponibles dans le groupe
fonctionnel sélectionné (éditeur programme) et
les affichages CN (avance, outil) sont visualisés
iCi.

La fenétre sélectionnée est marquée par un
cadre et |'en-téte de cette fenétre est visualisée

al'envers. Les entrées du tableaude commande
sont actives ici.

12

13

14

15

16

17

Touches de fonction reconfigurables verticales

Dans ces 8 zones est affichée la fonction des
touches se trouvant a cété (sur le PC :
Shift F1..F8)

Si ce symbole est affiché, la touche N | est

active (retour possible au menu supérieur).
Ligne de dialogue avec remarques utilisateur.

Si ce symbole est affiché, la touche est

active (informations disponibles)

Touches de fonction reconfigurables horizontales
Dans ces 8 zones est affichée la fonction des
touches situées au-dessous. (surle PC: F1..F8)

Si ce symbole est affiché, la touche | > | est

active (autres fonctions des touches de fonction
reconfigurables dans cette ligne).
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Touches de commande de la machine

Lestouches de commande de lamachine se trouvent
alapartie inférieure du clavierde commande etde la
tablette graphique.

Toutes les fonctions ne sont pas actives; cecidépend
de la machine et des accessoires utilisés.

AN o o | -
O | .

ED;’ = 62 12‘0‘0
EEN N

T @ @ ©® @ ® ©

@

Tableau de commande machine de la série EMCO Concept-Turn

Description des touches

%)
=
o

SKIP (Les séquences optionnelles ne sont pas exécutées)
DRY RUN (Marche d'essai des programmes)

Mode piéce par piéce

OPT STOP (Arrét du programme avec M01)

RESET

Séquence individuelle

%EN-EE
&

Arrét programme / Démarrage programme

+
&
+ + || +
EEYEY

Mouvement d'axe manuel

REES
]

Vitesse rapide

+ 2]

Points de réferénce avancent dans tous les axes

WS\ W< Arrét avance / Démarrage avance

Correction de la broche plus faible/100%/plus grand
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)
e

Arrétbroche/Démarrage broche; démarrage de broche dans les modes JOG etINC1..INC10000:

Marche a droite : Presserbriévement. Marche a gauche: Presser aumoins 1 sec.

Touche de validation

Ouverture / fermeture porte

Ouverture / fermeture organe de serrage

Fourreau en avant/ en arriére

Pivoter le porte-outil

Arrosage (PC TURN 120/125/155) / Soufflerie (PC TURN 50/55) EN/HORS

AUX OFF / AUX ON (Entrainements auxliaires HORS/EN)

Commutateur de correction d'avance/de marche rapide

Commutateur-sélecteur des modes de fonctionnement (voir description de machine)

Coup-de-poing ARRET D'URGENCE (Touner le bouton)

Commutateur a clé spécial (voir description de machine)

Touche de démarrage NC complémentaire

Touche complémentaire organe de serrage gauche

Sans fonction

o5 EMECI
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C: Fonctionnement

Principe de fonctionnement

Lacommande du SINUMERIK 810D/840D estdivisée
en six menus ou groupes fonctionnels :

* Machine

e Paramétres

* Programme

+ Services

+ Diagnose

+ Mise en service

Ces six groupes fonctionnels sont affichés dans le
menu de base a la barre horizontale des touches de
fonction reconfigurables.

Appeler le menu de base

Lorsqu'on appuie sur la touche , les groupes

fonctionnels sont visualisés dans le menu de base
surlabarre horizontale des touches reconfigurables.
Au moyen de cette touche, vous pouvez passer au
menu de base depuis tout autre menu.
Lorsque vous actionnez de nouveau cette touche,
VOUS revenez au menu précédent.

Navigation dans la fenétre de menu

? * Changer la fenétre de menu
s :

Avec cette touche, vous pouvez changerlafenétre
active (lafenétre active est marquée parun cadre
de couleur).

Des entrées ne peuvent étre faites que dans la
fenétre active.

‘=] % + Naviguer dans la fenétre de menu
= Fait défiler les pages sur I'écran en avant et en

arriere.

$ i ! * * Positionner le curseur dans la fenétre de menu.

o EMECI
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Navigation dans I'arbre des répertoires

+ Sélectionner un répertoire / un fichier

e Ouvrir / fermer un répertoire
Ouvrir et refermer le répertoire sélectionné.
e Ouvrir un fichier
Ouvrir le fichier voulu qui doit étre édité dans
I'éditeur.

Editer des entrées / des valeurs

2 O + Avec cette touche , vous pouvez activer /

désactiver des radiobuttons ou des switchboxes.
X (@ = actif
|| () =non actif

. + Zones d'entrée
Commutation au mode d'entrée.
Entrezla valeur ou le nom (par ex. nom du fichier)
par le clavier alphanumeérique.

Vous passez automatiquementau mode d'entrée
lorsque vous positionnez auparavant le curseur
sur le champ d'entrée.

Confirmez votre entrée avec la touche "Input". La
valeur est reprise.

Avec la touche, vous pouvez commuter

entre des valeurs définies (par ex. en avant - en
arriere).

g ¢

o EMECI
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FONCTIONNEMENT

OK

ABANDON

>

Confirmer / Interrompre des données

Confirmer des entrées
Sauvegarder les entrées et quitter le menu actuel
(retour au menu précédent).

Interrompre des entrées
Abandonner des entrées et quitter le menu actuel
(retour au menu précédent).

Abandonner des entrées et quitter le menu actuel

(il'y a retour automatique d'un niveau en arriere).

Effacer les données actuelles et ne pas quitter le
menu actuel.

Commande par la souris

Cliquer 1 fois signifie :

Activer la fenétre de menu

Placer le curseur sur le champ d'entrée voulu
Sélectionner un répertoire

Appuyer surune touche de fonction reconfigurable
Activer / désactiver un champ de sélection
Activer une zone d'entrée

Ouvrir la liste de sélection

Un double clic signifie :

Sélection de liste

Reprendre une valeur / une entrée
Ouvrir un répertoire

Poussoir droit de la souris :

Visualiser les groupes fonctionnels

C3
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Apercu des groupes fonctionnels

Les différentes fonctions sont regroupées dans la
commande dans les groupes fonctionnels suivants:

Groupes

. Fonctions
fonctionnels

Exécution d'un programme piéce,

Machine
commande manuelle
X Edition de données pour programmes
Paramétre . N
et gestion d'outil
Création et adaptation de
Programme

programmes piéce

Services Entrée et sortie de programmes et données
Affichages d'alarmes

Affichages de services

Adaptation des données CN a

la machine Réglage systém

Diagnostic

Mise en service

o EMECI
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FONCTIONNEMENT

Groupe fonctionnel Machine

Le groupe fonctionnel Machine comprend toutes les
fonctions etgrandeurs, permettantdes actions surla
machine et de saisir son état.

Il'y a trois modes de fonctionnement :

WWA
OGN
Jog sert au mode manuel et au réglage de la

machine.
Pour le réglage, il y a les fonctions suivantes :

Accoster le point de référence (Réf) $

Repositionner (Repos) />’
Définir le pas —— ... 150051

MDA

Mode semi-automatique
On peut créer et exécuter des programmes de
piéce, séquence par séquence.

AUTOMATIC —>'

Mode entierement automatique

Exécution entiérement automatique de
programmes de piéce.

On sélectionne, démarre, corrige, influence (par
ex. séquence par séquence) ici les programmes
de piéce.

Ces modes de fonctionnement peuvent étre

sélectionnés par les touches de fonction

reconfigurables (clavier du PC) ou avec le

commutateur des modes de fonctionnement.

C5
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FONCTIONNEMENT

Danger de collision

Faire attention aux obtacles dans I'espace de
travail (organes de serrage, piéces fixées, etc.).

60 , 70 80

20 100
10

W Ol

Accoster le point de référence

En accostantle pointde référence, vous synchronisez
la commande avec la machine.

+ Passezaumodede fonctionnement REF ( J!
ou Alt+F8 sur le PC).

* Actionnez les touches directionnelles ou

pour accoster le point de référence dans

I'axe respectif, idem pour Y et tous les autres
axes.
* Tous les axes sont accostés automatiquement

REF .
avec la touche ALLI (clavier du PC).

Risque de collision

Faire attention aux obstacles pouvant se trouver
danslevolumed'usinage (organes de serrage, piéces
fixées etc.).

Lorsque le point de référence est atteint, sa position
est affichée sur I'écran comme position réelle. La
commande est maintenant synchronisée avec la
machine.

Déplacement manuel des chariots

Vous pouvez déplacer les axes de la machine
manuellement avec les touches directionnelles.

+ Passez au mode de fonctionnement JOG (m

ou Alt+F1 sur le PC).

. Aveclestouchesw,,,,w,@,

les axes sont déplacés dans la direction
correspondante tant que la touche est pressée.

+ Lavitessed'avance estréglée parle commutateur
d'intervention sur la vitesse.

+ Silatouche est pressée simultanément, les

chariots se déplacent en avance rapide.
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FONCTIONNEMENT

60 , 70 80

W Ol

110

120

Déplacement des chariots par pas

Vous pouvez déplacer les axes de lamachine parles
touches directionnelles.

INC 1 1/1000 mm par pression sur la
touche

INC 10 1/100 mm  par pression

INC 100 110 mm  par pression

INC 1000 1 mm par pression

INC VAR Incrément de jog variable

« Passez au mode de fonctionnement INC
(== ..l ou Alt+0 ... Alt+4 sur le PC).
(Alt 0..10°=1, Alt 1..10'=10, Alt 2..102=100, ...)

+ Avecles touches M U M

les axes sont déplacés dans la direction
correspondante du pas réglé a chaque pression
sur la touche.

+ Lavitessed'avance estréglée parle commutateur
d'intervention sur la vitesse.

« Silatouche \/\; est pressée simultanément, les
chariots se déplacent en avance rapide.

C7
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FONCTIONNEMENT

Mode de fonctionnement MDA

Dans le mode de fonctionnement MDA (Manual Data
Automatic), vous pouvez créer des programmes de
piéce séquence par séquence et les exécuter.
Pour ce faire, vous pouvez entrer les mouvements
voulus danslacommande parle clavierde commande
sous forme de blocs individuels de programme de
piéce.

La commande exécute les blocs entrés aprés
actionnement de la touche Q} :

Pour un déroulement du programme dans le mode
MDA, les mémes conditions sont nécessaires que
pour le mode entiérement automatique.

Mode de fonctionnement Automatic

Dans le mode de fonctionnement Automatic, vous
pouvez exécuterles programmes de piece de maniére
entiérement automatique.

Conditions préalables pour Il'exécution de

programmes de piéce :

* Le point de référence a été accosté.

+ Le programme de piéce est chargé dans la
commande.

* Les valeurs de correction nécessaires ont été
contrélées ou entrées (parex. décalages d'origine,
corrections d'outil).

+ Lesverrouillages de sécurité sontactivés (parex.
Porte de protection contre les copeaux fermée).

Possibilités en mode de fonctionnement Automatic :
+ Correction de programme

* Recherche de séquence

+ Ecraser la mémoire

* Intervention sur le programme

Voir Chapitre F - Déroulement du programme.

(O
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Groupe fonctionnel Parameétres

Dans le groupe fonctionnel Parameétres, vous pouvez
entrer et éditer les données pour les programmes et
la gestion des outils.

Données d'outil

Voir Chapitre E - Mesure/Gestion des outils

Parameétres R (paramétres de calcul)

Les paramétres R sontdes variables, utilisées comme
paramétres de calcul dans des programmes.

Dans ce groupe fonctionnel, ces paramétres peuvent
étre modifiés a la main.

Appuyez surlatouche reconfigurable PARAMETRES
Paramétres R

R % _
Aveclestouches|"f=]|et| =g, vous pouveznaviguer

dans la liste des paramétres.

Modifier des parameétres :

Placezle curseur surlazoned'entrée correspondante
et entrez la nouvelle valeur.

Effacer un paramétre :

ZE;f::er Avec la touche reconfigurable EFFACER ZONE,
vous pouvez effacer les valeurs d'une zone de

Tout parameétres de R.. aR..

effacer Avec la touche TOUT EFFACER, toutes les valeurs
sont effacées.

ABANDON OK Avec les touches ABANDON et OK, vous pouvez

abandonner ou confirmer I'effacement.

Chercher Chercher un parameétre :

Appuyez sur la touche reconfigurable CHERCHER
et entrer le numéro du paramétre.

Avec , le curseur saute a ce paramétre s'il
existe.

oo EMECI
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FONCTIONNEMENT

Exemple :
250 piéces sont fabriquées.

» Nombre de consigne R91 défini = 250
Le compteur compte en descendant de 250 a 0 et
eémet ensuite le message "Nombre de consigne
atteint".

» Nombre de consigne défini R91 =0
Nombre réel défini R90 = 0
Le compteur compte de 0 a 250 et n'émet pas de
message.

Surlacommande Sinumerik 840 D, 100 variables de
calcul (= paramétres R) du type REAL sont disponi-
bles de maniére standard sous I'adresse R.
Laplagede ROaR89estaladisposition del'utilisateur.
La plage R90 a R99 est réservée a EMCO.

Compteur de piéces (R90, R91)

Nombre actuel de piéces
Le nombre actuel de piéces est affiché sous le
paramétre R90.

Nombre de consigne
Le nombre de consigne est affiché sous le paramétre
R91.

Fonction

+ Si le nombre de consigne est entré en R91, le
paramétre R90 compte en descendant du nombre
de consigne indiqué a 0.
Lorsque le nombre est exécuté, le message
"Nombre de consigne atteint" est affiché.

+ Sile nombre de consigne R91 et le nombre actuel
R90 sont mis sur 0, le paramétre R90 compte
depuis 0 en montant.

Programmation

L'appel du compteur de piéces dans le programme
s'effectue avec L700 P1 directement avant I'ordre
M30.

Cc10
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FONCTIONNEMENT

Limit. zone
de travail

Données
JOG

Données
broche

Données de réglage

* Limitation de la zone de travail

Avec la fonction Limitation de la zone de travail, vous
pouvez limiter lazone de travail dans laquelle un outil
doit se déplacer.

Positionnez le curseur surlazone voulue etentrez la
nouvelle valeur.

Activez |'entrée avec la touche .

Remarque :
Dans les modes de fonctionnement MDA et
Automatic, la limitation de la zone de travail ne
devientactive dansle programme CN qu'avec|'ordre
WALIMON.

* Données JOG

Avance JOG:
Avance pour les axes en mouvement manuel en
mode JOG.

* Données de broche

Maxi / mini :

Limitation pour la vitesse de broche. Cette limitation
peut étre effectuée dans les valeurs limites définies
dans les paramétres machine.

Limitation de la vitesse de broche avec G96 :
Limitation de vitesse supérieure programmable (G96)
a vitesse de coupe constante.

Vitesse d'engrenage :

Dans les machines avec engrenage meécanique,
entrez ici la vitesse d'engrenage enclenchée. Ceci
permet de surveiller correctement la vitesse de la
broche principale.

Positionnez le curseur surlazone voulue etentrez la
nouvelle valeur ou bien sélectionnez la valeur

correspondante avec la touche .

Cc 11
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FONCTIONNEMENT

Avance
d'essai

Angle
d'attaque

* Avance d'essai

Cette avance est utilisée dans l'intervention sur le
programme "Avance d'essai" (Dry Run) au lieu de
l'avance programmée.

* Angle d'attaque pour filetage

Pour le filetage, une position d'attaque est définie
pour la broche principale comme angle d'attaque.

En modifiant cet angle, on peut réaliser un filetage a
plusieurs filets si l'opération de filetage est répétée.

C12
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Décalage d'origine

* Modifier le décalage d'origine réglable (G54 -
G57):

Décalage grossier :

Danslaplupartdes cas, cette valeur est protégée sur
les machines outils par un commutateur a clé contre
une modification non autorisée.

Décalage fin :

Sert au réglage fin du décalage grossier (par ex.
correction d'usure) et n'est pas protégé contre les
modifications. La valeurd'entrée pourle décalage fin
estlimitée a + 1.

Le décalage d'origine réglable opérant estla somme
du décalage grossier et du décalage fin.

Rotation, échelle, inversion :

Définition comme dans la programmation des
Frames. Une rotation n'est possible qu'autour de
I'axe géométrique.

Voir Chapitre D - Programmation - Coordonnées,
origines.

DO+ DO- Sélectionnez le décalage d'origine voulu G54 - G57
avec les touches reconfigurables DO+ et DO-.
Avec la touche reconfig. DO SELECT. sélectionnez

DO le décalage d'origine sélectionné (en MDA ou
sélect. Automatic).

Prise com- La touche reconf. PRISE COMPTE POSITION est
pte posit maintenant affichée si une position d'axe peut étre

entrée dans le champ d'entrée. Cette position est
reprise avec PRISE COMPTE POSITION.

Entrez les valeurs voulues dans la fenétre d'entrée
ou bien sélectionnez une nouvelle valeur avec la

touche (avec inversion).

Annuler Mémoriser Avec latouche reconf. MEMORISER, les décalages
d'origine sont mémorisés; avec ANNULER, les
valeurs modifiées sont remises au point de départ.

EMECI
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FONCTIONNEMENT

DO+ DO-

DO
sélect.

Déterminer
DO

OK

OK

Annuler Mémoriser

+ Définirundécalage d'origine réglable (G54 - G57)
(effleurer) :

Sélectionnez le décalage voulu G54 - G57 avec les
touches reconf. DO+ et DO-.

Avec latouchereconf. DO SELECT., sélectionnezle
décalage d'origine sélectionné (en MDA ou
Automatic).

Vous devez vous trouver dans le mode de
fonctionnement JOG.

Appuyez sur la touche DETERMINER DO.

Entrez les paramétres d'outil correspondants pour
votre outil d'effleurement :

No. T Outil

No. D Correcteur Tranchant

Avec la touche (), sélectionnez les valeurs

suivantes :

- Paramétre de longueur (1, 2, 3)
et direction (+, -, sans)

- Prise en compte du rayon (+, -, sans)

- Prise en compte etdirection (+, -, sans) d'un déport
pouvant étre entré.

Avec la touche reconf. OK, reprenez I'outil
d'effleurement.

Placez le curseur sur la valeur correspondante du
décalage (par ex. Z grossier). Effleurez la position
correspondante du décalage d'origine (par ex. Posi-
tion de lI'organe de serrage en Z) et appuyez sur la
touche reconfigurable OK.

La valeur respective est reprise.

Effleurez toutes les positions voulues du décalage
d'origine.

Avec latouche reconf. MEMORISER, les décalages
d'origine sont mémorisés; avec ANNULER, les
valeurs modifiées sont remises au point de départ.
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* Modifier le décalage d'origine de base

Le décalage d'origine de base est un décalage
d'origine qui estopéranten permanence (sans appel
particulier).

Avec le décalage de base, on saisit parex. des tables
intermédiaires sur des fraiseuses ou des brides
intermédiaires sur des tours.

Le décalage de base réglable opérant estla somme
du décalage grossier et du décalage fin.

Rotation, échelle, inversion :

Définition comme dans la programmation des
Frames. Une rotation n'est possible qu'autour de
I'axe géométrique.

Voir Chapitre D - Programmation - Coordonnées,

origines.
Apercu DO Sélectionnez le décalage de base :
i Appuyez sur les touches reconf. APERCU et DO
base.

L'entrée du décalage de base se fait comme avec le
décalage d'origine réglable.

Décalage d'origine total opérant

Le décalage d'origine total opérant dans un
programme de piéce est la somme du décalage de
base + décalage réglable G54-G599 + Frames.

Décalage d'origine total = Base + G54-G599 + Frames
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= WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

Groupe fonctionnel Programme

5 \PROGWIPF.DIR
109ramMmMe | capa 1 Jog |mELimer

RESET Canal

Blocage/ *°
déblocage

Sélection "1
pidce

Programma abandonné

Dans ce groupe fonctionnel, vous pouvez créer et
adapter des programmes de piéce et gérer les
programmes.

Nom Typ. Data Débioc.

WKS WPD 1.1.99
WKS WPD 1.1.99

Types de programme

* Programme de piéce
Un programme de piéce est une suite d'instructions
pour exécuter une piéce.

Actionner la touche dintrocuction pour éditer la progr. |

Pieces  F' [l Program- 2 [l Sous-pro- 2 [ Cycles #s I Presse-

mes pidce

7+l Cycles

standart uillisat

+ Sous-programme

Un sous-programme est une suite d'instructions d'un
programme de piece qui peut étre appelée plusieurs
fois avec différents parameétres de transfert.

Les cycles sont une forme de sous-programmes.

+ Piéce
Dans ce contexte, une piéce est un répertoire dans
lequel des programmes ou d'autres données sont
déposés.

+ Cycles

Des cycles sont des sous-programmes pour
I'exécution d'une opération d'usinage répétée sur la
piéce.

Les cycles standards préprogrammés ne peuvent
pas étre modifiés.

Des cycles utilisateur peuvent étre créés et modifiés
a loisir par l'utilisateur.
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FONCTIONNEMENT

Copier

Insérer

OK

Gestion du programme

* Types de fichier et de répertoire

name.MPF  Programme principal
name.SPF  Sous-programme

name.TOA Paramétres d'outil

name.UFR Décalages d'origine / Frame

name.INI Fichier d'initialisation

name.COM Commentaire

name.DEF  Définition pour données d'utilisateur
globales et macros

name.DIR  Répertoire général - comprend des
programmes, répertoires de piéce et
d'autres répertoires avec extension
.DIR.
Les noms de ces répertoires
(MPF.DIR, DPF.DIR, CLIP.DIR, ...)
sont attribués de maniere fixe et ne
peuvent pas étre modifiés.

name.WPD Répertoire de piéce - comprend les
modules de programme etde données,
appartenant a une piéce (il ne doit pas
contenir d'autre répertoire avec
extension .DIR ou .WPD).

name.CLP  Répertoire presse-papiers tous les
types de fichier et de répertoire peuvent
y étre créés.

+ Copier/Insérer

Positionnez le curseur sur le fichier que vous voulez
copier et appuyez sur la touche reconf. COPIER.
Le fichier est marqué comme source pour la copie.

Ouvrez maintenant le répertoire dans lequel vous
voulez copier le fichier marqué et appuyez sur la
touche reconf. INSERER.

Lorsdel'insertion dans un répertoire de piece, le type

de fichier peut étre modifié avec la touche |~ ().

Sile nom du fichier source et le nom du fichier copié
sont identiques, appuyez sur la touche reconf. OK.
Si le fichier copié doit recevoir un nouveau nom,
donnez le nouveau nom avec le clavier et appuyez
sur la touche OK.
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Renommer

Effacer

OK

Blocage/
déblocage

Remarque :
Sile programme se trouve dans un répertoire de
piéce, le répertoire de piéce doit étre aussi activé.

* Renommer

Positionnez le curseur sur le fichier que vous voulez
renommer et appuyez sur la touche reconf.
RENOMMER.

La boite de dialogue pour renommer s'ouvre.
Entrez le nouveau nom.

Enrenommant une piéce, le type de fichier peut étre

modifié avec la touche )

« Effacer

Positionnez le curseur sur le fichier que vous voulez
effacer.

Sivous voulez marquer plusieurs fichiers, placez le
curseur sur le premier fichier, appuyez sur la touche

et positionnez le curseur sur le dernier fichier.

Appuyez sur la touche reconf. EFFACER.
Lorsque vous confirmez la question de sécurité avec
OK, les fichiers / répertoires marqués sont effacés.

- On ne peut effacer que des programmes qui ne
sont pas en cours d'exécution.

- Siun répertoire de piéce doit étre effacé, il ne faut
pas sélectionner de programme dans ce répertoire
de piéce.

- Siunrépertoire de piece esteffacé, tous les fichiers
dans ce répertoire sont aussi effacés.

+ Déblocage

Un programme ne peut étre exécuté que lorsqu'il est
autorisé.

Les programmes autorisés sont marqués d'un "X"
dans l'apergu des programmes.

Pourdébloguerun programme ou pour désélectionner
le déblocage, marquez le programme etappuyez sur
la touche reconf. BLOCAGE/DEBLOCAGE.

c18



WINNC SINUMERIK 810 D / 840 D TourRNAGE

FONCTIONNEMENT

Pieces

Nouveau

Nouveau

Créer un répertoire de piéce

Appuyez sur la touche reconf. PIECES. L'apercu de
tous les répertoires de piéce est visualisé.
Appuyez surlatouche reconf. NOUVEAU. Lafenétre
d'entrée s'ouvre.

Entrez le nom du nouveau répertoire de piéce avec
le clavier.

Ensuite, ilyademande dunom du premier programme
de piéce et I'éditeur pour ce programme de piéce
s'ouvre.

Créer | Editer un programme

« Créer un nouveau programme

Ouvrez le répertoire de piéce dans lequel vous voulez
placer le nouveau programme.

Appuyez surlatouche reconf. NOUVEAU etentrezle
nouveau nom de fichier.

Avec la touche , vous pouvez sélectionner le

nom de fichier correspondant.

+ Sélectionner un programme existant

Positionnez le curseur sur le programme que vous
voulez éditer.

Appuyez sur la touche .

L'éditeur de texte pour le fichier sélectionné est
ouvert.
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« Editer un programme

| s e » ] - Aveclestouches curseuretles touches de navigation
" *H *H == —>H =1 I%“ en avant / en arriére, vous pouvez positionner le
curseur dans le texte.

< Avec la touche Effacer, le caractere a gauche du

{ *] curseur est effacé.

. Avec la touche Input, vous fermez un bloc. Un
caractére LF (line feed = sautde ligne) est écrit dans
le programme. Le bloc entré n'est accepte qu'ensuite
pour l'usinage.

Ecraser Insérer Avec les touches reconf. ECRASER et INSERER,
vous pouvez commuter entre le mode d'insertion et
le mode d'écrasement.

Marquer, copier, insérer, effacer un bloc :
Marquer Placez le curseur sur le début du bloc et appuyez sur
bloc la touche reconf. MARQUER BLOC. Déplacez le
curseur a la fin du bloc. Le bloc est marqué
automatiquement.
Copier Avec COPIER BLOC, le bloc est placé dans une
bloc mémoire intermédiaire. Le bloc reste dans lamémoire
intermédiaire, méme aprés le changement d'un
programme.
Insérer Avec INSERER BLOC, le bloc dans cette mémoire
bloc intermediaire est inséré dans le texte devant la
position du curseur.
Effacer Avec EFFACER BLOC, le bloc marqué est effacé.
bloc En appuyant de nouveau sur MARQUER BLOC,
vous quitter le mode de marquage.
Renuméroter :
Renumé- Avec la touche reconf. RENUMEROTER, les blocs
roter de programme sont renumerotés dans l'editeur.
FERMER
[ — Il'y a une demande sur I'écran pour savoir si les
Salteur modifications doivent étre mémorisées. Ensuite,

I'éditeur de texte estfermé et I'apercu du programme
apparait de nouveau.
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= WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

Programmelcm 1 I.Jog TEIL1 M

\PROGMPFDIR

IPF

RESET Canal

Program

2D Simulation

|

Ediert

handonné

Retoura 72
lorigine

Y
=it
3

WP1MPF

Tout ora
afficher

E}

H EE
bloc

Zoom

Simulation

Start

Reset

Single

Zoom
Auto

Retour a
l'origine

Tout
afficher

Zoom

Effacer
image

Curseur
fin / grossier

Edit

Simuler un programme

Pendant I'édition d'un programme, les mouvements
d'outil peuvent étre visualisés graphiquement.
Cecipermetde vérifier I'exactitude de lagéométrie et
de la forme du programme.

Les erreurs technologiques (par ex. sens de rotation
erronée, avance erronée, etc.) ne peuvent pas étre
détectées.

Couleurs de I'affichage :
Vertclair  Déplacement a vitesse d'avance
Vert foncé Déplacement en marche rapide

Jaune Réticule, symbole d'outil, axes de
symétrie, etc.
Bleu Lignes auxiliaires de cercle

Les positions des axes, l'avance, l'outil, I'état Run/
Resetetlesréglages Autozoom et Single sont affichés
dans la fenétre de simulation.

Sélectionnez la simulation avec la touche reconf.
SIMULATION.

La simulation est démarrée avec la touche reconf.
START.

La simulation est remise a zéro avec RESET.

Avec SINGLE, la simulation est effectuée bloc par
bloc (poursuite avec START).

Avec ZOOM AUTO, vous avez une représentation
adaptée a la fenétre de tous les déplacements dans
la plage de déplacement graphique.

Avec RETOUR A L'ORIGINE, vous revenez a
I'affichage d'origine (suppression des fonctions
zoom).

TOUT AFFICHER affiche la plage de déplacement
totale de la machine.

Avec ZOOM + et ZOOM -, vous pouvez sélectionner
le grossissement de l'affichage.

Avec les touches curseur, placez le réticule sur le
centre voulu de I'affichage de la section.

EFFACER IMAGE efface le contenu actuel de I'image.

Avec CURSEUR FIN / GROSSIER, vous pouvez
indiquer le pas d'un actionnement de touche curseur.

Avec EDIT, vous revenez a I'éditeur de programme.
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Régler

Réglages pour simulation 2D

Plan de
X: \ [X] Cercles avec lignes
[ ] Utiliser les décalages

Temporisation [] Activer CRP

(o] ms
Canal actuel

Représentation de la
O Position Machine

@ Position Pigce

Plan de représentation normal

Réglages pour simulation 2D

Plan de
X: \ [X] Cercles avec lignes
[ ] Utiliser les décalages
Temporisation [ ] Activer CRP
[_ofms
(1 |canal actuel

Représentation de la
O Position Machine

@ Position Pigce

Plan de représentation - Sélection pour Tracyl!

Réglages pour simulation 2D

Plan de
X: \ [X] Cercles avec lignes
[ ] Utiliser les décalages
Temporisation [ ] Activer CRP
[ o] ms
Canal actuel

Représentation de la
O Position Machine

@ Position Pigce

Plan de représentation - Sélection pour Transmit

P

Pour permettre la simulation, le programme
principal, les sous-programmes et les cycles
doivent étre activés.

Régler la simulation :

Avec la touche reconf. REGLER, vous accédez a la
fenétre de réglage pour la simulation.

Au point Niveau de représentation, vous pouvez
indiquer le niveau de simulation que vous voulez
affiché.

Au point Temporisation, vous pouvez entrer un temps
de temporisation entre les blocs de simulation. La
simulation est ainsi plus claire.

Si vous appuyez sur la touche x% pendant la

simulation, le reste de la simulation est exécuté sans
temporisation.

Au point Représentation de la position, vous pouvez
sélectionner si vous voulez afficher la position de
l'outil dans la fenétre de simulation dans le systéme
de coordonnées machine (SCM) ou dans le systeme
de coordonnées piece (SCP).

Cercles avec lignes auxiliaires
Sélection/Désélection de lareprésentation de rayons
et de la corde entre les centres du cercle.

Décalages d'outil
Simulation avec / sans décalage d'outil

Activer CRP

Simulation avec simulation de rayon de plaquette ou
sans correction (représentation de la trajectoire du
centre d'outil).

Canal actuel
Sélection du canal actuel (seulementsurles machines
avec plusieurs canaux).
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=1 WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

\PROGMPFDIR

Senvices IC“”“‘ 1 I.Jog Imu MPF

RESET Canal

Programme abadonné

Y
3
3
)

Iniro. données:

Pitces
o

N
2

Programmes pitce utiisat

Soues- programmes

oFs
Imprimante’

Cykles utiisateur

Cykles standard
tFa

<
3 3%
2 2
3
S S

Intro. F1 N Sortie 2 N presse- " Jf Joumal  F¢ Fs f Exéeution F8
ocaean donndes papiers défauls prog.ext
£ WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO
S . \PROGWMPFDIR
ervice canal 1 Jog [JmELimeE

RESET Canal

Programme abandonné

Paramétre Fonclions spéciales

@

Interiace comt

Protocole RTS-CTS O Démarrage avec XON

a

9600 O Ecrassment seul. avec confirmation

@

Nombre de bauds

@

Bits darét 1 K Iniro : finbbloc avec LF seulement

Parité, keine R Arrétavec caractére fin de transm

@

Bits de données O Exploiter signal DSR

@

XON (hexa) 1 [ Commentaires de début et de fin

XOFF (hexa) 13 [ Format de bandeperforée

Sauvegar
der rég|

Fintransmission 1a O Suneillance temporelle

oF
o2
oFs
o
o5
oF6
o7
oF6
78
>

& I FzI F:AI s»l FEI

Sauvegar-
der régl.

Paramétrage Lecteur

Paramétre Fonctions spéciales
Lecteurs [] Ecrasement seul. avec confirmation
® Disquette [ ] Intro.: fin bloc avec LF seulement

O Répertoire libre [X] Format de bande perforée

[ '] Noms de fichier longs

Sauvegar-
der régl.

Groupe fonctionnel Services

Dans le groupe fonctionnel Services, vous pouvez
lire ou envoyer les données par les interfaces série
COM 1 - COM4.

Avec la touche reconf. IMPRIMANTE, vous pouvez
imprimer les données. Avec la touche reconf.
LECTEUR, vous pouvez transférer les données
depuis/sur le lecteur.

Régler interface

Pour la transmission des données, les interfaces de
I'émetteur et du récepteur doivent étre réglées de
maniére identique, sinon la transmission ne peut pas
fonctionner.

Avec EMCO WiInNC, vous ne pouvez envoyer que
par l'interface V24-Utilisateur.
La fonction V24 PG/PC n'est pas active.

Appuyez sur les touche reconf. V24 UTILISATEUR
et REGLER.

Positionnez le curseur sur les zones d'entrée et
entrez les valeurs nécessaires.

Les valeurs des parametres Interface, procés-ver-
bal, vitesse baud, bits d'arrét, parité, bits de données

sont sélectionnées avec la touche Toggle (= O

Les fonctions spéciales peuvent aussi étre appelées
par la touche Toggle.

Les paramétres - protocole, vitesse baud, bits d'arrét,
parité, bits de données, caractére XON, caractére
XOFF et le signal DSR - sont alors enregistrés
séparément pour chaque interface. En cas de
changement de l'interface, les paramétres de cette
interface sontaussi affichés et peuvent &tre modifiés.

Avec la touche reconf. SAUVEGARDER REGL ., les
valeurs entrées sont sauvegardées.

Régler le lecteur

Appuyez sur les touches reconf. LECTEUR et
REGLER.

Sélectionnez disquette (lecteur A:) ou un répertoire
libre.

Avec l'option Répertoire livre, vous pouvez indiquer
un répertoire quelconque, par ex. sur le disque dur
C.

Les fonctions spéciales peuvent étre activées par la
touche Toggle.

Avec la touche reconf. SAUVEGARDER REGL ., les
valeurs entrées sont sauvegardées.
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V24
utilisat.

Lecteur

Intro.
données

l

Retour

Demarrage

Arrét

N

La condition préalable a I'échange de données
est que les paramétrages de I'émetteur et du
récepteur soient en concordance (voir partie de

commande Services).

Dans la gestion des outils de machine, il "ne faut
pas" importer de valeurs de correction d'outil de
WiInNC, car cecipourraitentrainer des erreurs de
systéeme.

Introduire les données

Sélectionnez la source de données avec la touche
V24 UTILISATEUR a LECTEUR.

Appuyez sur la touche reconf. INTRODUCTION
DONNEES.

Positionnez le curseur sur le répertoire voulu dans
I'arbre des répertoires.

Les données introduites sont écrites dans ce
répertoire.

Avec la touche reconf. RETOUR, vous revenez au
répertoire de niveau supérieur.

L'introduction des données est démarrée avec la
touche reconf. DEMARRAGE. Toutes les données
sont déposées dans le répertoire défini.

L'introduction est terminée avec la touche reconf.
ARRET.

Remarques :

* Un appel direct de certaines données par la
commande n'est possible que depuis "Lecteur"
lors de l'introduction des données.

* Si l'option "Ecraser avec confirmation" est
sélectionnée, lesdonnées existantes sont écrasees
avec la confirmation.

En cas de refus Non), l'introduction est poursuivie
avec le prochain fichier.

* On ne peut lire que des données qui ont une
extension valable (par ex. MPF) (sauf lecture dans
le presse-papiers).

Echange de données WinNC - Machine

* Mettre le récepteur sur le mode prét a recevoir
comme c'est décrit au point "Lire les données".

* Mettre I'émetteur sur le mode prét a émettre
comme c'estdécritau point "Emettre les données"
etconfirmeraveclatouchereconfigurable START.

+ Confirmer la lecture sur le récepteur avec la
touche reconfigurable STOP.
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Sorties des données

V24 Lecteur Sélectionnez la destination avec la touche reconf.
utilisat. V24 UTILISATEUR a LECTEUR.
Sortie' Appuyez sur la touche reconf. SORTIE DONNEES.
données

Vous pouvez sortir les types de données suivants :

» Données (outiletdonnées de magasin, paramétres
R, décalage d'origine)

* Pieces

* Programmes de piéce

+ Sous-programmes

* Cycles utilisateur

* Cycles standards

Sélection des données a sortir :
Positionnez le curseur sur le type de données voulu.

Par ex. le curseur est sur "Piéeces".
Si vous commencez maintenant la transmission,
toutes les piéces sont transmises.

Si vous appuyez sur INPUT, la liste des piéces est
. affichée et vous pouvez marquer une piéce.

Si vous commencez maintenant la transmission,

toutes les données contenues dans la piéce

(programmes, sous-programmes etc.) sont

transmises.

Sivous appuyez de nouveau sur INPUT, la liste des
données contenues dans la piéce est affichée, etc.
Vous pouvez ensuite transmettre différents fichiers.

Retour Avec la touche reconf. RETOUR, vous revenez au
répertoire de niveau supérieur.

Demarrage Avec la touche reconf. DEMARRAGE, la sortie des
données sélectionnées est démarrée.

Arrét Avec la touche reconf. ARRET, la sortie est arrétée.
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Classer les données depuis le presse-papiers

Il peut y avoir toutes sortes de données dans le
presse-papiers (par ex. aprés lecture depuis une
interface série).

Vous pouvez classer ces données dansles répertoires
correspondants (MPF.DIR, SPF.DIR, usw.).

Appuyez sur la touche reconf. PRESSE-PAPIERS.

Presse-
papiers ) ,
Le curseur se trouve dans la fenétre Presse-papiers
(fenétre inférieure) sur un fichier.
s Positionnez le curseur sur le fichier voulu que vous
Y voulez classer dans la structure du répertoire.
Positionnez le curseur dans la fenétre supérieure
? fenétre de destination).
= !

Positionnez le curseur sur le répertoire voulu dans

I'arbre des répertoires.

& { Le fichier marqué dans le presse-papiers est écrit
— dans ce répertoire.
Classer Appuyez sur la touche reconf. CLASSER.

Un nom de fichier est demandé. Reprenez I'ancien

nom ou bien entrez un nouveau nom.

Confirmez avec OK.

Le fichier est copié du presse-papiers dans le

répertoire de destination.

Avec la touche reconf. RETOUR, vous revenez a

Retour I'apercu des répertoires.

Remarques :

+ Les fichiers sont copiés et ne sont pas effacés
automatiquement du presse-papiers lors du
classement.

* Avec la touche reconf. EFFACER, vous pouvez

Effacer effacer les fichiers du presse-papiers.
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Groupe fonctionnel Diagnostic

Dans le groupe fonctionnel Diagnostic, les alarmes
et messages sont affichés sous forme longue.

En cas d'alarme ou de message, passez au groupe
fonctionnel Diagnostic pour recevoir les informations
suivantes :

Numéro :
Numéro de l'alarme. Lorsqu'il y a plusieurs alarmes,
elles sont émises dans I'ordre chronologique.

Date :
Moment exact d'apparition de I'alarme.

Critére d'effacement :
Affichage de la touche qui doit étre pressée pour
effacer l'alarme.

Texte :
Texte long de I'alarme respective.

Affichage des versions de logiciel

Avec la touche reconf. VERSIONS SW, les niveaux
des différents composants de logiciel sont affichés.
lls doivent étre indiqués pour une intervention aprés-
vente.
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Groupe fonctionnel Mise en
service

Le groupe fonctionnel Mise en service n'est pas
opérant en WinNC.

Pourintégrer des accessoires, automatisations etc.,
utilisez le programme auxiliaire "WinConfig".
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D: Programmation

Remarque %

Dans ces instructions de programmation, toutes les fonctions qui peuvent étre
exécutées avec WIinNC sont décrites.

Toutres les fonctions ne sont pas disponibles; cela dépend de la machine,
commandée par WinNC.

Les paramétres et cycles marqués d'une ™ ne sont disponibles que dans la
version de cycles 6.02.

Exemple :
Le tour Concept TURN 55 n'a pas de broche principale avec réglage de
position. On ne peut donc pas programmer de position de broche.

Lors de la programmation dans I'éditeur, il faut placer un caractére
d'espacement entre les différentes valeurs (par ex : GO X20 Z-35).0
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Apercus

Ordres G

ORDRE SIGNIFICATION
GO Avance rapide
G1 Mouvement d'avance
G2 Interpolation circulaire dans le sens des aiguilles d'une montre
G3 Interpolation circulaire dans le sens contraire
CIP Interpolation circulaire par point intermédiaire
G4 Temporisation
G9 Arrét précis
G17 Sélection du plan XY
G18 Sélection du plan XZ
G19 Sélection du plan YZ
G25 Limitation du champ de travail/de la vitesse de broche mini
G26 Limitation du champ de travail/de la vitesse de broche maxi
G33 Filetage avec pas constant
G331 Taraudage
G332 Déplacement de retrait de tarautage
G40 Désactiver la correction du rayon de ['outil
G41 Activer la correction du rayon d'outil a gauche
G42 Activer la correction du rayon d'outil a droite
G53 Désélection décalage d'origine reglable
G54-G57 Décalage d'origine réglable
G500 Désélection décalage d'origine réglable
G505-G599 |Décalage d'origine réglable
G60 Perte de vitesse, arrét précis
G601 Arrét précis fin
G602 Arrét précis grossier
G603 Arrét précis sans temps d'immobilisation
G63 Taraudage sans synchronisation
G64 Mode contournage

Mode de contournage avec distance de transition entre
G641
blocs programmable

G70 Systéme de cotation en pouces
G71 Systéme de cotation métrique
G90 Cotation absolue
G91 Cotation relative
G94 Avance en mm/min, pouce/min
G95 Avance de rotation en mm/tr, pouce/tr
G96 Vitesse de coupe constante EN
G97 Vitesse de coupe constante HORS
G110 Indication du pdle par rapport a la derniére position accostée
G111 Indication dupdle en cotes absolues dans le systéme de coodonnées piéce
G112 Indication du pbdle par rapport au dernier péle en vigueur
G140 Accostage et retrait en douceur
G141 Accostage depuis la gauche ou retait vers la gauche
G142 Accostage depuis la droite ou retrait vers la droite
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ORDRE SIGNIFICATION
Sens de I'accostage et du retrait en fonction de la position relative du point

G143 de départ ou de point de fin par rapport a la direction de la tangente
G147 Accostage en ligne droite
G148 Retrait en ligne droite
G247 Accostage en quart de cercle
G248 Retrait en quart de cercle
G340 Accostage et retrait dans I'espace (valeur de base)
G341 Accostage et retrait dans le plan
G347 Accostage en demi cercle
G348 Retrait en demi cercle
G450 Accoster et quitter le contour
G451 Accoster et quitter le contour
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Ordres M
COMMAND MEANING

MO Arrét programmé
M1 Arrét conditional
M2 Fin de programm

Outils entrainés MARCHE dans
M2=3 . '

le sens des aiguilles d'une montre
M2=4 Outils entrainés MARCHE dans le sens contraire
M2=5 Outils entrainés ARRET
M3 Broche En dans le sens des aiguilles d'une montre
M4 Broche EN dans le sens contraire
M5 Broche HORS
M6 M- fonction pour changoir d'outil
M8 Arrosage EN
M9 Arrosage HORS
M10 Freine a vis EN
M11 Freine a vis HORS
M17 Fin de sous-programme
M20 Fourreau RECUL
M21 Fourreau AVANCE
M23 Bac de récupération EN ARRIERE
M24 Bac de récupération EN AVANT
M25 OUVRIR organe de serrage
M26 FERMER organe de serrage
M30 Fin de programme principal
M32 Fin de programme pour chargement
M57 Broche oscillation EN
M58 Broche oscillation HORS
M67 Avance de barre / Embarreur Avance EN
M6E8 Avance de barre / Embarreur Avance HORS
M69 Changement de barre
M71 Soufflerie EN
M72 Soufflerie HORS
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Cycles

Cycles de pergage

Cycle 81

Percer, centrer

Cycle 82

Percer, lamer

Cycle 83

Percage de trous profonds

Cycle 83E

Percage de trous profonds

Cycle 84

Tarauder avec mandrin de compensation

Cycle 84E

Tarauder avec mandrin de compensation

Cycle 840

Tarauder sans mandrin de compensation

Cycle 85

Cycles d'alésage 1

Cycle 86

Cycles d'alésage 2

Cycle 87

Cycles d'alésage 3

Cycle 88

Cycles d'alésage 4

Cycle 89

Cycles d'alésage 5

Cycles de tournage

Cycle 93

Cycle de plongée

Cycle 94

Cycle de plongée a vide

Cycle 95

Cycle de chariotage

Cycle 96

Cycle de dégagement de filetage

Cycle 97

Cycle de filetage

Cycle 98

Enchainement de filetages
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Abréviations
ORDRE SIGIFICATION
AC Entrer des déplacements d'axe en coordonnées absolues (absolute coordinates)
ACN Accoster la position de I'axe circulaire en direction négative
ACP Accoster la position de I'axe circulaire en direction positive
AND Enchainement logique AND
AP Angle polaire (angle polar)
AR Angle d'ouverture (angle circular)
AXIS Type de variable
AX Descripteur d'axe variable
AXNAME Opération sur leschaines de caractéres
AMIRROR Inversion du systéme de coordonnées de maniére additive
AROT Tourner le systéme de coordonnées de maniére additive (additive rotation)
ASCALE Modifier I'échelle de coordonnées de maniére additive (additive scale)
ATRANS Décalage d'origine programmé de maniére additive (additive translation)
B_AND Opérateurs d'enchainement logiques
B_NOT
B_OR
B_XOR
BOOL Type de variable
CASE Structure de boucle
CIP Interpolation circulaire avec point intermédiaire (circle through points)
CHAR Type de variable
CHF Chanfreiner les coins de contour bloc par bloc (chamfer)
CR Rayon de cercle (circle radius)
CFC Avance constante sur le contour (constant feed at contour)
CFIN Avance constante sur le contour avec rayons intérieurs, avance constante au centre
de l'outil avec rayons extérieurs (constant feed at internal radius)
CFTCP Avance constante au centre de I'outil (constant feed in tool center point)
CONTPRON Préparation du contour
CHR Chanfrein par longueur de coin
D Sélection/Désélection de la correction, du tranchant d'outil
DC Accoster la position de I'axe circulaire par le chemin le plus court
DIAMOF Programmation du rayon
DIAMON Programmation du diamétre
DEF Définir les variables
DISPLOF Affichage dans la fenétre de programme EN
DISPLON Affichage dans la fenétre de programme HORS
DIV Division en nombres entiers
DEFAULT Structure de boucle
DEFINE AS Macroprogrammation
DISC Correction aux coins extérieurs - Programmation flexible de l'instruction d'accostage
et d'éloignement
DISCL Ecart du point final du plan d'usinage avec accostage et éloignement en douceur
DISR Distance entre bord de fraise et point de départ du contour
ELSE Structure de boucle
ENDFOR Structure de boucle
ENDLOOP Structure de boucle
ENDWHILE Structure de boucle
ENDIF Structure de boucle
EXECTAB Structure de boucle
EXECUTE Fin de la définition
F Avance

o EMELI
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ORDRE SIGIFICATION
FOR Structure de boucle
FRAME Type de variable
FAD Vitesse du mouvement d'approche lent avec accostage et éloignement en douceur
GOTOB Saut en direction de démarrage du programme
GOTOF Saut en direction de fin du programme
11 Point intermédiaire
IC Entrer différents déplacements d'axe de maniére relative (incremental coordinates)
IF Structure de boucle
INT Type de variable
INTERSEC Calculer le point d'intersection de contours
ISAXIS Un certain axe est présent (Demande par numéro d’axe)
J1 Interpolation circulaire CIP, indication du point intermédiaire
KONT Comp. rayon d'outil, contourner le Contour au pt de départ et pt final
K1 Interpolation circulaire CIP, indication du point intermédiaire
LIMS Limitation de la vitesse de broche
LOOP Structure de boucle
MCALL Appel modal de cycle ou de sous-programme (I'appel suivant reste actif jusqu'a ce
qu'il soit désélectionné avec MCALL sans appel) (modal call)
MSG Afficher le texte sur I'écran
MIRROR Inverser le systéme de coordonnées (mirror)
N Numéro de bloc
NOT Négation
NORM Correction du rayon d'outil, accostage direct du contour (normal approach)
OFFN Décalage normal au contour
OR Enchainement logique OR Variables de systéme
P Nombre de passes par sous-programme
PM Indication de 'avance FAD pour approche et dégagement comme avance linéaire
PR Indication de I'avance FAD pour approche et dégagement comme avance par tour
PROC Sous-programme reprenant des paramétres du programme dont il est issu
R Variable de reprise R[0]-R[99]
ROT Tourner systéme de coordonnées
REAL Type de variable
RET Fin de sous-programme
RND Arrondir les coins de contour, bloc par bloc
RNDM Arrondir plusieurs coins de contour
RP Rayon polaire
RPL Rotation dans le plan
REP Initialisation du champ
S Adresse de broche
Sauvegarder les données du programme principal lors
SAVE . '
de 'appel d'un sous-programme
SETAL Déclencher une alarme
SET Définir des variables
SETMS Définir la broche maitre
SF Point de départ Décalage pour G33
SPCOF Réglage de position de la broche EN
SPCON Réglage de position de la broche HORS
STRING Type de variable
SCALE Modifier échelle de coordonnées
STRLEN Opération sur leschaines de caractéres
SPOS Position de la broche
SPOSA Position de la broche
SUBSTR Définition de la partie d’'une chaine

o EMELI
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ORDRE SIGIFICATION
SUPA Suppression bloc par bloc, y compris décalage d'origine programmé
SBLOF Suppression mode séquence par séquence EN
SBLON Suppression mode séquence par séquence HORS
TRANS Décalage EN
T Adresse d'outil
TURN Nombre de tours pour ligne de vis (turns)
TRAFOOF Couper toutes les transformations
TRACYL Transformation de la courbe d'enveloppe de cylindre
TRANSMIT Transformation - Plans XY
UNTIL Structure de boucle
VAR Définition de variable
WAITP Attente du déplacement de I'axe
WAITS Attendre que la position de broche soit atteinte
WHILE Structure de boucle
WALIMOF Limitation du champ de travail HORS
WALIMON Limitation du champ de travail EN
XOR Exclusif OR

Opérateur de calcul
ORDRE SIGNIFICATION
+ - %1 %, " Fonctions de calcul
SIN() Fonction sinus
COS() Fonction cosinus
TAN() Fonction tangente
ASIN() Fonction arcussinus
ACOS() Fonction arcuscosinus
ATAN() Fonction arcustangente (valeur)
ATAN2(,) Fonction arcustangente (section X section Y)
SQRT() Fonction de racine
POT() Fonction de puissance
SQR() Fonction de puissance carrée
EXP() Fonction exponentielle (base €)
LOG() Fonction logarithmique (base €)
LN() Fonction logarithmique naturelle (base €)
Pl Nombre pi (3.141592...)
TRUE Logique True (1)
FALSE Logique False (0)
ABS() Fonction absolue
TRUNC() Fonction partielle en chiffres entiers
ROUND() Fonction d'arrondi
MOD() Fonction modulo
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B=

Calculatrice

Avec la calculatrice, vous pouvez calculer des
expressions mathématiques directement dans un
champ d'entrée.

Dans les expressions, on peut utiliser autant de
niveaux que possible entre parenthéses.

Pour calculerles expressions, appuyez surlatouche
"Enter" ou bien quittez le champ d'entrée.

Si des erreurs se produisent lors des calculs de
formules, la derniére expression entrée est affichée
et WinNC émet un message d'erreur.

La valeur couramment affichée peut étre utilisée

P
dans une formule avec| =|.

La formule entrée en dernier peut étre a nouveau
traitée avec la touche "?".

ORDRE SIGNIFICATION EXEMPLE RESULTAT
+ Addition 1+1 2
- Soustraction 3-2 1
* Multiplication 5*3 15
/ Division 15/3 5
% Modulo (reste de division) 10%4 2
" Puissance 52 25
PI Equipartition du cercle PI 3,141593
SIN()  Sinus SIN(90) 1
ASIN()  Arcsinus ASIN(-1) -90
COS() Cosinus COS(90) 0
ACOS() Arccosinus ACOS(-1) 180
TAN() Tangente TAN(45) 1
ATAN() Arctangente (valeur) ATAN(1) 45
ATAN2(,) Arctangente (section X, sectionY) ATAN2(0,1) 0
EXP () Fonction exponentielle (base e) EXP(1) 2,718282
LOG () Fonction logarithmique (base €) LOG(5) 1,609
SQRT () Fonction de racine carrée SQRT(2) 1,414
MOD (,) Fonction modulo MOD(10,4) 2
TRUE logique Vrai TRUE 1
FALSE logique Faux FALSE 0
AND Enchainement Et 1AND1 1
OR Enchainement Ou 10R1 1
NOT Négation NOT(10R1) 0

Fonctions de la calculatrice

s EMELI
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Variables de systéeme

Variables de systéme

Description

$P_AXN1 Adresse actuelle de I'axe de géométrie - Abscisse
$P_AXN2 Adresse actuelle de I'axe de géométrie - Ordonnée
$P_AXN3 Adresse actuelle de I'axe de géométrie - Axe d'approche
$P_IFRAME Frame actuel réglable
$P_PFRAME Frame actuel programmable
$P_BFRAME Variable actuelle de frame de base
$P_ACTFRAME Frame actuel général
$P_UIFR[] Frames réglables (par ex. G54)
$P_F Avance réglable
0 (FALSE) : marche d'essai EN “
$P_DRYRUN 1 (TRUE) : marche d'essai HORS
$P_SEARCH 1 (TRUE) : Recherche de ségl’Jence
(avec ou sans calcul) est actif
$P_TOOLR Rayon d'outil actif (total)
Numeéro d'outil actif *
$P_TOOLNO T0 - T32000
$AC_MSNUM Numéro de la broche maitre

$MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC

Systéme de base métrique (1: métrique, 2: pouces)

$MN_SCALING_VALUE_INCH

Facteur de conversion de métrique a pouces (25,4)

$MN_INT_INCR_PER_MM

Précision de calcul des positions linéaires

$MN_MIRROR_REF_AX

Axe de référence pour éléments de frame

$P_SIM 1 (TRUE): Simulation en cours

$P_SDIR]] Direction de rotation de la broche programmeée en dernier
$P_GG Fonction G actuelle d'un groupe G. “Comme interface PCL"
$P_EP Derniére valeur de consigne programmée

$MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX

Attribution de la broche a I'axe de la machine

$MA_NUM_ENCS

Nombre de résolveurs

Vitesse de consigne de broche :

$AA_S “Lesi .
e signe correspond au sens de rotation
$MC_DIAMETER_AX_DEF Numeéro de I'axe transversal
$P_AD[] Corrections d'outil actives
Tranchant d'outil actif*
$P_TOOL DO - D9
$P MC 0 (FALSE): Pas d'appel de sous-programme modal*“1
- (TRUE): appel de sous-programme modal
$P_TOOLL Longueur totale d'outil active
SA_IN[] Signaux numériques Lire-PLC (1-16)
$A_OUT[] Signaux numériques Ecrire-PLC
SA_INA[] Valeur réelle de Lire PLC (1-4)

EMELI
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Mouvements de travail

oy =

Avantla programmation, il faut définir I'origine du
systéme de coordonnées de la pieceavec G111.

< CHF=5_
N40 G1 X Z
-«
Z
F)
O,g/ ()
R Cg;L
%
%
h%)
N40 G1 X Z
-«

GO0, G1 Interpolation linéaire
(cartésienne)

GO0: Déplacement en marche rapide, par ex.
positionnement rapide

G1: Déplacement avec avance programmée F,
par ex. usinage de la piéce

Format

GO X. Z.,

G1 X. Z. F.

GO0, G1 Interpolation linéaire (polaire)

Format
GO AP.. RP..
G1 AP.. RP..

Insérer un chanfrein, un arrondi

On peutinsérer des chanfreins ou des arrondis de
combinaison quelconque entre droites et arcs de
cercle.

Format

G... X...Z.. CHR=.. chanfrein
G... X...Z.. CHF=.. chanfrein
G... X...Z.. RND=.. arrondi
Chanfrein

Le chanfrein estinséré aprés le bloc dans lequelil est
programmeé.

Le chanfrein est toujours dans le plan de travail
(G17).

Le chanfrein est placé symétriquement au coin du
contour.

CHF indique la longueur du chanfrein.

Exemple :

N30 G1 X. Z.. CHF=5
N35 G1 X. Z.

Arrondi

L'arrondi est inséré aprés le bloc dans lequel il est
programmeé.

L'arrondi est toujours dans le plan de travail (G17).
L'arrondi est un arc de cercle et il est placeé dans le
coin du contour avec raccordement tangentiel.
CHF indique le rayon de l'arrondi.

Exemple :
N30 G1 X. Z. RND=5
N35 G1 X. Z.

Arrondi modal RNDM

Un arrondi est effectué a chaque coin de contour
suivant jusqu'a ce que l'arrondi modal soit

D 11
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~S

Z K=AC(.)

G2, G3, CIP Interpolation circulaire

G2 dans le sens des aiguilles d'une montre
G3 dans le sens contraire
CIP  parpointintermédiaire (Clrcle through Points)

Représentation du mouvement du cercle pour les
différents plans principaux.

Pour un mouvement circulaire, le point de départ et
le point final sont sur un plan.

Programmer avec point de départ, point final,
centre de cercle

G2/G3 X.. Z. | K.

) 4 Pointfinal E en coordonnées cartésiennes

I, K Centre du cercle M en coordonnées
cartésiennes, rapporté au pointde départ
S

Point de départ
Le point de départ est le point ou se trouve I'outil au
moment de I'appel de G2/G3.

Point final
Le point final est programmé avec X, Z.

Centre du cercle

Le centre du cercle est programmé de maniére
incrémentale avc I, K depuis le point de départ ou
avec [=AC(..), K=AC(..) en mode absolu depuis
l'origine de la piece.
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Programmation avec point de départ, point final,
rayon de cercle

G2/G3 X.. Z. CR=t.

X, Z Pointfinal E en coordonnées cartésiennes
CR=% Rayon du cercle
A
’{ Point de départ
Le point de départ est le point ou se trouve I'outil au
X E moment de I'appel de G2/G3.
S Point final
Le point final est programmé avec X, Z.
Rayon de cercle
Le rayon de cercle est indiqué avec CR. Le signe
indique si le cercle est plus petit ou plus grand que
. 180°.
M CR=+ Angle plus faible ou égal a 180°
- CR=-  Angle supérieur a 180°.
Z Les cercles pleins ne peuvent pas étre programmeés
avec CR.
Programmation avec point de départ, centre du
cercle ou point final, angle d'ouverture
G2/G3 X.. Z. AR=. ou
G2/G3 I.. K. AR=.
X, Z Pointfinal E en coordonnées cartésiennes
ou
I, K Centre du cercle M en coordonnées
cartésiennes, rapporté au pointde départ
S
AR= Angle d'ouverture
A Point de départ
Le point de départ est le point ou se trouve I'outil au
E moment de I'appel de G2/G3.
X Point final
S Le point final est programmé avec X, Z.
Centre du cercle
Le centre du cercle est programmé de maniére
. incrémentale avc I, K depuis le point de départ ou
\E/V avec I=AC(..), K=AC(..) en mode absolu depuis
©) M l'origine de la piéce.
Yy - Angle d'ouverture
L'angle d'ouverture doit étre inférieur a 360°.
- K=AC(. i Les cercles pleins ne peuvent pas étre programmés
avec AR.

EMELI
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—~ A

o

(o))

3 ){ K1 (G91)

= A1

XTE (G91)
S

M
Z -K1 (G90)

Programmation avec coordonnées polaires
G2/G3 AP=.. RP=..

AP= Point final E angle polaire,
le pble est le centre de cercle.
RP= Rayon polaire, aussi rayon de cercle

Le pdle du systéme de coordonnées polaires doit se
trouver sur le centre de cercle (le placer avant avec
G111 sur le centre de cercle).

Programmation avec point de départ, point
intermédiaire, point final

CIP X. Z. N=. Ki=.

X, Z Pointfinal E en coordonnées cartésiennes
11, K1 Point intermédiaire Z en coordonnées
cartésiennes

Point de départ
Le point de départ est le point ou se trouve I'outil au
moment de I'appel de G2/G3.

Point final
Le point final est programmé avec X, Z.

Point intermédiaire

Le point intermédiaire est décrit avec 11, K1.

Avec G91 (programmation incrémentale), le point
intermédiaire se rapporte au point de départ.
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G4 Temporisation

Format
N... GO4 F... [sec]
N... G04 S... [U]

F Temporisation en secondes
S Temporisation en nombre de tours de la broche
principale

Outil arrété dans laderniére position atteinte - arétes
vives - transitions, nettoyer le fond de la plongée,
arrét précis.

Remarques

* La temporisation commence lorsque la vitesse
d'avance du bloc précédent a atteint "ZERO".

» S et F ne sont utilisés que dans le bloc avec G4.
Une avance F programmée avant et la vitesse de
broche S sont conservées.

Exemple
N75 G04 F2.5 (Temporisation = 2,5 sec)
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G601
G602
G603

Arrét précis actif
(G9, G60)

Arrét précis non actif
(G64, G641)

G9, G60, G601, G602, G603 Arrét précis
G9, G60, G601, G602, G603

G9 Arrét précis, opérant bloc par bloc

G600  Arrét précis, opérant de maniere modale

G601 Commutation quand la fenétre de position
fine est atteinte

G602 Commutation quand la fenétre de position
est atteinte grossieérement

G603 Commutation quand la fin de l'interpolation
est atteinte

G601/G602/G603 n'agissent qu'avec G60 actif ou
G9.

Avec les ordres G64, G641 - mode de contournage,
G60 est désélectionné.

G9/G60:

Activer avec G601, G602 ou G603.

G9 n'agit que dans le bloc ou il est programmé. G60
agit tant qu'il n'est pas désélectionné pr G64 ou
G641.

G601, G602:

Le prochain bloc n'est exécuté que lorsque le bloc
est exécuté avec G9 ou G60 et que les chariots ont
été immobilisés par freinage (temps d'arrét bref a la
fin du bloc).

Les coins ne sont pas arrondis et on a des transitions
précises.

La position de destination peut étre dans une zone
de tolérance fine (G601) ou grossiére (G602).

G603:

Le changement de bloc est lancé dés que la
commande pour les axes en question a calculé la
vitesse de consigne 0 (pas de temps d'arrét). A ce
moment, |la valeur réelle est encore en retard d'une
certaine part. Le coin estainsiréalisé avec transition.
La transition du coin est le plus grand avec G603.
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G641 ADIS=0.5

0,5

—

~o™

G64, G641 Mode de contournage

G64 Mode de contournage

G641 Contournage avec distance de
transition entre blocs programmable

ADIS= Distance de transition pour

mouvements avec avance
ADISPOS= Distance de transition pour
mouvements en marche rapide (G0)

Le contour est réalisé avec une vitesse de trajectoire
aussi constante que possible.

Il en résulte des temps d'usinage plus courts et des
contours arrondis.

Dans les transitions de contour tangentiels, I'outil se
déplace avec une vitesse de trajectoire aussi
constante que possible. Dans les coins, la vitesse
est réduite en conséquence.

Plus l'avance F est grande, plus la distance de
transition des coins (erreur de contour) est grande.

Avec l'ordre G641, vous pouvez indiquer I'écart de
transition

Exemple :

G641 ADIS=05 G1 X.. Z..

La transition doit commencer au plus tét 0,5 mm
avantle coinetdoit étre terminée au plus tard 0,5 mm
aprés le coin.
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. G19

+Y
+X

G17, G18, G19 Sélection du plan

Format
N... G17/G18/G19

G17 plan-XY :  Usinage sur I'avant (TRANSMIT),
percage axialavec cycles originaux
Siemens

G18 plan-ZX:  Tournage de contour

G19plan-YZ: Usinage de la surface de
I'enveloppe (TRACYL), percage
radial avec cycles originaux Sie-
mens

Avec G17-G19, il y a définition du plan de travail.

* L'axe de l'outil est perpendiculaire au plan de
travail.

* L'interpolation circulaire G2/G3/CIP alieudansle
plan de travail.

+ L'interpolation en coordonnées polaires est
effectuée dans le plan de travail.

+ Lacompensationdurayonde plaquette G41/G42
est effectuée dans le plan de travail.

+ Les mouvements d'approche, par ex. pour les
cycles de percage sont effectués
perpendiculairement au plan de travail.
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Zone de prot.

Zone de travail

G25, G26 Limitation du champ de
travail

Format
N... G25/G26 X... Z..

Avec G25/G26, on peut limiter le volume de travail
dans lequel 'outil doit se déplacer.

Ceci permet de créer des zones protégées dans le
volume de travail, bloquées pourles mouvements de
['outil.

G25 et G26 doivent étre écrits dans un bloc de
programme propre.

La limitation de la zone de travail est définie dans le
programme avec G25 et G26; elle est enclenchée et
coupée avec WALIMON et WALIMOF.

G25 Limitation inférieure de la zone de
travail

G26 Limitation supérieure de la zone de
travail

WALIMON Limitation de la zone de travail EN
WALIMOF Limitation de la zone de travail
HORS

G25, G26 Limitation de la vitesse de
broche

Format
N... G25/G26 S...

Avec G25/G26, on peut définir une vitesse minimale
et maximale pour la broche.

G25 et G26 doivent étre écrits dans un bloc de
programme propre.

La limitation de vitesse de broche avec G25/G26
écrase les valeurs dans les données de réglage et
reste conservée aprés la fin du programme

G25 Limitation inférieure de la vitesse
de broche

G26 Limitation supérieure de la vitesse
de broche

S Vitesse minimale et maximale
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+Z

Exemple Succession de filetages :
NO10 SETTHREADCOUNT (3)
NO011 G33 X... Z... I/IK... SF...
N012 G33 X... Z... I/IK... SF...
N013 G33 X... Z... I/IK... SF...

. x
/W/@ G331 = G332
)

)

Bohrtiefe

P

Avant G331, la broche de l'outil doit étre
positionnée a un point de départ défini.

G33 Filetage

Format
N... G33 X...Z...I/IK... SF...

K. Pas de filetage en direction Z [mm]
Z.... Profondeur de filetage
SF....... Décalage du point de départ

On peuttailler des filetages cylindriques, coniques et
plans.

Il faut indiquer a chaque fois le pas de filetage (I ou
K) qui correspond a la direction principale (longitudi-
nale ou plane) du filetage.

On peut également effectuer des usinages comme
moletage et moletage en X.

Des successions de filetages sont programmeées en
programmant des séquences G33 directementI'une
aprées l'autre (sans déplacement entre les filetages).
Avantla premiére séquence G33, il faut programmer
le nombre de filetages avec SETTHREADCOUNT

(n).

Remarques

* Les interventions sur I'avance et la vitesse de
broche ne sont pas opérantes pendant G33
(100%).

+ llfautprévoirun dégagementcorrespondant pour
I'entrée et la sortie.

G331/G332 Taraudage sans mandrin de
compensation

Format
N... G331 X...Z... K...
N... G332 X... Z... K.

X Z......... Profondeur de percage (points finaux)
Ko Pas de filetage

Profondeur de percage, pas de filetage
Percage en direction Z, pas de filetage K

G331 Taraudage :
Le percage est décrit par la profondeur de filetage
(point final du filetage) et le pas de filetage.

G332 Mouvement de retrait :

Ce mouvement est décrit avec le méme pas que le
mouvement G331. L'inversion de direction de la
broche est opérée automatiquement.
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G63 Taraudage sans synchronisation

Format
G63 X.. Z. F.. S.

Taraudage d'un filetage avec mandrin de
compensation.

La vitesse programmée S, l'avance programmée F
et le pas P du taraud doivent étre en harmonie.

F [mm/min] = S [tr/min] x P [mm/tr] ou

F [mm/tr] = P [mm/tr]

Le mouvement de plongée du taraud doit étre
programmeé avec G63.

G63 est opérant bloc par bloc. Pendant G63, les
commutateurs d'intervention surl'avance etlabroche
sont sur 100%.

Le mouvement de retrait (avec sens de rotation de
broche inversé) doit également étre programmé avec
G63.

Exemple :
Taraud M5 (Pas P = 0,8 mm)
Vitesse S = 200, d'ou F =160

N10 G1 X0 Z3 $S200 F1000 M3
(accoster point de départ)

N20 G63 Z-50 F160
(taraudage, profondeur 50)

N30 G63 Z3 M4
(retrait, inversion du sens de rotation de la
broche)
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Compensation du rayon d'outil G40-G42

G40 Compensation du rayon d'outil HORS
G41 Compensation du rayon d'outil A GAUCHE
G42 Compensation du rayon d'outil A DROITE

k/

Rayon du bec et bec théorique

—

Mouvements de coupe paralleles a I'axe et
inclinés

Lorsde lamesuredel'outil, laplaquette n'estmesurée
gu'en deux points (tangents a l'axe X et Z).

La correction d'outil ne décrit donc qu'un bec de
coupe théorique.

Cepointse déplace surles trajectoires programmeées
sur la piéce.

Lors de mouvements dans le sens des axes (tour-
nage longitudinal ou transversal), on usine avec les
points tangents sur la plaquette.

Il n'y a donc pas d'erreur de cotes sur la piece.

En cas de mouvements simultanés dans les deux
directions d'axe (cones, rayons), la position du point
de coupe théorique ne correspond plus au point réel
de coupe sur la plaquette de ['outil.

Il en résulte des erreurs de cote sur la piéce.
Erreur de contour maxi sans compensation de rayon
de plaquette avec mouvements de 45°.

Rayon de plaquette 0,4 mm 0,16 mm écart de
trajectoire 0,24 mm écarten X et Z.

Lorsqu'on utilise la correction du rayon de plaquette,
ces erreurs de cote sont calculées et compensées
automatiquement par la commande.
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Définition G41 CRP a gauche

=

Définition G42 CRP a droite

G40 Suppression CRP

La compensation du rayon de plaquette est
désélectionnée par G40.

La suppression n'est autorisée qu'en liaison avec un
déplacement rectiligne (G00, GO01) (Mouvement
d’éloignement).

G40 peut étre programmée dans le méme bloc avec
G00 ou GO1 ou bien dans le bloc précédent.
Danslaplupartdes cas, G40 estdéfinie lors du retrait
au point de changement de I'outil.

G41 Compensation du rayon de plaquette a
gauche

Si l'outil (vu en direction d'avance) se trouve a
gauche du contour a usiner, il faut programmer G41.

Remarques

» Passage direct entre G41 et G42 non admissible -
désélection avant avec G40.

* L'indication du rayon de la pointe R etde la position
du bec (type d'outil) est absolument nécessaire.

+ Sélection nécessaire en liaison avec GO0 ou GO1
(Mouvement d’approche).

» Un changement de la correction d'outil n'est pas
possible lorsque la CRP est sélectionnée.

G42 Compensation durayon de plaquette a droite

Sil'outil (vu en direction d'avance) se trouve a droite
du contour a usiner, il faut programmer G42.

Voir les remarques en G41.
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Décalage d'origine G53-G57, G500-
G599, SUPA

G53 Lesdécalages d'origine sontsuspendues
pour un bloc.

G500 G54 - G599 sont désélectionnés
G54-57  Décalages d'origine préréglés.

G505-599 Décalages d'origine préréglés.

SUPA Arrét bloc par bloc, y compris décalages
programmeés et décalages par manivelle
(SUPpress All)

Les origines serventaindiquer la position de la piéce
a la machine.

D'habitude, avec G54-G599, le décalage du systeme
de cotation se fait sur un point de butée (W,) sur
l'organe de serrage (mémorisé de maniére fixe). Le
decalage suivant a l'origine de la piece (W,) est
effectué avec TRANS (variable).

Cotation en pouces G70, Cotation
métrique G71

Avec G70/G71, vous pouvez coter en pouces ou en

mm.

* Informations de déplacement X, Z

* Paramétres circulaires 11, K1, |, K, CR

+ Pas de filetage

+ Décalage d'origine programmable TRANS,
ATRANS

» Rayon polaire RP

Toutes les autres données, comme avances,
corrections d'outil ou décalages d'origine réglables
sont calculées dans l'unité de mesure, préréglée
dans les paramétres machine.
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N

L'ensemble du décalage d'origine opérantdans un
programme de piéce est la somme du décalage
d'origine de base +les décalages d'origine réglables
+ les frames.

G90 G91

X\ X\

Q

3

©

10 z 101010 Z
20
30

Coordonnées, origines

Plan de travail G17-G19

Le rayon de I'outil est opérant dans le plan de travail,
et la longueur de [I'outil est opérante
perpendiculairement au plan de travail.

Plan de travail principal pour tournage :
G18 (ZX)

G90 Cotation absolue
Les cotes se rapportent a I'origine actuelle.
L'outil se déplace SUR une position programmée.

G91 Cotation incrémentale

Les cotes se rapportent a la derniére position
programmée de ['outil.

L'outil se déplace D'UNE longueur a la prochaine
position.

Vous pouvez programmer différents axes de maniére
absolue ou incrémentale, indépendamment de G90
/1 G91.

Exemples :

G90

GO0 X40 Z=1C(20)

La valeur Z est indiquée en cote incrémentale bien
que G90 - cotation absolue - soit actif.

G91

GO0 X20 Z=AC(10)

La valeur Z est indiquée en cote absolue bien que
G91 - cotation incrémentale - soit actif.
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P

Si G95 n'a pas encore été programmé, il faut
entrer une valeur d'avance en mm/tr.

Programmation de I'avance G93, G94,

G95

Généralités

» Lesindicationsdel'avance ne sontpasinfluencées
par G70/71 (pouce/mm). La configuration de
machine s'applique.

+ Apres chaque commutation entre G93-95, F doit
étre programmeé de nouveau.

» L'avanceF estvalable pourles axes de trajectoire,
pas pour les axes synchronisés.

Avance en mm/min G94

Mouvement de chariot X, Z:
L'adresse F indique lI'avance en mm/min.
Application principale pour le fraisage.

Avance en mm/tr G95

Mouvement de chariot X, Z:

L'adresse F indique I'avance de la broche principale
en mm/tr.

Application principale pour le tournage.

Vitesse de coupe constante G96, G97,
LIMS

G96 Vitesse de coupe constante EN

S Vitesse de coupe m/min

G97 Vitesse de coupe constante HORS
LIMS Limitation de vitesse avec G96 actif

Avec G96 enclenché, lavitesse de broche quidépend
respectivement du diamétre de la piéce est modifiée
automatiquement de sorte que la vitesse de coupe S
en m/min reste constante sur le tranchant de l'outil.
Vous obenez ainsi un tournage régulier et une
meilleure qualité de surface.

Siune piéce avec grande différence de diameétre est
usinée, il est recommandé d'indiquer une limitation
de la vitesse de broche. Ceci évite d'avoir des
vitesses trop élevées pour de petits diamétres.
LIMS agit comme G96.

Exemple
N10 G96 S100 LIMS=2500
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A S1RP40 Apgg F300

%
%

Coordonnées polaires G110-G112

Dans la programmation avec coordonnées polaires,
les positions sont indiquées avec angle et rayon,
rapportées au poéle (origine du systéme de
coordonnées polaires).

Définition du pdle

G110 Définition du poéle, rapportée a la derniere
position d'outil programmée.

G111 Définition du pble, rapportée al'origine actuelle
du systéme de coordonnées de la piéce.

G112 Définition du pdle, rapportée au dernier pble
valable.

Le pdle peut étre indiqué en coordonnées

rectangulaires ou polaires.

X,Z Coordonnées du poéle (rectangulaires)

RP  Rayon du péle (= Distance pdle - destination)

AP  Angle polaire entre la ligne Péle-Point de
destination et axe de référence de l'angle
(premier axe de podle)

Exemple

G111 Z30 X40
G1 RP=40 AP=60 F300

Avec G111, le pble est mis a la position absolue 30/
40.

Avec G1, I'outilestdéplacé de sa position précédente
a la position polaire RP40/AP60.

L'angle se rapporte al'axe Z, car Z a été programmé
tout d'abord dans le bloc G111.
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P,
3
DS G147
Y F"J
P,
DISR %}Egégngfff?
=

P,
G247

R
N
P
G247

Mouvements d'accostage et d'éloignement
représentés avec point intermediaire P, (avec
activation simultanée de la correction du rayon de
I'outil).

P

Les mouvements de déplacement avec G0O/G1
doivent étre programmés avant l'approche et
I'éloignement en douceur.

Accostage et éloignement en douceur
G140 - G341, DISR, DISCL, FAD

G140 Accostage et éloignement en douceur
G141 Accostage depuis la gauche et éloignement
depuis la gauche
G142 Accostage depuis la droite et éloignement
depuis la droite
G143 Direction d'accostage et d'éloignement en
fonction de la position relative du point de
départ et point final par rapport a la direction
de la tangente
G147 Accostage avec une droite
G148 Eloignement avec une droite
G247 Accostage avec un quart de cercle
G248 Eloignement avec un quart de cercle
G340 Accostage et éloignement de I'espace
(valeur de la position de base)
G341 Accostage et éloignement dans le plan
G347 Accostage avec un demi-cercle
G348 Eloignement avec un demi-cercle
G450 Accoster et quitter le contour
G451 Accoster et quitter le contour
DISR - Accostage et éloignement avec droites,
distance de l'aréte de la fraise du point de
départ au contour
 Accostage et éloignement avec des cercles.
Rayon de la trajectoire du centre de I'outil
DISCL Distance du point final de I'avance rapide au
plan d'usinage
DISCL=AC Indication de la position absolue du point
final du mouvement rapide
DISCL=0 G340: P,, P,, P, tombent ensemble
G341: P,, P, tombent ensemble
FAD Indication de la vitesse d'avance
G341:de P, a P,
G340: deP,ouP,aP,
FAD=PM  Avance linéaire (comme G94)
FAD=PR  Avance par tour (comme G95)

La fonction Accostage et Eloignement en douceur
sert a accoster tangentiellement le point de départ
d'un contour indépendamment de la position du
point de départ.

La fonction est utilisée principalement en liaison
avec la correction du rayon de I'outil, mais n'est pas
obligatoire.

Le mouvement d'accostage et d'éloignement
comprend au maximum 4 mouvements partiels :

+ Point de départ du mouvement (P )

+ Points intermeédiaires (P,,P,,P,)

+ Point final (P,)

Lespoints P, P,, et P, sonttoujours definis. Selon les
conditions d'usinage, les points intermédiaires P, et

P, peuvent étre omis.
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Mouvement d'approche

i P i P
[ —— ———— 9
Droite, cercle Droite ou
ou hélice cercle
R Py / P
DISCLV P, DISCL P, P,
G340 G341

Plan d'usinage

Mouvement d'éloignement en fonction de G340/G341

Sélection de la direction d'accostage et
d'éloignement

Définition de ladirection d'accostage etd'éloignement
au moyen de la correction du rayon d'outil.

Avec rayon d'outil positif :
G41 actif - Accostage depuis la gauche
G42 actif - Accostage depuis la droite

Division du mouvement du point de départ au
point final (G340 et G341)

L'accostage caractéristique de P, a P, estreprésentée
dans la figure ci-contre.

Dans les cas ou la position des plans actifs G17 a
G19estprogrammeée, on prend en compte un FRAME
tournant éventuellement actif.
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Comportement lors de l'approche
et de I'éloignement NORM, KONT

Accoster et quitter un contour NORM/KONT

NORM: L'outil démarre tout droit et se trouve
perpendiculaire au point de contour.
Si le point de départ/final ne se trouve pas
sur le méme coté du contour que le premier/
dernier point de contour, il y a défaut de
contour.

KONT: L'outil parcourt le contour comme il est
programmeé en G450/451.
G450: Avec arc de cercle
G451: Avec droites

— — — Trajectoire programmee de l'outil
Trajectoire réelle avec correction

NORM KONT

NIV TN

G40 G40
NORM KONT G450
Lors de I'approche ou de I'éloignement avec NORM, Lors de I'approche ou de I'éloignement avec KONT,
il y a défaut du contour (noir) lorsque le point de I'outil contourne le coin avec un arc de cercle (G450)
départ et final se trouve derriére le contour. ou avec des droites (G451).

EMELI
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Appel de cycles

L'appel des cycles se fait sous la forme :
Cycle (Paramétre 1, Parametre 2, ...)

Les parameétres nécessaires pourles différents cycles
figurent aux schémas et dans la description des
cycles.

Lorsdel'appel, les paramétres ne sontentrés qu'avec
leur valeur (sans descripteur).

[l fautdonc respecter I'ordre des parameétres pour ne
pas mal interpréter les valeurs.

Si un paramétre n'est pas nécessaire, une virgule
supplémentaire doit étre mise a sa place.

Exemple :

Un percage doit étre réalisé avec le CYCLE 81. Un
écart de sécurité n'est pas nécessaire (parex.ilya
déja un évidement dans la piéce).

Le percage doitavoir 15 mm de profondeur, rapporté
a l'origine.

CYCLES81 (5,0,,-15)

CYCLE 81 . Percer, centrer

Plan de retrait 5 mm au-dessus de
l'origine (= surface de la piéce)

Le plan deréférence se trouve a hauteur
de l'origine.

Il faudrait programmer ici I'écart de
sécurité. Pour que lacommande sache
que laprochaine valeurestla profondeur
de pergage, unevirgule supplémentaire
est placée.

Profondeur de percage finale absolue
Le paramétre DPR n'est plus indiqué.
Comme il n'y a pas de paramétre
consécutif, aucune virgule n'est plus
nécessaire.

Py

Les cycles peuvent aussi étre appelés par
MCALL. (voir"Sous-programme modal MCALL")

Remarque concernant la description du cycle

La description des cycles commence a chaque fois
par un tableau dans lequel les cycles figurent dans
leur ensemble avec leurs paramétres.

Les cycles et leurs paramétres sont expliqués en
détail aux pages suivantes.

Dansle tableau servantd'apercu, les différents cycles
s'enchainent sur le précédent, c'est a dire que seuls
les parameétres quiles différencientdu cycle précédent
ou qui ont été ajoutés sont inscrits.

Exemples :

Le CYCLE 82 a les mémes paramétres que le
CYCLE 81; seul le parametre 6 DTB est ajouté.

Le CYCLE 83 ales 5 premiers paramétres comme le
CYCLE 81; les parameétres 6 - 12 sont ajoutés.

Le CYCLE 84 a les paramétres 1-5 comme le
CYCLE 81 et le paramétre 6 comme le CYCLE 82;
les paramétres 7 - 12 sont ajoutés, etc.
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Cycles de pergage

Cycle 81

Percer, centrer

Cycle 82

Percer, lamer

Cycle 83

Percage de trous profonds

Cycle 83E

Percage de trous profonds

Cycle 84

Tarauder avec mandrin de compensation

Cycle 84E

Tarauder avec mandrin de compensation

Cycle 840

Tarauder sans mandrin de compensation

Cycle 85

Cycles d'alésage 1

Cycle 86

Cycles d'alésage 2

Cycle 87

Cycles d'alésage 3

Cycle 88

Cycles d'alésage 4

Cycle 89

Cycles d'alésage 5
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CYCLES81 Percer, centrer
CYCLES82 Percer, lamer

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

RTP

RFP

SDIS

DP

DPR

DTB

Plan de retrait absolu ReTraction Plane
L'outil se trouve a cette hauteur aprés le cycle. RTP doit étre plus haut que
le plan de référence.

Plan de référence absolu ReFerence Plane
Hauteur de la surface de la piéce; en général, l'origine de la piéce se trouve
a la surface (RFP=0)

Ecart de sécurité sans signe Safety DIStance
L'outil se déplace en marche rapide a la hauteur SDIS au-dessus du plan
de référence et passe ensuite a I'avance de travail.

Profondeur finale de percage DePth

Profondeur du percage, rapportée a I'origine de la piece.

Profondeur finale de percage relative au plan de référence  DePth Re
lative

Profondeur du percage, rapporté au plan de référence, sans signe.

DP ou DPR est programmé. Si les deux valeurs sont indiquées, DPR est
valable.

Temporisation au fond de percage en [s] Dwell Time at Bottom
L'outil ne ressort du percage qu'apres un temps de temporisation pour
nettoyer le fond du trou.

(28310AD) d1d

Avant le cycle, l'outil doit étre positionné devant le
percage (sur X=0).

L'outil se déplace a l'avance programmée F a la
profondeur de percage DP/DPR etressortdu percage

DPR

SDIS

il

DP

-

RFP RTP

N > 7 a vitesse rapide.

Avec le CYCLES82, une temporisation DTB peut étre
programmeée au fond du percage.

Percage sur broche principale

= GO0

Plan de retrait, cotation absolue .......................... 5
- G

Plan de référence, cotation absolue .................... 0
Distance de sécurité ............cccoooeiiiiiiii 2
Profondeur finale, absolue .................cccccc..o.... -20
Profondeurincr. ... 0
Temporisation au fond du trou (Cycle 82)............ 0

20

G54
TRANS Z70

G17

T8 D1

G95 S1000 M3 F0.12
GO X0 Z5

Cycle 81 (5, 0, 2, 20, 0)
GO0 X100 Z10

G18

M30

EMELI
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Pergage avec outils entrainés (axial)

Plan de retrait, cotation absolue .......................... 5
Plan de référence, cotation absolue .................... 0
Distance de sécurité ............cccooooiiiiiiiiii 2
Profondeur finale, absolue ................................ -20

Profondeur inCr. .........cooooeim e 0

Pergage avec outils entrainés (radial)

Plan de retrait, cotation absolue ........................ 32
Plan de référence, cotation absolue .................. 30
Distance de sécurité ..............ooooviiiiiiiiii 2
Profondeur finale, absolue .................................. -5

Profondeur inCr. .........coooiiim e 0

Temporisation au fond du trou (Cycle 82)............ 0 Temporisation au fond du trou (Cycle 82)............ 0
20

o

Al

Q

o A
20 g 5 T c‘g g
G54 G54
TRANS Z70 TRANS Z70
G17 G19
T7 D1 T5 D1
SPOS[1]=0 SPOS[1]=0
SETMS(2) SETMS(2)
G95 S1000 M3 F0.12 G95 S1000 M3 F0.12
G0 X20 75 G0 X32 Z-20
Cycle 81 (5, 0, 2, -20, 0) Cycle 81 (32, 30, 2, -5, 0)
G0 X100 Z20 G0 X50 720
M5 M5
SETMS(1) SETMS(1)
G18 G18
M30 M30
EMECI
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CYCLES83 Percage de trous profonds

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

Parameétres en complément de Cycle82:

FDEP Premiére profondeur de percage absolue First DEPth

FDPR Premiére profondeur de percage relative First DePth Relative

DAM  Montant de dégression Degression AMount

DTS  Temporisation avant pénétration in [s] Dwell Time at infeed Start
FRF  Facteur d'avance pour la premiére profondeur de percage Feed Reduction Factor

VARI Mode d'usinage VARIant
AXN®™  Axe de I'outil AXis
MDEP®Profondeur minimale de pergage Min. drilling DEPth
VRT® Valeur de retrait variable Variable ReTurn path
DTD®™ Temporisation a la profondeur

de percage finale Dwell Time
DIS1™ Distance d'arrét anticipé DIStance

Fonction:

L'outil perce jusqu'a la profondeur de percage finale
entrée a la vitesse de broche et vitesse d'avance
programmeées.

Le percage de trous profonds est réalisé par étapes
en plusieurs pénétrations dont la valeur maximale
peut étre prescrite, et ce jusqu'a la profondeur de
percage finale.

Aprés chaque pénétration, le foret peut étre reculé
au choix au plan de référence+distance de sécurité
pour évacuation des copeaux ou bien d'1 mm pour
bris des copeaux.

FDEP
Profondeur de la premiére pénétration de percage
par rapport a l'origine de la piéce.

FDPR
Profondeur de la premiére pénétration, rapportée au
plan de référence, sans signe.

DAM

La prochaine approche estdiminuée de DAM a partir
de la premiére profondeur de percage. Les autres
approches correspondent aux DAM. DAM absolu
sans signe.

DTB

La temporisation a la profondeur de pergage finale
(bris de copeaux) est programmeée en secondes ou
en tours de la broche principale.

DTB <0 Entrée en tours

DTB =0 Entrée en secondes

DTS
Aprés chaque approche, l'outil est reculé et il n'y a
nouvelle approche qu'aprés une temporisation.
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VARI=0

VARI=1

FRF

L'avance programmée peut étre réduite avec ce
facteur pour la premiere approche. Plage d'entrée
0,001 - 1.

VARI

VARI=0 - Bris de copeaux
Aprés chaque pénétration, l'outil recule
d'1mm pour le bris des copeaux.

VARI=1 - Enlévement des copeaux

Aprés chaque pénétration, I'outil ressort du
percage jusqu'au plan de référence pour
enlever les copeaux du percage.

AXN
Sélection de 'axe de I'outil:
X=2; Z=1

MDEP

Lors des calculs de la course de percage avec
facteurde dégression, on peutdéfinir une profondeur
minimale de percage. Silacourse de pergage calculée
est inférieure a la profondeur de percage minimale,
la profondeur de percage restante est terminée en
courses de la taille de la profondeur minimale de

percage.

VRT
Course de retrait lors du bris des copeaux. Avec
VRT=0 (paramétre non programmeé), le retraitestd'1
mm.

DTD

La temporisation a la profondeur finale de pergage
peut étre entrée en secondes ou tours.

DTD >0 Entrée en secondes

DTD <0 Entrée en tours

DTD =0 Temporisation programmeée en DTB

DIS1

Distance d'arrétanticipé aprés une nouvelle plongée
dans le percage peut étre programmée (avec
VARI=1).

DIS1 >0 Positionnement a la valeur programmée
DIS1 =0 Calcul automatique

Avant le cycle, I'outil doit étre positionné avant le
percage (sur X=0).

L'outil se déplace alapremiéere profondeur de percage
FDEP/FDPR, recule en marche rapide, avance de
nouveau usw.. La profondeur de pénétration est
diminuée de DAM a chaque fois.
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PROGRAMMATION

33710 5 _
30 2 |

**...seulement au niveau de cycle 4

y\ .

Pergage sur broche principale

Plan de retrait, cotation absolue .......................... 5
Plan de référence, cotation absolue .................... 0
Distance de sécurité ...........ccccoov 2
Profondeur finale, absolue ................................ -30
Profondeurincr. ... 0
1. profondeur, absolue ...................................... -10
Profondeur_1 ... 0
DEGresSion .......ccooiiviiiiiiiiiie e 3
Temporisation au fond dutrou ............................. 0
Temporisation au pointde départ ........................ 0
Facteurd'avance.............ccocovvvvviiiiiiiiiiiee 1
Type d'USINAJE ... .ovveiiiiiiiiiiee e 0
Axede l'outil.......ccooeeeii i,
1

Profondeur minimale de percage ........................ 1
Valeur de retrait variable ..................................... 0
Temporisation a la profondeur

de percage finale ..o 0
Distance d'arrét anticipé.............ccccccc. 0
G54

TRANS Z70

(G17)**

T8 D1

G95 S1000 M3 F0.12

GO0 X0 Z5

Cycle 83 (5,0, 2,-30,0,-10,0, 3,0,0,1,0,1,1,0,0,0)
GO0 X100 Z10

(G18)**

M30
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Pergage avec outils entrainés (axial)

Pergage avec outils entrainés (radial)

Plan de retrait, cotation absolue .......................... 5 Plan de retrait, cotation absolue ........................ 47
Plan de référence, cotation absolue .................... 0 Plan de référence, cotation absolue .................. 45
Distance de Sécurité .............ccccovvvvviii 2 Distance de Sécurité ...........cccccvvvvvvvveeiiiiiiiiin 2
Profondeur finale, absolue ..................cccccooe.. -30 Profondeur finale, absolue ..................cccoceeeeen . 5
Profondeurincr. .........cccooiiiiiiiii 0 Profondeurincr. ... 0
1. profondeur, absolue .............................cc -10 1. profondeur, absolue ....................................... 25
Profondeur_1 ... 0 Profondeur_1 ... 0
DEQgressSion .......cccvveveiiiiie 3 DEQgressSion .......cccovvevviiiiie 3
Temporisation au fond du trou ................c..c..cee. 0 Temporisation au fond du trou ................ccc..oe. 0
Temporisation au pointde départ ........................ 0 Temporisation au pointde départ ........................ 0
Facteurd'avance..........ccccooooiiii 1 Facteurd'avance...............cccoooeiiiiiiiiee 1
Type d'USINAJE .. .evviiieiiiiiiiiie e 0 Type d'USINAJE ... .ovveiiiiiiiiiie e 0
Axede l'outil............oovvvmiii Axedel'outil.............ovvvviii
1 1
Profondeur minimale de percage ................cc....... 1 Profondeur minimale de percage ................cc....... 1
Valeur de retrait variable ..................................... 0 Valeur de retrait variable ..................................... 0
Temporisation a la profondeur Temporisation a la profondeur
de percagefinale ..., 0 de percagefinale ..., 0
Distance d'arrét anticipé.............cccccccce 0 Distance d'arrét anticipé.............ccccccce 0
33710 5
20
™
3
SRt
30 2 ~= S e
* E
Q
G54 G54
TRANS Z70 TRANS Z70
(G17)** (G19)**
T7 D1 T5 D1
SPOS[1] =0 SPOS[1] =0
SETMS(2) SETMS(2)
G95 S1000 M3 F0.12 G95 S1000 M3 F0.12
GO0 X20 z5 GO0 X47 Z-20

Cycle 83 (5, 0, 2, -30, 0, -10, 3, 0, 0, 1, 0,1,1,0,0,0)
GO X50 220

M5

SETMS(1)

(G18)**

M30

Cycle 83 (47, 45,2, 5,0, 25,0, 3,0,0,1,0,2,1,0,0,0)
GO0 X50 20

M5

SETMS(1)

(G18)**

M30
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10

30

Pergage de trous profonds
"CYCLES3E"

Ce cycle sert principalement a percer des trous
profonds, la profondeur finale de percage n’étant
atteinte qu’aprés évacuation ou bris des copeaux

une ou plusieurs fois.
Avantages : 2
+ Pas de sélection de plan nécessaire
(seulement au niveau de cycle 4)

+ Ladirection de percage peut étre indiquée.
* Le type d'outil 500 peut étre utilisé.

Percage sur broche principale

Plan de référence, cotation absolue .................... 1
Profondeur finale, absolue ....................c.ooe -30
1. profondeur, absolue ...............ccccceeiiieiiiennnnn. -10
DE&Qgression ........cccvvvvvviiiiiiiii 3
Temporisation au fond du trou ................ccc.ooe. 0
Temporisation au pointde départ ........................ 0
0 = bris copeau; 1 = d'bourrage ................c........ 1
Direction X=0; Z=1 ... 1
G54

TRANS Z70

T7 D1

G95 S1000 M3 F0,12;

GO0 X0 22

CYCLE83E(1,-75,-30,10,0,0,1,1)

GO0 X100 z10

M30
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Pergage avec outils entrainés (axial)

Pergage avec outils entrainés (radial)

Plan de référence, cotation absolue .................... Plan de référence, cotation absolue .................. 62
Profondeur finale, absolue ..................cccccovn. Profondeur finale, absolue ................cccccooeeeee. -5
1. profondeur, absolue ..............................oo 1. profondeur, absolue ....................................... 40
Deégression Sans SigN ..........occcvvvieeeiiiiiiiieeeeee Deégression Sans SigN ..........occcevvveeeiiiiiiiieeeeee 5
Temporisation au fond dutrou..................cccoeo. Temporisation au fond dutrou ............................. 0
Temporisation au pointde départ ........................ Temporisation au pointde départ ........................ 0
0 = bris copeau; 1 =d'bourrage ...................cc.... 0 = bris copeau; 1 =d'bourrage ................c..cc.e.. 1
Direction X=0; Z=1 .o Direction X=0; Z=1 ..o 0
30
27
3] 12 15 20
i
e S
| Q
ol e
N - DA R 8
‘ (=]
<
[
T g
w ©
()

G54
TRANS Z70
T7 D1

SPOS[1]=0 ;
SETMS(2) ;

G95 S1000 M3 GO X20 22 F0,12

GO0 X20 Z5

CYCLES83E(1,-30,-15,3,0,0,1,1)

GO0 X100 Z10 M5
SETMS(1) ;
M30

G54

TRANS Z70

T5D1;

SPOS[1]=0;

SETMS(2) ;

G95 S1000 M3 GO X70 Z-20 F0,12
GO X62 Z-20
CYCLES83E(62,5,40,-5,0,0,1,0)
GO0 X50 Z10 M5

SETMS(1) ;

M30
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CYCLE84 Taraudage avec mandrin de compensation
(seulement PC-Turn 155 et Concept Turn 155)

CYCLES84 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDAC,MPIT,PIT,POSS,

SST,SST1,AXN,PTAB,TECH,VARI,DAM,VRT)

Parameétres en complément de Cycle81:

SDAC

MPIT

PIT

POSS

SST
SST1
AXN®

Direction de tournage apreés la fin du cycle Spindle Direction After Cycle
3: a droite, 4: a gauche, 5: arrét de broche

Pas de filetage comme valeur nominale  Metrical PITch
Pas de filetage - filetage a pas gros métrique, plage de valeurs 3 (M3) - 48
(M48).

Pas de filetage en mm PITch
Plage de valeurs 0,001 - 2000 mm.

(avec signe pour la direction de rotation)

On programme soit MPIT soit PIT. Les valeurs contradictoires déclenchent
une alarme.

Position de broche pour arrét précis de broche POSition of Spindle
Avant le cycle, la broche est alignée avec POSS.

Vitesse de broche pour taraudage Spindle Speed for Tapping
Vitesse de broche pour retrait Spindle Speed for Tapping

Axe de l'outil

Sélection de I'axe de I'outil:
X=2; Z=1

PTAB®™ Définition du pas de filetage PIT

0: Selon le systeme de cotation correspondant pouces/métrique
1: Pas en mm

2: Pas en filets par pouce

3: Pas en pouce/tour

TECH®™ Réglages technologiques

POSITION DES UNITES : Comportement Arrét précis
0: Comme programmé avant appel du cycle

1: (G601)

2: (G602)

3: (G603)

POSITION DES DIZAINES : Commande anticipatrice
0: Comme programmé avant appel du cycle

1: Avec commande anticipatrice (FFWON)

2: Sans commande anticipatrice (FFWOFF)
POSITION DES CENTAINES : Accélération

0: Comme programmé avant appel du cycle

1: Accélération des axes en douceur

2: Accélération brusque des axes

3: Accélération réduite des axes

POSITION DES MILLIERS:

0: Activer a nouveau le mode broche (avec MCALL)
1: Rester en mode avec réglage de position (avec MCALL)

EMELI
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VARI® Mode d'usinage

0: Taraudage d'un trait

1: Taraudage de trous profond avec bris de copeaux

2: Taraudage de trous profonds avec évacuation des copeaux
DAM®™  Profondeur de pergage incrémentale

sans signe
VRT®™ Valeur de retrait variable pour bris de copeaux

sans signe
Déroulement de l'usinage :

* Avantlecycle, I'outil doit &tre positionné devantle

percage (a X = 0).
+ Déplacement en marche rapide a I'écart de
oMy — sécurité.
VT 2

* Arrét de broche orienté POSS.
RITMPIT * Taraudage a profondeur finale DP avc vitesse
SST, rotation de broche et avance sont

/\/W — => G0 synchronisées.
G1 (S
SDAC WV ©) + Temporisation a profondeur finale.

op SDIS \\) * Inversion du sens de rotation.
REP RTP * Retrait a I'écart de sécurité avec vitesse SST1.
* Retrait au plan de retrait RTP en marche rapide.

* Réglage du sens de rotation SDAC.

Percage sur broche principale

Plan de retrait, cotation absolue .......................... 5
Plan de référence, cotation absolue .................... 0
Distance de sécurité ...........cccceieiiiiiiiiie, 2
30 S, Profondeur finale, absolue .................ccccco....... -30
Profondeur inCr. .........ccccccoiiiiiiiie 0
2 Temporisation au fond du trou ................ccc.ooee. 0
™ Sens de rotation aprés finducycle ...................... 3
/‘ Pas filet en tant que grandeur de filet ................. 0
— Pas filet en tant que valeur....................ocl 1
Position broche ..........cccccciiiiiii 0
Vitesse de rot. lors tarautage .................c..... 100
Vitesse de rotation pourretrait........................ 100
Axe d'outil 1
Définition du pas de filetage ................................. 0
Réglages technologiques ...l 0
Mode d'USiNage ...........evvveiiiiiiiiee e 0
Profondeur de percage incrémentale................... 0
a Valeur de retrait variable ..................................... 0
Remarque: ’ G54
La vitesse de broche sur PC-Turn 155, CT 450 TRANS Z70
en cas de taraudage sans mandrin de (G17)™
compensation est de 100tr/min maximum. T8 D1
GO0 X0 Z5
Cycle 84 (5, 0, 2, -30, 0,0, 3,0, 1, 0, 100, 100,
1,0,0,0,0,0)
GO0 X100 Z80
** _seulement au niveau de cycle 4 (G18)*
M30

EMELI
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Axial avec outils entrainés sans compensation
de longeur

Rdial avec outils entrainés sans compensation
de longeur

On peut tarauder axialement ou radialement
avec des porte-forets ou porte-fraises

traditionnels.
Plan de retrait, cotation absolue .......................... 5 Plan de retrait, cotation absolue ........................ 47
Plan de référence, cotation absolue .................... 0 Plan de référence, cotation absolue ................. 45
Distance de SECuUrité ..........ccccccviiiiiiiiiiiieeee 2 Distance de sécurité .............ccccoooviiiiii 2
Profondeur finale, absolue ............................... -20 Profondeur finale, absolue ................................. 25
Profondeur inCr. .............cccooiviiiiiiiiii e 0 Profondeur inCr. ..........c..cccooiviiiiiiie e 0
Temporisation au fond du trou ..............cccceeoe. 0 Temporisation au fond du trou .............c..coccoeeen. 0
Sens de rotation aprés findu cycle ..................... 3 Sens de rotation aprés findu cycle ...................... 3
Pas filet en tant que grandeur de filet ................. 0 Pas filet en tant que grandeur de filet .................. 0
Pas fileten tant que valeur................................... 1 Pas filet en tant que valeur................................ 1,5
Position broche ..........cc..cccooiiiiiii 0 Position broche .............cccccoiviiiiii 0
Vitesse de rot. lors tarautage ...................c....... 600 Vitesse de rot. lors tarautage ...................c....... 800
Vitesse de rotation pour retrait......................... 800 Vitesse de rotation pour retrait...................... 1000
Axe de l'outil ... Axe de I'outil ...
1 2
Définition du pas de filetage ...............ccccceiiiie 0 Définition du pas de filetage ............cccccceieiinn 0
Reéglages technologiques..................ccoceie 0 Réglages technologiques .............ccccoeiiiiiiinn. 0
Mode d'USiNage ...........cooooiiiiiiiiieiiieee e 0 Mode d'USiNage ...........cooveiiiiiiiiicie e 0
Profondeur de percage incrémentale.................... 0 Profondeur de percage incrémentale.................... 0
Valeur de retrait variable ................c....ccco 0 Valeur de retrait variable ..................ccc..cccoeennn 0
20
w0l W N~
5 3 3

G54
G54
TRANS Z70 TRANS Z70
T7 D1 T5 D1
SPOS[1]=0 SPOS[1]=0
SETMS(2) SETMS(2)
GO X0 75 GO0 X47 Z-20
Cycle 84 (5, 0, 2, 20, 0, 0, 3, 0, 1, 0, 600, Cycle 84 (47, 45, 2, 25, 0, 0, 3, 0, 1.5, 0, 800,
800,1,0,0,0,0,0) 1000,2,0,0,0,0,0)
SETMS(1) SETMS(1)
G18 G18
M30 M30
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Filet M10x1,5

NN

20

Remarque :

La vitesse de broche sur PC- Turn 155 encas de
taraudage sans mandrin de compensation est
de 100tr/min maximum.

Tarauder avec mandrin de

compensation "CYCLES4E"
seulement CT 155, CT 450

Avantages :

» Pas de sélection de plan nécessaire
» Ladirection de percage peut étre indiquée.
* Le type d'outil 500 peut étre utilisé.

Pergage sur broche principale

Plan de référence, cotation absolue .................... 3
Profondeur finale, absolue ...................c.cccoe.... -25
Pas filet en tant que valeur

(avec signe pour la direction de rotation) .......... 1,5
Vitesse de rot. lors tarautage .................co 600
Vitesse de rotation pour retrait........................ 800
Direction X=0; Z=1 ... 1
G54

TRANS Z70

T7 D1 M5

GO0 X0 Z5

CYCLEB84E(3,-20,1.5,100,100,1)

GO0 X50 z10

M30
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Axial avec outils entrainés sans compensation

Axial avec outils entrainés sans compensation

de longeur de longeur

On peut tarauder axialement ou radialement

avec des porte-forets ou porte-fraises

traditionnels.

Filet M10x1,5 20
20
Filet M6x1 i
N R _ | :
220 =
o

Plan de référence, cotation absolue .................... 2 Plan de référence, cotation absolue .................. 65
Profondeur finale, absolue ..................cccccon.. -20 Profondeur finale, absolue .......................oeen.. 40
Pas fileten tantque valeur.................c.....cooo 1 Pas filet en tant que valeur............................. 1,5
Vitesse de rot. lors tarautage .......................... 600 Vitesse de rot. lors tarautage .......................... 600
Vitesse de rotation pour retrait......................... 800 Vitesse de rotation pour retrait......................... 800
Direction X=0; Z=1 ..o 1 Direction X=0; Z=1 ... 0
G54 G54
TRANS Z70 TRANS Z70
T7D1; T5 D1
SPOS[1]=0 SPOS[1]=0
SETMS(2) SETMS(2) ;
GO0 X20 22 GO0 X70 Z-20

CYCLEB84E(2,-20,1,600,800,1)

GO0 X50 Z10 M5

GO0 X80 Z10 M5

SETMS(1) SETMS(1)
M5 M5
M30 M30

D 46

CYCLEB84E(65,40,1.5,600,800,0)
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CYCLES840 Tarauder sans mandrin de compensation

CYCLES840 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDR,SDAC,ENC,

MPIT,PIT,AXN,PTAB, TECH)

Parameétres en complément de Cycle81:

SDR

SDAC

ENC

MPIT

PIT

AXN®

Sens de rotation pour retrait Spindle Direction for Retraction
0: inversion automatique, 3: a droite, 4: a gauche

Sens de rotation aprés fin de cycle Spindle Direction After Cycle
3: adroite, 4: a gauche, 5: arrét de broche

Utiliser un encodeur ENCoder
0: avec encodeur, 1: sans encodeur; sur les machines sans encodeur, ce
paramétre est ignoré.

Pas de filetage comme valeur nominale  Metrical PITch

Pas de filetage - filetage a pas gros métrique, plage de valeurs 3 (M3) - 48
(M438).

Pas de filetage en mm PITch

Plage de valeurs 0,001 - 2000 mm.

(avec signe pour la direction de rotation)

On programme soit MPIT soit PIT. Les valeurs contradictoires déclenchent
une alarme.

Axe d'outil
Sélection de 'axe de I'outil:
X=2; Z=1

PTAB®™ Définition du pas de filetage PIT

0: Selon le systeme de cotation correspondant pouces/métrique
1: Pas en mm

2: Pas en filets par pouce

3: Pas en pouce/tour

TECH™ Réglages technologiques

POSITION DES UNITES : Comportement Arrét précis
0: Comme programmé avant appel du cycle

1: (G601)

2: (G602)

3: (G603)

POSITION DES DIZAINES : Commande anticipatrice
0: Comme programmé avant appel du cycle

1: Avec commande anticipatrice (FFWON)

2: Sans commande anticipatrice (FFWOFF)
POSITION DES CENTAINES : Point de freinage

0: Sans calcul

1: Avec calcul

EMELI
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©
LU
PIT/MPIT
X/D /\M — = GO
SDR VAV G1(9)
DTBQ /\:> SDAC
DP SDIS \\)
RFP RTP

> _

Thread M6x1

N~

20

**...seulement au niveau de cycle 4

Dy

Déroulement de l'usinage :

» Avantlecycle, I'outil doit étre positionné devantle
percage (a X =0).

+ Deéplacement en marche rapide a I'écart de
sécurite.

+ Taraudage a profondeur finale DP avc vitesse
programmée.

+  Temporisation a profondeur finale.

* Inversion du sens de rotation selon SDR.

* Retrait a I'écart de sécurité.

* Retrait au plan de retrait RTP en marche rapide.

+ Réglage du sens de rotation SDAC.

Percage sur broche principale

Plan de retrait, cotation absolue .......................... 5
Plan de référence, cotation absolue .................... 0
Distance de Sécurité ...........cccccvvvvvvvvveiiiiiiiieii 2
Profondeur finale, absolue ................................ -20
Profondeur inCr. ............ccccooiviiiiiiiiiie e 0
Temporisation au fond dutrou ............................. 0
Sens de rotation pour retrait .................cco 4
Sens de rotation aprés finducycle ...................... 3
0: avec codeur, 1: sans codeur ..................c......... 0
Pas filet en tant que grandeur de filet .................. 0
Pas fileten tant que valeur................................... 1
Axe de l'outil ...
1

Définition du pas de filetage ................................. 0
Réglages technologiques.............cccoocvviiieeerinnnn. 0
G54

TRANS Z70

(G17)**

T8 D1

G97 S600 M3

GO0 X0 Z5

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

GO0 X100 Z80

(G18)**

M30
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Axial avec outils entrainés sans compensation
de longeur

Plan de retrait, cotation absolue .......................... 5
Plan de référence, cotation absolue .................... 0
Distance de sécurité ............cccooooiiiiiiiiiii 2
Profondeur finale, absolue ................................ -20

Profondeur incr. ... 0

Temporisation au fond du trou ................c..c..oee. 0
Sens de rotation pour retrait .................cccccco 4
Sens de rotation aprés finducycle ...................... 3
0: avec codeur, 1: sanscodeur ................ccc......... 1
Pas filet en tant que grandeur de filet ................. 0
Pas fileten tant que valeur...................cce 1
Axe de l'outil ...
1

Définition du pas de filetage ...............ccccceiiiie 0
Réglages technologiques ...l 0

20

G54

TRANS Z70
(G17)**

T7 D1
SPOS[1]=0
SETMS(2)
G97 S800 M3
G94 F800*
GO0 X20 Z5
Cycle 840 (5, 0, 2, -20, 0, 0, 4, 3, 1,0, 1,1,0,0)
GO0 X80 Z80
M5
SETMS(1)
(G18)**

M30

Axial avec outils entrainés sans compensation
de longeur

Plan de retrait, cotation absolue ........................ 47
Plan de référence, cotation absolue .................. 45
Distance de sécurité ..............oooviiiiiiiii 2
Profondeur finale, absolue ................................. 25

Profondeur incr. ... 0

Temporisation au fond du trou ................ccc.ooeee. 0
Sens de rotation pourretrait .................ccccvviinnnns 4
Sens de rotation aprés finducycle ...................... 3
0: avec codeur, 1: sanscodeur ................ccc......... 1
Pas filet en tant que grandeur de filet .................. 0
Pas fileten tant que valeur....................o. 1
Axe de l'outil ...
2

Définition du pas de filetage ................cocceiiie 0
Réglages technologiques ...l 0

M10x1,5

025
@45
047

G54

TRANS Z70
(G19)**

T5 D1
SPOS[1]=0
SETMS(2)
G97 S800 M3
G94 F800*
GO X47 Z-20
Cycle 840 (47, 45, 2, 25, 0, 0, 4,3, 1,0, 1,2,0,0)
GO X50 Z80
M5
SETMS(1)
(G18)**

M30

* L'indication de 'avance peut étre supprimée avec CT 155 et CT 450 lorsqu'il y a usinage avec résolveur de
broche (ENC=0). (Dans le cas contraire Avance [F] = Vitesse [n] x Pas [p])

D 49
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CYCLESS5 Alésage 1, CYCLES9 Alésage 5

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

Les alésages 1 et 5 fonctionnent comme le CYCLES82.

Différences par rapport au CYCLE82:

+ L'avance de pénétration n'est pas la derniére valeur F programmée; mais elle
est programmée dans l'appel de cycle avec le paramétre FFR.

* Le mouvement de retrait n'est pas effectué en marche rapide, mais il est
programme dans |'appel de cycle avec le paramétre RFF.

FFR  Avance de pénétration Forward Feed Rate
RFF  Avance de retrait Retraction Feed

EMELI
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CYCLES6 Alésage 2

CYCLES6 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDIR,RPA,RPO,RPAP,POSS)

L'alésage 2 fonctionne comme le CYCLES82.
Seule une téte d'alésage est autorisée comme outil.

Différences par rapport au cycle CYCLE82:

+ Dans le cycle, le sens de rotation est programmé avec SDIR.

+ Aufonddu percage, la broche est arrétée de maniére orientée (POSS) et la téte
d'alésage peut étre dégagée de la surface avec RPA, RPO, RPAP en X/Y/Z pour
que la surface ne soit pas rayée lors du retrait.

SDIR  Sens de rotation de la broche Spindle DIRection
3: a droite, 4: a gauche

RPA  Mouvement de dégagement en X Retraction Position Abscissa
incrémental avec signe

RPO  Mouvement de dégagementen Y Retraction Position Ordinate

incrémental avec signe
sur les tours : RPO=0

RPAP Mouvement de dégagementen Z Retraction Position APplicate
incrémental avec signe

POSS Position de la broche pour arrét précis de broche POSition of Spindle

Le dégagement doit étre effectué en sens opposé a
I'aréte tranchante de I'outil.
La course de dégagement doit étre plus faible que la
I Ic?ng’ueur sortante de l'aréte tranchante de la téte
QJQ d'alésage.
RPAP
<
o
oc
pTP X TP
DP  RFP+
SDIS

EMELI
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CYCLES87 Aléser 3
CYCLES87 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,SDIR)

ATTENTION : Percage avec arrét de programme MO au fond de percage. Le retrait
est effectué en actionnant NC-Start sans vitesse.

CYCLESS Aléser 4
CYCLES87 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTB,SDIR)

ATTENTION : Percage avec temporisation et arrét de programme MO0 au fond de
percage. Le retrait est effectué en actionnant NC-Start sans vitesse.

EMELI



WINNC SINUMERIK 810 D / 840 D TouRNAGE PROGRAMMATION

EMELI



WINNC SINUMERIK 810 D / 840 D TouRNAGE

PROGRAMMATION

Cycles de tournage

Cycle 93

Cycle de plongée

Cycle 94

Cycle de plongée a vide

Cycle 95

Cycle de chariotage

Cycle 96

Cycle de dégagement de filetage

Cycle 97

Cycle de filetage

Cycle 98

Enchainement de filetages
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CYCLE 93 Cycle de plongée

CYCLES3 (SPD,SPL,WIDG,DIAG,STA1,ANG1,ANG2,RCO1,RCO2,

RC11,RC12,FAL1,FAL2,IDEP,DTB,VARI,VRT)

SPD  Point de départ en X sans sighe Start Point Diameter

SPL  Point de départen Z Start Point Length

WIDG Largeur de plongée au fond de la WIDth Ground
plongée, ohne Vorzeichen
doit étre plus grande ou égale a la largeur de l'outil

DIAG Profondeur de plongée rapportée au point de départ
sans signe.

STA1 Angle entre contour et axe de rotation
0<=STA1<=180°".

ANG1 Angle sur flanc 1 ANGIe 1
Angle sur flanc du c6té du point de départ sans signe
0<=ANG1<=89.999°

ANG2 Angle sur flanc 2 ANGle 2
Angle sur flanc du c6té opposé au point de départ sans signe
0<=ANG2<=89.999°

RCO1 Rayon/Chanfrein extérieur Radius Corner Outside 1
Rayon/Chanfrein sur le coin extérieur du cété du point de départ
Rayon : signe positif, chanfrein : signe négatif

RCO2 Rayon/Chanfrein extérieur Radius Corner Outside 1
Rayon/Chanfrein sur le coin extérieur en face du point de départ
Rayon : signe positif, chanfrein : signe négatif

RCI1  Rayon/Chanfrein intérieur Radius Corner Inside 1
Rayon/Chanfrein sur le coin intérieur en face du point de départ
Rayon : signe positif, chanfrein : signe négatif

RCI2 Rayon/Chanfrein 2 intérieur Radius Corner Inside 2
Rayon/Chanfrein sur le coin intérieur en face du point de départ
Rayon : signe positif, chanfrein : signe négatif

FAL1 Surépaisseur de finition sur les flancs Finishing ALlowance 1

FAL2 Surépaisseur de finition sur les flancs Finishing ALlowance 2
Si FAL1 et FAL2 sont programmés, il y a dégrossissage jusqu'a ces
surépaisseurs. Ensuite, ily a coupe paralléle au contour le long du contour
final avec le méme ouitil.

IDEP  Profondeur de pénetration sans signe Infeed DEPth

DTB  Temporisation au fond de la plongée en [s] Dwell Time atend dePth
L'outil ne quitte le fond de la plongée qu'aprés une temporisation.

VARI  Mode d'usinage VARIante

VRT® Course de retrait variable depuis le contour

Remarque :

Il faut mesurer les deux coins sur l'outil de plongée. Les deux coins doivent étre
entrés dans des numéros D qui se suivent.

Si par ex. T2 D1 est appelé comme outil pour le cycle de plongée, le deuxieme
tranchant doit &tre entré en D2.

Le cycle définit lui-méme pour quel point du cycle il doit utiliser I'une des deux
corrections d'outil et les active aussi automatiquement.

EMELI
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s

%o,
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M

>

=Z

S
_DIAG™®

ANG2
_ WIDG _ | o
— = n
‘ Z
o
‘X
ANG2
2
= ,&
ANGH1
<&
A
DIAG v, 9
SPL ""
-
Z
X X X
Z j Z Z
VARI=x1 VARI=x2 VARI=x3
X X X i
Z Z Z
VARI=x4 VARI=x5 VARI=x6
X X L
Z Z  Nature de la
VARI=x7 VARI=x8 plongée
} Calcul du
VARI=0x VARI=1X  cnanfrein

SPD, SPL
Avec ces coordonnées, on définit le point de départ
de la plongée en X (SPD) et Z (SPL).

WIDG, DIAG

Largeurde plongée (WIDG) et profondeur de plongée
(DIAG), rapportées au point de départ.

Si la plongée est plus large que l'outil, la largeur est
exécutée de maniére réguliére avec chevauchement
en plusieurs coupes.

STA1

Angle du contour sur lequel la plongée est realisée.
Cet angle se rapporte a I'axe Z.

Cet angle est indiqué pour que l'approche latérale
puisse étre paralléle au contour a I'extérieur.

ANG1, ANG2
Enraisondesangles surflanc séparés, des plongées
asymétriques sont possibles.

RCO1, RCO2, RCI1, RCI2

Rayons/Chanfreins sur les 4 coins de la plongée.
Rayons : signe positif

Chanfreins : signe négatif

Le mode de calcul de la cote du chanfrein est défini
avec le paramétre VARI.

FAL1, FAL2

Pour le fond de la plongée (FAL1) et les flancs
(FAL2), on peut définir des surépaisseurs de finition
séparées.

Lorsdudégrossissage, 'usinage est effectué jusqu'a
ces surépaisseurs. Ensuite, ilyaune coupe paralléle
au contour le long du contour final avec le méme
outil.

IDEP

Profondeur de pénétration. La plongée paralléle a
l'axe est divisée en plusieurs pénétrations en
profondeur. Aprés chaque approche, I'outil estreculé
pour briser les copeaux de la valeur programmée en
VRT.

Le paramétre IDEP doit étre en tout cas progammeé.

DTB

La temporisation au fond de la plongée doit étre
sélectionnée de maniére a ce qu'ily aitau moins une
rotation de broche.

VARI

Avec la dizaine (xx), on définit comment la longueur
de chanfrein indiquée est calculée.

Avec |'unité (xx), on définit le mode (= la position) de
la plongée.

VRT
Course de retrait lors de la plongée. Avec VRT=0
(parametre non programmeé), le retrait est d'1. mm.
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Paramétres du cycle :

CYCLE93

Exemple CYCLE93 Plongée

Plongée longitudinale a I'extérieur.
Le point de départ est a droite a X70 Z60.

Le cycle utilise les corrections d'outil D1 et D2 de

l'outil T1.
X
‘ 45"
il
2
o &
20° 10
)
o
L 30 'S 7
—
60

(SPD,SPL,WIDG,DIAG,STA1,ANG1,ANG2,RCO1,RCO2,RC11,RC12,FAL1,FAL2,IDEP,DTB,VARI,VRT)

Programme :

N10

N20

N30

N40

GO

X90 Zz65 T1

G95 F0.2

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

GO

X50 Z65

D1

S400 M3

—
CoOoNoOORM®N =

_ed A A L
NO RN WN

Point de départ en X 70
Point de départen Z 60
Largeur de plongée 30
Profondeur de plongée 25
Angle Contour - Axe longit. 5
Angle sur flanc Point de départ 10
Angle sur flanc en face 20
Rayon/Chanfrein ext. Pt de départ 0
Rayon/Chanfrein ext. en face 0
Rayon/Chanfrein int. Pt de départ -2

. Rayon/Chanfrein int. en face -2

. Surépaisseur de finition Fond 0,2

. Surépaisseur de finition Flanc 0,1
Profondeur de pénétration 10

. Temporisation 1

. Mode d'usinage 05

. Course de retrait variable: 1

Point de départ avant début du
Paramétres technologiques
Appel du cycle

Position suivante

mm
mm
mm
mm

mm
mm
mm
mm
mm

mm

cycle
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Paramétres du cycle :

CYCLE93

Exemple CYCLE93 Plongée

Plongée frontale a I'extérieur.
Le point de départ est en haut a X40 Z0.

Le cycle utilise les corrections d'outil D1 et D2 de

l'outil T9.

30° Y

©
15°

[ 4

@40
N

(SPD,SPL,WIDG,DIAG,STA1,ANG1,ANG2,RCO1,RCO2,RC11,RC12,FAL1,FAL2,IDEP,DTB,VARI,VRT)

F0.12

—
CoOoNOOR~®N =

_ed A A A A
~NooahwN

CYCLE93(40,0,6,5,90,30,15,0,0,0,0,0.2,0.1,5,1,16,1)

Programme :

N10 GO X200 Z100

N20 T9 D1 G966 S180 M4
N30

N40 GO X200 Z100

Point de départen X 40
Point de départ en Z 0
Largeur de plongée 6
Profondeur de plongée 5
Angle Contour - Axe longit. 90
Angle sur flanc Point de départ 30
Angle sur flanc en face 15
Rayon/Chanfrein ext. Pt de départ 0
Rayon/Chanfrein ext. en face 0
Rayon/Chanfrein int. Pt de départ 0

. Rayon/Chanfrein int. en face 0

. Surépaisseur de finition Fond 0,2

. Surépaisseur de finition Flanc 0,1
Profondeur de pénétration 5

. Temporisation 1

. Mode d'usinage 16

. Course de retrait variable: 1

mm
mm
mm
mm

mm
mm
mm
mm
mm

mm

Point de départ avant début du cycle

Paramétres technologiques
Appel de cycle

Position suivante
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CYCLE 94 Cycle d'usinage de dégagement

CYCLE94 (SPD,SPL,FORM,VARI)

SPD  Point de départ en X sans signe Start Point Diameter
SPL  Point de départen Z Start Point Length
FORM Forme du dégagement FORM

Valeurs :

E: pour forme E selon DIN 509
F: pour forme F selon DIN 509

VARI™ Définition de la position de la passe libore VARIante

SPL

SPD |

Forme E

Forme F

Ce cycle produit des usinages de dégagement selon
DIN 509 de forme E et F avec contrainte usuelle pour
le diamétre de la piéce finie > 3 mm.

Usinages de dégagement de filetage (Forme AetD
DIN 76) voir CYCLE 96.

SPD, SPL

Avec SPD, le diamétre de la piéce finie de l'usinage
de dégagement est indiqué.

Des diamétres de piéce finie inférieurs a 3 mm ne
peuvent pas étre réalisés avec ce cycle.

Avect SPL, |la cote finie (épaulement) estindiquée en
Z

FORME

Le point Forme définit la nature de la passe a vide

selon DIN 509.

Forme E: pourles piéces avec une surface d'usinage
(pourtour).

Forme F: pour les piéces avec deux surfaces
d'usinage a angle droit (épaulement et
pourtour).
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; 2(3) 6 (8) 1(4) j
| |
9 5
ﬁ%7 { > >
C 32 8 (6) 4(1) 1

Dans les machines sur lesquelles l'outil est au-
dessous (devant) le centre de rotation (par ex. PC
TURN 50/55), il faut prendre les valeurs entre
parenthéses.

i

X
VARI=4 VARI=3

L ]~

VARI=2

VARI=1

-

Z

Outils autorisés :
Pour ce cycle, on ne peut utiliser que des outils avec
positions de bec 1, 2, 3, 4.

Lorsqu'un angle de coupe avide estentré pour 'outil
dans les données d'outil, cet angle est surveillé.

Si I'on s'apercoit que la forme du dégagement ne
peut pas étre usinée avec l'outil sélectionné, car
l'angle libre esttrop petit, le message "Forme modifiée
de l'usinage de dégagement" apparait sur I'écran.
L'usinage est toutefois poursuivi (I'erreur de forme
est la plupart du temps trés faible en pratique).
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CYCLE 95 Cycle de chariotage

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

NPP
MID

FALZ

FALX

FAL

FF1
FF2
FF3
VARI

DT
DAM

VRT®™

Nom du sous-programme de contour Name Part Program

Profondeur de pénétration maximale Maximum Infeed Depth
sans signe

Surépaisseur de finition en Z Finishing ALlowance Z
sans signe
Surépaisseur de finition en X Finishing ALlowance X
sans signe

Surépaisseur de finition paralléle au  Finishing ALlowance
contour, sans signe

Avance pour dégrossissage sans dépouille

Avance pour dégrossissage - Plongée dans la dépouille
Avance pour finition

Mode d'usinage 1..12 VARIlante
POSITION DES CENTAINES :

0: mit retrait sur contour:

IIn'y a pas de coins restants, caril y a retrait avec chevauchement sur
le contour. Ceci veut dire qu'il y a retrait sur plusieurs points
d'intersection.

2: sans retrait sur contour

Il'y a toujours retrait jusqu'au point d'intersection de dégrossissage
précédent et il y a ensuite dégagement. Ce faisant, il peuty avoir des
coins restants selon le rapport entre rayon d'outil et profondeur de
pénétration (MID).

Temporisation pour bris de copeaux lors du dégrossissage

Longueur de course aprés laquelle chaque opération de dégrossissage
est interrompue pour le bris de copeaux.

Course de dégagement depuis le contour lors du dégrossisage sans signe

Fonction :

Avec le cycle de chariotage, il y a usinage d'un
contour, mémorisé dans un sous-programme.

Le contour peutétre usiné a l'extérieurou al'intérieur,
longitudinalement ou transversalement.

Le contour peut étre dégrossi, fini ou entierement
usinée.

Position de I'outil avant le cycle :

La derniére position avec I'appel du cycle doit étre
accostée avec G40 (correction du rayon d'outil
HORS).

Usinage extérieur : Avant I'appel du cycle, I'outil doit
se trouver en-dehors du plus grand diamétre dans le
sous-programme de contour.

Usinage intérieur : Avant I'appel du cycle, 'outil doit
se trouver a l'intérieur du plus petit diamétre dans le
sous-programme de contour.

EMELI
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=> G0

Déroulement :
Dégrossissage sans €léments de dépouille

* Lespasses de dégrossissage sonteffectuées avec
G1 et l'avance FF1.

* Les passes de dégrossissage sont effectuées
parallelement a l'axe jusqu'a la surépaisseur de
finition (1) et ensuite parallélement au contour (2).

» Aprés chaque de dégrossissage, ilyadégagement
en XetZdurayondutranchant+ 1 mm (3) etretrait
avec GO (4).

» Cette opération est répétée jusqu'a ce que la
profondeur totale soit atteinte (jusqu'a la
surépaisseur de finition) (5).

Les profondeurs de pénétration sont divisées de
maniére réguliére de maniere a étre inférieures/
€gales au paramétre programmé MID.

Dégrossissage des éléments de dépouille

» L'approche a la dépouille (6) est effectuée
parallelement a I'axe avec G1 et avec avance
d'approche FF2.

* Les passes de dégrossissage paralléles a l'axe
dans lazone de la dépouille (7) sont faites avec G1
et I'avance FF1.

* Ordre de l'usinage de dégrossissage :

- Dégrossissage sans dépouille (8)
- Deégrossissage 1ére dépouille (9)
- Dégrossissage 2eéme dépouille (10) etc.

Finition

* Le point de départ du contour est accosté
simultanément dans les deux axes.

* Lafinition esteffectuée le long du contouravec G1,
G2, G3 et avec l'avance FF3.

* Le retrait est effectué avec GO
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NPP

Sous ce parameétre, vous indiquez le nom du sous-
programme de contour. Le nom doit étre entre
guillemets, par ex. "CONT1".

MID

Profondeur maximale de pénétration pour le
dégrossissage.

La profondeur totale de dégrossissage est répartie
régulierement en plusieurs avances individuelles.
Ces avances individuelles sont plus petites/égales
au paramétre MID.

Exemple :

Profondeur totale = 19 mm, MID =4 mm

-> il y a 5 avances de 3,8 mm chacune.

FALZ, FALX, FAL

Surépaisseur de finition pour usinage de
dégrossissage

FALZ Surépaisseur de coutouren Z

FALX Surépaisseur de contour en X

FAL  Surépaisseur paralléle au contour

Vous pouvez programmer les trois paramétres (les
valeurs sontensuite additionnées), mais ce n'est pas
recommande.

Programmez soit des valeurs pour FALZ et FALX et
0 pour FAL ou inversement.

Siaucune surépaisseurde finition n'est programmée,
il y a usinage jusqu'au contour final lors du
dégrossissage.

FF1, FF2, FF3

Valeurs d'avance pour les différents usinages :
FF1 Dégrossissage

FF2 Dégrossissage - Plongée dans dépouille
FF3 Finition.
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VARI

Avec VARI, la nature de l'usinage (dégrossissage,
finition, complet), la direction de I'usinage (longitudi-
nal ou transversal) et le cété d'usinage (intérieur ou
extérieur) sont définis.

POSITION DES CENTAINES:

0: avec retrait sur contour

2: sans retrait sur contour

Ax i
@ VARI longi/ ext./int. Mode d'usinage
transv.
VAR longi ext -
1,5,9 g ext. mm 1 longi extérieur Dégrossissage
Z 2 transv. extérieur Dégrossissage
| x 3 longi intérieur Dégrossissage
VARI . - 4 transv. intérieur Dégrossissage
longi int.
3,7, 1 %} 5 longi extérieur Finition
- 6 transv. extérieur Finition
B ﬁ} 7 longi intérieur Finition
VARI transv. 8 transv. intérieur Finition
2,6,10 | ext. ¥ _ - .
9 longi extérieur Usinage complet
VA
= 10 transv. extérieur Usinage complet
§ 11 longi intérieur Usinage complet
VARI transv. ) 12 t intéri Usi let
4.8 12 Int ransv. intérieur sinage comple
Z DT, DAM
N Avec ces parameétres, on peut interrompre le

y\ =

Pour le tournage transversal sur le contour
intérieur, il faut utiliser la sélection "transversal-
extérieur"!

Lacommande considére "transversal-intérieur"
comme un cycledanslequel 'usinage esteffectué
surlafacearriére (fixée) radialementendirection
+X et axialement en direction +Z.

mouvement paralléle a I'axe lors du dégrossissage

pour briser le copeau.

DT Temporisation

DAM Déplacement aprés lequel la passe doit étre
interrompue

Si DAM=0 est programmé, il n'y a pas d'interruption;

la temporisation n'est pas effectuée.

VRT (course de dégagement)

Avec VRT=0 (paramétre non programme), le retrait

estd'1 mm.

Sous-programme de contour

» Lecontourestindiqué dans le sous-programme de
contour comme suite des ordres G1, G2 et G3.
L'indication de chanfreins etde rayons estautorisée.

» Le sous-programme de contour doit comprendre
au moins 3 blocs avec des mouvements dans les
deux axes.

* Le point de départ du contour est la premiére
position définie dans le sous-programme.

* Les ordres G17, G18, G19, G41 et G42 ainsi que
des Frames ne sont pas autorisés dans le sous-
programme.

» Lors du dégrossissage, seuls les mouvements
contenus dans le sous-programme sont pris en
compte (seul le contour est traité).

 Lorsdelafinition, les fonctions auxiliaires contenues
dans le sous-programme sont aussi exécutées.
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Surveillance du contour

Les points suivants sont surveillés :

* Eléments de dépouille non autorisés.

I X Des éléments de dépouille paralléles a l'axe ne
Elément de dépouille sont pas autorises. ) N
non autorisé De tels contours peuvent étre usinés avec le
% cycle de plongée.
* Angle de dégagement de I'outil.

Si un angle de dégagement de I'outil est indiqué
dans la correction d'outil, on surveille si 'usinage
est possible avec I'outil actif.

Sil'usinage donne un défaut de contour, l'usinage
est interrompu.

Sil'angle estindiqué avec 0 dans la correction de
l'outil, il n'y a pas de surveillance.

I~

* Programmation d'arcs de cercle avec un angle
d'ouverture > 180°.
Si les arcs de cercle sont trop grands, il y a aussi
interruption de l'usinage.

Point de départ

* Le point de départ pour l'usinage (1) est défini
automatiquement.
lIsetrouve de {surépaisseur+1mm}(2) al'extérieur
des éléments de contour extérieurs.

* La position de I'outil avant I'appel du cycle (3) doit
étre accostée avec G40 et doit se trouver a
I'extérieur du rectangle formé par le premier et le
dernier point du contour.

EMELI
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Exemple CYCLE 95 Tournage longitudinal du contour
extérieur

260
238

Nom du programme de contour

Profondeur d'approche, sans signe dans le rayon
Surépaisseur de finition dans I'axe longitudinal
Surépaisseur de finition dans I'axe transversal dans
le rayon

Surépaisseur de finition conforme au contour
Avance pour dégrossissage sans dépouille

Avance pour plongée dans les éléments de dépouille
Avance pour finition

Mode d'usinage

Temporisation pour bris de copeaux lors du dégrossissage

Longueur de course pour interruption de dégrossissage,
bris de copeaux
Course de dégagement depuis le contour

Programme :

G54
G53 GO X610 Z350

T1 D1 G96 S250 M4

GO0 X65 Z0

G1F0,18 X-1,6

GO0 X65 Z5
CYCLE95("CONT1",3,0.05,0.3,0,0.3,0.1,0.12,9,0,0,0)
G0 X200 2100

M30

Sous-programme de contour : CONT1:

G1 X38 Z2
Z0

X40 21
Z-5

X50

X58 Z-10
Z-25

X38 Z-45
Z-50

X60 CHR=0,3
Z-50,4
M17

CONT1

0,05

Décalage d'origine

Accoster la position de changement d'outil (sans
DO)

Appel d'outil, vitesse de coupe

Accoster sur la piéce

Tournage transversal du coté avant

Position de I'outil avant le cycle

Appel de cycle

Dégager

Fin de programme

Point de départ

Premier point sur le contour (début chanfrein)

Points de contour

Fin de sous-programme

D 66
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Exemple CYCLE 95 Tournage transversal du contour

1x45°

2100
\
[
225

1x45°

10

Nom du programme de contour

Profondeur d'approche, sans signe dans le rayon
Surépaisseur de finition dans I'axe longitudinal
Surépaisseur de finition dans I'axe transversal dans
le rayon

Surépaisseur de finition conforme au contour
Avance pour dégrossissage sans dépouille

Avance pour plongée dans les éléments de dépouille
Avance pour finition

Mode d'usinage

Temporisation pour bris de copeaux lors du dégrossissage

Longueur de course pour interruption de dégrossissage,
bris de copeaux
Course de dégagement depuis le contour

Programme :

G54
G53 GO X610 Z350

T1 D1 G96 S250 M4

G0 X65 Z0

G1F0,18 X-1,6

GO0 X65 Z5
CYCLE95("CONT2",1,0.02,0.05,0,0.3,0.1,0.12,10,0,0,0)
G0 X200 2100

M30

dans le sous-programme : CONT2

G1 X100 Z2-12
Z-10 CHR=1
X25

Z0 CHR=1
X22

M17

Remarque : Ce contour est programmé de gauche a droite.

CONT2
0,02
0,05
0,3

0,1
0,12

o o

Décalage d'origine

Accoster la position de changement d'outil (sans
DO)

Appel d'outil, vitesse de coupe

Accoster sur la piéce

Tournage transversal du c6té avant

Position de I'outil avant le cycle

Appel du cycle

Dégager

Fin du programme

Point de départ = premier point sur le contour
Chanfrein

Points du contour

Fin du sous-programme
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Exemple CYCLE 95 Tournage longitudinal contour
intérieur

t R0.3

o

Al

_ 1 Q - — | - 41

0,3x45 |

230
038
040

a17

25

10

125

20

40

Nom du programme de contour

Profondeur d'approche, sans signe dans le rayon
Surépaisseur de finition dans I'axe longitudinal
Surépaisseur de finition dans I'axe transversal dans
le rayon

Surépaisseur de finition conforme au contour
Avance pour dégrossissage sans dépouille

Avance pour plongée dans les éléments de dépouille
Avance pour finition

Mode d'usinage

Temporisation pour bris de copeaux lors du dégrossissage
Longueur de course pour interruption de dégrossissage,

bris de copeaux
Course de dégagement depuis le contour

Programme :

G54
G53 GO X610 Z350

T5 D1 G96 S250 M4 ; Barre d'alésage
CYCLE95("CONT3",3,0.05,0.3,0,0.3,0.1,0.12,11,0,0,0)
GO0 X200 z100

M30

Sous-programme du contour : CONT3

G1 X40 Z0 F0,12
X38 Z-2,5
Z-10

X40 Z-12,5
Z-20

X30 CHR=0,3
Z-30 FO,1
X20 RND=0,3
Z-40

X17

M17

CONT3
0,05
0,3

0,3

0,1
0,12

o o

Décalage d'origine

Accoster position de changement d'outil (sans
DO)

Appel d'outil, vitesse de coupe

Appel de cycle

Dégager

Fin du programme

Point de départ = premier point sur le contour

Points de contour

Fin du sous-programme
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Exemple CYCLE 95 Tournage transversal du contour

intérieur

225

2100

ol lg |1 1x45°

1x45°

Nom du programme de contour
Profondeur d'approche, sans signe dans le rayon
Surépaisseur de finition dans I'axe longitudinal

Surépaisseur de finition dans I'axe transversal dans

le rayon
Surépaisseur de finition conforme au contour
Avance pour dégrossissage sans dépouille

Avance pour plongée dans les éléments de dépouille

Avance pour finition
Mode d'usinage

Temporisation pour bris de copeaux lors du dégrossissage
Longueur de course pour interruption de dégrossissage,

bris de copeaux
Course de dégagement depuis le contour

Programme :
G54
G53 G0 X610 Z350

T1 D1 G96 S250 M4 : Barre d'alésage
GO X65 20

CYCLE95("CONT4",1,0.02,0.05,0,0.3,0.1,0.12,10,0,0,0)

G0 X200 2100
M30

Dans le sous-programme : CONT4

G1 X25 Z-12
Z-10 CHR=1
X100

Z0 CHR=1
X103

M17

Remarque : Ce contour est programmé de gauche a droite.

CONT4
0,02
0,05
0,3

0,1

0,12
10

o

Décalage d'origine
Accoster la position de changement d'outil (sans
DO)

Appel d'outil, vitesse de coupe
Accoster sur la piéce

Appel de cycle

Dégager

Fin de programme

Point de départ = premier point sur le contour

Points de contour

Fin du sous-programme
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CYCLE 96 Cycle de dégagement de filetage

CYCLE96 (DIATH,SPL,FORM,VARI)

DIATH Diameétre nominal du filetage DIAmeter THread
SPL  Point de départen Z Start Point Length
FORM Forme du dégagement FORM

Valeurs :

A-D: pour forme A-D selon DIN 76

VARI™ Définition de la position de la passe
libre VARIlante

SPL

Ce cycle produit des passesde dégagement de
filetage selon DIN 509 de forme E et F avec contrainte
usuelle pour le diamétre de la piéce finie > 3 mm.
Passes de dégagement de filetage (Forme A et D
DIN 76) voir CYCLE 96.

DIATH, SPL

7 Avec DIATH, le diamétre nominal du filetage est
— — indiqué.
Des passes de dégagement de filetage sous M3 et
sur M68 ne peuvent pas étre réalisées avec ce cycle.
Avec SPL, la cote finie (épaulement) est indiquée en

DIATH

Z

Forme A, B
A B

A x

Forme C, D
C,D A x

FORME

La forme définit la nature du dégagement de filetage
selon DIN 76.

Forme A : pour filetage extérieur

Forme B : pour filetage extérieur, version courte
Forme C : pour filetage intérieur

Forme D : pour filetage intérieur, version courte

VARI
Pour ce cycle, on ne peut utiliser que des outils avec
positions de bec 1, 2, 3, 4.

9 5
@* ﬁ Lorsqu'un angle de coupe a vide est entré pour I'outil

dans les données d'outil, cet angle est surveillé.

Si I'on s'apercoit que la forme du dégagement ne
peut pas étre usinée avec l'outil sélectionné, car
I'angle libre esttrop petit, le message "Forme modifiée
de l'usinage de dégagement" apparait sur I'écran.
L'usinage est toutefois poursuivi (I'erreur de forme
est la plupart du temps trés faible en pratique).

Dans les machines sur lesquelles l'outil est au-
dessous (devant) le centre de rotation (par ex. PC
TURN 50/55), il faut prendre les valeurs entre
parenthéses.
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CYCLE 97 Cycle de filetage

CYCLE97 (PIT,MPIT,SPL,FPL,DM1,DM2 APP,ROP, TDEP,FAL,IANG,

PIT
MPIT

SPL
FPL
DM1
DM2
APP
ROP
TDEP
FAL
IANG

NSP
NRC
NID
VARI
NUMT

NSP,NRC,NID,VARI,NUMT,VRT)

Pas de filetage comme valeur PITch

Pas de filetage comme grandeur nominale Metrical PITch

Pas de filetage - filetage a pas gros métrique - plage de valeurs 3 (M3) - 60
(M8B0).

Il'y a programmation soit de MPIT soit de PIT. Des valeurs contradictoires
déclenchent une alarme.

Point départ du filetage en Z Start Point Length
Point final du filetage en Z Final Point Length
Diamétre du filetage au point de départ

Diamétre du filetage au point final

Course d'entrée sans signe APproach Path
Course de sortie sans signe Run Out Path
Profondeur de filetage sans signe Thread DEPth
Surépaisseur de finition sans signe Finishing ALlowance

Angle d'approche Infeed ANGle
Valeur positive : Approche sur un flanc
Valeur négative : Approche alternée sur un flanc

Décalage du point de départ pour le premier filet sans signe
Nombre de passes de dégrossissage Number Roughing Cuts

Nombres de passes a vide Number IDle cuts
Mode d'usinage du filetage VARIlante
Nombre de filets NUMber THreads

VRT® Course de retrait variable depuis le contour

Fonction :

» Avec le cycle de filetage, on peut réaliser des
filetages extérieurs et intérieurs cylindriques ou
coniques avec pas constant.

* Les filetages peuvent étre a un ou plusieurs filets.
En cas de filetages a plusieurs filets, les différents
filets sont réalisés les uns apres les autres.

* Le filetage a droite ou a gauche est défini par le
sens de rotation de la broche qui est programmé
avant le cycle.

+ L'approche peut étre effectuée soit de maniére
constante par passe soit avec section de coupe
constante.

EMELI
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.

TDEP
DM1=DM2

ROP PIT >AF’F’
WA
|
<
L
T T T
FPL |

Déroulement :

» Approche du pointde départau début de la course
d'entrée avec GO.

* Approche pour dégrossissage selon VARI.

* Le filetage est répété selon NRC (nombre de
passes de dégrossissage).

» Dansl'opération suivante, la surépaisseurde finition
est usinée avec G33.

+ Lafinition estrépétée selon NID (nombre de passes
avide).

» L'ensemble de I'opération et répétée pour chaque
filet.

PIT, MPIT

Le pas de filetage est une valeur paralléle a I'axe et
il est indiqué sans signe.

Avec PIT, le pas de filetage est indiqué en mm et
avec MPIT en grandeur nominale (M3 - M60) pour
filetages a pas gros métriques.

SPL, FPL, APP, ROP

Les paramétres SPL et FPL donnent le point de
départ et le point final du filetage.

L'usinage du filetage commence a APP (course
d'entrée)devant SPL et se termine a ROP (course de
sortie) apreés le filetage.

L'entrée et la sortie sont nécessaires pour que les
chariots puissent accélérer et réduire la vitesse.
Dans la zone d'entrée et de sortie, le filetage n'est
pas avec une cote précise. |l faut donc prévoir des
passes a vide de filetage.

En X, le pointde départpour l'usinage esta 1 mm au-
dessus du diamétre programmé du filetage.

TDEP, FAL, NRC, NID

La surépaisseur de finition FAL est retirée de la
profondeur du filetage TDEP etla valeur restante est
divisée en passes de dégrossissage (nombre NRC).
Larépartiton des passes de dégrossissage (constante
ou dégressive) a lieu selon VARI.

Lasurépaisseur de finition FAL estretirée ensuite en
une passe.

Il'y a ensuite le nombre NID de passes a vide.

Remarque :
Dans les filetages a pas gros métriques :
Profondeur de filetage =0,613435 x pas de filetage
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IANG=0 IANG=30 IANG=-30

i@'n‘

VARI| I/A Approche
Profondeur d'approche
1 | extérieur| constante, section de coupe
décroissante
Profondeur d'approche
2 | intérieur | constante, section de coupe
décroissante
Section de coupe constante,
3 | extérieur profondeur d'approche
décroissante
Section de coupe constante,
4 | intérieur profondeur d'approche
décroissant

VARI1, 2 VARI 3, 4

IANG
Angle d'approche

Approche droite
Pour une approche droite (perpendiculaire au
filetage), programmez IANG = 0.

Approche sur flanc

La valeur IANG doit avoir au plus la valeur du demi-
angle de filetage (par ex. pour filetages métriques
max. 30°).

Approche alternée sur flanc

Si une valeur négative est programmeée pour IANG,
il y a une approche alternée sur flanc.

Dans les filetages coniques, une approche alternée
n'est pas possible.

NSP

Cetangle définitle pointde coupe du premier filet sur
le pourtour de la piéce tournée.

SiNSP n'est pas indiqué ou est omis, le premier filet
commence a la marque 0°.

Plage d'entrée 0.0001° a +359.9999°

VARI

VARI définit 'usinage intérieur/extérieur et la nature
de l'approche.

VARI peut avoir les valeurs 1 a 4.

Lors de ladécomposition de la profondeur de filetage
en approches avec section constante (VARI 3, 4), la
pression de coupe reste constante pour toutes les
passes de dégrossissage. L'approche est effectuée
avec des valeurs différentes pour la profondeur
d'approche.

Lors de l'approche avec profondeur de coupe
constante (VARI 1, 2), la section de coupe est plus
grande de passe en passe.
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Départ 1

Départ 2

Départ 4

Départ 3

NUMT

Nombre de filets pour un filetage a filets multiples
Pour un filetage simple, 0 est programmé ou bien le
paramétre n'est pas programmeé.

Les filets sont répartis uniformément sur le pourtour
de la piece tournée. Le début du premier filet est
défini par NSP.

S'il faut réaliser un filetage afilets multiples avec une
disposition irréguliere des filets, il faut programmer
un cycle propre pour chaque filet avec le décalage
respectif du point de départ NSP.

VRT
Course de retrait lors du filetage. Avec VRT=0
(paramétre non programmeé), le retrait est de 1 mm.

Différence Filetage longitudinal - Filetage transver-
sal

Si, dans un filetage conique, I'angle de céne est <
45° e filetage est usiné dans I'axe longitudinal; s'il
est supérieur a 45°, il est usiné dans l'axe transver-
sal.
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A x

M42x2

Pas de filetage Valeur nominale MPIT
Point de départ longitudinal SPL

Point final longitudinal FPL

Diamétre du filetage au point de départ DM1
Diamétre du filetage au point final DM2
Course d'entrée APP

Course de sortie ROP

Profondeur de filetage TDEP
Surépaisseur de finition FAL

Angle d'approche IANG

Décalage du point de départ NSP

Nombre de passes de dégrossissage NRC
Nombre de passes a vide NID

Mode d'usinage VARI

Nombre de filets NUMT

Course de retrait variable VRT

Programme :

G54
G53 GO X610 Z350

T5 D1 G95 S1000 M4 ; Outil de filetage

GO0 X44 712

CYCLE97( ,42,0,-35,42,42,10,3,2.76, ,30, ,5,2,3,1,1)
G0 X200 2100

M30

Exemple CYCLE 97 Filetage extérieur

Avec ce programme, vous pouvez réaliser un filetage
extérieur métrique M42x4,5 avec approche sur flanc.
L'approche est effectuée sur le flanc avec section de
coupe constante.

Ily a5 passes de dégrossissage a une profondeur de
filetage de 2,76 mm sans surépaisseur de finition.
Alafin, il y a 2 passes a vide.

M42

-35
42
42
10

2,76

2 WNOTOoO WOo
o

Décalage d'origine

Accoster la position de changement d'outil (sans
DO)

Appel d'outil

Accostage sur la piéce

Appel de cycle

Dégager

Fin de programme
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CYCLE 98 Enchainement de filetages

CYCL

PO1
DMA1
PO2
DM2
PO3
DM3
PO4
DM4
APP
ROP
TDEP
FAL
IANG

E98
(PO1,DM1,PO2,DM2,P0O3,DM3,P0O4,DM4,APP,ROP, TDEP,FAL,IANG,
NSP,NRC,NID,PP1,PP2,PP3,VARI,NUMT,VRT)

Point de départ du filetage en Z

Diamétre du filetage au point de départ

Premier point intermédiaire du filetage en Z

Diamétre du filetage au premier point intermédiaire
Deuxiéme point intermédiaire du filetage en Z
Diamétre du filetage au deuxiéme point intermédiaire
Point final du filetage en Z

Diamétre du filetage au point final

Course d'entrée sans signe APproach Path
Course de sortie sans signe Run Out Path
Profondeur du filetage sans signe Thread DEPth
Surépaisseur de finition sans signe Finishing ALlowance

Angle d'approche : Infeed ANGle
Valeur positive : Approche sur un flanc
Valeur négative : Approche sur flanc en alternance

NSP  Décalage du point de départ pour le premier filet sans signe
NRC Nombre de passes de dégrossissage Number Roughing Cuts
NID Nombre de passes a vide Number IDle cuts
PP1 Pas de filetage 1 comme valeur
PP2 Pas de filetage 2 comme valeur
PP3 Pas de filetage 3 comme valeur
VARI Mode d'usinage du filetage VARIante
NUMT Nombre de filets NUMber THreads
VRT® Course de retrait variable depuis le contour
PO1, DM1 .. PO4, DM4, PP1, PP2, PP3
AX Avec les paramétres PO1, DM1 .. PO4, DM4, les
points de contour de la chaine de filetage sont
PP3 I:’I:’2= 7PP1_ définis.
G Avec les paramétres PP1, PP2 et PP3, les pas des
| différentes sections du filetage sont indiqués.
% Tous les autres paramétres correspondent a ceux
§ du cycle de filetage' CYCLE97.
— AN N
= =
T ~—— —~T = *D* Q g ’
- PO4 al Z Z @
- PO3 _ Le pas entre deux filetages coniques ne doit pas
PO2 étre 45°. 1l doit toujours étre <45°(plus petit) ou
— PO1 - >45°(plus grand).

EMELI
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Exemple CYCLE 98 Enchainement de filetages

Avec ce programme, vous pouvez réaliser un
enchainement de filetages, commencant par un
filetage cylindrique.

L'approche se fait perpendiculairement au filetage
avec section de coupe constante.

5 coupes de dégrossissage et une coupe a vide sont
exécuteées.

2 2 1,5 ‘ X
Fan
S = AZY
8 & B Z
B e e e, il iy B I
- 30
- 80
Point de départ longitudinal PO1 0
Diamétre au point de départ DM1 30
1er point intermédiaire PO2 -30
Diamétre au 1er point intermédiaire DM2 30
2éme point intermédiaire PO3 -60
Diameétre au deuxiéme point intermédiaire DM3 36
Point final PO4 -80
Diameétre au point final DM4 50
Course d'entrée APP 10
Course de sortie ROP 10
Profondeur de filetage TDEP 0,92

Surépaisseur de finition FAL
Angle d'approche IANG
Décalage du point de départ NSP
Nombre de passes de dégrossissage NRC
Nombre de passes a vide NID
Pas de filetage 1

Pas de filetage 2

Pas de filetage 3

Mode d'usinage VARI

Nombre de filets NUMT

Course de retrait variable VRT

Programme :

G54
G53 GO X610 Z350

T5 D1 G95 S1000 M4 ; Outil de filetage
G0 X32 Z12

_\_\wl\)l\)_—\AU'IOOO
()]

Décalage d'origine

Accoster la position du changement d'outil (sans
DO)

Appel de l'outil

Accostage sur la piéce

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

G0 X200 2100
M30

Appel de cycle
Dégager
Fin de programme
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X

X TRANS

#ATRANS
jﬂé -

SCALE
ASCALE

N

X ROT
AROT
/
™~ Z
S

MIRROR
AMIRROR

i

Fioil

Frames

Avec Frames, vous pouvez modifier le systéme de
coordonnées actuel.

+ Décaler le systétme de coordonnées : TRANS,
ATRANS

* Tournerle systtme de coordonnées: ROT, AROT

» Cadrer ou décadrer le systéme de coordonnées:
SCALE, ASCALE

* Inverser le systéme de coordonnées : MIRROR,
AMIRROR

Les instructions Frame sont programmées
respectivementdans un bloc CN propre etexécutées
dans l'ordre programmé.




WINNC SINUMERIK 810 D / 840 D TouRNAGE

PROGRAMMATION

Décalage d'origine TRANS, ATRANS

X, X
é Format:
- 4>Z TRANS/ATRANS  X.. Z.
é’) X TRANS  Décalage absolu, rapporté a l'origine
& ? actuelle G54-G599.
~ (TRANS efface tous les frames
c é - programmables, définis auparavant
«d*“ ! ’ ~ (TRANS, ATRANS, ROT, AROT, ...)).
ATRANS Décalage additif, rapporté a l'origine
& - réglée (G54-G599) ou programmée
Z (TRANS/ATRANS) actuelle.
Vous programmez avec ATRANS un
TRANS se rapporte toujours a I'origine actuelle G54 décalage, se rapportant aux frames
- G599. existant déja (TRANS, ATRANS, ROT,
AROT, ..).
X
A X
S
Z
X Q9
%
b
& -
S ! —_—— e
,‘Q\P“ 4
Z
ATRANS se rapporte a l'origine valable en dernier
G54 - G599, TRANS.
EMEI
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Tourner le systéme de coordonnées
ROT, AROT

Avec ROT/AROT, le systéeme de coordonnées est
tourné autour des axes géométriques X, Z ou dans
le plan de travail actuel G18.

Cecifacilite la programmation pour les contours dont
les axes principaux sont tournés par rapport aux
axes géomeétriques.

Format:
ROT/AROT X.. Z.
ROT/AROT RPL=..

ROT Rotationabolue, rapportée al'origine actuelle
G54-G599.
(ROT efface tous les frames programmables,
définis auparavant(TRANS, ATRANS, ROT,
AROT, ..)).

AROT Décalage additif, rapporté a l'origine réglée
(G54-G599) ou programmée (TRANS/
ATRANS) actuelle. Vous programmez avec
AROQOT unerotation, se rapportantaux frames
existant déja (TRANS, ATRANS, ROT,
AROT, ...).

X, Z Rotation dans l'espace (en degrés); axe
géomeétrique autour duquel alieu larotation.

RPL= Rotationdansleplanactif(G17)(endegrés).
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X

Echelle SCALE, ASCALE

Avec SCALE/ASCALE, un facteur d'échelle est
indiqué pour chaque axe X, Z.

Si différents facteurs sont indiqués pour X, Z, le
contour est déformé.

Format:
SCALE/ASCALE X. Z.

Siun décalage est programmé avec ATRANS aprés
SCALE/ASCALE, ce décalage est aussi cadré.

SCALE Echelle abolue, rapportée a l'origine

actuelle G54-G599.

SCALE efface tous les frames

programmables, définis auparavant

(TRANS, ATRANS, ROT, AROT, ...).
Avec SCALE sans indication d'axe,
I'échelle (et tous les autres frames) sont
désélectionnés.

ASCALE Echelle additive, rapportée au systéme

de coordonnées réglé ou programme
actuel.
Vous programmez avec ASCALE un
changement d'échelle, reposant sur des
frames existantdéja (TRANS, ATRANS,
ROT, AROT, ..).

X Z Facteur d'échelle pour I'axe respectif.
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Inverser systéme coordonnées
MIRROR, AMIRROR

Avec MIRROR/AMIRROR, le systéme de
coordonnées est inversé autour des axes
géométriques X, Z.

Format:
MIRROR/AMIRROR X.. Z..

Si vous inversez un contour, le sens de rotation du
cercle G2/G3 et la compensation du rayon de I'outil
G41/G42 sont inversés automatiquement.

MIRROR Inversion absolue, rapportée a l'origine
actuelle G54-G599.
(MIRROR efface tous les frames définis
auparavant (TRANS, ATRANS, ROT,
AROT, ..)).
Avec MIRROR sans indication d'axe,
l'inversion (et tous les autres frames)
sont désélectionnés.

AMIRROR Inversion additive, rapportée au systéme

de coordonnées réglé ou programmé
actuel.
Vous programmez avec AMIRROR une
inversion, reposant sur des frames
existant déja (TRANS, ATRANS, ROT,
AROT, ..).

X, Z Indication de I'axe géométrique, autour
duquel l'inversion a lieu. La valeur
numérique indique I'écart de I'axe
d'inversion par rapport a l'origine XO.
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Sous-programmes

PART1.MPF

5x

\

KONTUR.SPF

Déroulement de programme avec un sous-

programme

PART1.MPF

MILL1.SPF

MILL2 P2

M17

MILL2.MPF

Imbrication de sous-programmes

Des opérations d'usinage qui se répetent peuvent
étre entrées sous forme de sous-programmes.

Les sous-programmes sont appelés par leur nom.
Des paramétres R peuvent étre transmis aux sous-

programmes.

Appel d'un sous-programme dans le
programme de piéce

par ex.: TURN1 P1LF
TURN1 Nom de sous-programme
P1 Nombre d'exécutions du sous-

programme (99 maxi)

Fin de sous-programme avec M17

par ex.: N150 M17 LF

Imbrication de sous-programmes

Il peut y avoir une imbrication de 11 sous-
programmes. La recherche automatique de bloc est
possible jusqu'au onziéme niveau.

Les cycles comptent comme les sous-programmes,
par ex. un cycle de percage peut étre appelé au plus
depuis le 10éme niveau de sous-programme.
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Sous-programme avec mécanisme, SAVE

Avec cette fonction, les "données d'exploitation”
telles que les fonctions G modales ou les frames
globaux actuellement valides dans le programme
principal, sont mises en mémoire lors de l'appel du
sous-programme. L'état initial est rétabli
automatiquement lors du retour au programme
appelant.

Vous ajoutez ici l'instruction SAVE a l'instruction de
définition PROC.

Sous-programmes avec transfert de
paramétres

Début de programme, PROC

P Tout sous-programme qui, en cours d'exécution, doit
faire appel a des paramétres figurant dans le
programme d'ou il émerge, doit étre identifié par le
mot-clé PROC.

L'appel d'un sous-programme doit toujours etre
programme dans un bloc CN spécifique.

Programmende M17, RET

Fin de programme M17, RET Avec l'instruction M17,
on signale la fin d'un sousprogramme, tout en
signifiant le retour dans le programme principal d'ou
il a été appelé.

Le mot-clé RET caractérise la fin d'un sous-
programme, mais sans interruption du mode de
déplacement tangentiel et sans sortie de fonction
vers I'AP.

Programme principa| Sous-programme a répétition, P

Répétition du programme, P Si un sous-programme
doit étre exécuté plusieurs fois d'affilée, le nombre
souhaité de répétitions peut étre programmé sous
I'adresse Ptdans le bloc qui contient'appel du sous-
programme.

Les parameétrs sont transférés uniquement lors de
l'appel du sous-programme, c'est-a-dire alapremiére
exécution. Les paramétres restent inchangés pour
I'exécution des répétitions.

Sous-programme

EMELI
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N

On ne peutfaire figurer qu'un seulappel MCALL
a la fois dans I'exécution d'un programme. Les
parameétres sont transférés une seule fois lors
de l'appel MCALL.

Programme principal

o
N10GOX0Yo ©
N20 MCALL L70 ©
N30 X10 Y10 ®

Sous-programme L70

OO0 O OO

—_—
O 04—‘

o N40 X50 Y50

Sous-programme modal, MCALL

Appel d'un sous-programme a effet modal, MCALL
Cette fonction provoque l'appel et I'exécution
automatiques du sous-programme, aprés chaque
bloc & déplacement tangentiel.

Ceci permet d'automatiser ['appel de
sousprogrammes qui doivent étre exécutés a
différentes positions de la piéce, par exemple pourla
réalisation de réseaux de trous.

Exemple

N10 GO X0 YO
N20 MCALL L70
N30 X10 Y10
N40 X50 Y50

Désactivation de

sousprogramme

I'appel modal d'un

Avec MCALL sans appeler de sous-programme ou
en programmant un nouvel appel modal pour un
nouveau sous-programme.
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Py

Le sautnon conditionnel/conditionnel doittoujours
étre programmé dans une séquence CN propre.

Sauts de programme

Sauts de programme inconditionnels

Format

Label:

GOTOB LABEL

ou

GOTOF LABEL

Label:

GOTOB Instruction de saut avec destination en
amont (vers début du programme)

GOTOF Instruction de saut avec destination en
aval (vers fin de programme)

LABEL Destination (marquage interne au
programme)

LABEL: Destination de saut

Enversion standard, les programmes principaux, les
sous-programmes, les cycles et les routines
d'interruption traitent les blocs dans I'ordre de leur
programmation. Cet ordre peut étre modifié par des
sauts dans le programme. En partant de points
arbitraires a !'intérieur du méme programme, les
ordres GOTOF ou GOTOB permettent un
branchement vers une destination de saut.
L'exécution du programme se poursuit alors a
l'instruction qui figure immédiatement aprés la
destination du saut.

Sauts de programme conditionnels

Format:

ETIQUETTE:

IF expression GOTOB LABEL

ou

IF expresion GOTOF LABEL

ETIQUETTE:

IF Condition

GOTOB Instruction de saut avec destination en
amont (vers début de programme)

GOTOF Instruction de saut avec destination en

aval (vers fin de programme)

LABEL Etiquette (marquage interne au
programme)

LABEL: Destination du saut

Des conditions de saut peuvent étre formulées en
utilisant les instructions IF Le saut a la destination
programmeée ne s'effectue que sila condition de saut
est remplie.
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Programmer des messages MSG

Il est possible de programmer des messages pour
donner a l'opérateur, en cours de programme, des
informations sur la situation momentanée de
l'usinage.

Dans un programme CN, on crée un message en
écrivant le texte correspondant entre parenthéses
"0" et guillemets, juste apres le mot clé "MSG"

w Un message peut étre effacé avec un "MSG 0".
Un message ne doit pas dépasser 124 caractéres Exemple::
maximum et est affiché sur deux lignes (2*62 N10 MSG ("Ebauche de contour")
caracteres). N20 X... Y...
A l'intérieur d'un message, on peut aussi faire N ..
apparaitre le contenu de variables. N90 MSG ()

Dans un programme CN, en dehors des messages,
Vous pouvez aussi programmer des alarmes. Elles
sontaffichées dans une fenétre particuliere deI'écran.
A une alarme correspond obligatoirement une
réaction de lacommande qui dépend de la catégorie
a laquelle appartient l'alarme.

On programme une alarme en écrivant le mot-clé
"SETAL" suividu numérod'alarme entre parenthéses.
Les alarmes sont toujours programmeées dans un
bloc qui leur est propre.

Exemple:
N100 SETAL (65000) ;activer alarme N° 65000

EMELI
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Bei der PC- Turn 155 kann die C- Achse im Jog
modus nicht betrieben werden.

Axe C

Pour fraiser des surfaces (carré, six pans etc.), vous
devezdéplacerles axes C etle chariotd'outildans un
certain rapport les uns par rapport aux autres.

Avecl'option delogiciel " TMCON?", de telles surfaces
peuvent étre programmées simplement.

Description avec exemple de programmation au
chapitre "Programmation/TMCON".

Enclenchement et positionnement de I'axe C

SPOS[1]=0 Enclencher I'axe C et
positionner sur 0°
GO0 C90 I'axe C et

positionner sur 90°

Désélection de I'axe C
M3, M4, M5

Mode JOG des axes C

Pour que les axes C puissent étre opérés dans le
mode JOG, le programme suivant doit étre exécuté
auparavant dans le mode MDA :

Mode principal

SPOS[1]=0 (Enclencher I'axe C et
positionner sur 0)

GO0 CO (mouvement de I'axe C)

M30
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Remarque :
Laprogrammation des ordres de positionnement
de broche doit toujours étre effectuée dans la
séquence CN propre.

Positionner la broche SPOS, SPOSA

SPOS=... ou SPOS [n]
M70 ou Mn=70
SPOSA=... ou SPOSA [n]
WAITS ou WAITS (n,n,n)

SPOS/SPOSIn] .... Positionner la broche maitre ou
la broche n. La séquence CN
n'est transférée qu'aprés le
positionnement.

M70/Mn=70 .......... Commuter la broche maitreoula
broche nenfonctionnementaxe.
Aucune position définie n'est
accostée.

SPOSA/SPOSA[N] Positionner la broche maitre ou
la broche n. La séquence CN est
aussi transférée si la position
n'est pas atteinte.

WAITS/WAITS(n,n,n) Attendre que la position de
broche soit atteinte. WAITS est
valable pour la broche maitre,
sinon pourles broches indiquées.

Avec SPOS/M70 et SPOSA des broches peuvent
étre positionnées dans certaines positions angulaires,
par ex. en cas de changementd'outil. La broche peut
aussi étre déplacée comme axe de trajectoire sous
I'adresse définie dans le paramétre machine. Avec
M70, les données de machine sont utilisées
immédiatement pour la broche sélectionnée. En
indiquant un indicateur d'axe, la broche se trouve en
fonctionnement avec axe.
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AC (250)

00

DC (250)

Remarque:

SPOS et SPOSA sont opérants jusqu'au prochain
M3, M4, M5 ou M41 a M45.

Sila broche a été coupée avec SPCON au lieu de
SPOS, elle doit étre réenclenchée avec SPCOF.

Remarque:

SiM3ou M4 estenclenché, labroche s'immobilise
a la valeur programmeée.

Si la ou les broches ne sont pas encore
synchronisées, le sens de rotation est pris
automatiquementdepuis la donnée machine (état
de livraison).

Indiquer la position de broche :

Laposition de broche estindiquée endegrés. Comme
les ordres G90/G91 ne sont pas opérants ici, les
indications explicites suivantes sont valables :

AC(...)........ Cotation absolue

IC(...) e Cotation relative

DC(...)........ Accoster la valeur absolue par voie
directe

ACNC(...) ..... Cotation absolue,

Accoster en direction négative.

ACP(...) ..... Cotation absolue,
Accoster en direction positive.
Ex.: N10 SPOSA [2] =ACN (250)

La broche 2 doit étre positionnée sur 250°
avec sens de direction négatif.

Sans indication, il y a déplacement automatique
comme avec indication DC. Par séquence CN, ily a
3 indications de position de broche possibles.

Synchroniser le mouvement de la broche :
WAITS, WAITS (n,n,n)

Avec WAITS, on peut définir dans le programme CN
un point auquel il y a attente jusqu'a ce qu'une ou
plusieurs broches programmées sous SPOSA dans
une séquence CN précédente aient atteint leur
position.
Ex.: N10 SPOSA [2] =180 SPOSA [3]=0
N20...N30

N40 WAITS (2,3)

Il'y a attente dans la séquence jusqu'a ce que
la broche 2 et la broche 3 aient atteint la
position indiquée dans la séquence N 10.

D 93
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WAITP(...)

Avec WAITP

* on peut programmer dans le programme le point
ou on attend jusqu'a ce qu'un axe sous POSA ait
atteint le point final,

* un axe est autorisé comme axe oscillant,

* un axe a été autorisé comme axe de position
concurrent pour le déplacement.

Aprés un WAITP, I'axe est considéré comme n'étant
plus occupé par le programme CN jusqu'a ce qu'il
soit programmé de nouveau.
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Adressage élargi de la vitesse de broche S et des sens de rotation de broche M3,

M4, M5,SETMS

Broche 1 = Broche mére (= état

Broche 2 = Broche mére (= état

Broche 1
broche principale)

d'enclenchement)

| Broche 2
B (Broche d'outil)

Broche 1
broche principale)

d'enclenchement)

| Broche 2
B (Broche d'outil)

S..M3 Broche principale droite, vitesse S...
S..M4 Broche principale gauche, vitesse
S...

M5 Arrét broche principale

S2=...M2=3 Broche d'outil droite, vitesse S...
S2=...M2=4 Broche d'outil gauche, vitesse S...
M2=5 Arrét broche d'outil

Exemple 1

La broche principale reste broche mére:
L'adresse (numéro de broche) des outils entrainés
doit étre programmeée en plus.

S2000 M3 Broche principale EN
T1 D1 Outil T1
G94 S2=1000 M2=3 Vitesse pourout. entrainés

Vitesse de rotation M3
Numéro de broche 2

Seulement G94 (mm/min) possible.

Avec G95 (mm/tr) I'avance se rapporterait a
la vitesse de la broche mére (=broche
principale)

S1=...M1=3 Broche principale droite, vitesse S...

S1=...M1=4 Broche principale gauche, vitesse S...
=5 Arrét broche principale

S..M3 Broche d'outil droite, vitesse S...

S..M4 Broche d'outil gauche, vitesse S...
M5 Arrét broche d'outil

SETMS(2) La broche 2 devient broche meére

SETMS Retour a I'état d'enclenchement

Exemple 2

La broche d'outil est activée comme broche mére:
Les outils entrainés sont programmeés comme les
broches principales.

T1 D1 OutilT1 Correction d'outil
SETMS(3) Broche 2 devient broche mére
SPOS[1]=0 Activer axe C

G95 S1000 M3 Vitesse pour outil entrainé

LGQS (mm/tr) ou G94(mm/min) possible.
G95 se rapporte a la vitesse de la broche
mere (= outil).

Le filetage avec taraud sans compensation
de longueur est aussi possible.

EMELI
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TRANSMIT

TRANSMIT - TRANSform - Milling Into Turning

Au moyen de Trasmit, on peut fraiser des contours
quelconques sur la surface plane des piéces.

Sélection:

engénéral ... TMCON
Désélection:

engénéral ........ccocciiiiii TMCOFF

TMCon et TMCOFF sont mémorisés dans les cycles
utilisateur et peuvent ainsi étre édités librement.

+Y
A Exemplel- Transmit (Six pans de 30)
5 6
S +C G54
\ TRANS Z100
TMCON
4 > +X 2 T3 D1 (Fraise aqueue axiale DM
1=7 C=0 5-Type d'outil 100; L1=Z
L3=X)
E
3 2 G94 S1000 M3 F120
GO0 X45 Y10
X17.32 Y10 G41
Point X Y 7Z-6
S 17.32 10 G1 YO
1 17.32 0 X8.66 Y-15
2 8.66 -15 X-8.66
3 -8.66 -15 X-17.32 YO
4 -17.32 0 X-8.66 Y15
5 -8.66 15 X8.66
6 8.66 15 X17.32 YO
7 17.32 0 Y-10
E 17.32 -10 G40
Z100 M5
TMCOFF (Désélection de la
transformation)
M30
Remarque .

Comme G17 est programmé (dans le programme
TMCON), il faut programmer lors de la mesure
d'outil la valeur Z pour L1 et la valeur X pour L3.
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AX

4N

Remarque:

De par une transformation actuelle ou une
désélection de la transformation, les décalages
d'origine etles transformations précédentes sont
déseélectionnés et ils doivent étre programmeés
de nouveau.

3

120

R2, 5

2382 xm

360°

!

Fraisé avecfraise aqueue g5mm

Y4

TRACYL

Est utilisé pour fraiser un contour sur la surface de
I'enveloppe.

Avec Tracyl, on peut réaliser les rainures suivantes

* Rainures longitudinales sur corps cylindriques

* Rainures transversales sur corps cylindriques

* Rainures d'allure quelconque sur corps
cylindriques.

La course des rainures est programmée - rapportée
a la surface d'enveloppe du cylindre développée.

Sélection:

engénéral ..........cccoeeiiiiiii TRACYL()
Désélection:

engénéral ..o TRAFOOF

Exemple- Tracyl

G19

TRANS Z150
T7 D1 (Fraise a queue axiale DM
5-Type d'outil 100)
SETMS (2) (Outils entrainés)
G95 S1000 M3

GO0 X45 70

SPOS [1] =0
TRACYL (38.2)

G54

TRANS Z150

G1 X35 Y0 Z0 FO0.3
G1 Z-10 Y7.5

Z0 Y15

Z-10 Y225

Z0 Y30

Z-10 Y37.5

Z0 Y45

Z-10 Y52.5

Z0 Y60

Z-10 Y67.5

Z0 Y75

Z-10 Y82.5

Z0 Y90

Z-10 Y97.5

Z0 Y105

Z-10 Y1125

Z0 Y120

X45

TRAFOOF

(Broche principale sur 0)
(Indiquer @ de la piéce)

(Désélection de la
transformation)
G54

TRANS Z150

G0 X100 Z0

M30
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Optimisation de I'avance CFTCP, CFC,
CFIN

Réglage de base (CFC):
Avec compensation de rayon de fraise sélectionnée
G41/42, 'avance se rapporte au contour programmeé.

CFC

F>>
p\
e,
/_\\

Outil au-dehors de la courbure

Vous pouvez définir le comportement de I'avance
avec les ordres suivants :

CFTCP

(Constant Feed in Tool Centre Point)

Avance constante de la trajectoire du centre de la
fraise.

Le déroulement du contour n'influence pas I'avance
sur la trajectoire du centre de la fraise.

Application :

La fraise coupe sur le diameétre plein.

(par ex. dégrossissage)

CFC

(Constant Feed at Contour)

Réglage de base.

Avance constante sur la courbure.

La vitesse d'avance de la trajectoire du centre de la
fraise estaugmentée lorsque I'outil se trouve hors de
la courbure et réduite lorsque 'outil se trouve dans la
courbure.

Application :

La fraise ne coupe que sur le contour.

(par ex. finition)

Avec le réglage de base CFC, il peut y avoir des
avances élevées ou faibles non désirées en cas de
courbures, du cb6té face a l'outil.

Outil dans la courbure

CFIN

(Constant Feed at INternal radius)

La vitesse d'avance est réduite lorsque l'outil se
trouve dans la courbure.

Sur les courbures extérieures, la vitesse d'avance
n'est pas augmentée (important pour usinage en
plein, finition c6té avant, etc.).
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Description des ordres Fonctions M

MO0 Arrét programmé absolu

Cet ordre entraine un arrét de l'usinage d'un
programme de piéce.

Broche principale, avances et agentd'arrosage sont
arrétes.

On peut ouvrir la porte de protection contre les
copeaux sans déclencher d'alarme.

On peut poursuivre le programme en actionnant la

touche "NC START" . Ensuite, I'entrainement

principal est enclenché de nouveau avec toutes les
valeurs actives auparavant.

MO01 Arrét programmé conditionnel

MO1 agit comme MO0, toutefois uniquement lorsque
lafonction"ARRET PROGRAMME OUI" a été activée
dansle menuINTERVENTION SUR LE PROGRAM-
ME par une touche de fonction reconfigurable.

Avec "NC START" , le déroulement du

programme peut étre poursuivi. Ensuite,
I'entrainement principal est enclenché de nouveau
avec toutes les valeurs actives auparavant.

MO02 Fin de programme principal

MO02 agit comme M30.

M2=3 Outils entrainés MARCHE dans
le sens des aiguilles d'une montre

M2=4 Outils entrainés MARCHE dans le sens
contraire

M2=5 Outils entrainés ARRET

MO03 Rotation broche principale a droite EN

Si une vitesse de broche ou une vitesse de coupe a
été programmée, la porte de protection contre les
copeaux a été fermée et si une piéce est fixée
correctement, la broche est enclenchée.

MO3 doit étre utilisé pour tous les outils usinant a
droite ou fixés en sens inverse, lorsque l'outil se
trouve derriére le centre de rotation.

M04 Rotation broche principale a gauche EN

Mémes conditions que celles décrites en MO3.

MO4 doit étre utilisé pour tous les outils usinant vers
la gauche ou fixés "normalement", lorsque l'outil se
trouve derriére le centre de rotation.

MO05 Broche principale HORS

L'entrainement principal est freiné électriquement.
Alafin du programme, il y a un arrét automatique de
la broche principale.

M06 Changement d'outil

Code M pour changement d'outil

M08 Arrosage EN

seulement pour machines avec dispositif d'arrosage.
L'arrosage est enclenché.

M09 Arrosage HORS

seulement pour machines avec dispositif d'arrosage.
L'arrosage est coupé.

M10 Frein de broche EN

Le frein de broche est activé.

M11 Frein de broche HORS

Le frein de broche est désactivé.

M17 Fin de sous-programme

M17 est écrit dans le dernier bloc d'un sous-
programme. Dans ce bloc, il peut se trouver seul ou
avec d'autres fonctions. L'appel d'un sous-
programme et M17 ne doivent pas se trouver dans le
méme bloc (par ex. en cas d'imbrication).

M20 Fourreau RECUL

Seulement pour l'accessoire Poupée automatique.
Le fourreau recule.
Voir H : Fonctions des accessoires.

M21 Fourreau EN AVANT

Seulement pourl'accessoire Poupée automatique et
seulement sur PC TURN 120/125/155.

Le fourreau avance.

Voir H: Fonctions des accessoires.
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Attention : A

S'ily a dans un programme des ordres M que la
machine ne peut pas exécuter, l'ordre M
correspondant est ignoré et le programme est
poursuivi.

Dans certaines circonstances, cecipeutentrainer
des collisions (par ex. si une manipulation de
piece n'est pas effectuée).

M23 Bac de récupération EN ARRIERE
M24 Bac de récupération EN AVANT

M25 OUVERTURE Organe de serrage

Seulement pour l'accessoire Organe de serrage
automatique et seulement sur

PC TURN 120/125/155.

L'organe de serrage s'ouvre.

Voir H : Fonctions des accessoires.

M26 FERMETURE Organe de serrage

Seulement pour l'accessoire Organe de serrage
automatique et seulement sur

PC TURN 120/125/155.

L'organe de serrage se ferme.

Voir H : Fonctions des accessoires.

M30 Fin de programme principal

Avec M30, tous les entrainements sont coupés et la
commande revientau début du programme. De plus,
le compteur est augmenté de "1".

M71 Soufflerie EN

Seulement avec accessoire Soufflerie.
La soufflerie est enclenchée. Le soufflage doit se
faire avec broche en marche.

M72 Soufflerie HORS

Seulement avec accessoire Soufflerie.
La soufflerie est coupée.

D 100
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Programmation libre de contour

La programmation libre de contour est uninstrument
d'aide pour I'éditeur.

Un calculateur de contour intégré calcule des
paramétres manquant éventuellement dans la
mesure ou ils découlent d'autres parameétres.

De plus, des éléments de transition de contour
comme chanfrein ou rayon sont a la disposition.

La sélection est effectuée dans la zone Program-
me.

Parles touchesreconfigurables "Piéces" et"Sous
programmes", vous sélectionnez un programme
existant ou bien ouvrez un programme de piéce.
Avec les touches reconfigurables "Assistance" et
"Nouveau contour" ou "Reconvertir", vous ouvrez
I'éditeur de contour.

= 'WinMC Sinumerik 840D Turn [c] Emco [_ O] =]
ProgrammJCanan | Jog |
Reset canal 1
Programme abandonné ROY
Droite wF2
DDD.SE vertical
o |
40| Z 0.000 ABS "
su X oo ass [hovs @
sL 28 Sdection du plan: G18
Droite i
cL gquelcong.
Unitéaxe transv.:
END 16 DIAMON Diamétre
Cercle o
* Point départ G1 ¥ |
4
Détails o
ol Introduction libre|
Abandon ©FF
X T T T T T T T
z 22 -16 -10 -4 2
Valide s
F1 Fi F3 F4 23 6 F7 F2
Eléments de contour Représentation graphique Fenétre de program- Eléments de
programmeés des éléments de contour mation contour
(peuventétre ouverts programmés
de nouveau avec un

double clic)

Autres fonctions
de contour (Péle,
Fermerle contour)
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20
10
_ | 2x45°
Q
N
3 <
S N
Q
Exemple de programme
Point de départ
£ 0000 AES
X 0000 ABS
Séection du plan: G18
Unitéaxe transy.:
DIAMONM Diamétre
Point départ G1

Introduction libre

D'autres parameétres pour la définition du contour
sont ouverts par la touche reconfigurable "Tous. les
param."

‘DDD.SPF

o
28
. X ] MBS
END s
12
Trans.av.dénent suiv.
CH 2.000
4
a Introduction libre:

Description de contour "Droite verticale”

Programmation de contour :

Définir le point de départ:

Lors del'entrée de contours, on commence parla
définition du point de départ.

* Les coordonnées pour X et Z doivent étre
programmeées de maniére absolue:

+ Sélection du plan: G17/G18/G19
» Indication de cote Axe transversal

- DIAMON (Diametre)

- DIAMOF (Rayon)

- DIAM90 (Diamétre/Rayon)

* Point de départ (accoster): GO / G1

Les valeurs programmées sont reprises dans
I'éditeur par la touche reconfigurable "Valider
elément".

Avec la touche d'espacement ou bien avec la
touche reconfigurable "Alternativ”, on peut
choisir entre les différentes possibilités de
sélection.

Sélection Touche reconfigurable "Droite
verticale"

Pt final X ..o 20.000
Trans. av. élément suiv. FS .................... 2.000

Lors de la transition avec I'élément suivant, on
peut choisir un chanfrein ou un rayon.

Avec la touche reconfigurable "Valider élément"
la description du contour estreprise dans |'éditeur.
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‘DDD.SPF
SP
suU

o -

END

z ABS

Trans._ay dénent suiv.
CH 0.000

Introduction libre:

Description de contour "Droite horizont."

‘DDD.SPF

Description de contour "Cercle"

R ] «
z -20.000 ABS
X 30.000  ABS

K -18.708 ABS
1 10.168 ABS

Trans.av.ément suiv.
CH 0.000

Lors de la reconversion, seuls les éléments de
contour, créés avec la programmation libre de
contour, sont produits de nouveau. Les textes établis
aprés coup dans le texte de programme sont perdus.

T

Sélection Touche reconfigurable "Droite
horizont."

Pt final X ..o -10.000
Trans. av. élémentsuiv. FS .................... 0.000

Avec la touche reconfigurable "Valider élément"
la description du contour estreprise dans |'éditeur.

Sélection Touche reconfigurable "Cercle"

Rayon ... 10
Pt.final Z ..o -20.000
Pt final X ... 30
Trans. av. élément suiv. FS ................... 0.000

En cas d'indication compléte du rayon et du point
final, les valeurs pour | et K sont calculées
automatiquement.

Avec la touche reconfigurable "Sélection", on
peut choisir entre les différentes propositions.
Avec "Valider dialog." la sélection est reprise.

Avec la touche reconfigurable "Valider élément"
la description du contour estreprise dans I'éditeur.

Avec la touche reconfigurable "Valider", vous
retournez de la programmation libre de contour a
I'éditeur.

Un contour existant déja peut étre traité avec la
touche "Reconvertir". Pour ce faire, le curseur de
I'éditeur doit étre positionné dans le contour.
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i ABS
X ABS
al °

Trans.avy.dément suiv.
CH 0.000

Introduction libre

Touche reconfigurable "Droite ZX"

Avec la fonction, on peut programmer des droites
quelconques.

Une droite quelconque est une droite oblique dansla
direction X ou Z dont le point final est programmé par
un point de coordonnées ou un angle.

Si des champs d'entrée de paramétres ne sont pas
programmeés, lacommande assume que ces valeurs

sont inconnues et essaie de les calculer a partir
d'autres parametres.

Touche reconfigurable "Détails"

Les touches reconfigurables "Pdle" et "Fermer le
contour" se trouvent sous la touche "Détails"

La touche "Péle" n'est pas active.

La touche "Fermer le contour" sert a fermer un
contour avec une droite.

Différences Processeur de contour
EMCO - Siemens
Version Prog. contour 1.0.5

Graphique

+ La solution alternative n'est pas affichée.

* Logique de cadrage différente

* Les chanfreins ne sont dessinés qu'entre des
droites.

» Lesdégagements ne sontpas dessinés (engénéral
ne sont pas mis en oeuvre).

Entrée

* ‘tangentielle’ - représenté comme o, = 0.000

+ La touche reconfigurable ‘Tangente a prését* est
représentée de maniére activée pour les éléments
de transition tangentielle.

* ‘Fermer le contour’ crée seulement une droite
(quelconque) et non pas deux droites (verticale et
horizontale).

* On ne peut pas travailler avec des coordonnées
polaires.

Eléments de contour
* Les dégagements ne sont pas mis en oeuvre.

Processeur de contour :

» Lorsqu'il y a deux solutions possibles, il y a quand
méme selon le cas une boite de dialogue de
sélection.

* Onne peut pas choisir de solution alternative (pour
le pointde départou finald'un élémentde contour).

Dans ce cas, il est recommandé de changer pour
un autre élément de contour concerné (élément
précédent, suivant). La sélection de la solution
alternative peut y étre effectuée.

Code produit

» En général, des valeurs de coordonnées restant
les mémes ne sont pas omises (seulement en cas
de droites horizontales et verticales).

» Des solutions multiples sélectionnées ne peuvent
pas étre reconverties a partir d'un code Siemens
(la premiére solution est affichée).

* Le code avec solutions multiples choisies ne peut
pas étre reconverti sur une commande originale.

* Le texte de I'entrée libre est déposé dans un
champ spécifique EMCO, mais il ne produit pas de
code CN.

* Des chanfreins entre droite et cercle ou cercle et
cercle produisent un code différent.

Messages d'erreur

+ ,Chanfrein/rayon trop grand®
Lavaleur pourlatransition avec chanfrein ourayon
est trop grande.
Reméde : Sélectionner une valeur plus faible.
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,Valeurs géométriques contradictoires !*

Une contradiction pour I'élément de contour a été

constatée du fait de la derniére entrée.

Exemples :

— Points finaux de cercle hors des cercles

— Points d'intersection a l'infini

— Tangentes de points a l'intérieur d'un cercle

Reméde : Corrigez la derniére entrée.

,Fonction pas permise !

Laderniére entrée ou sélection n'est pas autorisée

momentanément.

Exemples :

— Transitions avec I'élément suivant avec rayons
sur les éléments ayant un contact tangentiel
avec |'élément précédent

— Plongées comme transition (en général non

mises en oeuvre)

— Transitions avec éléments de contour indéfinis

Remede : Sélectionnez une transition valide avec

I'élément suivant.

,Choisissez d’abord un dialogue!*

Vous voulez faire une entrée pendant que le choix

d'une solution est attendu.

Remeéde : Faites d'abord un choix; ensuite vous

pouvez faire d'autres entrées.

Aide
* Les images d'aide se trouvent dans une fenétre

modale. La programmation de contour ne peut
donc pas étre utilisée pendant une image d'aide.

* Touteslesimagesd'aide de lacommande originale

ne sont pas mises en oeuvre.
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E: Correction et Mesure d'outil

Correction d'outil

Appel d'outil

T... Numeéro d'outil dans le magasin
D..: Numéro de correction d'outil

Jusqu'a 9 numéros de correction D peuvent étre
affectés a chaque numéro d'outil T.

Lacommande SINUMERIK 810D/840D désigne les
données de correction D comme aréte tranchante.

Un outil peut avoir plusieurs numéros de correction
(par ex. un outil de plongée est mesuré sur le coin
droit et le coin gauche).

Selon I'utilisation, on appelle dans le programme par
ex. T1 D1 ouT1 D2.

Avecl'ordre T..D.., les valeurs de correction d'outil D
sont appelées et I'outil est changé.

Les données pour la correction d'outil (longueurs
d'outil, rayon, ...) sont lues depuis la mémoire de
correction d'outil.

Numéros d'outil possibles :
T1..32000,D 1..9




WINNC SINUMERIK 810 D / 840 D TourRNAGE

CoRRECTION ET MESURE D'OUTIL

N
D
L1
Type 500
Lo yp
Y
— ]
N
- N
L3 .| Type 200

Direction de correction de longueur pour les types
d'outil

Rayon du bec R

Correction de longueur d'outil

La correction de longueur d'outil agit
perpendiculairement au plan de travail (G17-G19).
Utilisation principale en tournage : G18 - Correction
de longueur d'outil L1 en X.

Avec la correction de longueur d'outil, I'origine d'outil
estdéplacée du point de référence de I'outil N au bec
de l'outil.

Ainsi toutes les indications de position se rapportent
au bec de l'outil.

Surlaplupartdestours, le pointde référence del'outil
N se trouve sur la surface avant du plateau du
changeur d'outil ou du porte-outil.

Rayon du bec

L'indication du rayon du bec n'est nécessaire que si
une compensation de rayon de plaquette (G41, G42)
est sélectionnée pour I'outil respectif.
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Position du bec des outils

Position du bec

RegardezI'outilcomme il est fixé surlamachine pour
définir le type.

Pourles machines surlesquelles I'outil estau-dessous
(devant) le centre de rotation (par ex. PC TURN 50/
55), il faut utiliser les valeurs entre parenthéses en
raison de l'inversion de la direction +X.

Avec les types 1-9, la saisie des données d'outil se

fait pour :

L1: en direction -X de maniére absolue
depuis le point "N" sur le rayon

L2: en direction -Z de maniére absolue
depuis le point "N"

R: rayon de bec

Type d'outil :  Position du bec (1-9)

Avec le type 10, la saisie des données d'outil se fait

pour :

L1: en direction Z de maniére absolue

depuis le point "N"
Type d'outil :Foret (10)

Types d'outil

Outils de percage

200 Foret hélicoidal

205 Foret

210 Barre d'alésage

220 Foret de centrage

230 Fraise conique a lamer
231 Fraise cylindrique a lamer
240 Taraud Filetage a pas gros
241 Taraud Filetage fin

242 Taraud Filetage Withworth
250 Alésoir

Outils de tournage

500 Outil de dégrossisage
510 Outil de finition

520 Outil de plongée

530 Outil de décolletage
540 Outil de filetage
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=] WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) EMCO

Param.

\PROG\MPF.DIR
Canal 1 Jog JrEL1MPF

Reset Canal

Programme abandonné

Corrections d'outil

Numéro T Numéro D
Typ outil Outil de finition

Pos. tranch.

Géométrie
Correction longueur

Nbre tranchants

Longueur 1

Longueur 2

Correction de rayon

Rayon

Technologie

Dépouille

res

Correct. F Données
outil R reglage

Détermin. F8
correct. >

Numéro T
L'outil est appelé sous ce numéro (numéro de la
place dans le porte-outil)

Numéro D

Numeéro de la correction d'outil. Un outil peut avoir
plusieurs numeéros de correction (parex. coin gauche
et droit d'un outil de plongée).

Nombre d'arétes tranchantes
Nombre de numéros D pour I'outil respectif

Type d'outil
Le type d'outil est défini avec ce numeéro.

Géometrie
Dimensions de I'outil

Usure
Ecarts par rapport a la valeur géométrique.

Base

Dimension d'un porte-outil dans lequel les outils sont
fixes.

La somme de la géométrie, de l'usure et de la base
donne la correction d'outil totale opérante.
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Touches de fonction reconfigurables :

T-No +, T-No -
Commute au prochain numéro d'outil de niveau
supérieur ou inférieur.

D-No +, D-No -
Commute dans I'outil actuel ala prochaine correction
de niveau supérieur ou inférieur.

Effacer

Effacerun outil de laliste ou effacer une correction de
l'outil actuel.

Appuyez sur la touche reconf. "Effacer". Dans la
barre verticale apparaissent les touches reconf.
"Efface outil", "Efface aréte tranchante" et "Aban-
don".

Efface outil
L'outil actuel est effacé avec tous les tranchants
(corrections D).

Efface aréte tranchante

Le tranchant avec le numéro D le plus élevé est
toujours effacé.

Les numéros D doivent &tre numérotés a la suite.
Par ex. un outil avec quatre tranchants doit avoir et
seul D4 peut étre effacé.

D1 ne peut pas étre effacé. Dans ce cas, I'outil doit
étre effacé (un outil doitavoirau moins untranchant).

Abandon
Sortie sans effacer.

Aller a

Sélection directe d'un outil.

Appuyez la touche reconf. "Aller a". Les touches de
fonction reconfigurables de sélection sont affichées
dans la barre verticale et, a c6té, une zone d'entrée.

Outil présélectionné
Numéro T sélectionné dans le programme CNC
(pendantouapres le déroulementdu programme).

Outil actif
Outil, pivoté dans le changeur d'outil.

Zone d'entrée
Ici vous pouvez entrer directement le numéro T et

D voulu et le reprendre avec .

OK
Commute a I'outil voulu.

Abandon
Abandon sans sélection d'outil.

Liste

Affichage de la liste des outils.

Positionnezle curseur surl'outil voulu et sélectionnez-
le avec la touche reconf. "OK".

Créer
Créationd'un nouvel outilou d'une nouvelle correction
(aréte tranchante).

Nouvelle aréte tranchante

Un bloc de données de correction est ajouté a un
outil.

Indiquez aquelnuméro T vous voulez ajouterune
arét (I'outil actuel est proposé) et quel type d'outil
le nouveau tranchant représente.

Reprenez I'entrée avec .

Aveclatouchereconf."OK", vous créezlanouvelle
aréte tranchante. Avec "Abandon", ily aabandon
sans création.

Nouvel outil
Un nouvel outil est ajouté a la liste. Indiquez le
numeéro T et le type d'outil du nouvel outil.

Reprenez 'entrée avec .

Avec latouche reconf. "OK", vous créez le nouvel
outil. Avec"Abandon", ily aabandon sans création.

Définir la correction
Mesure d'outil automatique, voir Chapitre "Mesurer
les outils".
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Mesurer des outils
Méthode d'effleurement

1 Fixez une piéce dressée avec diamétre mesuré
précisément.

2 Déplacez le plateau du changeur d'outil sur la
face avant de la piéce (broche a l'arrét).
Réduire l'avance a 1%.

Maintenez une feuille de papier entre la piéce et
le plateau du changeur d'outil et descendez le
plateau (point de référence du logement d'outil)
sur la piéce jusqu'a ce que le papier reste coincé.

3 Lire la position momentanée en Z et la noter.

4 Eloignezle changeurd'outil de la piéce et pivotez
le premier outil.

5 Déplacez l'outil sur la face avant de la piéce,
placez le papier et réduire I'avance.

6 Appeler la mémoire de correction d'outil
Groupe fonctionnel Paramétres - Correction d'outil
Appelez l'outil et la correction voulue avec les
touches "T-No", "D-No".

7 Sur les outils de percage, placez le curseur sur
Géométrie L3 et sur les outils de tournage sur
Géométrie L2.

8 Appuyez sur la touche reconf. "Déterminer les
corrections".

9 Danslazone"Cotederéférence", mettre I'axe sur
Z.

10 Entrez la valeur notée en 4 dans lazone "Cote de
référence" au point "Valeur de référence".

11 Avec les touches reconf. "Calculer" et "OK",
reprendre la correction en Z.

12 Déplacez I'outil au bord de la piéce, placez le
papier et réduire I'avance.

13 Dans les outils de tournage, mettez le curseur sur
Géomeétrie L1.

14 Danslazone"Cote deréférence", mettre I'axe sur
X.

15 Entrez le diamétre de la piece dans lazone "Cote
de référence" au point "Valeur de référence".

16 Avec les touches reconf. "Calculer" et "OK",
reprendre la correction en X.

17 Entrez les données restantes (rayon du bec,
angle libre, position du bec, ...).

18 Pivotez I'outil suivant, sélectionnezle numéro T et
le numeéro D etrépétez I'opération a partir du point
5 jusqu'a ce que tous les outils soient mesurés.




WINNC SINUMERIK 810 D / 840 D TourRNAGE

CoRRECTION ET MESURE D'OUTIL

2

Outil de référence Concept Turn 50/55

e

Outil de référence Concept Turn 105/155

=

30 mm

Déplacer I'outil de référence dans le réticule
Concept Turn 50/55

z

——

€ §

ZN+ 22 mm

——

=z

}JN

Z 22 mm 30 mm

22 mm

CONCEPT TURN 105: CONCEPT TURN 155:

Déplacer I'outil de référence dans le réticule
Concept Turn 105/155

CONCEPT Turn 50/65 CONCEPT Turn 105/155

Déplacer l'outil dans le réticule

Avec dispositif optique de préréglage

En principe, la procédure est comme avec la
méthode par effleurement. La méthode optique est
plus précise, car les contacts sont évités et car
l'outil est représenté avec grossissement dans le
systéme optique.

+ Montezledispositif optique de préréglage dans le
volume d'usinage de maniére a ce que vous
puissiez atteindre le point de mesure avec 'outil
de référence et avec tous les outils a mesurer.

* Montez I'outil de référence a I'emplacement 1 du
changeur d'outil.

* Pivotez I'emplacement 1 de l'outil.

+ Déplacez le bec de I'outil de référence dans le
réticule du dispositif optique.
Remarque : Si I'on observe un objet dans le
dispositif optique, on le voit de maniére inversée
autour de l'axe X et Z.

* Entrer dans le menu "Param." - "correct outil" -
"Détermin. correct." au pointVal. réf. les positions
actuellesde charioten XetZ (valeurZ=Longueur
de I'outil de référence).

» Pivoter le changeur d'outil et déplacer I'outil a
mesurer dans le réticule.

+ PasseraunumeéroT correct. Positionnerle curseur
sur le champ de I'axe a calculer.
"Détermin. correct.", sélectionner|'axe etappuyer
sur "Calculer".

» Pivoter le prochain outil, etc.
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F: Déroulement du programme

Conditions préalables

Origines G54-G57

Les origines utilisées doivent étre mesurées et
entrées.

Outils

Les outils utilisés doivent étre mesurés et entrés.
Les outils doivent se trouver aux positions
correspondantes (T) dans le changeur d'outil.

Point de référence

Le point de référence doit étre accosté dans tous les
axes.

Machine

La machine doit étre opérationnelle.

La piéce doit étre fixée srement.

Les piéces non fixées (par ex. clés de serrage, etc.)
doivent étre retirées du volume de travail pour éviter
des collisions.

La porte de la machine doit étre fermée pour le
démarrage du programme.

Alarmes

Il ne doit y avoir aucune alarme.

. EMECI
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Sélection du programme

Apercu Programme

Groupe fonctionnel Machine, mode de
fonctionnement Automatic

Appuyez sur la touche reconf. LISTE DES PRO-
GRAMMES.

Les programmes existants du type respectif sont
affichés avecles touches reconf. horizontales (pieces,
programmes de piéce, sous-programmes, cycles
standards, cycles utilisateur, presse-papiers).

Déblocage Programme

Pour pouvoirexécuter un programme, ce programme

doit étre debloqué auparavant.

* Groupe fonctionnel Machine, mode de
fonctionnement Automatic

* Appuyez sur la touche reconf. LISTE DES
PROGRAMMES.

* Marquez la piéce ou le programme de piéce voulu

avec les touches | §| /' }|

« Aveclatouche reconf. BLOCAGE / DEBLOCAGE,
vous pouvez débloquer ou bloquer la piéce ou le
programme.

* Le déblocage est marqué par une (X) dans la liste.
(X) Déblocage accordé
() Pasde déblocage

» Lorsqu'un programme estcontenu dans une piéce
(répertoire), le programme et la piéce doivent étre
débloqués.

Sélectionner un programme pour I'exécuter

Sélectionner le programme

* Groupe fonctionnel Machine, mode de
fonctionnement Automatic

» Appuyez sur la touche reconf. LISTE DES
PROGRAMMES.

* Marquez la piéce ou le programme de piéce voulu

avec les touches | §/ [}/

« Appuyez sur la touche reconf. SELECTION
PROGRAMME.

» Le nom du programme est visualisé dans I'en-téte
a droite.

Sélectionner la piece
» Groupe fonctionnel Paramétres
» Dans l'apercu des piéces, sélectionnez la piéce

voulue avec les touches [ §/* 1}/

« Appuyez sur la touche reconf. SELECTION.

+ Siunprogramme principal du méme nom se trouve
dans ce répertoire, ce programme est sélectionné
automatiquement pour l'usinage (par ex. avec la
sélection de PIECE1.WPD, le programme principal
PIECE1.MPF est sélectionné automatiquement).

* Le nom du programme est visualisé avec
I'information sur la piéce dans I'en-téte a droite.

+ S'il existe un fichier d'initialisation avec le méme
nom, ce fichier est exécuté immédiatement lors de
la sélection du programme de piéce (par ex.
PIECE1.INI).
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Messages pendant le déroulement du
programme

3 Arrét: ARRET D'URGENCE actif
La touche ARRET D'URGENCE a été pressée.

4 Arrét: alarme avec susp. prog. actif
Le programme a été arrété par une alarme.

5 Arrét: MO/M1 actif
Arrét programme du déroulement du programme.

Poursuite avec la touche <D

6 Arrét: mode bloc par bloc
Un bloc a été terminé dans le mode bloc par bloc.

Poursuite avec la touche .

7 Arrét: Suspension progr. actif

Le programme a été arrété avec la touche @ .

Poursuite avec la touche .

8 Attendre: autoris. lecture manque

L'autorisation de lecture est un signal de la machine
a la commande.

Le bloc actuel n'est pas encore usiné (par ex. avec
changement d'outil, appareil diviseur, embarreur,
etc.).

Le bloc suivant ne sera exécuté qu'ensuite.

Démarrage du programme, arrét
du programme

Sélectionnez un programme a exécuter.

Passez au domaine d'utilisation Machine, mode de
fonctionnement Automatique.

Appuyez sur la touche .

Arréter le programme avec @ , continuer avec

Dl

Interrompre le programme avec / .

9 Attendre: déblocage avance manque

Le déblocage del'avance est un signal de lamachine
a la commande.

Le bloc actuel n'est pas encore usiné (par ex. la
broche n'a pas encore atteintla vitesse de consigne).
Le bloc suivant ne sera exécuté qu'ensuite.

10 Attendre: temporisation active
Le déroulementdu programme est suspendu pourla
durée de la temporisation programmée.

17 Attendre: correct. avance sur 0%
Le commutateur d'intervention sur I'avance est sur
0%.

18 Arrét: erreur dans bloc CN
Erreur de programmation

21 Attendre: recherche bloc actif

Lors de la recherche d'un bloc, tous les blocs de
programme sont simulés de maniére interne jusqu'a
la destination de I'avance et I'usinage ne commence
qu'a cette destination.
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Intervention sur le programme

Appuyez sur la touche reconf. INFLUENCE SUR
PROG.

Sélectionnez la fonction voulue avec les touches

curseur U etu.

Avecla touche, vous pouvez activeretdésactiver

la fonction.

SKIP Bloc non exécuté

Lorsque cette fonction est active, les séquences,
marquées par un barre oblique devant le numéro de
séquence (/N...) ne sont pas exécutées lors du
déroulement du programme.

DRY Avance de marche d'essai

Pour une marche d'essai sans piéce (sans usinage).
Tous les blocs, pour lesquels une avance est
programmeée (G1, G2, G3, G33, ...), se déplacent a
une avance de marche d'essai préréglée au lieu de
I'avance programmée.

La broche ne marche pas.

ROV Correction Marche rapide

SBL1 Mode bloc par bloc avec arrét apres les blocs
de fonction de machine

Le déroulement du programme est arrété aprés
chaque mouvement.

Poursuite avec la touche .

SBL2 Bloc par bloc avec arrét aprés chaque bloc
Le déroulement du programme est arrété apres
chaque bloc, méme si aucun mouvement n'est
programmé dans le bloc (bloc de calcul).

MO1 Arrét programmé

Avec MO1 dans le programme, le programme de
piéce n'est normalement pas arrété.

Si cette fonction est active, le déroulement du
programme s'arréte avec M0O1.

Poursuite avec la touche .

DRF Sélection DRF
Décalage d'origine relatif supplémentaire avec
manivelle électronique

PRT Essai du programme
Essai du programme sans mouvement d'axe

F 4
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Recherche de bloc

Cette fonction permet d'avancer dans le progamme
jusqu'au point voulu du programme de piece.
Il'y a deux possibilités de recherche.

1. Avec calcul sur le contour

Pendant la recherche du bloc, les mémes calculs
sont effectués que dans le mode normal de
programme (le programme est simulé en interne).

Au début de bloc du bloc de destination, I'état de la
machine, qui seraitactifaussien cas de déroulement
normal du programme, estrétabli. Ensuite, le bloc de
destination est exécuté comme dans le déroulement
normal du progamme.

2. Avec calcul au point final du bloc

Pendant la recherche du bloc, les mémes calculs
sont effectués que dans le mode normal de
programme (le programme est simulé en interne).

A la fin de bloc du bloc de destination, I'état de la
machine, qui seraitactifaussien cas de déroulement
normal du programme, est rétabli. La fin de bloc du
bloc de destination est accosté directement; le bloc
de destination méme n'est pas exécuté.

Déroulement :

» Dans le groupe fonctionnel Machine, le mode de
fonctionnement AUTO est sélectionné.

* Leprogrammedanslequellarecherche esteffectué
est sélectionné.

* La commande est dans I'état Reset.

* Appuyezlatouche reconf. RECHERCHE DEBLOC.

+ Positionnez le curseur sur le bloc de destination.

» La recherche est lancée avec la touche reconf.
CALCUL CONTOUR ou CALCUL AU PT FIN DE
BLOC.

» La commande calcule tous les blocs jusqu'a la
destination de la recherche, mais n'exécute pas
encore de mouvements.

+ Avec , la recherche est arrétée.
* Avec , le déroulement du programme est

démarré. La question de sécurité apparait sur

I'écran. Confirmez-la avec .

» La position pour la destination de recherche est
accostée avec un mouvementde compensation et
le programme est exécuté automatiquement a
partir de la destination de recherche.

F5



WINNC SINUMERIK 810 D / 840 D TouRrRNAGE DEROULEMENT DU PROGRAMME

’ EMECI



WINNC SINUMERIK 810 D / 840 D TourRNAGE

PROGRAMMATION

G: Programmation NC flexible

Variables et paramétres de calcul

En utilisant des variables a la place de valeurs fixes,
vous pouvez flexibiliser un programme. Vous pouvez
ainsi le faire réagir a des signaux, a des valeurs de
mesure par exemple, ou en utilisant des variables
comme valeurs de consigne, vous pouvez aussi
exploiter un méme programme pour des géométries
différentes.

Encombinantles variables etles sauts de programme,
Je programmeur habile saura mettre en place une
programmathéque d'une grande flexibilité et réduire
de fagon conséquente Je travail de programmation.

Types de variables

« Variables utilisateur
* Paramétres de calcul
* Variables systéme

Types de variables

INT
Nombres entier avec signe
Plage de valeurs: £(23'- 1)

REAL
Chiffres a virgule flottante avec point décimal
Plage de valeurs:£(10-3% . 10*300)

BOOL
Valeurs logiques: TRUE (1) et FALSE (0)
Plage de valeurs:1, 0

CHAR
1 caractéere ASCII, selon code
Plage de valeurs: 0 ... 255

STRING

Chaine de caractéres,nombre de caractéeres entre
crochets [...],

200 caractéres maximum

Plage de valeurs: suite de valeurs 0 ... 255

AXIS

Adresses d'axe

Plage de valeurs: tous les descripteurs d'axe et de
broche présents dans le canal.

FRAME
Indications géométriques pour translation, rotation,
échelle, fonction miroir, ...

Variables systéme

Variables mises a disposition par la commande, qui
peuvent étre exploitées dans le programme. Les
variables systéme donnent accés aux décalages
d'origine, aux corrections d'outil, aux valeurs
instantanées, aux relevés métrologiques des axes,
aux états de la commande, etc.

Les variables systéme fournissent des valeurs de
type défini. Cependant, elles ne sont en partie pas
traduisibles.

Pourbien lesidentifier, le nom des variables systéme
commence toujours par le caractére "$".

Vue d'ensemble des types de variables systéme

1e lettre Signification
M paramétres machine
$S données de réglage
ST parametrés de gestion des outils
$P valeurs programmeées
$A valeurs courantes
SV données de maintenance
2e lettre Signification
N globale pour NCK
C spécifique a un canal
A spécifique a un axe
Exemple:
SAA_IM ... valeur réelle axiale courante dans le

systéme de coordonnées machine.

G1
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Définition des variables

Variables définies par I'utilisateur

Outre les variables prédéfinies, le programmeur peut
définir ses propres variables et leur affecter des
valeurs.

Les variables locales ne sont valables que dans le
programme, dans lequel elles ont été définies. Les
variables globales sont valables dans tous les
programmes.

Nom de variable

Un nom de variable se compose de 32 caractéres au
maximum. Les deux premiers caractéres sont
impérativement une lettre ou un caractére de
soulignement.

Le caractére $ n'est pas autorisé pour les variables
utilisateur, car il est réservé aux variables systéme.

Format:
DEF INT nom
ou DEF INT non=valeur

DEF REAL nom

ou DEF REAL nom1, nom2=3, nom4

ou DEF REAL nom [indice de tableau1, indice de
tableau?2]

DEF BOOL nom

DEF CHAR nom
ou DEF CHAR nom [indice de tableau]=("A","B",...)

DEF STRING [longeur de chaine de caractéres]
nom

DEF AXIS nom
ou DEF AXIS nom [indice de tableau]

DEF FRAME nom

e

Lorsqu'au moment de la définition des varia-
bles, on n'affecte pas de valeur a I'une d'entre
elles, le systéme lui attribue la valeur O.

Avantleur utilisation, les variables sont a définir
au début du programme. La définition doit
s'inscrire dans un bloc séparé; un méme bloc
n'autorise que la définition d'une seule variable.

Exemple

Type de variable INT

DEF INT NOMBRE

Une variable du type INT est créée
sous le nom NOMBRE. Préréglage
par le systéme avec 0

DEF INT NOMBRE=7

Une variable du type INT est créée
sous le nom NOMBRE.

La variable possede la valeur
initiale 7

Type de variabl

e REAL

DEF REAL PROFONDEUR

Une variable du type REAL est
créée sous le nom
PROFONDEUR. Attribution de la
valeur zéro par le systeme (0.0)

DEF REAL PROFONDEUR=6.25

Une variable du type REAL est
créée sous le nom
PROFONDEUR.

La variable posseda la valeur
initiale 6.25

Type de variabl

e BOOL

DEF BOOL SI_TROP

Une variable du type BOOL est
créée sous le nom SI_TROP.
Attribution de la valeur zéro par le
systeme (FALSE).

DEF BOOL SI_TROP=1
DRF BOOL SI_TROP=TRUE
DEF BOOL SI_TROP=FALSE

Une variable du type BOOL est
créée sous le nom SI_TROP.

Type de variable CHAR

DEF CHAR GUSTAVE_1=65

Possibilité d'affecter aux variables
de type CHAR: soit un code pour le
caractére ASCII correspondant.

DEF CHAR GUSTAVE_1="A"

Soit directement le caractére ASCII
(le code 65 correspond a lettre
Uxy

Type de variable

STRING

DEF STRING [6]JEXEMPLE_1="DEBUT"

Les variables du type STRING
peuvent contenir une chaine de
caracteéres. Le nombre de
caratéres figure entere crochets,
aprés le type de variable.

Type de variab

le AXIS

DEF AXIS NOM_AXE=(X1)

La variable du type AXIS porte le
nom NOM_AXE et contient la
désignation d'un axe du canal, ici

Les désignations d'axe

Une variable du type AXIS accepte les descripteurs
d'axe et de broche d'un canal.

s'écrivent entre parenthéses.

X1

a adresse étendue
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m,n
[m,n] >m
00|01] 02| . 0,m-1t--
----- 10 [ 1112 . imeaf—
n-1,
Y ol 2] "l

Définition de tableaux

Format

DEF CHAR NOM[n,m]

DEF INT NOM[n,m]

DEF REAL NOMI[n,m]

DEF AXIS NOM[n,m]

DEF FRAME NOMI[n,m]

DEF STRING[longeur de chaine de
caractéres] NOM[m]

DEF BOOL [n,m]

INT NOM[n,m] Type de variable (CHAR, INT,
REAL, AXIS, FRAME, BOOL)
DEF STRING Le type de données STRING

[longeur de chaine ne peut étre définiqu'avecun

decaractéres] tableau unidimensionnel
NOM[m]
NOM Nom de variable

On peut définir des tableaux avec 2 dimensions au
maximum.

Les tableaux avec des variables du type STRING ne
peuvent étre qu'unidimensionnels. Lalongueurdela
chaine de caractéres est spécifiée a la suite du type
de données STRING.

Indice de tableau

L'indice de tableau permet d'accéder aux éléments
d'un tableau. Avec cet indice, on peut affecter des
valeurs aux éléments du tableau ou bien lire ces
valeurs.

Le premier élément du tableau commence avec
l'indice [0,0] ; pour un tableau de taille [3,4] par
exemple, l'indice maximal possible est [2,3].

Dans I'exemple ci-dessus, les valeurs d'initialisation
ont été choisies de sorte a représenter en méme
temps l'indice de I'élément de tableau.

Initialisation de tableaux

Des valeurs d'initialisation peuvent étre affectées
aux éléments de tableau pendant I'exécution d'un
programme ou plus tét encore, dés la définition du
tableau.

Dans untableau bidimensionnel, I'indice de droite du
tableau est incrémenté en premier lieu.

G3
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Initialisation avec listes de valeurs, SET

Possibilités fournies lors de la définition du
tableau

DEF type VARIABLE=SET(VALEUR)

DEF type TABLEAU[n,m]=SET(VALEUR,valeur,...)
ou

DEF type VARIABLE=valeur

DEF type TABLEAU[n,m]=(valeur,valeur,...)

* llyaautant d'éléments de tableau attribués que
de valeurs d'initialisation programmées.

* La valeur 0 est automatiquement affectée aux
eléments de tableau sans valeur.

» Leslacunes dans la liste de valeurs ne sont pas
admises pour les variables de type AXIS.

+ Si le nombre de valeurs programmées est
supérieur a celui des élements de tableaux
résiduels disponibles, le systéme déclenche une
alarme.

Possibilités fournies en cours d'exécution du
programme

TABLEAU[n,m]=SET (valeur,valeur,...)
TABLEAU[n,m]=SET (expression, expression,...)

+ L'initialisation s'effectue comme pour la définition.

» Il est également possible, dans ce cas, d'utiliser
des expressions comme valeurs.

+ L'initialisation débute par les indices de tableau
programmeés. De cette fagon, on peut également
affecter des valeurs a des tableaux partiels.

Exemple

Affectation d'expression

DEF INT TABLEAU[5,5]
TABLEAU[0,0]=SET(1,2,3,4,5)
TABLEAU[2,3]=SET(VARIABLE,4*5.6)

L'indice d'axe n'est pas traité dans le cas de variables
d'axe:

Exemple

Initialisation sur une ligne
SMA_AX_VELO_LIMIT[1,AX1]=SET(1.1,2.2,3.3)
Correspond a:

$MA_AX_VELO_LIMIT[1,AX1]=1.1
$MA_AX_VELO_LIMIT[2,AX1]=2.2
$MA_AX_VELO_LIMIT[3,AX1]=3.3

Initialisation avec valeurs identiques, REP

Possibilités fournies lors de la définition des
tableaux

DEF type TABLEAU[n,m]=REP(valeur)

La méme valeur (constante) est affectée a tous les
éléments du tableau.

Il n'est pas possible d'initialiser des variables de
type FRAME.

Exemple
DEF REAL TABLEAU5[10,3]=REP(9.9)

Possibilités fournies en cours d'exécution du
programme

TABLEAU[n,m]=REP(valeur)
TABLEAU[n,m]=REP(expression)

+ |l est également possible, dans ce cas, d'utiliser
des expressions comme valeurs.

» Tousleséléments dutableau sontinitialisés avec
la méme valeur.

+ L'initialisation débute par les indices de tableau
programmeés. De cette fagon, on peut également
affecter des valeurs a des tableaux partiels.

Les variables de type FRAME sont admises et
peuvent ainsi étre initialisées trés facilement.

Exemple
Initialisation de tous les éléments avec la méme
valeur.

DEF FRAME FRM[10]
FRM[5]=REP(CTRANS(X,5))
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Exemple

Initialisation de tableaux de variables complets.

Lafigure représente chaque fois I'affectation courante.

N10 DEF REAL TABLEAU1 [10, 3] = SET(0, 0, 0, 10, 11, 12, 20, 20, 20, 30, 30, 30, 40, 40, 40, )

N20 TABLEAU1 [0,0] = REP
N30 TABLEAU1 [5,0] = REP
N40 TABLEAU1[0,0]=SET
N50 TABLEAU1 [8,1]10 SET

(1
(

(
(

OY
8.1,8.2,9.0,9.1,9.2)

00)
100

1,2,-10,-11, -12, -20, -20, -20, -30, , , , -40, -40, -50, -60, -70)

\ AN

[1.2]

N10: initialisation lors de la

N20/N30: initialisation avec

N40/N50: initialisation

définition des valeurs identiques avecdes valeurs différentes
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
8 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
Les éléments [3,1] a [4,0] du
Les éléments [5,0] a [9,2] du tableau sont initialisés avec la
tableau sont initialisés avec la valeur par défaut (0.0);
valeur par défaut (0.0). Les éléments [6,0] a [8,0] ne
1Y sont pas modifiés.
s ENMECD
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Programmation indirecte

La programmation indirecte permet d'exploiter les
programmes de facon trés universelle. Dans ce cas,
I'adresse indicée est remplacée par une variable de

type approprié

Toutes les adresses sont paramétrables, sauf:
* N - numéro de bloc

* G -fonction G

* L - sous-programme

Les adresses reéglables n'autorisent pas de
programmation indirecte.
Exemple: X[1] au lieu de X1 n'est pas autorisé.

Exemple

S$1=300 Programation directe

Programmation indirecte:
Vitesse de rotation de 300
tr/min. pourlabroche, dont
le numéro est consigné
dans la variable VITBRO.

DEF INT VITBBRO=1
SIVITBRO]=300

Affectations

Des valeurs d'un type approprié peuvent étre
assignées dans le programme aux variables/
paramétres de calcul.

1 L'affectation doit se faire dans un bloc séparé; ce
bloc peut comporter plusieurs affectations.
L'affectation a des adresses d'axe réclame un bloc
séparé par rapport aux affectations de variables.

Exemple

R1=10.518 R2=4 Vari1=45 Affectation
X=47.11 Y=R2

d'une

valeur numérique

R1=R3 VARI1=R4 Affectation d'une va-

riable de type

approprié

R4=-R5 R7=-VARI8 Affectation d'une variable de
type approprié Affectation de
valeur avec signe opposé
(uniguementautorisé pourles
types INT et REAL)

Affectation de valeur a une variable de type
STRING

A l'intérieur d'une chaine de ceractéres CHAR ou
STRING, unedistinction est faite entre les majuscules
et les minuscules.

Exemple

MSG("Viene lavorata I' "ul tima figura")
devient a I'écran 'Vie ne lavorata I'ultima figura'.
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Opérateurs/ Fonctions de calcul

Les fonctions de calcul sont applicables en priorité
aux parametres R etauxvariables de type REAL. Les
types INT et CHAR sont également admis.

Quand vous utilisez des opérateurs/fonctions de
calcul, respectez la notation arithmétique usuelle.
Les priorités de traitement sont fixées par des
parenthéses. Les fonctions trigonométriques etleurs
inverses emploient la notation en degrés

(angle droit = 90°).

+ Addition
- Soustraction
* Multiplication
Division
/ Attention: (Typ INT)/(Typ INT)=(Typ REAL)

par ex: 3/4=0.75

Division, pour types de variables INT et REAL
DIV Attention: (Type INT)DIV(Type INT)=(Type
INT); parex.. 3DIV4 =0

Division modulo (uniquement pour le type INT)
MOD fournit le reste d'une division INT,

par ex. 3 MOD 4=3

Opérateur de concaténation

(pour des variables FRAME)

Sin{) Sinus
COS() Cosinus
TAN() Tangente
ASIN() Arc sinus

ACOS() Arc cosinus

ATAN2(,) |Arctangente 2

SQRT() Racine carrée

ABS() Formation de valeur absolute
POT() Puissance 2 (carré)

TRUNC() Partie entiere

ROUND() |Arrondissage a nombre entier

LN() Logarithme naturel

EXP() Fonction exponentielle

Exemple:

R1=R1+1 nouvel R1 = ancien R1 +1

R1=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8*R9
R10=R11/R12 R13=SIN(25.3)

R14=R1*R2+R3 la multiplication
est prioritaire
R14=(R1+R2)*R3 le parenthéses sont

traitées en priorité

R15=SQRT(POT(R1)+POT(R2)) le parenthéses in-
ternes sontlevéesd'abord.
R15 = racine carrée de
(R12+R22).

RESFRAME=FRAME1:FRAME2

FRAME3=CTRANS(...):.CROT(...) L'opérateur de
concaténation combine
des trames en un trame
résultant ou assigne des
valeurs aux composantes
de frame

Fonction de calcul ATAN2(,)

A partir de deux vecteurs orthogonaux, la fonction
calcule I'angle du vecteur cumulatif. Le résultat s'inscrit
dans la plage des quatre quadrants (-180° <0 < +
180°). La base de la référence angulaire est toujours
représentée par la 2me valeur dans le sens positif.

R3=ATAN2(30.5,80.1)

w
o
o
»

angle=20.8455°

1er vecteur

=Y

2me vecteur 80

R3=ATAN2(30,-80)

w
o

angle=159.444°

er vecteu

c

-80 2me vecteur
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Opérateurs relationnels et opérateurs
logiques
Opérateurs relationnels

Les opérateurs relationnels s'appliquent aux varia-
bles des types CHAR, INT, REAL et BOOI.

Dans le cas du type CHAR, lacomparaison porte sur
la valeur de code.

Possibilités en cas de variables des types STRING,
AXIS et FRAME: = = et <>.

le résultat d'opérations relationnelles est toujours de
nature booléenne.

Les opérations relationnelles peuvent servir par
exemple a formuler une condition de saut dans le
programme.

== egal

<> différent

> supérieur

< inférieur

>= supérieur ou égal

<= inférieur ou égal

< concaténation de
chaines de caractéres

Exemple

IF R10>=100 GOTOF DESTINATION

ou

R11=R10>=100

Le résultat de la comparaison
R10>=100 est d'abord mémorisé dans

%]plé'rateurs logiques

Les opérateurs logiques servent a la combinaison
des variables logiques.

Lesopérateurs AND, OR, NOT et XOR ne s'appliquent
qu'aux variables du type BOOI. Parl'intermédiaire de
conversions implicites de types, elles s'appliquent
également aux données des types CHAR, INT et
REAL.

Entre les opérandes booléens et les opérateurs
doivent figurer des espacements.

Dans le cas des opérations logiques (booléennes), la
convention suivante s'applique aux données du type
BOOI, CHAR, INT et REAL: valeur 0 correspond a
FAISE valeur différente de 0 correspond a TRUE

AND ET

OR ou

NOT négation
XOR OU exclusif

Dans les expressions arithmétiques, I'ordre de
traitement de tous les opérateurs peut étre fixé par
des parenthéses et peut, de ce fait, s'écarter des
régles normales de priorité.

IF (R10<50) AND (S$SAA_IM[X]>=17.5)
GOTOF DESTINATION
IF NOT R10 GOTOB DEPART

Opérateurs logiques bit a bit

Les variables des types CHAR et 'NT permettent
également d'effectuer des opérations logiques bit a
bit. Le cas échéant, il est procédé a une conversion
automatique de type.

B_AND ET bit a bit

B_OR OU bit a bit
B_NOT négation bit a bit
B_XOR |OU exclusif bit a bit

L'opérateur B_NOT ne se rapporte qu'a un seul
opérande; celui-ci figure aprés l'opérateur.
Exemple

IF $MC_RESET_MODE_MASK B_AND ‘B10000°
GOTOF ACT_PLANE

G8
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Priorité des opérateurs

Achaque opérateur est affectée une priorité. Lors du
traitementd'une expression, les opérateurs audegré
de priorité le plus élevé sont appliqués en premier
lieu. Encasd'opérateurs d'égale priorité, le traitement
s'opére de gauche a droite.

Dans les expressions arithmétiques, l'ordre de
traitement de tous les opérateurs peut étre fixé par
des parenthéses et peut, de ce fait, s'écarter des
régles normales de priorité.

Ordre des opérateurs

1. NOT, B_NOT |négation, négation bit a bit
2.* [, DIV, MOD |multiplication, division
3.+, — addition, soustraction
4. B_AND ET bit a bit
5. B_XOR OU exclusif bit & bit
6.B OR OU bit & bit
7. AND ET
8. XOR OU exclusif
9.0R ou
concaténation de chaines de caractéres,

10. << type de résultat STRING
11.==,<>,>

<, >=, <= opérateurs relationnels

L'opérateur de concaténation ":" pour trames ne doit
pas figurer avec d'autres opérateurs dans une méme
expression.

Cet opérateur ne nécessite donc pas d'ordre de
priorité.

Conversion du type de variable

Conversion du type de variable lors de |'affectation
La valeur numérique constante, la variable ou
I'expression assignée a une variable doit étre
compatible avec le type de cette variable. Si cette
condition n'est pas remplie, le type est
automatiquement convertiau momentde I'affectation.

Possibilités de conversion des types de
variables

vers|REAL [INT [BOOL [CHAR [STRING[AXIS [FRAME
de

REAL |oui ou* |oui" |oui* |- - -

INT oui oui oui” oui® - - -
BOOL |oui oui oui oui oui - -
CHAR |oui oui oui” |oui oui - -
STRING |- - oui?  |oui? |oui - -

AXIS - - - - - oui -
FRAME |- - - - - - oui

* En cas de conversion du type REAL en type INT, une partie
décimale >= 0.5 est arrondie parexcés; dans le cas contraire,
elle est arrondie par défaut (voir fonction ROUND).

1) Une valeur <> 0 équivaut a TRUE, la valeur == 0 équivaut a
FALSE

2) Quand la valeur se situe dans la plage numérique admise

3) Dans le cas d'un seul caractere

4) Longueur de chaTne de caracteres 0 = FALSE, sinon TRUE

Un message d'erreur est émis lorsqu'une valeur de
converslon est supérieure a la plage cible.

Lorsque des types différents figurent dans une méme
expression, leur adaptation s'effectue
automatiquement.
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Longueur de la chaine de caractéres, STRLEN

Cette fonctionnalité permetde déterminerlalongueur
d'une chaine de caractéres.

Syntaxe:

INT_ERG=STRLEN(STRNG) | Typederésuitat: INT]

Sémantique:

Il s'agit de la restitution du nombre de caractéres
différents de 0, comptés depuis le début de la chaine
de caractéres.

Exemple:

Cela permet, par exemple, de déterminer la fin de la
chaine, grace alarecherche d'un caractéreindividuel
comme décrit ci-aprés:
IF(STRLEN(BLOC_NOM)>10)GOTOF DEFAUT
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Instruction CASE

Format:

CASE (expression) OF constante1 GOTOF ETIQUETTE1 DEFAULT GOTOF
ETIQUETTEnN

CASE (expression) OF constante1 GOTOB ETIQUETTE1 DEFAULT GOTOB
ETIQUETTEN

CASE Mot-clé d'instruction de saut

GOTOF Instruction de saut avec destination en aval

GOTOB Instruction de saut avec destination en amont
ETIQUETTE Destination (marquage interne au programme)
ETIQUETTE : Destination de saut suivi d'un deux-points expression
Expression Expression arithmétique

Constante Constante du type INT

DEFAULT Chemin du programme si aucune des constantes

indiquées antérieurement n'est valide

L'instruction CASE permet de réaliser des branchements
distincts en fonction de la valeur courante de type INT.

Selon la valeur que prend la constante vérifiée par
l'instruction CASE, le programme réalise un branchement
a I'endroit déterminé par la destination de saut.

Au cas ou l'expression arithmétique ne prend

aucune des valeurs indiquées, la destination du

saut est définie par l'instruction DEFAULT.

Au cas ou l'instruction DEFAUL T n'est pas programmée, le
bloc qui suit I'instruction CASE devient destination du saut.

CASE(expression) OF 1 GOTOF ETIQUETTE1 2 GOTOF ETIQUETTE2 ...
DEFAULT GOTOF ETIQUETTEN

,14 ET ,2“ sont des constantes possibles.

Si la valeur de l'expression = 1 (constante interne), sauter au bloc comportant
ETIQUETTE"

Si la valeur de l'expression = 2 (constante interne), sauter au bloc comportant
ETIQUETTE2

SINON SAUTER AU BLOC COMPORTANT ETIQUETTEn

Exemple

DEF INT VAR1 VAR2 VAR3

CASE(VAR1+VAR2-VAR3) OF 7 GOTOF MARQUE1 9 GOTOF MA2 DEFAULT
GOTOF MARQUE3

MARQUE1: GO X1 Y1

MARQUE2: GO X2 Y2

MARQUES3: GO X3 Y3

EMECI
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Structures de controle

IF-ELSE-ENDIF ............ Choix entre 2 alternatives
LOOP-ENDLOOP ........ Boucle sans fin
FOR-ENDFOR ............. Boucle de comptage

WHILE-ENDWHILE ..... Boucle avec condition en
début de boucle

REPEAT-UNTIL ........... Boucle avec condition en
fin de boucle

En version standard, la commande traite les blocs
CN dans l'ordre de leur programmation.

Ces instructions permettent de définir des alternati-
ves et des boucles de programme complémentaires
des sauts de programme décrits.

IF-ELSE-ENDIF

Une instruction IF-ELSE-ENDIF sert a la sélection
entre 2 variantes:

IF (expression)

N50...

N60...

ELSE

N120...

SilI'expression a la valeur TRUE, autrement dit si la
condition est remplie, la section de programme
suivante sera exécutée. Si la condition n'est pas
remplie, c'est la branche ELSE qui sera exécutée.
La branche ELSE peut étre omise.

Boucle de programme sans fin, LOOP

La boucle infinie trouve son application dans des
programmes infinis. Un retour au début de boucle a
toujours lieu en fin de boucle.

LOOP
N50...
N6O...
ENDLOOP

Boucle de comptage, FOR

La boucle FOR est utilisée lorsqu'une section de
programme doit étre répétée un certain nombre de
fois. La variable doit étre du type INT

FOR Variable = valeur initiale TO valeur finale Blocs
N50...

N60...

ENDFOR
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Boucle de programme avec condition en début
de boucle, WHILE

La boucle WHILE est exécutée tant que la condition
est remplie.

WHILE expression
N50...

N60...

ENDWHILE

Boucle de programme avec condition en fin de
boucle, REPEAT

La boucle REPEAT est exécutée une fois, puis
répétée jusqu'a ce que la condition soit remplie.

REPEAT

N50...

N60O...
UNTIL(expression)

o Durée d'exécution des programmes
Progr. principal Sous-programme
Les structures de contréle sont valables localement
— LOoP F;Féch;fTUBPROG dans le programme. Une imbrication de 8 structures
— WHILE de contréle au maximum est possible a l'intérieur de
— FOR chaque niveau de sous-programme.
- IF — FOR
— ENDIF WHILE
— WHILE [ s e
ENDWHILE Durée d'exécution des programmes
WHILE
SUBPROG [ En mode interpréteur standard, I'utilisation de sauts
L ENDWHILE ENDWHILE permet d'obtenir une exécution du programme plus
.- ENDFOR rapide qu'avec les structures de contréle.
L ENDWHILE | ENDFOR Dans des cycles précompilés, iln'y a pas de différence
entre les sauts dans le programme et les structures
L ENDLOOP L UNTIL de contréle.
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Conditions marginales

Les blocs comportant des éléments de structures de
contréle ne peuvent pas étre sautés. Dans de tels blocs,
les étiquettes ne sont pas autorisées.

Les structures de controle sont exécutées de fagon
interprétative. En cas d'identification d'une fin de boucle,
le début de la boucle est recherché compte tenu des
structures de contréle ainsi trouvées.

Parconséquent, en mode interpréteur, la structure d'un
programme n'est pas complétement testée.

En principe, il est recommandé de ne pas utiliser en
commun des structures de contrdle et des sauts dans
le programme.

Si des cycles subissent un prétraitement, I'imbrication
correcte des structures de contrdle est vérifiée.

Les structures de contrdéle ne sont possibles qu'a
I'intérieur de la partie instructions d'un programme.
Les définitions dans I'en-téte de programme ne peuvent
pas étre exécutées de fagcon conditionnelle ou répétitive.
Les mots-clés pour les structures de contrdle, tout
comme les destinations de sauts, ne doivent pas étre
utilisés dans des macros. Ceci ne fait pas 'objet d'une
vérification lors de la définition des macros.

Exemple
(Programme sans fin)

%_N_LOOP_MPF
LOOP
IF NOT $P_SEARCH ;pas de recherche de bloc
G01 G90 X0 Z10 F1000
WHILE $AA_IM[X] <= 100

G1 G91 X10 F500 ;réseau de trous
Z-5F100
Z5
ENDWHILE
Z10
ELSE :recherche de bloc
MSG(,pas de percage pedant la recherche de bloc*)
ENDIF
$A_OUT[1]=1 :plaque a percer suivante
G4 F2
ENDLOOP
M30

Exemple (Fabrication d'un nombre de bloc)
%_N_SERIE_MPF

DEF INT SERIE

FOR SERIE =0 TO 100

GO01 ..

ENDFOR

M30

EMECI
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Inhibition de I'affichage du bloc courant,
DISPLOF, DISPLON

Format
PROC ... DISPLOF

DISPLOF permetd'inhiber'affichage du bloc courant
pour un sous-programme donné. DISPLOF figure a.
la fin de l'instruction PROC.

C'estl'appel du cycle ou du sous-programme qui est
affiché a. la place du bloc courant.

En version standard, c'est I'affichage des blocs qui
estactivée. La désactivation de I'affichage des blocs
avec DISPLOF reste en vigueur jusqu'a. la sortie du
sous-programme ou la fin du programme. Si, depuis
e sous-programme auquel on a attribué DISPLOF,
vous appelez d'autres sous-programmes, |'affichage
du bloc courant sera inhibé de la méme fagon dans
ces sous-programmes. Par contre, quand un
sousprogramme avec inhibition de I'affichage du
bloc courant estinterrompu par un sous-programme
asynchrone, les blocs du sous-programme courant
seront affichés.

Inhibition du bloc par bloc
SBLOF, SBLON

Format

PROC ... SBLOF
PROC ... SBLON

SBLOF .......... Désactivation du bloc par bloc
SBLON .......... Réactivation du bloc par bloc

Inhibition du bloc par bloc pour un

programme

Dans tous les types de mode bloc par bloc, les
programmes identifiés par SBLOF sont exécutés
entiérement comme un bloc.

Exemple:

PROC EXEMPLE SBLOF
G1 X10

RET

Inhibition du bloc par bloc dans un programme
SBLOF peut figurer seul dans le bloc. A partir de ce
bloc, le mode bloc par bloc est désactivé . jusqu'au
prochain SBLON ou . jusqu'alafin du niveau de sous-
programme actif.
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Frames

"Frame" est le terme utilisé pour une expression
géométrique qui décrit une régle opératoire comme

71=72 par exemple la translation et la rotation.

Rotation autour
de l'axe Z

Les trames servent a décrire, en indiquant les
coordonnées ou les angles, la position d'un systéme
> de coordonnées cible, a partir du systéme de
coordonnées piéce courant.

Frames possibles :

» Frames de base (décalage de base)
lls décrivent la transformation des coordonnées
du systéme de coordonnées de base (BKS) au
systéeme d'origine (BOS) et agissent comme des
frames réglables.

* Frames réglables (G54...G599)
Lesframesréglables sontdes décalages d'origine
pouvant étre appelés a partir de tout programme
CN avec les ordres G54 a G599. Les valeurs de
décalage sont préréglées par l'opérateur et
mémorisées dans la mémoire d'origine de la
commande.

* Frames programmables
Les frames programmables (TRANS, ROT,..)
sontvalables dans le programme CN actuel et se
rapportent aux frames réglables. lls servent a
définir le systéme de coordonnées de la piéce.

* Frames additifs
L'origine de piéce réglée actuellement ou bien
programmeée en dernier par les frames sert de
référence.
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Corrélation entre variables frames et frames

Aveclestrames déjaconnus, on peutsavoircomment
est décrite la position réciproque des systémes de
coordonnées en spécifiant des régles opératoires.

Variable frame:
$P_PFRAME signifie: frame programmable courant.

Variables de frame prédéfinies

$P_IFRAME

Variable trame réglable courant qui établit la
corrélation entre le systéme de coordonnées de base
d'origine etle systéme de coordonnées piéce d'origine.

$P_IFRAME contient, aprés la programmation de
G54 par exemple, la translation, la rotation, etc.
définies par G54.

$P_BFRAME

Variable trame de base courantqui établitla corrélation
entre le systtme de coordonnées de base et le
systéme de coordonnées de base d'origine, que
I'opérateur peut définir.

$P_PFRAME

Variable trame programmable courant qui établit la
corrélation entre le systéme de coordonnées piéce
d'origine et le systéeme de coordonnées piéce .

$ P _PFRAME contient le frame qui résulte de la
programmation de TRANS/ATRANS, ROT/AROT,
SCALE/ASCALE, MIRROR/AMIRROR ou de
I'affectation de au frame programmable.

$P_ACTFRAME

Frame global résultantcourant, quise composedela
variable trame de base courant $P_BFRAME, de la
variable trame réglable courant $ P _| FRAME et de
la variable trame programmable courant $P
_PFRAME.

$P_ACTFRAME  décrit Il'origine piéce
momentanément valide.
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Ceci permet de créer 100 systémes de
coordonnées en tout, qui peuventétre appelés par
tousles programmes, parexemple comme origines
pour différents montages d'usinage.

Frames réglables prédéfinis $P_UBFR[n]

L'affectation de valeurs aune variable trame prédéfinie
$P _UBFR[n]n'active pas automatiquementle trame
de base correspondant;

I'activation n'a lieu que lors de I'exécution d'une
instruction G500, G54...G599

Frames réglables prédéfinis $P_UIFR[n]

Une variable trame prédéfinie $ P _UIFR [n] permet
de lire ou d'écrire dans le programme piéce les
décalages d'origine réglables G54 a G599 .

Mise en correspondance avec les instructions G En
version standard, 5 trames réglables $ P _UIFR [0]
...$P_UIFR[4], c.-a-d. 5instructions G équivalentes
-G500 (désactivation) et G54 a G57-, sont prédéfinis
et des valeurs peuvent étre enregistrées sous leurs
adresses.

$P_UIFR[0] correspond a G500
$P_UIFR[1] correspond a G54
$P_UIFR[2] correspond a G55
$P_UIFR[3] correspond a G56
$P_UIFR[4] correspond a G57
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Fonctions spécifiques a un axe
AXNAME, ISAXIS, AX

AXNAME("AXE _TRANSVERSALE")
AXIAXNAME("STRING")]
SPI(Numéro de broche)
ISAXIS(Numéro d'axe géométrique)

AXNAME ... Convertit, a son entrée, une chaine de
caractéres en descripteur d'axe.

AX Descripteur d'axe variable

ISAXIS....... Vérifie si I'axe géométrique indiqué
existe

AXNAME

Est utilisé quand on crée des cycles a caractéere
général par exemple et que I'on ne connait pas le
nom d'un axe.

ISAXIS

Est utilisé dans des cycles de caractére général, pour
vérifier I'existence d'un axe géométrique bien défini
et pour éviter qu'un appel\, consécutifde $ P _AXNX
soit suivi interrompu pour défaut.
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DIAMON, DIAMOF

Format
DIAMON
DIAMOF

DIAMON Diameétre comme indication de cotes
DIAMOF Rayon comme indication de cotes
(preréglage)

Grace au choix qui vous est donné entre diamétre et
rayon, vous pouvez reprendre directement, sans
calculs intermédiaires, la cotation qui figure dans les
dessins de piéces.

Aprés activation de DIAMON, l'indication de cotes
pour I'axe transversal défini se fait sous la forme d'un
diamétre.

Les valeurs du diamétre sont valables pour les
données suivantes:

* Visualisation de lavaleur réelle de I'axe transver-
sal dans le .systéme de coordonnées piéce

* Programmation:
Positions finales, indépendamment de G90/G91
Parameétres d'interpolation dans G2/G3, au cas
ou celles-ci sont programmées en valeurs
absolues avec AC .

* Lecture des valeurs réelles dans le systéme de
coordonnées piéce dans MEAS, MEAW,
$P_EP[X], $AA_IWI[X]

En programmant DIAMOF. vous pouvez revenir a
tout moment a l'introduction du rayon.




ALARMES ET MESSAGES

H: Alarmes
Alarmes machine 6000 - 7999

Ces alarmes sont déclenchées par la machine.
Les alarmes sont différentes selon les différentes
machines.

Normalement, les alarmes 6000 - 6999 doivent
étre acquittées avec RESET. Les alarmes 7000 -
7999 sont des messages qui disparaissent
souvent de nouveau lorsque la situation de
déclenchement a été éliminée.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: ARRET D'URGENCE

La touche Arrét d'urgence a été actionnée.

Le point de référence est perdu, les entrainements
auxiliaires sont coupés.

Supprimez la situation de danger et déverrouillez
la touche.

6001: AP DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES
INEXISTANT
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6005: ECHAUFFEMENT TEMP.MODULE
FREINAGE

L'entrainement principal a été freiné trop souvent,

grands changements de vitesse en peu de temps.

E4.2 actif

6006: RESISTANCE DE FREINAGE
SURCHARGE
voir 6005

6007: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Contacteur d'axe ou entralnement principal non
désactivé avec machine hors circuit. Le
contacteur est resté accroché ou bien défaut de
contact. E4.7 n'était pas actif a I'enclenchement.

6008: ABSENCE D'ABONNE CAN
Vérifiez les fusibles ou prévenir le Département
apres-vente EMCO.

et Messages

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Défaut Systéme de moteur pas-a-pas.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

La carte moteur pas-a-pas est défectueuse ou
trop chaude; un fusible ou le cablage est
défectueux.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir
Département apres-vente EMCO.

le

6011: ENTRAINEMENT AXE Y PAS PRET
voir 6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS
PRET

L'alimentation de I'ent. principal est défectueux
ou l'entralnement principal est trop chaud; un
fusible ou le cablage est défectueux.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrailnements auxiliaires sont coupés.
Vérifier les fusibles ou bien prévenir
Département apres-vente EMCO.

le

6014: PAS DE VITESSE BROCHE
PRINCIPALE

Cette alarme est déclenchée lorsque la vitesse

de broche tombe au-dessous de 20 tr/min, ce qui

est dd a une surcharge. Modifier les données de

coupe (avance, vitesse, approche). Le
programme CNC est interrompu et les
entrailnements auxiliaires sont coupés.

A 2007-05




ALARMES ET MESSAGES

6019: ETAU DEPASSEMENT DE TEMPS
L'étau électrique n'a pas atteint de position finale
dans les 30 secondes.

Commande ou platine de l'organe de serrage
défectueuse; I'étau est coincé, régler les fins de
course.

6020: PANNE ETAU

Avec I'étau électrique fermé, le signal "Organe de
serrage fixé" de la platine de I'organe de serrage
n'a pas été transmis.

Commande, platine de l'organe de serrage,
cablage défectueux.

6022: CARTE DE SERRAGE DEFECTUEUX
Lorsque le signal "Organe de serrage fixé" est
transmis en permanence alors qu'aucun ordre de
commande n'a été émis. Remplacer la platine.

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La porte a été ouverte pendant un mouvement de
la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu. Les entrainements auxiliaires sont
coupés.

6027: FIN DE COURSE PORTE
DEFECTUEUX

Le fin de course de la porte automatique est

décalé, défectueux ou mal céablé.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en
air comprimé insuffisante, fin de course
défectueux.

Vérifier la porte, I'air comprimé, le fin de course
ou prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piéce fixée, palier étau décalé, came de
commutation mal réglée, matériel défectueux.
Régler ou prévenir le Département aprés-vente
EMCO.

6040: CHANG. OUTIL-
SURVEIL.VERROUILLAGE

Aprés procédure avec changeur d'outil, la tourelle

est pressée vers le bas par I'axe Z. Position de

broche erronée ou défaut mécanique. E4.3=0 a

I'état inférieur.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSEMENT
DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou

matériel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou

prévenez le Département aprés-vente EMCO.

6043-6046: TOURELLE REVOLVER
SURVEILLANCE DE POSITION

Erreur de positionnement entrainement principal,

erreur surveillance de position (interrupteur

inductif de proximité défectueux ou déplacé, jeu),

fusible défectueux, matériel défectueux.

L'axe Z peut avoir glissé de la denture avec

machine coupée.

Un programme CNC courant est interrompu.

Prévenir le département apres-vente EMCO.

6047: TOURELLE REVOLVER NON
VERROUILLEE

La tourelle revolver s'est déplacée de la position

de verrouillage, interrupteur inductif de proximité

défectueux ou déplacé, fusible défectueux,

matériel défectueux.

Un programme CNC courant est interrompu.

Prévenir le département apres-vente EMCO.

Lorsque la tourelle est décalée (aucun défaut),

procéder comme suit:

Mettre la tourelle a la main en position de

verrouillage. Passer au mode de fonctionnement

MANUEL (JOG).

Commuter l'interrupteur a clé.

Déplacer le chariot Z vers le haut jusqu'a ce que

I'alarme ne soit plus affichée.

6048: TEMPS DE DIVISION DEPASSE
Appareil diviseur coincé (collision), alimentation
insuffisante en air comprimé, matériel défectueux.
Vérifier s'il y a eu collision, vérifier I'air comprimé
ou prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6049: TEMPS DE VERROUILLAGE DEPASSE
voir 6048

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause : Erreur de progr. dans programme CN

Le programme en cours est interrompul.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Remeéde: Corriger le programme CN

6064: DISP. AUT. PORTE PAS PRET
Cause: Chute de pression du dispositif
Le dispositif est coincé.
Fin de course défectueux
Platines de sécurité défectueuses
Cablage défectueux
Fusibles défectueux
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Remeéde: Entretien du dispositif de porte.




ALARMES ET MESSAGES

6069: SERRAGE TANI NON OUVERT

Lors de I'ouverture du serrage , le maocontact ne
s'ouvre pas dans les 400 ms. Manocontact
défectueux ou bien probléme mécanique. E22.3

6070: INTERRUPTEUR MAN. TANI
MANQUANT

Lors de la fermeture du serrage, le manocontact

ne répond pas. Pas d'air comprimé ou probléme

mécanique. E22.3

6071: APPAREIL DIVISEUR PAS PRIT

Le signal Servo Ready du convertisseur de
fréquence manque. Température trop élevée
entrainement TANI ou bien convertisseur de
fréquence non opérationnel.

6072: ETAU PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec étau
ouvert ou sans piéce fixée. Blocage mécanique
de I'étau. Alimentation insuffisante en air
comprimé. Interrupteur d'air comprimé
défectueux, fusible défectueux, matériel
défectueux.

Vérifiez les fusibles ou contactez l'aprés-vente
EMCO.

6073: APPAREIL DIVISEUR PAS PRET
Cause: Fin de course de verrouil. défecteuux
Cablage défectueux
Fusible défectueux
Démarrage de broche avec appareil
diviseur non verrouillé
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Reméde: Entretien de l'appareil diviseur.

6074: DEPASSEMENT DE TEMPS APP.
DIVISEUR
Blocage mécanique de l'appareil
Fin de course de verrouil. défecteuux
Cablage défectueux
Fusible défectueux
Alimentation insuffisante en air comprimé.
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Remede: Vérifier s'il y a collision, contrdler
l'alimentation en air comprimé ou bien
contacter l'apres-vente EMCO.

Cause:

6075: M27 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause : Erreur de progr. dans programme CN

Le programme en cours est interrompu.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Remeéde: Corriger le programme CN

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME

Position d'outil programmée supérieure a 10.

Un programme CN en cours est arrété. Inter-
programme avec RESET, corriger le programme.

7001: "M6" NON PROGRAMME!
Pour un changement d'outil automatique, il faut
aussi programmer un M6 aprés le mot T.

7007: AVANCE ARRET!
Les axes ont été arrétés par l'interface robotique
(entrée robotique FEEDHOLD).

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXIL.

Les entrailnements auxiliaires sont coupés.

Appuyez au moins 0,5 s sur la touche AUX ON

(ce qui empéche un enclenchement non autorisé)

pour enclencher les entrainements (une impulsion

de graissage est délivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE
REFERENCE

Accoster le point de référence (Z avant X avant

Y).

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les

mouvements manuels des axes d'avance ne sont

possibles que dans la position du commutateur

"Mode manuel”.

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lors de l'activation de NC-Start, l'interrupteur était
sur le mode manuel..

NC-Start ne peut pas étre activé.

Commutez l'interrupteur pour exécuter un
programme C

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial: La porte de la machine est ouverte;
les entrailnements auxiliaires sont enclenchés; le
commutateur a clé est sur la position "Mode
manuel" et la touche de validation est pressée.
Les axes peuvent étre déplacés manuellement
avec porte ouverte. Le changeur d'outil ne peut
pas étre pivoté avec porte ouverte. Un programme
CNC ne peut étre exécuté qu'avec broche a l'arrét
(DRYRUN) ou en mode séquence par séquence
(SINGLE).

Pour des raisons de sécurité, la fonction de la
touche de validation est interrompue
automatiquement aprés 40 sec. Il faut alors lacher
la touche et la presser de nouveau.
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7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL

Le changement d'outil a été interrompu.

Les déplacements ne sont pas possibles.
Appuyez sur la touche de changeur d'outil en
mode JOG. Le message apparait aprés l'alarme
6040.

7022: INITIALISER LE CHANGEUR D'OUTIL !
voir 7021

7023: DELAIENTRAINEMENT PRINCIPAL!

Le convertisseur de fréquence LENZE doit étre
coupé du réseau d'alimentation pendant au moins
20 secondes avant de réenclencher. En cas
d'ouverture/fermeture de porte rapide (moins de
20 secondes), ce message apparait.

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX
L'interrupteur a pression est défectueux ou
bouché.

NC-Start ne peut pas étre activé. Cette alarme
peut étre remise a zéro en mettant la machine
hors/en service.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur a pression
défectueux.

NC-Start ne peut pas étre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet de
lubrification ou bien prévenir le Département
apres-vente EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés
gu'avec porte ouverte.

Fermez la porte de la machine pour démarrer un
programme CNC.

7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE
Chaque mouvement et NC-Start sont verrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits
de sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT

Un nombre préréglé de passages de programme
est atteint. NC-Start ne peut pas étre active.
Remettez le compteur de piéces a zéro pour
continuer

7050: PAS DE PIECE FIXEE!

Aprés I'enclenchement ou une alarme, |'étau n'est
ni en position finale avant ni en position arriére.
NC-Start ne peut pas étre activé.

Déplacez I'étau manuellement a une position
finale valable.

7051: APPAREIL DIV. NON VERROUILLE!
Soit I'appareil diviseur est dans une position
indéfinie aprés I'enclenchement de la machine,
soit le signal de verrouillage manque apres une
opération de division.

Déclencher une opération de division, contrbler
et régler le fin de course de verrouillage.

7054: ETAU OUVERT

Cause: Etau non fermé.

Lors de I'enclenchement de la broche principale
avec M3/M4, il y a alarme 6072 (étau pas prét).
Remeéde: Fermer I'étau.

7055: OUVRIR SYSTEME DE SERRAGE
D'OUTIL

Lorsqu'un outil est fixé dans la broche principale

et que la commande ne connait pas le numéro T

correspondant.

Ejecter l'outil de la broche principale avec porte

ouverte avec les touches du PC "Ctrl" et "1 ".

7056: DONNEES DE REGLAGE
INCORRECTES!

Un numéro d'outil non valable est enregistré dans

les données de réglage.

Effacer les données de réglage dans le registre

de machine xxxxx.pls.

7057: PORTE-OUTILS OCCUPE!

L'outil fixé ne peut pas étre mis dans le changeur
d'outil, car la position est occupée.

Ejecter I'outil de la broche principale avec porte
ouverte avec les touches du PC "Ctrl" et "1 ".

7058: DEGAGEZ LES AXES!

La position du bras du changeur d'outil ne peut
pas étre définie clairement lors du changement
d'outil.

Ouvrir la porte de la machine et reculer le magasin
du changeur d'outil jusqu'a la butée. Déplacer la
téte de fraisage vers le haut en mode JOG jusqu'a
l'interrupteur de réf. Z et accoster ensuite le point
de référence.

7270: COMPENSATION OFFSET ACTIVE

Seulement avec PC-MILL 105

La compensation offset est déclenchée par la

séquence suivante.

- Point de référence non actif

- Machine en mode de référence

- Commutateur a clé sur mode manuel

- Appuyer en méme temps sur la touche CTRL
et4

Ceci doit étre effectué lorsque le positionnement

de la broche n'est pas terminé avant la procédure

de changement d'outil (fenétre de tolérance trop

grande).
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7271: COMPENSATION TERMINEE,
DONNEES SAUVEGARDEES
voir 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/ 105/ 155

6000: ARRET D'URGENCE

La touche Arrét d'urgence a été actionnée.

Le point de référence est perdu, les entrainements
auxiliaires sont coupés.

Supprimez la situation de danger et déverrouillez
la touche.

6001: AP DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES INEXISTANT

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6007: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Contacteur d'alimentation pour entrainement des
axes et entrainement principal n'est pas retombé..
Vérifier le contacteur, éventuellement les contacts
sont soudés.

6008: ABSENCE D'ABONNE CAN

La platine bus CAN de l'automate programmable
n'est pas reconnue par la commande.

Veérifier le cable d'interface et la tension
d'alimentation de la platine CAN.

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Défaut Systéeme de moteur pas-a-pas.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupé; le point de
référence est perdu.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

La carte moteur pas-a-pas est défectueuse ou trop
chaude; un fusible est défectueux. Alimentation -
Tension trop forte ou trop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point de
référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Département
aprés-vente EMCO.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS PRET
L'alimentation de I'ent. principal est défectueux ou trop
chaud; un fusible est défectueux. Alimentation -
Tension trop forte ou trop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point de
référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Département
aprés-vente EMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE
PRINCIPALE

Cette alarme est déclenchée lorsque la vitesse
de broche tombe au-dessous de 20 tr/min, ce qui
est d0 a une surcharge. Modifier les données de
coupe (avance, vitesse, approche).

Le programme CNC est interrompu, les
entrainements auxiliaires sont coupés.

6015: AUCUNE VITESSE BROCHE
PRINCIPALE
voir 6014

6016: SIGNAL OUTILS ENTRAINES
EMBRAYES MANQUE
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6017: SIGNAL OUTILS ENTRAINES
DESEMBRAYES MANQUE
Avec le changeur d'outil embrayable, la position
de l'aimant d'embrayage/désembrayage est
surveillée par deux fins de course. Pour pouvoir
continuer a pivoter le changeur d'outil, il faut
s'assurer que I'embrayage est en position arriere.
Lors du fonctionnement avec outils entrainés,
I'embrayage doit se trouver en position finale
avant.
Contrdler et régler cablage, aimant et fins de
course de position finale.

6021: PINCE DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque l'interrupteur a pression ne réagit pas en
une seconde lors de la fermeture de l'organe de
serrage.

6022: PLATINE DE L'ORGANE DE SERRAGE
DEFECTUEUSE

Lorsque le signal "Organe de serrage fixé" est

transmis en permanence alors qu'aucun ordre de

commande n'a été émis. Remplacer la platine.

6023: PINCE SURVEILLANCE DE PRESSION
Lorsque l'interrupteur a pression coupe le contact
avec organe de serrage fermé (panne d'air
comprimé supérieure a 500 ms).

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La porte a été ouverte pendant un mouvement de
la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

6025: CAPOT DES ENGRENAGES

Le capot a été ouvert pendant un mouvement de
la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

Fermez le capot pour continuer.

6027: FIN DE COURSE PORTE
DEFECTUEUX

Le fin de course de la porte automatique est

décalé, défectueux ou mal céablé.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en
air comprimé insuffisante, fin de course
défectueux.

Vérifier la porte, I'air comprimé, le fin de course
ou prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6029: FOURREAU DEPASSEMENT DE
TEMPS

Lorsque le fourreau n'atteint pas une position

finale dans les 10 secondes.

Commande, régler les fins de course ou bien le

fourreau est coincé.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piéce fixée, palier étau décalé, came de
commutation mal réglée, matériel défectueux.
Régler ou prévenir le Département aprés-vente
EMCO.

6031: PANNE FOURREAU

6032: DEPASSEMENT TEMPS DE
PIVOTEMENT CHANGEUR D'OUTIL
voir 6041.

6033: IMPULS. SYNCH. CHANGEUR
DEFECTUEUSE

Matériel défectueux

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6037: MANDRIN DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque l'interrupteur a pression ne réagit pas en
une seconde lors de la fermeture de I'organe de
serrage.

6039: MANDRIN SURVEILLANCE DE
PRESSION

Lorsque l'interrupteur a pression coupe le contact

avec organe de serrage fermé (panne d'air

comprimé supérieure a 500 ms).

6040: SURVEILLANCE DE VERROUILLAGE
STATIQUE DU CHANGEUR D'OUTIL

Le changeur d'outil n'est pas dans une position
verrouillée; la platine du capteur est défectueuse;
le cablage est défectueux; le fusible est
défectueux.

Pivotez le changeur d'outil avec la touche de
changeur d'outil, vérifiez les fusibles et prévenez
le Département aprés-vente EMCO.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSEMENT
DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou

matériel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou

prévenez le Département aprés-vente EMCO.

6042: DERANGEMENT THERMIQUE
TOURELLE

Moteur de changeur d'outil trop chaud..

Avec le changeur d'outil, on ne peut effectuer que

14 opérations de pivotement par minute.
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6043: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSEMENT
DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou

matériel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou

prévenez le Département aprés-vente EMCO.

6044: RESISTANCE DE FREINAGE
SURCHARGE

Réduire le nombre de modifications de la vitesse

dans le programme.

6045: IMPUL. SYNCH. CHANGEUR MANQUE
Matériel défectueux
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6046: ENCODEUR CHANGEUR
DEFECTUEUX

Fusible ou matériel défectueux.

Vérifiez les fusibles ou bien prévenez le

Département apres-vente EMCO.

6048: MANDRIN PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec mandrin
ouvert ou sans piece fixée.

Blocage mécanique du mandrin, alimentation air
comprimé insuffisante, fusible ou matériel
défectueux.

Vérifiez les fusibles ou bien prévenez le
Département apres-vente EMCO.

6049: PINCE PAS PRETE
voir 6048.

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Avec M25, la broche principale doit étre arrétée

(respecter la phase d'arrét, év. programmer une

temporisation).

6055: AUCUNE PIECE FIXEE

Cette alarme intervient quand, avec broche en
rotation, I'organe de serrage ou le fourreau atteint
une position finale.

La piéce a été éjectée de l'organe de serrage ou
bien poussée dans l'organe de serrage par le
fourreau. Vérifier les réglages de l'organe de
serrage et les forces de serrage. Modifier les
valeurs de coupe.

6056: FOURREAU PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec position
non définie du fourreau, de déplacer un axe ou
de déplacer le changeur d'outil.

Blocage mécanique du fourreau (collision?),
alimentation air comprimé insuffisante, fusible ou
interrupteur a aimant défectueux.

Vérifiez s'il y a collision, vérifiez les fusibles ou
bien prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

6057: M20/M21 AVEC BROCHE PRINCIPALE
EN MARCHE

Avec M20/M21, la broche principale doit étre

arrétée (respecter la phase d'arrét, év.

programmer une temporisation).

6058: M25/M26 AVEC FOURREAU SORTI
Pour actionner l'organe de serrage dans un
programme CN avec M25 ou M26, le fourreau
doit étre en position arriére.

6059: EXCES TEMPS PIVOTEMENT AXE C
L'axe C ne pivote pas vers l'intérieur dans les 4
secondes.

Raison : Trop peu de pression d'air ou mécanisme
coincé.

6060: CONTROLE DE VERROUILLAGE AXE
C

Le fin de course ne réagit pas lors du pivotement

vers l'intérieur de l'axe C.

Vérifier le systéme pneumatique, mécanique et le

fin de course.

6064: DISP. AUTOM. DE PORTE PAS PRET
Blocage mécanique de la porte (collision?),
alimentation air comprimé insuffisante, fusible ou
fin de course défectueux.

Vérifiez s'il y a collision, vérifiez les fusibles ou
bien prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

6065: INCIDENT MAGASIN

Le magasin n'est pas prét.

Vérifier s'il est enclenché, correctement raccordé
et opérationnel ou bien le désactiver (WinConfig).

6066: INCIDENT DISPOSITIF DE SERRAGE
Pas d'air comprimé sur I'organe de serrage
Vérifier le systéme pneumatique et la position des
détecteurs de I'organe de serrage.

6067: MANQUE AIR COMPRIME
Enclencher I'air comprimé, vérifier le réglage de
I'interrupteur & pression.
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7000: MOT T ERRONE PROGRAMME

Position d'outil programmée supérieure a 8.

Un programme CN en cours est arrété.
Interrompre le programme avec RESET, corriger
le programme.

7007: ARRET AVANCE

Dans le mode robotique, il y a un signal HIGH a
I'entrée E3.7. L'arrét avance est actif jusqu'a ce
gu'il y ait un signal LOW a l'entrée E3.7.

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXIL.

Les entrailnements auxiliaires sont coupés.

Appuyez au moins 0,5 s sur la touche AUX ON

(ce qui empéche un enclenchement non autorisé)

pour enclencher les entrainements (une impulsion

de graissage est délivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE

REFERENCE
Accoster le point de référence.
Lorsque le point de référence n'est pas actif, les
mouvements manuels des axes d'avance ne sont
possibles que dans la position du commutateur
"Mode manuel”.

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lors de l'activation de NC-Start, 'interrupteur était
sur le mode manuel..

NC-Start ne peut pas étre activé.

Commutez l'interrupteur pour exécuter un
programme C

7019: PANNE GRAISSEUR PNEUMATIQE !
alimenter huile de pneumatique

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial: La porte de la machine est ouverte;
les entrailnements auxiliaires sont enclenchés; le
commutateur a clé est sur la position "Mode
manuel" et la touche de validation est pressée.
Les axes peuvent étre déplacés manuellement
avec porte ouverte. Le changeur d'outil ne peut
pas étre pivoté avec porte ouverte. Un programme
CNC ne peut étre exécuté qu'avec broche a l'arrét
(DRYRUN) ou en mode séquence par séquence

(SINGLE).
Pour des raisons de sécurité, la fonction de la
touche de validation est interrompue

automatiquement aprés 40 sec. Il faut alors lacher
la touche et la presser de nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL

Le changement d'outil a été interrompu.

Les déplacements ne sont pas possibles.
Appuyer sur la touche de changeur d'outil a I'état
RESET de la commande.

7022: SURVEILLANCE DU BAC DE RECUP. !
Dépassement de temps pour le mouvement de
pivotement.

Contréler le systéme pneumatique ou bien si le
mécanisme est coincé (év. piece coincée).

7023: REGLAGE INTERRUPTEUR
MANOMETRIQUE!

Pendant I'ouverture et la fermeture de Il'organe

de serrage, l'interrupteur a pression doit couper/

enclencher une fois.

Régler l'interrupteur a pression; a partir de la

version PLC 3.10, cette alarme n'existe plus.

7024: AJUSTER L'INTERRUPTEUR DE
SERRAGE!

Avec organe de serrage ouvert et surveillance de

position finale active, le fin de course respectif

doit signaler en retour la position ouverte.

Contréler et régler le fin de course de lI'organe de

serrage et contrdler le cablage.

7025 DELAI ENTRAINEMENT PRINCIPAL !

Le convertisseur de fréquence LENZE doit étre
coupé du réseau d'alimentation pendant au moins
20 secondes avant de réenclencher. En cas
d'ouverture/fermeture de porte rapide (moins de
20 secondes), ce message apparait.

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX
L'interrupteur a pression est défectueux ou
bouché.

NC-Start ne peut pas étre activé. Cette alarme
peut étre remise a zéro en mettant la machine
hors/en service.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur a pression
défectueux.

NC-Start ne peut pas étre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet de
lubrification ou bien prévenir le Département
apres-vente EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés
gu'avec porte ouverte.

Fermez la porte de la machine pour démarrer un
programme CNC.

7041: CAPOT DES ENGRENAGES OUVERT
La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activé.

Fermez le capot des engrenages pour démarrer

un programme CNC.
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7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE
Chaque mouvement et NC-Start sont verrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits
de sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT

Un nombre préréglé de passages de programme
est atteint. NC-Start ne peut pas étre activé.
Remettez le compteur de piéces a zéro pour
continuer

7048: MANDRIN OUVERT
Ce message intervient lorsque le mandrin n'est
pas fermé. Il disparait dés qu'une piéce est fixée.

7049: MANDRIN - PAS DE PIECE FIXEE
Aucune piéce n'est fixée. L'enclenchement de la
broche est bloquée.

7050: PINCE OUVERTE
Ce message intervient lorsque la pince n'est pas
fermée. Il disparait dés qu'une piece est fixée.

7051: PINCE - PAS DE PIECE FIXEE
Aucune piéce n'est fixée. L'enclenchement de la
broche est bloquée.

7052: FOURREAU POSITION INTERMEDIA-
IRE

Le fourreau n'est pas dans une position définie.

Tous les mouvements des axes, la broche et le

changeur d'outil sont bloqués.

Déplacez le fourreau en position finale arriére ou

bien fixez une piéce avec le fourreau.

7053: FOURREAU - PAS DE PIECE FIXEE

Le fourreau est déplacé a la position finale avant.
Pour pouvoir continuer d'usiner, reculer d'abord
le fourreau a la position finale arriere.

7054: SERRAGE-PAS DE PIECE SERREE !
Pas de piéece fixée. L'enclenchement de la broche
est bloqué.

7055: DISPOSITIF DE SERRAGE OUVERT !
Ce message signale que I'organe de serrage n'est
pas en état de serrage. Il disparait dés qu'une
piéce est fixée.

H 10
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AC95/ ACC ALARMES

Alarmes des contrbleurs d'axes

8000 Erreur fatale AC

8100 Erreur fatale d'initialisation AC

Cause: Erreurinterne

Remede: Démarrerlelogiciel de nouveau etau besoin
le réinstaller; signaler I'erreur a EMCO.

8101 Erreur fatale d'initialisation AC

voir 8101.

8102 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8103 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8104 Erreur fatale de systéme AC
voir 8101.

8105 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8106 Pas de carte PC-COM trouvée

Cause: La carte PC-COM ne peut pas étre
commandée (év. non intégrée).

Remede: Monter la carte et régler une nouvelle
adresse avec les jumpers.

8107 Carte PC-COM ne réagit pas
voir 8106.

8108 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

8109 Erreur fatale sur carte PC-COM

voir 8106.

8110 Message init PC-COM manque

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Dématrrerlelogiciel de nouveau etau besoin
le réinstaller; signaler I'erreur 28 EMCO.

8111 Erreur de configuration PC-COM
voir 8110.

8113 Données non valables (pccom.hex)
voir 8110.

8114 Erreur de programmation sur PC-COM
voir 8110.

8115 PC-COM Acquitt. paquet de prog.
manque
voir 8110.

8116 PC-COM Erreur de démarrage
voir 8110.

8117 Erreur fatale données init (pccom.hex)
voir 8110.

8118 Erreur fatale init AC
voir 8110, év. trop peu de mémoire RAM

8119 PC Numéro interrupt pas possible

Cause: Le numéro interrupt PC ne peut pas étre
utilisé.

Remeéde: Définit un numéro interrupt libre dans la
commande systeme Windows95 (autorisé:
5,7,10, 11, 12, 3, 4 und 5) et entrer ce
numéro dans WinConfig.

8120 PC Interrupt pas accessible
siehe 8119

8121 Commande non valable a PC-COM

Cause: Erreurinterne ou cable défectueux

Remeéde: Vérifierle cable (visser);démarrerle logiciel
de nouveau ou au besoin le réinstaller;
signaler I'erreur a EMCO.

8122 Maibox interne AC pleine

Cause : Erreurinterne

Remede: Démarrerlelogiciel de nouveau etaubesoin
le réinstaller; signaler I'erreur a EMCO.

8123 On ne peut créer le fichier RECORD

Cause : Erreurinterne

Remeéde: Dématrrerle logiciel de nouveau etau besoin
le réinstaller; signaler I'erreur &8 EMCO.

8124 On ne peut écrire le fichier RECORD

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Dématrrerle logiciel de nouveau etau besoin
le réinstaller; signaler I'erreur 28 EMCO.

8125 Trop peu de mémoire pour batt. tampon

record

Cause: Trop peu de mémoire RAM, temps

d'enregistrement trop grand.

Remede: Démarrerlelogiciel de nouveau; au besoin
retirer le gestionnaire etc. pour faire de la

mémoire, réduire letemps d'enregistrement.

8126 AC Interpolator fonctionne trop

longtemps

Cause: Ev. puissance ordin. insuffisante.

Remede: Régler untempsd'interrupt plus long avec
WinConfig. Il peut toutefois en résulter une
précision de trajectoire moins bonne.

8127 Trop peu de mémoire en AC

Cause: Trop peu de mémoire RAM

Remeéde: Terminer d'autres programmes en cours,
démarrer le logiciel de nouveau; au besoin
retirer le gestionnaire etc. pour faire de la
mémoire.

8128 Message inconnu recu dans AC

Cause: Erreurinterne

Remede: Démarrerlelogiciel de nouveau etaubesoin
le réinstaller; signaler I'erreur a EMCO.
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8129 MSD erronées, attribution axe
voir 8128.

8130 Erreur init interne AC
voir 8128.

8131 Erreur init interne AC
voir 8128.

8132 Axe occupé par plusieurs canaux
voir 8128.

8133 Trop peu mémoire bloc CN AC (IPO)
voir 8128.

8134 Trop peu de centres pour le cercle
voir 8128.

8135 Trop peu de centres pour le cercle
voir 8128.

8136 Rayon de cercle trop faible
voir 8128.

8137 Axe d'hélice non valable

Cause: Axe erroné pour hélice. La combinaison
des axes circulaires et de l'axe linéaire
n'est pas correcte.

Remeéde: Corriger le programme

8140 La machine (ACIF) ne réagit pas

Cause: Machine pas sous tension ou pas
raccordée.

Remede: Enclencher ou raccorder la machine.

8141 Erreur interne PC-COM

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Dématrrerle logiciel de nouveau etau besoin
le réinstaller; signaler I'erreur 28 EMCO.

8142 Erreur de programmation ACIF

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Dématrrerlelogiciel de nouveau etau besoin
le réinstaller; signaler I'erreur &8 EMCO.

8143 Acquit. pag. programmes manque ACIF
voir 8142,

8144 ACIF Erreur de démarrage
voir 8142,

8145 Erreur fatale données init. (acif.hex)
voir 8142,

8146 Axe demandé plusieurs fois
voir 8142,

8147 Etat PC-COM non valable (DPRAM)
voir 8142.

8148 Commande PC-COM non valable (KNr)
voir 8142.

8149 Commande PC-COM non valable (Len)
voir 8142.

8150 Erreur fatale ACIF

voir 8142.

8151 AC Erreur init (Fichier RPF manque)
voir 8142.

8152 AC Erreur init (Format fichier RPF)
voir 8142,

8153 FPGA Timeout programm. a ACIF
voir 8142,

8154 Commande non valable a PC-COM
voir 8142.

8155 Acq. pag. progr. FPGA non valable
voir 8142 ou défaut matériel sur platine ACIF (prévenir
aprés-vente EMCO).

8156 Recherche sync. plus de 1.5 tours
voir 8142 ou défaut matériel avec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8157 Enregistrement des données terminé
voir 8142.

8158 COté détecteur (prise de référence) trop
grand

voir 8142 ou défaut matériel avec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8159 Fonction pas mise en oeuvre
Effet: Cette fonction ne peut pas étre exécutée
en mode normale.

8160 Surveillance de rotation Axe 3..7

Cause : L'axes'emballe oule chariot se bloque. La
synchronisation axe a été perdue.

Remede: Accoster le point de référence.

8161 Limitation DAU X, axe plus synchronisé
Perte de pas du moteur pas a pas.

Causes :

- Axe bloqué mécaniquement

- Courroie de I'axe défectueuse

- Ecart détecteur (>0,3mm) ou détecteur
défectueux

8162 Limitation DAU Y, axe plus synchronisé
voir 8161

8163 Limitation DAU Z, axe plus synchronisé
voir 8161

8164 Fin de course progr. Max Axe 3..7
Cause: Axe alafin de la plage de déplacement
Remede: Reculer I'axe

8168 Fin de course progr. Min Axe 3..7
Cause: Axe alafin de la plage de déplacement
Reméde: Reculer I'axe

8172 Erreur de communication avec la

machine

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Dématrrerlelogiciel de nouveau etau besoin
le réinstaller; signaler l'erreur a EMCO.
Vérifier la connexion PC-Machine, év.
éliminer sources de panne.

8173 Ordre INC avec programme en cours

Remede: Arréter le programme avec CN-Stop ou
Reset. Déplacer l'axe.

8174 Ordre INC non autorisé
Cause: L'axe est actuellement en mouvement.
Remede: Attendre qu'il soitarrété etdéplacer ensuite

l'axe.
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8175 Ouverture du fichier MSD pas possible

Cause : Erreurinterne

Remede: Démarrerlelogiciel de nouveau etaubesoin
le réinstaller; signaler I'erreur a EMCO.

8176 Ouverture du fichier PLS pas possible
voir 8175.

8177 Lecture du fichier PLS pas possible
voir 8175.

8178 Ecriture sur fichier PLS pas possible
voir 8175.

8179 Ouverture du fichier ACS pas possible
voir 8175.

8180 Lecture du fichier ACS pas possible
voir 8175.

8181 Ecriture sur fichier ACS pas possible
voir 8175.

8183 Vitesse d'engrenage trop grande
Cause: Lavitessed'engrenage sélectionnée surla
machine n'est pas autorisée.

8184 Ordre d'interpolation non valable

8185 Chang. données MSD interdit
voir 8175.

8186 Ouverture du fichier MSD pas possible
voir 8175.

8187 Programme PLC erroné
voir 8175.

8188 Ordre vitesse engrenage erroné
voir 8175.

8189 Attrib. canal OB-AC erronée
voir 8175.

8190 Canal non valable dans I'ordre
voir 8175.

8191 Unité d'avance Jog erronée

Cause: La machine n'utilise pas lI'avance par tour
dans le mode JOG.

Remeéde: Demander une actualisation de logiciel a
EMCO.

8192 Axe non valable utilisée
voir 8175.

8193 Erreur fatale AP
voir 8175.

8194 Filetage sans différence départ-

destination

Cause: Les coordonnées de destination
programmeées sont identiques aux
coordonnées de départ

Remeéde: Corriger les coordonnées de destination.

8195 Pas de pas de filetage dans axe guidage
Remede: Programmer pas de filetage

8196 Trop d'axes pour filetage
Remede: Programmer 2 axes maxi pour filetage.

8197 Course de filetage trop courte

Cause: Longueur de filetage trop courte.
Lorsde latransitiond'unfiletage aun autre,
lalongueur du deuxieme filetage doit suffire
pour tailler un filetage correct.

Remeéde: Rallonger le deuxiéme filetage ou bien
remplacer par une partie droite (G1).

8198 Erreur interne (trop de filetages)
voir 8175.

8199 Erreur interne (état du filetage)

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Dématrrerlelogiciel de nouveau etau besoin
le réinstaller; signaler I'erreur 28 EMCO.

8200 Filetage sans broche en marche
Remeéde: Enclencher la broche

8201 Erreur interne de filetage (IPO)
voir 8199.

8202 Erreur interne de filetage IPO)
voir 8199.

8203 Erreur fatale AC (0-Ptr IPO)
voir 8199.

8204 Erreur fatale Init: PLC/IPO marche
voir 8199.

8205 PLC Dépassement temps de marche
Cause: Trop peu de puissance calculateur

8206 AP Initialisation groupe M erronée
voir 8199.

8207 Données de machine AP non valables
voir 8199.

8208 Commande d'application non valable a
AC
voir 8199.

8212 Axe circulaire non autorisé
voir 8199.

8213 Un cercle avec axe circulaire ne peut
pas étre interpolé

8214 Filetage avec interpolation d'axe
circulaire non autorisé

8215 Etat non valable
voir 8199.

8216 Type d'axe - Pas d'axe circulaire a la
commutation sur |""'axe circulaire
voir 8199.

8217 Type d'axe non autorisé!

Cause: Commuter sur le mode avec axe circulaire
avec broche enclenchée.

Remeéde: Arréter le broche et procéder a la
commutation sur axe circulaire.

8218 Référencement axe circulaire sans axe
circulaire sélectionné dans le canal
voir 8199.
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8219 Filetage sans resolveur non autorisé!
Cause: Filetage ettaraudage possibles seulement
avec broches avec résolveurs.

8220 Longueur tampon pour message
émission PC trop grande
voir 8199.

8221 Autorisation de broche bien que type
d'axe ne soit pas une broche!
voir 8199.

8222 La nouvelle broche maitre n'est pas
valable!
Cause: La broche maitre indiquée pour
commutation broche maitre n'est pas
valable.

Remede: Corriger le numéro de la broche.

8224 Mode arrét précis non valable
voir 8199.

8225 Parameétres erronés dans

BC_MOVE_TO_IO!

Cause: La machine n'est pas configurée pour le
palpeur de mesure. Le déplacement n'est
pas autorisé avec axe circulaire en mode
palpeur de mesure.

Remede: Retirer le mouvement d'axe circulaire du
mouvement de déplacement.

8226 Commutation axe circulaire non

autorisé (réglage MSD)!

Cause: Labrocheindiquéen'apasd'axe circulaire.

8228 Commutation de I'axe rotatif non

autorisée avec axes déplacées!

Cause: L'axe circulaire s'est déplacé lors de la
commutation dans le mode de broche.

Remede: Arréter l'axe circulaire avant la
commutation.

8229 Enclenchement de la broche non
autorisé avec axe rotatif actif!

8230 Démarrage du programme non autorisé
car |'axe rotatif n'est pas commuté sur la
broche!

8231 Configuration d'axe (parameétres

machine) non valable pour TRANSMIT!

Cause: Transmit n'est pas possible sur cette
machine.

8232 Configuration d'axe (parametres
machine) non valable pour TRACYL!
Cause: Tracyln'estpas possible sur cette machine.

8233 Axe non disponible pendant TRANSMIT/
TRACYL!
Cause: Laprogrammation de l'axe circulaire n'est

pas autorisée pendant Transmit/Tracyl.

8234 Autorisation régulateur retirée par AP

pendant I'interpolation de |'axe!

Cause: Erreurinterne

Remede: Effacer l'erreur avec Reset et prévenir
EMCO.

8235 Interpolation sans autorisation
régulateur par AP!
voir 8234,

8236 Activation TRANSMIT/TRACYL non
autorisée avec axe/broche déplacé!
voir 8234.

8237 Traversée du pdle avec TRANSMIT!

Cause: Traversée des coordonnées X0 YO non
autorisée avec Transmit.

Remeéde: Modifier le déplacement.

8238 Limite d'avance TRANSMIT dépassée!

Cause: Le déplacement est trop prés des
coordonnées X0 YO. Pour respecter
l'avance programmeée, il faudrait dépasser
la vitesse maximale de I'axe circulaire.

Remeéde: Réduirel'avance. DansWinConfig, indiquer
la valeur 0.2 dans les réglages des
parameétres machine au point Parameétres
machine généraux Données / Limitation
avance axe circulaire. L'avance est
automatiqguement réduite a proximité des
coordonnées X0 YO.

8239 DAU arrivé a limite 10V

Cause: Erreurinterne

Remeéede: Redémarrer ou installer a nouveau le
logiciel, signaler I'erreur a EMCO.

8240 Fonction non autorisée avec

transformation active (TRANSMIT/TRACYL)!

Cause: Le mode Jop et INC n'est pas possible
pendant Transmit en X/C et avec Tracyl
dans l'axe circulaire.

8241 TRANSMIT n'est pas autorisé (MSD)!
Cause: Transmit n'est pas possible sur cette
machine.

8242 TRACYL n'est pas autorisé (MSD)!
Cause: Tracyln'estpas possible sur cette machine.

8243 Axe circulaire non autorisé en cas de

transformation active!

Cause: Laprogrammation de l'axe circulaire n'est
pas autorisée pendant Transmit/Tracyl.

8245 Rayon TRACYL =0!

Cause: Lors de la sélection de Tracyl, on a utilisé
un rayon de O.

Remede: Corriger le rayon.

8246 Compensation de décalage non
autorisée dans cet état!
voir 8239.

8247 Réglage de décalage: Le fichier MSD ne
peut pas étre écrit!

8248 Alarme de surveillance cyclique!

Cause: La communication avec le clavier de la
machine est interrompu.

Remeéde: Redémarrer ou installer a nouveau le
logiciel, signaler I'erreur a EMCO.
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8249 Alarme - Surveillance d'arrét de I'axe
voir 8239.

8250 L'axe de la broche n'est pas dans le
mode axe circulaire!
voir 8239.

8251 Le pas manque avec G331/G332!

Cause: Le pas de filetage manque ou bien les
coordonnées de départ et de destination
sont identiques.

Remeéde: Programmer le pas de filetage, corrigerles
coordonnées de destination.

8252 Plusieurs ou pas d'axe linéraire
programmé avec G331/G332!
Remede: Programmer exactement un axe linéaire.

8253 Valeur de vitesse manque avec G331/
G332 et G96!

Cause: Aucune vitesse de coupe programmeée.
Remeéde: Programmer une vitesse de coupe.

8254 Valeur non valable pour décalage du

point de départ du filetage!

Cause: Le décalage du point de départ n'est pas
dans la plage 0 a 360°.

Remeéde: Corriger le décalage du point de départ.

8255 Le point de référence est en-dehors de

la zone valable (fin de course logiciel)!

Cause: Lepointderéférence a été définien-dehors
des fins de course logiciels.

Remede: Corriger les points de référence dans
WinConfig.

8256 Vitesse trop faible pour G331!

Cause: Pendantletaraudage,lavitesse de broche
achuté. Un paserroné a été éventuellement
utilisé ou bien le prépercage de centrage
n'est pas correct.

Remeéde: Corriger le pas de filetage; ajuster le
diametre du prépercage de centrage.

8257 Module temps réel non actif ou carte PC

pas trouvée!

Cause: ACCn'apaspuétre démarré correctement
ou bien la carte PCI n'a pas été reconnue
dans ACC.

Remeéde: Signaler l'erreur a EMCO.

8258 Erreur lors de la lecture des données
Linux!
voir 8239.

8259 Filetage consécutif erroné!

Cause: Une séquence a été programmeée sans
G33 dans une chaine de filetages.

Remeéde: Corriger le programme.

8261 Pas de filetage consécutif valable dans

la chaine de filetages!

Cause: Le pas de filetage consécutif n'a pas été
programmeé dans lachaine defiletages. Le
nombre doit correspondre au nombre défini
auparavantdans SETTHREADCOUNT().

Remede: Corriger le nombre de filetages dans la
chaine de filetages, ajouter des filetages.

8262 Repeéres de référence trop éloignés I'un

de l'autre!

Cause: Les réglages de I'échelle linéaire ont été
changés ou bien I'échelle linéaire est
défectueuse.

Remeéde: Corriger les réglages. Contacter EMCO.

8263 Repeéres de référence trop prés l'un de
['autre!
voir 8262.

22000 Chang. vitesse d'engrenage pas autor.

Cause: Changementde vitesse d'engrenage avec
broche enclenchée.

Remeéde: Arréter la broche et faire le changement.

22270 Avance trop grande (filetage)

Cause: Pasdefiletagetrop grand/manque, avance
en filetage atteint 80% marche rapide.

Remeéde: Corriger le programme, plus petit pas ou
vitesse plus faible pour le filetage.




ALARMES ET MESSAGES

H 16



WINNC SINUMERIK 810 D /840 D ALARMES PROGRAMME

I: Alarmes programme
Alarmes programme 10000 - 59999

Ces alarmes sont déclenchées par la commande. Ce sont les
mémes alarmes qui se produiraient surlacommande originale

SIEMENS.

10208 Canal %1 Actionner "Départ progr." pour reprendre I'exécution du programme

Explication : %1 = Numéro de canal
La commande est dans I'état souhaité, suite a la recherche de bloc avec calcul.
Maintenant le programme peut étre démarré par un Départ CN ou I'état peut étre modifié par écrasement en mémoire/
Jog.

Réaction : Visualisation de I'alarme, suspension programme.

Remede : Effacer I'alarme par Départ CN et poursuivre l'usinage.

10209 Canal %1 Arrét CN interne apreés recherche de bloc

Explication : %1 = Numéro de canal

Alarme interne qui sert a déclencher l'arrét CN sous l'effet de l'alarme. L'alarme est suspendue lorsque
$MN_SEARCH_RUN_MODE == 1 et le dernier bloc d'action aprés la recherche de bloc est mis dans la marche
principale. L'alarme 10208 est activée en fonction du signal VDI PLC->NCK-canal DBB1.6.

Réaction : Arrét CN.

Reméde : Effacer I'alarme par Départ CN et poursuivre |'usinage.
10620 Canal %1 Bloc %3 Axe %2 atteint fin de course logiciel %4
Explication : %1 = Numéro de canal

%2 = Nom d'axe, numéro de broche
%3 = Numéro de bloc, étiquette
%4 = Chaine de caractéres
Pendant le déplacement, la CN constate que le fin de course logiciel serait dépassé dans le sens indiqué. Le
dépassement de la zone de déplacement n'a pas pu étre encore détecté au niveau de la préparation de blocs en raison
d'une correction de déplacement avec la manivelle électronique ou d'une transformation de coordonnées active.
Réaction : Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme.
Reméde : Prendre les mesures correctrives suivantes en fonction de la cause de déclenchement de I'alarme.
1. Correction par manivelle électronique : Annuler la correction par manivelle et I'éviter / la réduire a la répétition
du programme.
2. Transformation : Vérifier les décalages d'origine programmeés /réglés (frame actuel). Siles valeurs sont correctes,
décaler le systtme de bridage de la piece afin d'éviter le déclenchement de la méme alarme (avec nouvelle
interruption) a la répétition du programme.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

10630 Canal %1 Bloc %2 Axe %3 atteint limite zone de travail %4
Explication : %1 = Numéro de canal
%2 = Numéro de bloc, étiquette
%3 = Axe, numéro de bloc
%4 = Chaine de caractéres (+ oder -)
L'axe indiqué viole la limitation du champ de travail. Ceci n'est détecté que dans la marche principgle, car les valeurs
d'axe minis ne pouvaient pas étre calculésd avant la transformation ou il y avait un autre mouvement.

Réaction : Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét CN avec alarme a la fin du bloc. Blocage Départ
programme.
Reméde : Programmer un autre mouvement ou bien n'effectuer aucun déplacement de correction.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

10720 Canal %1 Bloc %3 Axe %2 fin de course logiciel %4

Explication : %1 = Numéro de canal
%2 = Nom d'axe, numéro de broche
%3 = Numéro de bloc, étiquette
%4 = Chaine de caractéres (+ ou -)
En décrivant la trajectoire programmeée, I'axe concerné active le fin de course logiciel. (Le 2e fin de course logiciel est
activé par le signal "2e fin de course logiciel plus/moins" dans le DB 31 - 48, DBX 12.2 et 12.3). L'alarme sera activée
lors de la préparation du bloc concerné du programme piéce.

Réaction : Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.
Reméde : Veérifier la position programmée de I'axe dans le programme piéce.

Paramétres machine :

36100 POS_LIMIT_MINUS/36120 POS_LIMIT_MINUS2 et 36110 POS_LIMIT_PLUS/36130 POS_LIMIT_PLUS2
a contrdler pour les fins de course logiciels.

Controler si le deuxiéme fin de course logiciel a été sélectionné dans les signaux d'interface spécifiques aux axes
"2e fin de course logiciel plus / moins" (DB 31 - 48, DBX 12.2 et 12.3).

Controler les décalages d'origine actuellement actifs par le frame actuel.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

10730 Canal %1 Bloc %3 Axe %2 Limitation zone de travail %4
Explication : %1 = Numéro de canal A 2007-05

] EMELI
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Réaction :

Remede :

10740
Explication :

Réaction :

Remede :

10741
Explication :

Réaction :

Remede :

10742
Explication :

Causes possibles :

Réaction :

Remede :

10743
Explication :

Réaction :

Remede :

10744
Explication :

Causes possibles :

Réaction :

Reméde :

10745
Explication :

Réaction :

Reméde :

%2 = Nom d'axe, numéro de broche

%3 = Numeéro de bloc, étiquette

%4 = Chaine de caractéres (+ ou -)

Si, lors de la préparation du bloc, il apparait que la position de destination programmée améne I'axe au-dela de la zone
de travail, cette alarme est déclenchée.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

a) Veérifier que les indications de positionnement sont correctes dans le programme CN.

b) Vérifier les décalages d'origine (frame actuel).

c) Corriger les limites de zone de travail avec G25 ou

d) Corriger les limites de zone de travail par les données de réglage ou

e) Désactiver les limites de zone de travail avecladonnée deréglage : 43410 WORKAREA_MINUS_ENABLE=FAUX.
Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Trop de blocs vides dans la programmation WAB

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Entre le bloc WAB et le bloc qui définit la tangente de départ et d'arrivée, Il ne faut pas programmer plus de blocs que
ce qui est donné par la donnée machine MC_WAB_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Inversion de direction lors du mouvement d'approche WAB

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Un écart de décurité a été programmeé qui n'est pas entre le point de départ et le point final dans la direction
perpendiculaire au plan d'usinage.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Distance WAB pas valable ou pas programmée

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

+ Dans un bloc WAB, le paramétre DISR n'a pas été indiqué ou sa valeur est plus faible ou égale a 0.

* Lors de I'accostage ou éloignement avec cercle et rayon d'outil actif, le rayon du contour WAB réalisé en interne est
négatif.

Le contour WAB réalisée en interne est un cercle avec un rayon qui fait qu'avec sa correction avec le rayon de
correction actuel (somme du rayon d'outil et de la valeur de décalage OFFN) la trajectoire du centre de I'outil donne
DISR avec le rayon programmé.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 WAB programmé plusieurs fois

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

On a tenté d'activer un mouvement WAB avant d'avoir terminé un mouvement WAB activé auparavant.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Aucune direction WAB valable définie

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

La direction de tangente lors de I'accostage et de I'éloignement en douceur n'est pas définie.

* Aprés le bloc de démarrage, il n'y a plus de bloc dans le programme avec information de déplacement.

+ Avant un bloc de retrait, aucun bloc n'a encore été programmeé dans un programme avec info de déplacement.
* La tangente qui doit étre utilisée pour le mouvement WAB est perpendiculaire au plan d'usinage actuel.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Positionnement final WAB pas clair

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

Dans le bloc WAB et dans le bloc suivant, la position a été programmeée perpendiculairement a la direction d'usinage,
et dans le bloc WAB, aucune position n'a été indiquée dans le plan d'usinage.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.
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10746

Explication :

Réaction :

Remede

10747

Explication :

Réaction :

Remede :

10750

Explication :

Réaction :

Remede :

10751

Explication :

Réaction :

Remede :

10753

Explication :

Réaction :

Reméde :

10754

Explication :

Retirer I'indication de position pour I'axe d'approche du bloc WAB ou du bloc suivant ou bien programmer dans le bloc
WAB aussi une position dans le plan d'usinage.
Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Arrét de I'avance avec WAB

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Entre un bloc de démarrage WAB et le bloc suivant qui définit la direction de tangente ou bien le bloc de retrait WAB
et le bloc suivant qui définit la position finale, un arrét d'avance a été inséré.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piece.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Direction de retrait pas définie avec WAB

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Dans un bloc de retrait WAB avec quart de cercle ou demi-cercle (G248 et G348), le point final n'a pas été programmeé
dans le plan d'usinage, et soit G143 soit G140 est actif sans correction de rayon d'outil.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.

Les modifications possibles sont possibles :

* Indiquer le point final dans le plan d'usinage dans le bloc WAB.

« Activer la correction de rayon d'outil (opérante seulement avec G140, pas avec G143)

* Indiquer explicitement le cété d'éloignement avec G141 ou G142.

+ S'éloigner avec une droite au lieu d'un cercle.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Activation de la correction de rayon d'outil sans numéro d'outil

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Un outil T... doit étre sélectionné pour que la CN puisse prendre en compte les valeurs de correction correspondantes.
A chaque outil (numéro T) est automatiquement affecté un bloc de données de correction (D1) qui contient les valeurs
de correction (parametres P1 - P25). Il est possible d'affecter a un outil jusqu'a neuf blocs de données de correction
en désignant le bloc de données souhaité par le numérp D (D1 - D9).

La correction de rayon de fraise (CRF) est prise en compte lorsque G41 ou G42 est programmée. Les valeurs de
correction sont contenues dans les parameétre P6 (valeur géométrique) et P15 (valeur d'usure) du bloc de données
de correction actif Dx.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Programmer un numéro d'outil a 'adresse T ... avant |'appel de la CRF par G41 / G42.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Risque de collision lors de la correction du rayon d'outil

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

La fonction de détection de "goulet d'étranglement" (calcul du point d'intersection des blocs de déplacement corrigés
qui suivent) n'a pas pu calculer de point d'intersection pour le nombre de blocs de déplacement reconnus. |l est de
ce fait possible que I'une des trajectoires équidistantes croise le contour de la piéce et provoque un défaut.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Vérifier le programme de piéce et, si possible, le modifier de maniére a ce que les coins intérieurs soient évités avec
des déplacements plus petits que la valeur de correction. (Les coins extérieurs ne sont pas critiques dans la mesure
ou il est possible de prolonger les équidistantes ou d'insérer des blocs intermédiaires de sorte qu'il y ait toujours un
point d'intersection).

Augmenter le nombre de blocs de déplacement reconnus en réglant le PM 20240 CUT-
COM_MAXNUM_CHECK_BLOCKS (valeur standard : 3), ceci augmentant cependant la lourdeur des calculs et, de
ce fait, le temps de cycle des blocs.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Sélection de la correction de rayon d'outil uniquement possible dans un bloc linéaire
%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

La sélection de correction de rayon de fraise avec G41 / G42 n'est possible que dans des blocs dans lesquels les
fonctions G0O (rapide) ou GO1 (avance) sont actives. Un axe au moins du plan G17 a G19 doit étre inscrit dans le bloc
contenant G41 / G42; il est cependant recommandé d'y inscrire les deux axes car les deux axes sont généralement
déplacés lors d'une sélection de correction.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Corriger le programme : programmer la sélection de correction dans un bloc contenant une interpolation linéaire.
Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2Annulation de la correction de rayon d'outil uniquement possible dans un bloc linéaire
%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

L'annulation de correction de rayon de fraise avec G40 n'est autorisée que dans des blocs dans lesquels les fonctions
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10755

Explication :
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10756
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Réaction :

Abhilfe:

10758

Explication :

Réaction :

Abhilfe:

10760

Explication :

GO0 (rapide) ou GO1 (avance) sont actives.

Un axe au moins du plan G17 a G19 doit étre inscrit dans le bloc contenant G40; il est cependant recommandé d'y
inscrire les deux axes car les deux axes sont généralement déplacés lors d'une sélection de correction.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Corriger le programme : programmer la sélection de correction dans un bloc contenant une interpolation linéaire.
Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2Sélection de la correction de rayon d'outil avec KONTimpossible au point de départ courant
%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

A l'activation de la correction de rayon de fraise avec KONT, le point de départ du bloc d'accostage se trouve a
l'intérieur du cercle de correction et provoque déja ainsi un défaut de contour.

Lorsque la correction de rayon de fraise est sélectionnée avec G41/G42, le mode d'accostage (NORM ou KONT)
détermine le déplacement de correction si la position réelle momentanée est située derriére le contour. Avec KONT,
un cercle de rayon égal a celui de la fraise est tracé autour du point de départ programmé (= point final du bloc
d'accostage). La tangente passant par la position réelle momentanée qui ne provoque pas de défaut de contour est
le déplacement d'accostage.

Lorsque le point de départ se trouve a l'intérieur du cercle de correction tracé autour du point de destination, aucune
tangente ne passe par ce point.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Programmer la sélection de CRF de maniére que le point de départ du déplacement d'accostage se trouve a I'extérieur
du cercle de correction tracé autour du point de destination (déplacement programmé > rayon de correction). Les
possibilités sont les suivantes :

+ Sélection dans le bloc précédent

* Insérer un bloc intermédiaire

+ Sélection le mode d'accostage NORM

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Annulation impossible de la correction de rayon d'outil avec KONTau point final programmé
%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Lorsque la correction de rayon de fraise est annulée avec G40, le mode d'accostage (NORM ou KONT) détermine
le déplacement de correction si le point final est situé derriére le contour. Avec KONT, un cercle de rayon égal a celui
de la fraise est tracé autour du dernier point pour lequel la correction est encore active. La tangente passant par la
positionfinale programmée qui ne provoque pas de défaut de contour est le déplacement de retrait.

Lorsque le point de départprogrammé se trouve a l'intérieur du cercle de correction tracé autour du point de
destination, aucune tangente ne passe par ce point.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Programmer la désélection de CRF de maniére que le point final programmé se trouve a I'extérieur du cercle de
correction tracé autour du dernier point de correction actif. Les possibilités sont les suivantes :

* Retrait dans le bloc précédent

* Insérer un bloc intermédiaire

+ Sélection le mode de retrait NORM

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Modification du plan de correction impossible si correction de rayon d'outil activée

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Pour pouvoir changer le plan de correction (G17, G18 ou G19) , I'annulation préalable de la correctiond e rayon de
fraise avec G40 est nécessaire.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Insérer dans le programme piéce un bloc intermédiaire contenant I'annulation de la correction. La changement de plan
effectué, sélectionner la correction de rayon de fraise dans un bloc d'accostage avec interpolation linéaire.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Rayon de courbure avec de correction variable trop petit

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

La correction de rayon de fraise actuelle (la fraise utilisée) est trop grande pour le rayon de contour programmé.
Dans un bloc contenant une correction de rayon d'outil variable, une correction doit étre possible soit en tout endroit
soit en aucun endroit du contour avec la plus petite et la plus grande valeur de correction de la plage programmée.
Il ne doit y avoir sur le contour aucun point pour lequel le rayon de courbure se trouve a l'intérieur de la plage valable
de correction.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Utiliser une fraise plus petite ou prendre déja en compte une partie du rayon de la fraise lors de la programmation du
contour.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Axe de I'hélice pas paralléle a I'orientation de I'outil

%1 = Numéro de canal
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Réaction :

Remede :

10763

Explication :
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Réaction :

Remede :

10776

Explication :

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Lorsque la correction de rayon d'outil est active, une hélice n'est autorisée que si I'axe de celle-ci est parallele a I'outil,
c'est a dire que le plan du cercle et le plan de correction doivent étre identiques.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

Orienter I'axe de I'hélice perpendiculairement au plan d'usinage.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Trop de blocs vides entre deux blocs de déplacement avec correction de rayon d'outil active
%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Le nombre maximal de blocs vides est limité par un parametre machine.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Départ CN avec alarme en fin de bloc.

1.Modifier le programme de piéce.

2.Modifier le paramétre machine.

3.Vérifier si SBL 2 est sélectionné. Avec SBL2, un bloc est généré pour chaque ligne de programme piece, ce qui peut
entrainer un dépassement du nombre admissible de blocs vides entre 2 blocs de déplacement.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 La composante de la trajectoire dans le plan de correction s'annule

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

La surveillance de collision alors que la correction de rayon d'outil est active fait que la composante de la trajectoire
du bloc devient nulle dans le plan de correction. L'absence dans le bloc d'origine d'informations de déplacement dans
le plan parallele au plan de correction signifie que ce bloc sera sauté.

Visualisation de l'alarme.

» Le comportement est correct aux endroits étroits ne pouvant étre usinés avec l'outil actif.

+» Modifier le cas échéant le programme de piéce.

* Si nécessaire, utiliser un outil avec un rayon plus petit.

» Programmer CDOF.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune autre intervention requise.

Canal %1 Bloc %2 Trajectoire discontinue avec correction de rayon d'outil active

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Cette alarme est déclenchée lorsque, la correction de rayon d'outil étant active, le point de départ utilisé pour le calcul
de la correction ne correspond pas au point final du bloc précédent. Ce cas peut se présenter, par exemple, lorsqu'un
axe géométrique est déplacé en axe de positionnement entre deux blocs ou lorsque la correction de longueur d'outil
est modifiée en présence d'une transformation cinématique active (par ex. transformation 5 axes).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Suspension programme CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piece.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1Bloc %2 Changement du type de coin a la suite d'un changement d'orientation avec correction de
rayon d'outil active

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Le type d'angle (intérieur ou extérieur) dépend non seulement de la trajectoire programmeée, mais aussi de l'orientation
de I'outil. On effectue pour cela une projection de la trajectoire programmée dans le plan perpendiculaire a 'orientation
actuelle de l'outil et I'on y détermine le type d'angle. L'alarme est déclenchée lorsque, entre deux blocs de
déplacement, on a programmé un changement d'orientation (dans un ou plusieurs blocs) ayant pour conséquence
que le type d'angle a la fin du premier bloc de déplacement est différent de celui du point de départ du second bloc.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Suspension programme CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Dimensions d'outil inadmissibles pour fraisage en bout dans bloc %2

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

L'alarme est déclenchée lorsque des dimensions pas admissibles ont été programmées en fraisage en bout, par ex.
un rayon d'outil négatif, un rayon d'arrondi 0 ou négatif pour des types d'outil nécessitant la programmation d'un rayon
d'arrondi, un angle au sommet de céne 0 ou négatif pour les outils de forme conique.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Suspension programme CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piéce.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 doit étre un axe géométrique pour correction de rayon d'outil

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Nom d'axe

Cette alarme est déclenchée lorsqu'un axe nécessaire pour une correction de rayon d'outil n'est pas un axe
géométrique. Pour le type de correction CUT2DF, I'axe perpendiculaire au plan d'usinage peut étre I'axe de
positionnement; pour tous les autres types de correction (CUT2DF, CUT3DC, CUT3DF, CUT3DFF), tous les axes

’ EMELI



WINNC SINUMERIK 810 D /840 D ALARMES PROGRAMME

Réaction :

Remede :

10777

Explication :

Réaction :

Remede :

10 778

Explication :

Réaction :
Remede :

10 800

Explication :

Réaction :

Remede :

10805

Explication :

Réaction :
Remede :

10810

Explication :

Réaction :

Remede :

géométriques doivent étre utilisés comme tels.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Suspension programme CN avec alarme en fin de bloc.

Modifier le programme de piece.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Correction de rayon d'outil; trop de blocs avec inhibition de correction

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

En présence d'une correction du rayon d'outil, le nombre maximal admissible de blocs avec inhibition active de la
correction est limité par le paramétre machine CUTCOM_MAXNUM_SUPPRESS_BLOCKS.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme. Suspension programme CN avec alarme en fin de bloc.

» Modifier le programme de piece

» Modifier le parametre machine

« Vérifier si SBL 2 est sélectionné. Avec SBL2, un bloc est généré pour chaque ligne de programme piéce, ce qui peut
entrainer un dépassement du nombre admissible de blocs vides entre 2 blocs de déplacement.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1Bloc %2 Arrét du prétraitement des blocs avec correction de rayon d'outil active

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Lorsque, la correction de rayon d'outil étant active, un arrét du prétraitement des blocs est détecté (soit qu'il a été
programmé par l'utilisateur, soit qu'il y fait l'objet d'une génération interne) et que la donnée de réglage
$SC_STOP_CC_STOPRE est mise a 1, cet avertissement est signalé étant donné qu'une telle situation est
susceptible d'engendrer des déplacement de la machine non voulus par l'utilisateur (fin de la correction du rayon et
nouvel accostage).

L'usinage peut étrepoursuivi en actionnant la touche CANCEL et par un nouveau départ.

Visualisation de I'alarme, suspension programme en cas d'alarme en fin de bloc.

* Poursuivre I'usinage avec CANCEL et départ.

+ Modifier le programme de piéce.

* Mettre la donnée de réglage $SC_STOP_CC_STOPRE sur FALSE.

Effacer la touche d'effacement. Aucune autre intervention requise.

Canal %1 Bloc %3 Axe %2 n'est pas un axe géométrique

%1 = Numéro de canal

%2 = Nom d'axe, numéro de broche

%3 = Numeéro de bloc, étiquette

Pour une transformation active ou un frame avec une composante de rotation, les axes géométriques sont utilisés pour
la préparation de blocs. Lorsqu'un axe géomeétrique a été déplacé avant en axe de positionnement, cet axe reste a
I'état "Axe de positionnement" jusqu'a sa reprogrammation comme axe géométrique.

Du fait du déplacement POSA au-dela des limites de bloc, la CN ne peut reconnaitre au niveau de la préparation des
blocs sil'axe a déja atteint sa destination lorsque le bloc est exécuté. Ceci est cependant une condition impérative pour
le calcul de la composante ROT d'un frame ou de la transformation.

Lorsque des axes géométriques sont utilisés comme axes de positionnement,

1. aucune rotation ne doit étre programmée dans le frame global actuel,

2.aucune transformation ne doit étre sélectionnée.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Aprés une sélection de transformation ou de frame, reprogrammer I'axe géométrique utilisé en axe de positionnement
(par ex. aprés WAITP) pour le ramener a |'état "d'axe géométrique".

Effacer I'alarme avc Départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Repositionnement aprés commutation axe géométrique ou transformation

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Dans ASUP, la correspondance entre axes géométriques et axes de canaux ou la transformation active a été modifiée.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme piéce.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Pas de broche maitre définie

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

On a programmé la fonction "Avance par tour" (avec G95 ou G96) ou "Taraudage sans porte-taraud compensateur”
(avec G331/G332) bien qu'aucune broche maitre dont on pourrait prélever la vitesse de rotation n'ait été définie.
La définition s'effectue avec le PM 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND pour le préréglage (valeur par défaut) ou
avec le mot-clé SETMS dans le programme de piéce, ce mot-clé permettant de redéfinir chaque broche du canal
comme broche maitre.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Prérégler la broche maitre avec le PM 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND[n]=m (n ...indice de canal, m ... No de
broche) ou la définir avec un descripteur dans le programme de piece avant de programmer une fonction G qui
demande une broche maitre.

Un numéro de broche doit étre affecté dans le PM 35000 SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[n]=m (n ... indice d'axe

: EMELI
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Reméde :
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machine, m ... N° de broche) a I'axe de la machine devant étre utilisé comme broche. Cet axe machine doit en outre
étre affecté a un canal (indice d'axe de canal 1 ou 2) dans le PM 20070 AXCONF_MACHAX_USED[n]=m (n ... indice
d'axe de canal, , m ... indice d'axe machine).

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Axe rotatif / broche %2 pas défini

%1 = Numéro de canal

%2 = Nom d'axe, numéro de broche

Une avance par tour a été programmée pour les axes a interpolation et les axes synchrones ou pour un axe / une
broche, mais I'axe rotatif / la broche dont I'avance doit étre dérivée n'est pas disponible.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Corriger le programme piece ou la donnée de réglage 43300 ASSIGN_FEED_PER_REV_SOURCE.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Pas d'avance programmée

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Un autre mode d'interpolation que GO0O (rapide) est activé dans le bloc affiché. La programmation de la valeur F
manque.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Programmer I'avance en fonction du type d'interpolation.

G93:: l'avance est programmée comme inverse du temps a l'adresse F en [tr/min].

G94 et G97: I'avance est programmée a l'adresse F en [mm/min] ou [m/min].

G95: l'avance est programmée a l'adresse F comme avance par tour en [mm/tr].

G96: 'avance est programmeée a |'adresse S comme vitesse de coupe en [m/min]. Elle résulte de la vitesse de rotation
de broche actuelle.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Vitesse nulle programmée pour I'axe de positionnement %3.

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Axe

Aucune vitesse n'a été programmeée pour l'axe et la vitesse de positionnement paramétrée dans le PM et nulle.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Paramétrer a une autre vitesse dans le PM 32060 MA_POS_AX_VELO.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Broche maitre aussi utilisée comme axe a interpolation

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Il a été programmé un contour avec la broche maitre comme axe a interpolation.

La vitesse de contournage est cependant dérivée de la vitesse de rotation de la broche maitre (par ex. G95).
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Modifier le programme pour exclure toute référence circulaire.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1Bloc %2Pas d'axe transversal défini

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Lors de la sélection de la vitesse de coupe constante avec la fonction G96, la vitesse de rotation de la broche est
commandée par la position de I'axe transversal de sorte que la vitesse de coupe programmée a I'adresse S [mm/mn]
soit obtenue a la pointe de l'outil.

Le nom de |'axe transversal (chaine de caracteres) utilisé pour le calcul de la vitesse de rotation peut étre paramétré
pour chacune des 5 broches dans le PM 20100 spécifique aux canaux DIAMETER_AX_DEF[n,m]=x (n ...indice de
canal, m ... indice de broche, x ... nom d'axe).

Scss[m / min] - 1000

DPIanachse[mm] - TT

S[1/ min] =

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Définir pour les broches utilisées le nom de l'axe transversal dans le PM 20100 spécifique aux canaux
DIAMETER_AX_DEF.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Trop de blocs vides entre 2 blocs de déplacement lors de I'insertion de chanfreins ou de
rayons

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

On a programmé entre 2 blocs contenant des éléments de contour et devant étre reliés par un chanfrein ou un rayon
(CHF, RND) un nombre de blocs sans informations de contour supérieur au nombre paramétré dans le PM 20200

CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS.
|7 E I“ “ n
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Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Modifier le programme de piece pour que le nombre de blocs vides ne soit pas dépassé ou modifier le PM 20200
spécifique aux canaux CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS (blocs vides avec chanfrein / rayon) pour 'adapter
au nombre maxi de blocs vides.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Activation de chanfreins ou rr+ayons (pas modale) sans déplacement dans le bloc

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Il n'a pas été inséré de chanfrein ou de rayon entre 2 contours linéaires ou circulaires (pour casser les arétes) parce
que:

* aucune droite ou aucun contour circulaire ne se trouve dans le plan

* un déplacement se trouve hors du plan

+ un changement de plan a été effectué

* le nombre autorisé de blocs sans informations de déplacement a été dépassé.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Corriger le programme de piéce en fonction de I'erreur ou modifier le PM spécifique aux canaux
CHFRND_MAXNUM_DUMMY_BLOCKS pour l'adapter au nombre de blocs vides autorisés.

Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1Bloc %2 Pas de valeur S programmée pour vitesse de coupe constante

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

G96 étant activée, la vitesse de coupe constante manque a l'adresse S.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger. Blocage Départ
programme.

Programmer la vitesse de coupe constante a l'adresse S en [m/mn] ou annuler la fonction G96, par exemple avec G97;
l'avance précédente est conservée, mais la broche continue de tourner a la vitesse de rotation momentanée.
Effacer I'alarme avec départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Survitesse extréme dans un axe a interpolation

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

Une transformation étant sélectionnée, une augmentation extréme de la vitesse survient dans un ou plusieurs axes
parce que, par exemple, la trajectoire passe a proximité du pole.

Visualisation de l'alarme.

Diviser le bloc en plusieurs blocs (par ex. 3) afin de réduire au maximum la section de trajectoire pour laquelle la vitesse
est trop élevée et par conséquent la durée de I'exécution. Les autres blocs peuvent alors étre exécutés avec la vitesse
programmeée.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 La transformation ne permet pas de passer par le pdle.

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

La courbe programmée traverse le pdle de la transformation.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage Départ programme.
Modifier le programme de piéce.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme de piece.

Déplacement impossible si transformation active - dans canal %1, bloc %2

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

La cinématique de la machine n'autorise pas le déplacement prescrit.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage Départ programme.

Lorsque la limite de la zone de travail est violée (voir la position de la machine), la zone de travail du programme de
piece peut étre modifiée de maniere a respecter la zone réglée (par ex. modification du bridage de la piece).
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme de piece.

Canal %1 Bloc %2Type d'interpolation pas autorisé dans le contour a usiner

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Le contour du cycle d'usinage contient des ordres de déplacement autres que G00, G01, GO2 ou G03. Le programme
du contour ne doit comporter que des éléments de contour réalisables a partir de ces instructions de déplacement
(c'est a dire pas de bloc de filetage, pas de bloc de spline, etc.).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage Départ programme.

Ne programmer dans le sous-programme du contour que des éléments de trajectoire constitués de droites et d'arcs
de cercle.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme de piece.

Canal %1 Bloc %2 Le contour a usiner présente des défauts
%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Le sous-programme du contour comporte les défauts suivants :

+ éléments de contour se coupant
* mauvaise position de départ

* cercle complet
|18 E I“ “ n
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Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage Départ programme.
Corriger les erreurs ci-dessus dans le sous-programme du contour a usiner.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme de piece.

Canal %1 Bloc %2 La préparation du contour a été redémarrée

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Apres redémarrage de la préparation du contour par le mot-clé CONTPRON, le contour a préparer est décrit dans les
blocs qui suivent (comme sous-programme et/ou programme principal). La description de contour effectuée, la
préparation du contour doit étre terminée par le mot clé EXECUTE avant un nouvel appel.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage Départ programme.

Dans le programme de piéce, programmer le mot clé EXECUTE pour terminer la préparation précédente avant le
nouvel appel de la préparation de contour (mot clé CONTPRON).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme de piece.

Canal %1 Bloc %2 Le programme de contour ne comporte pas assez de blocs

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Le sous-programme dans lequel est programmé le contour comporte moins de 3 blocs avec déplacements dans les
deux axes du plan d'usinage. Le cycle d'usinage a été interrompu.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sontmis a 1. La CN réagit dans un poste. Blocage départ programme.
Modifier le sous-programme d'usinage du contour pour qu'il comporte au moins 3 blocs contenant des déplacements
dans les deux axes du plan d'usinage actuel.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme de piece.

Canal %1 Bloc %2 Le champ pour le fractionnement du contour est trop petit

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Pendant le fractionnement du contour (activé avec le mot-clé CONTPRON), la CN remarque que le champ de la table
de contour est trop petit. La table de définition du contour doit comporter une ligne pour chaque élément de contour
autorisé (cercle ou droite).

La CN réagitdans un poste. Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme.
Redéfinir les variables de champ pour la table de définition de contour pour les éléments de contour attendus. La
fonctionnalité de fractionnement de contour divise de nombreux blocs en jusqu'a 3 éléments de contour.

Exemple :

N100 DEF TABNAME_1 [30, 11] Variables de champ de la table de définition de contour prévue pour 30 éléments
d'usinage. Le nombre de colonnes 11 est une constante.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme de piece.

Canal %1 Bloc %2 Adresse %3 programmée plusieurs fois

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source de |'adresse

La plupart des adresses (types d'adresse) ne doivnt étre programmées qu'une seule fois dans un bloc pour que les
informations contenues dans le bloc restent univoques (par ex. X... T... F...etc. - Exception :fonctions G-, M).
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index se positionne sur le bloc a corriger.
* Eliminer du programme les adresses apparaissant plusieurs fois (sauf celles pour lesquelles plusieurs assignations
de valeur sont autorisées).

+ Controler si I'adresse (par ex. le nom de I'axe) est donnée par une variable définie par l'utilisateur (éventuellement
pas toujours facile a voir si I'assignation du nom d'axe a la variable s'effectue par calculs dans le programme).
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Adresse %3 Type d'adresse programmé trop souvent

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caractéres code source de I'adresse

Pour chaque type d'adresse, il est défini en interne combien de fois ce type d'adresse peut étre utilisé dans un bloc
DIN (par ex. un type d'adresse - également soumis a une limitation - pour tous les axes).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME: Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Répartir les informations du programme dans plusieurs blocs (attention cependant aux fonctions non modales !).
Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Modification d'adresse non autorisée

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

Les types d'adresse admis sont 'IC', 'AC', 'DC', 'CIC', 'CAC', 'ACN', 'ACP', 'CACN', 'CACP'. Toutes ces modifications
d'adresse ne sont pas applicables a chaque type d'adresse. Consulter le manuel de programmation pour connaitre
les modifications applicables aux différents types d'adresse. Si cette modification d'adresse est appliquée a des types
d'adresse pas autorisés, l'alarme est déclenchée. Par exemple :

N10 G02 X50 Y60 I1=DC(20) J30 F100

; Parametre d'interpolation avec DC.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

; EMELI
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Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Parameétre ou type de données pas valable dans %3

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

Pour l'interpolation polynomiale, les polyndmes de degré supérieur a 3 ne sont pas autorisés (voir manuel de
programmation).

flp)=a,+a,p+a,p’+a,p’

Les coefficients a 0 (points de départ) sont les points finaux du bloc précédent et il n'est pas nécessaire de les
programmer. Dans un bloc polynomial, 3 coefficients au maximumt (a 1, a 2, a 3 ) sont autorisés par axe.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Expression %3n'est pas une donnée du type 'AXIS'

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caractéres code source dans le bloc

De nombreux mots-clés exigent que les paramétres qui les suivent soient une variable du type "AXIS". Ainsi, par
exemple, apres le mot-clé PO, il faut indiquer dans I'expression entre parenthéses le descripteur d'axe qui doit étre
défini comme variable du type AXIS. Seuls les parametres du type AXIS sont autorisés pour les mots-clés suivants

AX[..], FAL..], FD[..], FL[..], IP[..], OVRA[..], POI..], POSJ..], POSA[..]

Exemple :

N5 DEF INT ZUSTELL=Z1 ;faux : 'assignation ne donne pas un descripteur d'axe, mais le chiffre "26 161"
N5 DEF AXIS ZUSTELL=Z1 ; correct

N10 POLY PO[X]=(0.1,0.2,0.3) PO[Y]=(22,33,44) &PO[ZUSTELL]=(1,2,3)

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Méme groupe G programmé plusieurs fois

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Les fonctions G utilisables dans un programme de piéce sont subdivisées en deux groupes : les fonctions déterminant
la syntaxe et les fonctions sans influence sur la syntaxe. Une seule fonction G de chaque groupe doit étre programmée
dans un bloc. Les fonctions a l'intérieur d'un groupe s'excluent mutuellement. L'alarme concerne uniquement les
fonctions G sans influence sur la syntaxe.

Lorsque plusieurs fonctions G de ces groupes sont appelées dans un bloc, c'est la derniére du groupe qui est efficace
(les précédentes sont ignorées).

FONCTIONS G:
Fonctions G déterminant la syntaxe 1er a 4éme groupe G
Fonctions G sans influence sur la syntaxe 5éme a niéme groupe G

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Aucun reméde nécessaire. Vérifier cependant si la derniére fonction G programmée est bien celle que I'on souhaite.
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Trop de fonctions G déterminant la syntaxe

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Les fonctions G déterminant la syntaxe conditionnent la structure du bloc et des adresses qu'il contient. Une seule
fonction G déterminant la syntaxe doit étre programmeée dans un bloc. Les fonctions G déterminant la syntaxe sont
celles du groupe 1 a 4.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Analyser le bloc et répartir les fonctions G dans plusieurs blocs.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Erreur de syntaxe dans texte %3
%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Texte code source

EMELI
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La grammaire du bloc n'est pas respectée a l'endroit indiqué dans le texte. Les erreurs possibles étant trop
nombreuses, la cause de l'erreur ne peut étre précisée.

Exemple 1:

N10 IF GOTOF ... ;la condition de saut manque !

Exemple 2:

N10 DEF INT VARI=5

N11 X VARI; Il manque I'opération pour les variables X t VARI

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Analyser le bloc et corriger a l'aide des graphes de syntaxe du manuel de programmation.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1Bloc %2 Paramétre %3 pas attendu

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Paramétre interdit dans le texte

La fonction programmée est prédéfinie et ne permet pas d'appel avec paramétres. Le premier parametre pas attendu
est affiché.

Exemple :

A l'appel du sous-programme prédéfini TRAFOF (annulation d'une transformation), un ou plusieurs parametres ont
été cependant transmis.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Programmer la fonction sans transmission de paramétres.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Nombre d'exécutions %3 pas autorisé

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Nombre d'exécutions

Les sous-programmes appelés avec MCALL sont modaux, c'est a dire qu'ils sont exécutés une fois automatiquement
aprés chaque bloc contenant des informations de parcours. La programmation d'un nombre d'exécutions a I'adresse
P n'est par conséquent pas admise.

L'appel modal agit jusqu'a la programmation d'un nouveau MCALL, soit avec un nouveau nom de sous-programme,
soit sans (fonction d'effacement).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Programmer I'appel de sous-programme MCALL sans nombre d'exécutions.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Syntaxe de bloc pas interprétable

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Les adresses programmeées dans le bloc ne sont pas autorisées en liaison avec la fonction G définissant la syntaxe.
Exemple G1 110 X20 Y30 F1000. Aucun paramétre d'nterpolation n'est autorisé dans un bloc a interpolation linéaire.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Vérifier la structure du bloc et la corriger en fonction des nécessités du programme.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Fonction G pas programmée seule

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

La fonction G programmée dans ce bloc doit figurer seule dans le bloc. Ce bloc ne doit comprendre ni adresses
générales ni actions synchrones. Ces fonctions G sont :

G25, G26 Limitation de zone de travail, de vitesse de rotation de broche
G110, G111, G112 Programmation de podles en coordonnées polaires

G92 Limite de vitesse de rotation de broche pour v constante

STARTFIFO, STOPFIFO Commande du tampon d'exécution

Exemple : G4 F1000 M100: Aucune fonction M n'est autorisée dans le bloc G4.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.
Programmer la fonction G seule dans le bloc.

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Fonctionnalité %3 pas réalisée
%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Instruction dans le texte code source
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Réaction :
Remede :

12150

Explication :

Réaction :
Remede :

12160

Explication :

Réaction :
Remede :

12170

Explication :

Réaction :
Remede :

12180

Explication :

Dans sa configuration la plus achevée, la CN permet des fonctions qui ne sont pas mises en oeuvre dans la version
actuelle.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Enlever la fonction indiquée du programme.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Opération %3 et type de données incompatibles
%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caractéres (opérateur incompatible)

Les types de données ne sont pas compatibles avec I'opération demandée (dans une expression arithmétique ou une
assignation de valeur).

Exemple 1 :

Opération arithmétique

N10 DEF INT OTTO

N11 DEF STRING[17] ANNA

N12 DEF INT MAX

N50 MAX = OTTO + ANNA
Exemple 2 :

Assignation de valeur

N10 DEF AXIS BOHR

N11 DEF INT OTTO

N50 OTTO = BOHR

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Definition der verwendeten Variablen so &ndern, da® die gewiinschten Operationen durchgefiihrt werden kénnen.
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Plage de valeurs dépassée

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

La constante programmeée pour la variable dépasse la plage de valeurs préalablement fixée par la définition du type
de données.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Corriger la valeur de constante ou adapter le type de données. Si la valeur est trop grande pour une valeur du type
Entier, elle peut étre programmée comme constante Réel par adjonction d'un point décimal.

Exemple :

R1 =9 876 543 210 apres correction : R1 =9 876 543 210.

Plage de valeurs INTEGER: 2°' - 1

Plage de valeurs REAL: 2-1922 big 2+1023

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Nom %3 défini plusieurs fois

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Symbole dans le bloc

Le symbole indiqué dans le message d'erreur a déja été défini dans le programme de piéce en cours d'exécution.
Noter que les descripteurs définis par I'utilisateur peuvent étre utilisés plusieurs fois si la définition multiple est
également effectuée dans d'autres programmes (sous-programmes), c'est a dire que les variables locales peuvent
étre redéfinies sous le méme nom lorsque I'on a quitté le programme (sous-programme) ou lorsque celui-ci a été
entiérement exécuté.

Ceci concerne les symboles définis par I'utilisateur (étiquettes, variables) aussi bien que les paramétres machine
(axes, adresses DIN et fonctions G).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

La CN affiche le symbole que la gestion des données connait déja. Rechercher a I'aide de I'éditeur de programme
ce symbole dans la partie définition du programme courant. Un autre nom doit étre attribué au premier ou au deuxiéme
symbole.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Concaténation des opérateurs %3 pas permise

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Opérateurs concaténés

On entend par concaténation d'opérateurs une succession d'opérateurs binaires et unaires écrits a la suite les uns
des autres entre parentheses.

Exemple :

N10 ERG = VARA - (- VARB) ; écriture correcte
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Réaction :

12190

Explication :

Réaction :
Remede :

12200

Explication :

Réaction :
Remede :

12210

Explication :

Réaction :
Remede :

12220

Explication :

Réaction :
Remede :

12230

Explication :

Réaction :
Reméde :

N10 ERG = VARA - - VARB ; erreur !

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Ecrire I'expression correctement et de maniere univoque avec des parenthéses. Ceci améliore la clarté et la lisibilité
du programme.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Trop de dimensions pour variables du type CHAMP

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Les champs comportant des variables du type chaine de caracteres ne peuvent pas avoir plus d'une dimension; avec
les autres variables, ils peuvent étre au maximum a deux dimensions.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Corriger la définition du champ; pour les champs multidimensionnels, définir éventuellement un 2e champ a deux
dimensions et conserver le méme indice de champ.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Symbole %3 ne peut étre déclaré

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Symbole dans le bloc code source

Le symbole a créer avec l'instruction DEF ne peut éte créé car :

« il est déja défini (par ex. comme variable ou fonction)

* I'espace mémoire interne ne suffit plus (par ex. pour les grands champs).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Effectuer les vérifications suivantes :

+ Al'aide de I'éditeur de texte, vérifier si le nom a attribuer est déja utilisé dans le cycle de programmes (programme
principal et sous-programmes appelés)

+ Evaluer I'espace mémoire nécessaire pour les symboles déja définis et le réduire le cas échéant en utilisant moins
de variables globales et davantage de variables locales.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Chaine %3 trop longue

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine dans le bloc code source

* Plus de 100 caractéres ont été utilisés pour initialiser une variable du type chaine de caracteres.

*La CN constate que, pour une assignation, la chaine est trop longue pour la variable indiquée.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

* Prévoir une chaine plus courte ou répartir la chaine de caractéres dans deux chaines de caracteres.

« Définir une variable chaine de caractéeres plus grande.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Constante binaire %3 dans chaine trop longue

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Constante numérique

Plus de 8 bits ont été constatés pour une constante numérique a l'initialisation ou lors de I'assignation d'une valeur
a une variable du type chaine de caractéres. DEF chaine de caractéres [8] OTTO = "ABC’H55"B000011111'DEF”
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Ce sont toujours les premiers caracteres de la constante numérique qui sont affichés dans la fenéte de I'alarme bien
que les bits en trop puissent se trouver plus loin derriere. Il faut donc toujours contréler la constante numérique sur
toute la longueur.

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Constante hexadécimale %3 dans chaine trop grande

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Constante hexadécimale

Une chaine de caractéres peut comprendre également des octets correspondant a des caractéres ne pouvant étre
introduits ou non disponibles par exemple sur un clavier a nombre de touches réduit. Ces caractéres peuvent étre
entrés comme constantes numériques ou hexadécimales. lls ne doivent occuper qu'un octet chacun et par
conséquent étre < 256, par ex.

N10 DEF chaine de caracteres [2] OTTO="‘HCA" ‘HFE"”

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Ce sont toujours les premiers caractéres de la constante hexadécimale qui sont affichés dans la fenétre de I'alarme
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Explication :

Réaction :
Reméde :

12250

Explication :

Réaction :
Reméde :

12260

Explication :

Réaction :
Reméde :

12270

Explication :

Réaction :
Reméde :
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Explication :

bien que les décimales en trop puissent se trouver loin derriere. Il faut donc toujours controler la constante
hexadécimale sur toute sa longueur.
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Orientation outil %3 définie plusieurs fois

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Texte

Une seule orientation d'outil peut étre programmée dans un bloc DIN. Elle peut étre définie soit par les angles d'Euler,
par les points finaux des axes ou les vecteurs de direction.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

L'orientation outil pouvant étre réglée de 3 maniéres différentes, choisir la plus avantageuse. Programmer avec celle-
ci les adresses et les assignations de valeur en supprimant tous les autres paramétres d'orientation.

Points finals d'axe (axes supplémentaires): A, B, C Descripteur d'axe
Angles d'Euler : A2, B2, C2

Vecteurs de direction : A3, B3, C3

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Blocz %2 Macro imbriqué %3 pas possible

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caractéres code source

La fonctionnalité macros attribue un nouveau descripteur a une instruction d'une ligne ou a une séquence
d'instructions avec le mot-clé DEFINE. La séquence d'instructions ne doit plus comprendre d'autres macros
(imbrication).

N10 DEFINE MAKRO1 AS G01 G91 X123 MAKRO2 F100

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Remplacer les macros imbriquées par des instructions écrites sous forme développée dans le programme.
Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Trop de valeurs d'initialisation indiquées %3

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caractéres code source

Il'y a a l'nitialisation d'un champ (définition du champ et assignation de valeurs a ses différents éléments) plus de
valeurs d'initialisation que d'éléments de champ.

N10 DEF INT OTTO[2,3]=(..., -.., {plus de 6 valeurs})

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Controler le programme pour voir si:

1.le nombre d'éléments de champ (n, m) a été bien programmé dans la définition du champ (DEF INT FELDNAME[n,m]
par ex. un champ a 2 lignes et 3 colonnes : n=2, m=3).

2. L'affectation de valeurs s'est effectuée correctement a l'initialisation (valeurs des différents éléments de champ
séparées par une virgule, par un point décimal pour les variables du type REAL)

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Nom macro-instruction %3 déja défini

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 =Nom de macro / chaine de caractéres code source

Le nom de macro devant étre attribué avec l'instruction DEFINE est déja défini dans la CN :

Nom de macro

Mot-clé

Variable

Descripteur configuré

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Choisir une instruction DEFINE avec un autre nom de macro.

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Variable de calcul %3 pas définie

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Nom de macro / chaine de caractére code source

Seuls les paramétres R sont préféfinis comme variables de calcul; toutes les autres variables de calcul doivent étre
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Remede :

12300
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Réaction :
Remede :

12310
Explication :

Réaction :
Remede :

12320
Explication :

Réaction :

définies avec l'instruction DEF avant leur utilisation. Le nombre de paramétres de calcul est défini par des parametres
machine. Les noms utilisés doivent étre univoques et ne doivent pas étre réutilisés dans la CN (exception : variables
locales).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger". Sélectionner la fonction "Bloc a corriger".
L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Définir la variable souhaitée dans la partie définition du programme (le cas échéant dans le programme appelant
lorsqu'il doit s'agit d'une variable globale).

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Paramétre call-by-reference manque lors appel SP %3

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

La définition de sous-programme comporte un paramétre REF (appel par position) auquel aucun paramétre actuel
n'a été attribué lors de I'appel. L'affectation s'effectue a I'appel du sous-programme d'aprés la position du nom de
variable et non pas par le nom lui-méme.

Exemple :

Sous-programme : (2 parameétres a appel par valeur X et Y, 1 paramétre a appel par position Z)

PROC XYZ (INT X, INT Y, VAR INT 2)

M17

ENDPROC

Programme principal :

N10 DEF INT X

N11 DEF INT Y

N11 DEF INT Z

N50 XYZ (X, Y) ; le paramétre REF Z manque

ou

N50 XYZ (X, Z) ; le paramétre REF Y manque !

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger. A I'appel du sous-programme, attribuer une variable a tous les paramétres REF (appel par position)
du sous-programme. |l n'est pas nécessaire d'attribuer une variable aux paramétres formels "normaux” (parametres
appelables par la valeur); ces parametres "normaux” sont initialisés avec la valeur 0.

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canall %1 Bloc %2 Paramétre d'axe manque dans appel de procédure %3

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

A l'appel du sous-programme, il manque un parametre AXIS qui devrait étre programmé dans la déclaration avec
EXTERN. L'instruction EXTERN sert a déclarer des sous-programmes définis par I'utilisateur (procédures) réalisant
un passage de paramétres. Les procédures sans transmission de parameétres ne nécessitent pas de déclaration avec
EXTERN.

Exemple :

Sous-programme XYZ (avec les paramétres formels):

PROC XYZ (INT X, VAR INT Y, AXIS A, AXIS B)

Instruction EXTERN (avec les types de variables) ::

EXTERN XYZ (INT, VAR INT, AXIS, AXIS)

Appel de sous-programme (avec les paramétres actuels) :

N10 XYZ (, Y1, R_TISCH)

Variable X valeur 0

Variable Y recevant la valeur de la variable Y1 et restituant le résultat au programme appelant apres exécution du
sous-programme

Variable A recevant la valeur d'axe de R_TISCH

Variable B manque !

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger. Fehlenden AXIS-Parameter im Aufruf programmieren.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Paramétre %3n'est pas une variable

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

A l'appel du sous-programme, ce n'est pas une variable, mais une constante ou le résultat d'une expression
arithmétique qui a été affecté a un parametre REF bien que seuls les descripteurs de variables soient autorisés.
Exemples :

N10 XYZ (NAME_1, 10, OTTO) ou N10 XYZ (NAME_1, 5 + ANNA, OTTO)

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.
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Réaction :
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Réaction :
Reméde :

12350
Explication :

Réaction :
Reméde :

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Supprimer la constante ou I'expression arithmétique dans le bloc.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Type du paramétre %3 erroné

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

La CN constate a I'appel d'une procédure (d'un sous-programme) que le type du parametre actuel ne peut étre
transposé dans le type du paramétre formel. 2 cas de figures sont imaginables.

» Paramétres appelables par position : Les paramétres actuels et le parametres formels doivent étre exactement
du méme type, par ex. chaine de caractéres.

» Paramétres appelables par valeur : Les paramétres actuels et les paramétres formels peuvent en principe étre
de types différents si un transtypage est théoriquement possible. Dans le cas présent, les types ne sont cependant
pas compatibles, par ex. chaine de caracteres - REAL.

vers - de REAL INT BOOL CHAR STRING AXIS FRAME
REAL oui oui* oui** oui® - - -
INT oui oui oui** si valeur 0..255 - - -
BOOL oui oui oui oui - - -
CHAR oui oui oui** oui oui - -
STRING - - ouir | Seulementsit o, - -
caractére
AXIS - - - - - oui -
FRAME - - - - - - oui

*

Lors d'une conversion de type de REAL en INT, la valeur est arrondie vers le haut lorsque la valeur non entiére
>=0.5 sinon elle est arrondie vers le bas.

> Une valeurt <>0 équivaut a TRUE, la valeur ==0 équivaut a FALSE.

***  Longueur de la chaine 0 => FALSE, sinon TRUE

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Controler les parametres de transmission de I'appel de sous-programme et les définir selon leur destination comme
paramétres appelables par valeur ou paramétres appelables par position.

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1Bloc %2 Nombre de paramétres trop grand %3

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caractéres code source

A l'appel d'une fonction ou d'une procédure (prédéfinie ou définie par I'utilisateur), il a été transmis plus de caractéres
qu'il n'en a été défini.

Fonctions et procédures prédéfinies :

Le nombre de paramétres est rangé dans NCK.

Fonctions et procédures définies par I'utilisateur :

Le nombre de parameétres est fixé par la définition (par le type et le nom).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Voirsilabonne procédure / fonction a été appelée. Programmer le nombre de paramétres selon la procédure / fonction.
Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Parametre %3 plus possible

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caractéres code source

Il'y a eu tentative de transmettre des paramétres actuels bien que les paramétres d'axe les précédant soient sans
affectation. L'affectation de paramétres d'axe non utilisés peut étre omise dans un appel de procédure ou de fonction
s'ils ne sont plus suivis d'aucun autre paramétre a transmettre.

Exemple :

N10 FGROUP(X, Y, Z, A, B) ; 8 axes maxi

Les parametres appelables par valeur suivants recevraient alors la valeur O car I'affectation fonction du rang a été
perdue en raison des paramétres d'axe manquants.

Les axes pouvant étre omis et les paramétres qui suivent ne se rencontrent pas dans les procédures et les fonctions
prédéfinies.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
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Remede :
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Réaction :
Reméde :

CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Supprimer les parameétres qui suivent ou transmettre les parameétres d'axe les précédant dans les procédures et
fonctions prédéfinies. Pour les les procédures et fonctions définies par I'utilisateur, programmer la
transmission de parameétres en suivant les instructions du manuel de programmation du constructeur de machines.
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Satz %2 Dimension du paramétre %3 erroné

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

Folgende Fehlerméglichkeiten sind abzuprifen:

1. Le paramétre actuel est un champ, mais le parametre formel est une variable.

2. Le parametre actuel est une variable, mais le parameétre formel est un champ.

3. Le parametre actuel et le parametre formel sont tous deux des champs, mais de dimensions non compatibles.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Corriger le programme de piece en fonction de la cause d'erreur.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Plage de valeurs pour %3 pas permise

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

Une plage de valeurs a été attribuée a une variable en-dehors d'un bloc d'initialisation. La définition de variables
globales n'est autorisée que dans des blocs d'initialisation spéciaux. Une plage de valeurs peut étre attribuée a ces
variables.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Supprimer la plage de valeurs indiquée (commence par le mot-clé OF) ou définir la variable comme variable globale
dans le bloc d'initialisation et lui attribuer une plage de valeurs.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Valeur d'initialisation %3 pas convertible

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

A linitialisation, une valeur ne correspondant pas au type de la variable a été affectée a celle-ci; le type ne peut pas
non plus étre converti dans le type de données de la variable.

vers - de REAL INT BOOL CHAR STRING
REAL oui* oui oui** -
INT oui oui oui** -
BOOL oui oui oui -
CHAR oui oui oui** oui
STRING - - oui oui***
* Une valeur <>0 équivaut a TRUE, la valeur ==0 équivaut a FALSE.
> Longueur de la chaine 0 => FALSE, sinon TRUE
b Dans le cas d'un seul caractére

Aucune conversion possible des types AXIS et FRAME et dans les types AXIS et FRAME.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

+ Définir le type de variable de telle maniére que la valeur d'initialisation puisse étre affectée, ou

+ Choisir la variable d'initialisation en fonction de la définition de variable.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Champ %3 Elément inexistant

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caractéres code source

Les causes suivantes sont possibles :

- Liste d'index inadmissible; il manque un index d'axe.

- L'index de champ ne répond pas a la définition des variables.

- Une tentative d'accés non-standard a une variable a eu lieu lors de l'initialisation de champ par SET ou REP.
Acceés a un caractére unique, accés a une partie de Frame, indices ignorés ne sont pas possibles.

Lors de l'initialisation de ce champ, un élément inexistant a été adressé.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.
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Remede :
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Réaction :
Remede :

+Initialisation de champ : Contrbler l'indice de I'élément adressé dans le champ. Le premier élément du champ recoit
l'indice [0,0],le deuxieme [0,1] etc.. L'indice de droite (indice de colonne) estincrémenté en premier. Dans la deuxi€éme
ligne, le quatrieme élément sera adressé a l'indice [1,3] (les indices commencent par 0).

+ Définition de champ : Contréler la taille du chamo. Le premier chiffre indique le nombre d'éléments dans la premiere
dimension (nombre de lignes), le deuxieme chiffre la deuxieme dimension (nombre de colonnes). Un champ a deux
lignes et 3 colonnes doit étre défini par [2,3].

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Type d'index erroné sous %3

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

Lors de I'affectation d'une valeur a un élément d'une variable de champ, l'indice du champ a été indiqué d'une maniere
non autorisée.

* Descripteurs d'axe si la variable de champ a été définie avec le type FRAME,

* Valeurs "Entiers" pour les autres types de données.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Corriger les indices de I'élément de champ dans la définition de la variable ou définir la variable de champ autrement.
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Descripteur %3 trop long

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Das zu definierende Symbol bzw. das angegebene Sprungziel weist einen Namen auf, der langer ist, als die erlaubten
32 Zeichen.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Choisir le symbole a créer ou la detination du saut dans le programme (étiquette) conformément aux conventions du
systéme, c'est a dire que le nom doit commencer par 2 lettres (mais le premier caractére ne doit pas étre le signe "§")
et ne doit pas compter plus de 32 caractéres.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Index indiqué pas valable

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Un indice hors de la plage de valeurs autorisée a été utilisé dans un tableau (dans la définition de champ).
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Programmer un indice de champ a l'intérieur de la plage autorisée. Plage de valeurs par dimension de champ : 1 -
32 767.

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Dépassement nombre maximal de paramétres formels

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

Plus de 127 paramétres formels ont été programmeés lors de la définition d'une procédur (d'un sous-programme) ou
dans une instruction EXTERN.

Exemple :
PROC ABC (FORMPARA1, FORMPARA2, ... ... FORMPARA127, FORMPARA128, ...)
EXTERN ABC (FORMPARA1, FORMPARA?2, ... ... FORMPARA127, FORMPARA128, ...)

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Vérifier sitous les paramétres doivent vraiment étre transmis. Si c'est le cas, on peut réduire le nombre de paramétres
formels en utilisant des variables globales ou des parameétres R ou en regroupant les paramétres semblables en un
tableau pour les transmettre ainsi.

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Etiquette définie deux fois

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

L'étiquette de ce bloc existe déja.

Lors d'une compilation de programme hors ligne, la totalité du programme est traduite bloc par bloc. Les étiquettes
utilisées plusieurs fois sont détectées avec certitude, ce qui n'est pas nécessairement le cas en compilation en ligne.
(Dans celle-ci, seul le programme courant et compilé, c'est a dire que les branchements qui ne sont pas parcourus
pendant I'exécution actuelle ne sont pas pris en considération et peuvent par conséquent présenter des erreurs de
programmation).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc dans lequel I'étiquette indiquée est
rencontrée pour la deuxieme fois.

Chercher dans le programme piéce a l'aide de I'éditeur I'endroit ou I'étiquette recherchée apparait pour la premiére

fois et modifier un des deux noms.
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Explication :

Réaction :
Remede :

12470

Explication :

Réaction :
Remede :

12480

Explication :

Réaction :
Remede :

12520

Explication :

Réaction :
Remede :

12530

Explication :

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Kanal %1 Satz %2 Maximale Anzahl von Symbolen mit %3 ueberschritten

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

Le nombre maximal de définitions de variables (GUD, LUD), de définitio ns de macro-instructions, de cycles, de
paramétres de cycles qui sont en mesure d'assumer la gestion des données de la commande a été dépassé.
Lorsque l'alarme survient en liaison avec I'alarme 15180 (erreur lors de initial.ini Download), le nom du bloc ayant
causeé l'erreur figure dans cette alarme. (Pour la liste des noms et de leurs significations -> voir la documentation
relative a I'alarme 6010).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Réduire le nombre de symboles dans le programme (en utilisant éventuellement des tableaux ou des paramétres R)
ou adapter les parameétres machine.

$SMC_MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL en présence d'erreurs dans des blocs LUD (c'est a dire lorsque le nombre
de définitions de variables dans les programmes de piéce actifs dépasse le nombre autorisé par le PM. Des blocs de
données GUD ne peuvent entrainer des erreurs que dans le cadre de la procédure "initial.ini Download’ .

Les macro-instructions et les définitions de cycles ne sont rechargées qu'a chaque POWER ON/NCK-RESET. Ceci
signifie que ces blocs ne peuvent entrainer des erreurs qu'en liaison avec cette procédure.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1Bloc %2 Fonction G %3 est inconnue

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

Une fonction G pas définie a été programmée dans le bloc indiqué. Seules sont vérifiées les fonctions G "authentiques”
qui commencent par I'adresse G, par ex. G555. Les fonctions G désignées par un "nom" telles que CSPLINE, BRISK,
etc. sont inteprétées comme des noms de sous-programmes.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Décider en fonction des instructions du manuel de programmation du constructeur si la fonction G affichée ne devrait,
d'une maniére générale, pas étre présente ou possible ou si une reconfiguration d'une fonction G standard a été
effectuée (OEM).

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Sous-programme %3 déja défini

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

Le nom utilisé dans l'instruction PROC ou EXTERN est déja défini dans un autre appel (par ex. pour les cycles).
Exemple :

EXTERN CYCLES85 (VAR TYP1, VAR TYP2, ...)

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.

Choisir un nom de programme pas encore utilisé comme descripteur. (Il est aussi théoriquement possible d'adapter
la déclaration de paramétres de l'instruction EXTERN au sous-programme existant pour éviter le déclenchement de
I'alarme. La définition apparaitrait alors 2 fois de maniére totalement identique).

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Trop de données d'outil %3
%1 = Numéro de canal
%2 = Numeéro de bloc, étiquette
%3 = Symbole code source
5 parametres de correction d'outil au maximum peuvent étre utilisés par bloc dans le programme de piece, le fichier
des correcteurs d'outil (..._TOA) et dans le fichier d'initialisation (..._INI).
Exemple :
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_DP®6 [5,1] = 55.02
N..
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.
Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. L'index de correction se positionne sur le bloc a corriger.
+ Scinder le bloc du programme de piéce.
« Utiliser éventuellement une variable locale pour la mémorisation de résultats intermédiaires.
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Index pas valable sous %3

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

On aessayé dans les définitions de macro de définir comme descripteur de macro une fonction G de plus de 3 décades

Exemple :

ou une fonction M de plus de 2 décades.
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_N_UMAC_DEF DEFINE G4444 AS G01 G91 G1234
DEFINE M333 AS M03 M50 M99

M17

Réaction : Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.
Remede : Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle

CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Modifier la définition des macros en tenant compte des indications du manuel de programmation.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

12540 Canal %1 Bloc %2 Bloc trop long ou trop complexe

Explication : %1 = Numéro de canal
%2 = Numeéro de bloc, étiquette
Apres traitement par le traducteur, la longueur interne maxi des blocs ne doit pas dépasser 256 caractéres. Cette
valeur limite peut cependant étre dépassée apres développement par exemple de plusieurs macros dans le bloc ou
d'une imbrication multiple.

Réaction : Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Remede : Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Scinder le bloc.
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

12550 Canal %1 Bloc %2 Nom %3 pas défini ou option pas installée

Explication : %1 = Numéro de canal
%2 = Numeéro de bloc, étiquette
%3 = Symbole code source
Le descripteur affiché n'a pas été défini avant son utilisation.

Makro: Mot-clé a définir avec l'instruction DEFINE ... AS ...- manque dans l'un des fichiers.
_N_SMAC_DEF, _N_MMAC_DEF, _N_UMAC_DEF, _N_SGUD_DEF, _N_MGUD_DEF, _N_UGUD_DEF
Variable: L'instruction DEF manque.

Programme : La déclaration PROC manque.

Réaction : Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Remede : Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

- Corriger le nom utilisé (erreur d'écriture)

- Vérifier la définition des variables, sous-programmes et macros
- Vérifier les options.

Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

12560 Canal %1 Blocz %2 Valeur programmée %3 en dehors des limites autorisées

Explication : %1 = Numéro de canal
%2 = Numeéro de bloc, étiquette
%3 = Chaine de caracteres code source
L'intervalle des valeurs autorisé pour le type de données a été dépassé dans une assignation de valeur.

Réaction : Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Remede : Appuyer sur la touche Suspension programme et sélectionner la fonction "Bloc a corriger" avec la touche logicielle
CORRECTION PROGRAMME. Sélectionner la fonction "Bloc a corriger”. L'index de correction se positionne sur le
bloc a corriger.

Effectuer I'affectation de valeurs dans les limites de l'intervalle des valeurs du type de données ; le cas échéant, choisir
un autre type pour augmenter la plage de valeurs, par ex. INT -> REAL.

Type de variable Propriété Plage de valeurs
REAL Nombres fractionnaires avec pt décimal £(21022 -2+1023)
INT Nombres entiers signés +(2*1 -1)0
BOOL Valeur de vérité TRUE, FALSE 0,1
CHAR 1 caractere ASCII 0-255
STRING Séquence de caract. (100 valeurs maxi) 0 - 255
AXIS Adresses d'axe Noms d'axe seulement
FRAME Données géométriques Comme déplacements d'axe
Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

12600 Canal %1 Bloc %2 Erreur somme contrdle ligne

Erklarung: %1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc
Lors du traitement d'un fichier INI et respectivement lors de I'exécution d'un fichier TEA, un total de contréle lignes non
valide a été reconnu.

Réaction : Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Bloc a corriger.
Remede : Corriger le fichier INI ou corriger le PM et élaborer un nouveau fichier INI (au travers de "upload").
Mise hors tension, puis remise sous tension de la CN.
12610 Canal %1 Bloc %2 Acceés aux caractéres individuels impossible pour paramétre Call-by-Reference %3
Explication : %1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc, étiquette
%3 = Chaine de caracteres code source
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Réaction :
Remede :

12620

Explication :

Réaction :
Remede :

12630

Explication:

Réaction:
Remede:

12640

Explication:

Réaction:
Remede:

12641

Explication:

Réaction:
Remede:

12650

Explication:

Réaction:

Remede:

12661

Un acces a des caracteres a été tenté pour un parameétre appelé par position.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Mémoriser les caractéres dans une variable CHAR définie par I'utilisateur et les transférer.
Effacer l'alarme avec Départ programme et poursuivre ['usinage.

Canal %1Blocz %2 Acceés aux caractéres individuels de cette variable impossible

%1 = Numéro de canal

%2 = Numeéro de bloc, étiquette

%3 = Chaine de caracteres code source

La variable n'est pas une variable définie par 'utilisateur. L'accés a des caracteres individuels n'est possible que pour
les variables définies par I'utilisateur (LUD/GUD).

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Mémoriser la variable dans une variable de type CHAINE DE CARACTERES définie par l'utilisateur, traiter celle-ci
et retransférer son contenu dans la variable d'origine.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc%2 Code bloc optionnel /étiquette pas autorisée dans structure de contréle

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de bloc

Les blocs avec structures de contréle (FOR,ENDIF,etc.)ne peuvent pas étre programmés commme blocs optionnels
ni contenir d'étiquettes.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Corriger le programme piéce: Remplacer le code de bloc optionnel par une interrogation avec IF. Programmer
I'étiquette seule dans le bloc précédant le bloc contenant la structure de contréle. Effacer I'alarme avec Départ
programme et poursuivre l'usinage.

Canal %1 Bloc %2 Conflit d'imbrication dans structures de contréle

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc

Erreur dans le programme: des structures de controle ouvertes (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-ENDLOOP etc) ne sont pas
fermées ou il manque un début de boucle pour une fin de boucle programmée.

Exemple:

LOOP ENDIF ENDLOOP

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Corriger le programme piéce pour que toutes les structures de controle ouvertes soient bien fermées. Effacer I'alarme
avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Nombre maximal d'imbrications des structures de contréle dépassé

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc

Le niveau maximal d'imbrication des structures de contréle (IF-ELSE-ENDIF, LOOP-ENDLOORP etc.) a été dépassé.
Le nombre maximal d'imbrications est actuellement 8.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Corriger le programme piece. Programmer le cas échéant certaines parties dans u n sous-programme.Effacer
I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Descripteur axe %3 différent dans canal %4

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc

%3 = symbole code source

%4 = numéro de canal avec définition d'axe différente

Dans les cycles pré-exécutés lors d'un Power On, seuls les descripteurs d'axe géométrique et d'axe spécifique au
canal existant avec la méme désignation dans tous les canaux peuvent étre utilisés.

Le descripteur d'axe a des indices d'axe différents dans les différents canaux.

Les descripteurs d'axe se définissent dans les parametres machine

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TAB et

20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB.

Exemple: C'est le 4éme axe du canal 1 et le 5éme axe dans le canal 2.

Cette alarme est déclenchée lorsque le descripteur d'axe C est utilisé dans un cycle pré-exécuté lors d'un Power On.
Visualisation de I'alarme.

Les signaux d'interface sont mis a 1.

Arrét interpréteur.

Blocage départ programme.

1°: Modifier les paramétres machine: utiliser les mémes descripteurs pour les axes géométriques et les axes
spécifiques aux canaux dans tous les canaux;

Exemple: les axes géométriques sont désignés par X, Y, Z dans tous les canaux. lls peuvent alors étre programmés
directement dans les cycles pré-exéctutés.

PROC BOHRE G1 Z10 F1000 M17 ou

2. Ne pas programmer directement I'axe dans un cycle mais le définir comme un parameétre du type axe; Exemple:
définition de cycle: PROC PERCER (AXE PERCAGE) G1 AX[AXE PERCAGE] = 10 F1000 M17

Appel dans le programme principal: PERCER(Z)

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Cycle technologique %3: Autre appel de sous-programme impossible
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Explication:

Réaction:
Remede:

14000

Explication:

Réaction:
Remede:

14001

Explication:

Réaction
Remede:

14010

Explication:

Réaction:
Remede:

14011

Explication:

Réaction:
Remede:

14012

Explication:

Réaction:
Remede:

14013

Explication:

Réaction:
Remeéde:

14014

Explication:

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc

%3 = nom de l'appel du cycle technologique

Il n'est pas possible d'appeler un sous-programme ou un autre cycle technologique dans un cycle technologique.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Bloc a corriger.

Modifier le programme piece

Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Canal %1 Bloc %2 Fin de fichier pas admise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La CN attend comme fin de fichier M02 ou M30 pour les programmes principaux et M17 pour les sous-programmes.
La préparation de blocs (gestion des données) ne fournit plus de bloc bien gqu'aucune fin de fichier n'ait été
programmée dans le bloc précedént.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.

Voir si la fin de programme a été oubliée ou si le dernier bloc contenait un saut dans une section de programme
contenant la marque de fin de fichier

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece .

Canal %1 Bloc %2 Fin de bloc pas admise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Suite a une manipulation des données internes au systéme (p.ex.au chargement de données externes), il se peut
qu'un fichier de piéce se termine sans LF.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.

Lire le programme piéce jusqu'a la fin, le modifier avec un éditeur de texte (p.ex.insérer un blanc ou des commentaires
avant le bloc affiché pour obtenir aprés le rechargement une structure de programme piéce modifiée dans lamémoire).
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Paramétre a valeur par défaut impossible lors appel SP

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lors d'un appel de sous-programme avec passage de paramétres, des parametres ne pouvant étre remplacés par
des parameétres par défaut (parameétres d'appel par position ou parametres du type AXIS) ont été omis. Les autres
parameétres manquants sont initialisés avec la valeur 0 ou avec le frame standard pour les frames.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Corriger le programme piéce CN.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Programme %3 inexistant ou pas débloqué pour exécution

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le programme (programme principal ou sous-programme) appelé par son nom ou par CALL/MCALL ou L par le
programme piéce (programme principal ou sous-programme) en cours n'existe pas en mémoire NCK ou l'option n'a
pas été validée.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Corriger le programme piéce CN.

1. Contréler le nom du sous-programme appelé dans le programme en cours.

2. Contréler le nom du programme appelé.

3. Vérifier la présence du programme appelé dans la mémoire NCK.

4. Vérifier les options, au besoin activer/implémenter.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Dépassement niveau d'imbrication maximal de sous-programmes

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le nombre maximal de niveaux d'imbrication (8) a été dépassé. Il es possible d'appeler du programme principal des
sous-programmes comportant eux-mémes 7 niveaux d'imbrication.

Dans les routines d'interruption, le nombre de niveaux maximal est de 4 !

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interfaxe sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Modifier le programme d'usinage pour réduire le nombre de niveaux d'imbrication; par exemple copier avec I'éditeur
un sous-programme du niveau d'imbrication immédiatement inférieur dans le programme appelant et enlever I'appel
de ce sous-programme. Ceci permet de réduire d'un niveau les imbrications gigognes.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Nombre d'exécutions de sous-programmes pas admis

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le nombre d'exécutions programmé P est nul ou négatif dans un appel de sous-programme.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Programmer le nombre d'exécutions entre 1 et 9 999.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Programme %3 sélectionné ou droits d'accés inexistants

%1 = numéro de canal

Le programme piece sélectionné ne se trouve pas dans la mémoire NCK ou le droit d'accés pour la sélection du
programme est d'un niveau supérieur a celui actuellement réglé sur la CN.
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Réaction:
Remede:

14015
Explication:

Réaction:
Remede:

14020
Explication:

Réaction:
Remede:

14021
Explication:

Réaction:

14040
Explication:

Réaction:
Remede:

14045

Signification:

Réaction:

Remeéde:

14050

Ce programme a recu les droits d'acces activés sur la CN lors de la conception.

Visualisation de I'alarme.

Charger le programme souhaité dans la mémoire NCK ou contrbler et corriger le nom du répertoire (répertoire piéces)
et du programme (répertoire programmes).

Activer les droits d'accés au moins sur le niveau du programme a exécuter (par mot de passe).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1: Pas de droit d'accés au fichier

%1 = numéro de canal

Un programme pour lequel les droits d'accés réglés sont d'un niveau trop bas doit étre exécuté. Ce programme a recu
les droits d'acces activés sur la CN lors de la conception.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Activer les droits d'accés au moins sur le niveau du programme a exécuter (par mot de passe).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Nombre de paramétres erroné lors appel fonction ou procédure

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

A l'appel d'une fonction ou procédure (sous-programme) prédéfinie, le nombre des paramétres actuels a éte

* incorrectement programmé, p.ex. nombre de paramétres impair pour les frames (sauf pour la fonction miroir), ou
* le nombre de paramétres transmis était insuffisant (trop de parameétres sont déja détectés par le compilateur que
déclenche alors I'alarme 11 039 : ”Canal %1 Bloc %2 Nombre de paramétres trop grand”

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Déterminer et corriger le programme piéce le nombre des paramétres a transmettre dans I'appel a l'aide de la liste
des fonctions et procédures prédéfinies du manuel de programmation partie 1 chapitre 13.3 et chapitre 13.4
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Nombre de paramétres erroné lors appel fonction ou procédure

%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lors d'un appel de fonction ou de procédure, un numéro ID interdit a été attribué..

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme. Modifier
le programme piéce: Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Erreur point final du cercle

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

En interpolation circulaire, les rayons de cercle du point de départ et du point final ou les centres de cercle sont plus
loin l'un de l'autre que ne l'indiquent les PM machine.

1. Dans la programmation au rayon, le point de départ et le point final sont identiques de sorte que la position du cercle
n'est pas déterminée par le point de départ ou le point final. Un nouveau centre de cercle est calculé a l'aide du rayon
de cercle par rapport au point de départ.

2. Rayons: a partir du point de départ courant et des autres parametres de cercle programmeés, NCK calcule les rayons
pour le point de départ et le point final. L'alarme est déclenchée lorsque la différence entre les rayons est soit

* plus grande que la valeur paramétrée dans PM 21000 CIRCLE_ERROR_CONST divisée par
CIRCLE_ERROR_CONST pour les petits rayons (lorsque le rayon programmé est inférieur au quotient des PM 21010
CIRCLE_ERROR_FACTOR), ou

* plus grande que le rayon programmé, multiplié par le PM CIRCLE_ERROR_FACTOR pour les grands rayons
(lorsque le rayon programmé est plus grand que le quotient des données machine CIRCLE_ERROR_CONST/
CIRCLE_ERROR_FAC-TOR).

3. Centres de cercles: un nouveau centre de cercle est calculé au moyen du rayon du cercle par rapport au point
de départ. Il se situe sur la perpendiculaire au centre qui a été élevée sur la droite de liaison entre le point de départ
du cercle et le point final du cercle. L'angle exprimé en radians entre les deux droites situées entre le point de départ
et le centre ainsi calculé ou programmé doit étre inférieur a la racine de 0,001 (correspond a 1,8 degré).
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Contrdler les valeurs des PM 21000 CIRCLE_ERROR_CONST et 21010 CIRCLE_ERROR_FACTOR . Si ces
valeurs se trouvent dans des limites normales, le point final du cercle ou le centre du cercle du bloc du programme
piéce est a programmer plus exactement.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Séquence %2 Erreur de programmation circulaire tangentielle

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de séquence, Label

L'alarme peut avoir les causes suivantes:

- Dans le cercle tangentiel, la direction de la tangente n'est pas définie /par ex.parce qu'aucune autre séquence de
déplacement n'a été programmée avant la séquence actuelle.

- Aucun cercle ne peut étre formé avec le point de départ, final et la direction de tangente, car le point final - vu depuis
le point de départ - se trouve sur la direction opposée a celle indiquée par la tangente.

- On ne peut pas former de cercle tangentiel, car la tangente est perpendiculaire au plan actif.

- Dans le cas spécial ou le cercle tangentiel se transforme en droite, plusieurs rotations de cercle pleines ont été
programmées avec TURN.

Affichage d'alarme. Les signaux d'interface sont activés. Réorganiser séquence de correction. Verrouillage de
démarrage NC, arrét NC avec alarme a la fin de la séquence.

Modifier le programme de piéce.

Effacer l'alarme avec démarrage NC et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Trop de niveaux d'imbrication lors opérations de calcul
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Explication:

Réaction:
Remede:

14051

Explication:

Réaction:
Remede:

14060

Explication:

Réaction:
Remede:

14070

Explication:

Réaction:
Remede:

14080

Explication:

Réaction:
Remede:

14090

Explication:

Réaction:
Remeéde:

14091

Explication:

Réaction:
Remeéde:

14092

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le calcul des expressions arithmétiques dans les blocs utilise une pile (stack) d'opérandes de taille fixe préréglée.
Cette pile peut déborder lorsque les expressions sont trés complexes.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Scinder les expressions arithméthiques complexes en plusieurs blocs de calcul plus simples.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Erreur arithméthique dans le programme piéce

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

* Un débordement est survenu lors du calcul d'une expression arithméthique (p.ex. division par zéro).
* L'intervalle de valeursdt'un type de données a été dépassé.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser aussi le bloc a corriger.
Analyse du programme et correction de la partie erronée.

Effacer I'alarme avec Départ programme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Niveau d'inhibition pas admis en inhibition sélective de blocs

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Un niveau d'inhibition plus grand que 7 a été programmé pour une "inhibition sélective" (dans le paquet 1, la valeur
indiquée pour le niveau d'inhibition est déja refusée comme erreur de syntaxe par le programme de conversion, c'est-
a-dire qu'un seul niveau d'inhibition est possible "Inhiber bloc" MARCHE/ARRET).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Entrer un niveau d'inhibition plus petit que 8 (nombre derriére la barre inclinée).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Capacité mémoire de variables pour appel sous-programme insuffisante

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Un sous-programme appelé ne peut étre exécuté (ouvert) parce que la mémoire interne de données devant étre
définie ne suffit pas ou parce que la capacité mémoire disponible pour les variables locales est trop faible. Cette alarme
ne peut survenir qu'en mode MDA.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Analyser la section du programme piéce:

1.A-t-on toujours bien choisi, pour les définitions de variables, le type de données le plus approprié? (p.ex., REAL
mauvais pour les bits de donnée; BOOL préférable),

2. Est-il possible de remplacer des variables locales par des variables globales ?

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Destination de saut pas trouvée

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Pour les sauts conditionnels et inconditionnels, la destination du saut doit étre un bloc du programme ayant une
étiquette (nom symbolique a la place du numéro de bloc). L'alarme déclenchée quand lors de la recherche dans la
direction programmée, aucune destination de saut avec I'étiquette indiquée n'est trouvée.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Rechercher les causes d'erreur possibles dans le programme piéce:

1. contrdler si la destination est bien identique a I'étiquette.

2. la direction du saut est-elle correcte ?

3. l'étiquette se termine-t-elle par un :?

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Numéro D pas admis

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Une valeur inférieure a zéro a été programmée a l'adresse D.

Un jeu de parametres comprenant 25 valeurs de correction est automatiquement affecté a chaque outil actif. 9 jeux
de paramétres (D1-D9, réglage de base D1) peuvent étre affectés a chaque outil. Au changement de numéro D, le
nouveau jeu de paramétres est activé (DO sert & annuler les valeurs de correction).

N10G..X...Y...T15  jeu de paramétres D1 de T15 actif

N50 G.. X... D3 M.. jeu de parameétres D3 de T15 actif

N60 G.. X.. T20 jeu de paramétres D1 de T20 actif

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Programmer les numéros D dans la plage de valeurs autorisée (DO, D1 a D9).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Fonction inadmissible, indice:

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Programmation de RET au niveau 1 du programme.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Choisir des fonctions G correspondant aux possibilités de NCK (référence: liste des fonctions G "clé de
programmation")

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 est un type d'axe erroné
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Explication:

Réaction:
Remede:

14093

Explication:

Réaction
Remede:

14094

Explication:

Réaction:
Remede:

14095

Explication:

Réaction:
Remede:

14096

Explication:

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = numéro d'axe, numéro de broche

Une des 3 erreurs de programmation suivantes est apparue:

1. le mot clé WAITP(x) "attendre pour le changement de bloc jusqu'a ce que I'axe de positionnement indiqué ait atteint
le point final", a été utilisé pour un axe qui n'est pas un axe de positionnement.

2. G74 "prise de référence du programme" a été programmé pour une broche (seules les adresses d'axe sont
autorisées).

3. le mot clé POS/POSA a été utilié pour une broche (utiliser les mots clé SPOS et SPOSA pour le positionnement
de broche).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Corriger le programme piéce en fonction de I'erreur rencontrée.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Intervalle trajectoire <= 0 en interpol. polynomiale

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Une valeur négative ou la valeur 0 a été programmée avec le mot-clé de définition de longueur de polynéme PL =...
en interpolation polynomiale POLY.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Appuyer sur la touche Suspension programme, puis avec la touche logicielle CORRECTION PROGRAMME,
sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index se positionne sur le bloc manquant.

Corriger la valeur de PL = ...

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Degré de polynéme supérieur a 3 programmé pour interpolation polynomiale

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le degré d'un polynéme en interpolation polynomiale est donné par le nombre des coefficients programmeés pour un
axe. Le degré le plus élevé est 3, c'est-a-dire que les axes suivent la fonction: f([p)=a +a,p+a,p?+a,p?®
Le coefficient a , correspond a la position réelle au commencement de l'interpolation et ne se programme pas!
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Réduire le nombre des coefficients. Le bloc polynomial doit avoir au maximum la forme:

N1 POLY PO[X]=(1.11, 2.22, 3.33) PO[Y]=(1.11, 2.22, 3.33)

N1 PO[n]=... PL=44

n ... descripteur d'axe, 8 axes a interpolation maxi par bloc.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Cercle programmé avec rayon 0
%1 = numéro de canal
%2 = numéro de bloc, étiquette
Une valeur 0 a été programmée pour le rayon de cercle avec le mot-clé CR=...
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Rayon de cercle pour CR=... (B+)> positif (cercle plus petit ou égal a demi-cercle)
CR=... négatif (cercle plus grand que demi-cercle)
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Conversion de type pas permise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Pendant I'exécution du programme, des données ont été combinées par une affectation de valeurs a des variables
ou par une opération arithmétique, de telle maniére qu'elles doivent faire I'objet d'une conversion dans un autre type.
Cela entrainerait le dépassement de la plage de valeurs.

Type variable Propriété Plage de valeurs

REAL nombres fractionnaires avec p.décimal £(21022 -2+1023)

INT nombres entiers avec signe +(2*1 -1)0

BOOL valeur de vérité VRAI, FAUX 0,1

CHAR 1 caractere ASCII 0-255

STRING suite de caractéres (100 valeurs maxi) 0 - 255

AXIS adresses d'axe noms d'axe seulement

FRAME données géométriques comme déplacements axe
Plages de valeurs différents types de variables

vers - de REAL INT BOOL CHAR STRING
REAL oui* oui oui** -
INT oui oui oui** -
BOOL oui oui oui -
CHAR oui oui oui** oui
STRING - - oui oui***
Conversion de types
* la valeur <>0 équivaut @ TRUE, la valeur ==0 équivaut a FALSE.
> longueur de la chaine de caractéres 0 => FALSE, sinon TRUE
o dans le cas d'un seul caractére

EMELI



WINNC SINUMERIK 810 D /840 D ALARMES PROGRAMME

Réaction:
Remede:

14097

Explication:

Réaction:
Remede:

14098

Explication:

Réaction:
Remede:

14099

Explication:

Réaction:
Remede

14100

Explication:

Réaction:
Remede:

14115

Explication:

Réaction:
Remeéde:

14130

Explication:

Réaction
Remeéde:

14150

Explication:

Vers les types AXIS et FRAME et dans les types AXIS et FRAME pas de conversion possible.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Modifier le programme piéce de maniére a éviter le dépassement des plages de valeurs, modifier par exemple la
définition de variables.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Chaine ne peut pas étre convertie en type AXIS

%1 =numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

La fonction appelée AXNAME - conversion du parameétre transmis de type chaine de caractéres en un nom d'axe
(valeur de retour) de type AXIS - n'a pas trouvé ce descripteur d'axe dans les paramétres machine.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Vérifier le paramétre transmis (nom d'axe) de la fonction AXNAME pour voir si un axe machine, un axe géométrique
ou un axe de canal portant ce nom a été configuré dans les PM:

10 000: AXCONF_MACHAX_NAME_TAB

20 070: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB

20 080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

Choisir la chaine de caractéres de transmission de parametres en fonction du nom d'axe; modifier éventuellement
le nom d'axe dans les parametres machine. (S'il est nécessaire de modifier le nom dans le programme piéece, cette
modification doit étre validée avec un "Power-On".

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Erreur conversion: pas trouvé de nombre valable

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La chaine de caracteres ne représente pas un nombre de type INT ou REAL valide.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Modifier le programme piéce S'il s'agit d'une entrée, il est possible de vérifier avec la fonction prédéfinie ISNUMBER
(avec le méme parametre) si la chaine de caractéres représente un nombre.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Résultation de concaténation de chaines de caractéres trop long

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Le résultat de la concaténation de chaines de caractéres fournit une chaine de caractéres dont la longueur dépasse
la longueur de chaine de caractéres maximale imposée par le systéme.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Modifier le programme piéce.

La fonction STRLEN permet de tester la longueur de la chaine de caractéres représentant la chaine de caractéres
somme avant que la concaténation soir effectuée.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Transformation d'orientation inexistante

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le réglage des parametres machine autorise jusqu'a 4 groupes de transformation par canal (types de transformation).
L'alarme est déclenchée lorsqu'un groupe de transformation pour lequel les paramétres machine n'ont pas de valeur
d'initialisation est appelé avec le mot-clé (B+) TRAORI(n)(n ...numéro du groupe de transformation).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Appuyer sur la touche Suspension programme, puis avec la touche logicielle CORRECTION PROGRAMME,
sélectionner la fonction "Bloc a corriger". L'index se positionne sur le bloc manquant.

+ Controéler le numéro du groupe de transformation lors de I'appel dans le programme piéce avec le mot-clé TRAORI(n)
(n ... numéro du groupe de transformation).

* Introduction des paramétres machine pour ce groupe de transformation suivie d'un "Power On" pour activation.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Définition de la surface de la piéce pas admise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les vecteurs normaux a la surface, pointent dans des directions opposées en début de bloc et en fin de bloc.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Modifier le programme piéce.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Trop de valeurs d'initialisation

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Pour l'assignation de valeurs au tableau avec SET, il a été programmé plus de valeurs d'initialisation qu'il y a
d'éléments dans le tableau.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Réduire le nombre de valeurs d'initialisation.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Numéro d'organe porte-outil inadmissible programmé ou convenu (PM)
%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

On a programmé un numéro de support d'outil négatif ou supérieur au PM
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Réaction:
Remede::

14200

Explication:

Réaction:
Remede:

14210

Explication:

Réaction:
Remede:

14250

Explication:

Réaction:
Remede:

14260

Explication:

MC_MM_NUM_TOOL_CARRIER.
Visualisation de l'alarme. Lis signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Programmer un numéro de support d'outil valide ou adapter le paramétre machine MC_MM_NUM_TOOL_CARRIER
Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Canal %1 Bloc %2 Rayon vecteur négatif

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le rayon vecteur programmé en coordonnées polaires avec le mot-clé RP=... pour indiquer le point final d'un bloc de
déplacement avec G00, G0O1, G02 ou G03, est négatif.

Définitions:

« définition du point final de bloc avec I'angle polaire et le rayon polaire, a partir du péle actuel (donditions de
déplacement: G0O0/G01/G02/G03).

* redéfinition du pdle avec l'angle polaire et le rayon polaire, a partir du point de référence sélectionné avec la
condition G.

G110 ... dernier point programmé du plan

G111 ...zéro de systéme de coordonnées piece actuel

G112 ...dernier pole

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Corriger le programme piéce: seules sont autorisées pour le rayon polaire des valeurs absolues positives qui indiquent
la distance entre le pdle actuel et le point final de bloc (la direction est déterminée par I'angle polaire AP=...).
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Angle polaire trop grand

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Dans la programmation en coordonnées polaires du point final d'un bloc de déplacement avec G00, G01, G02 ou GO3,
laplage de valeurs de I'angle polaire programmée avec le mot-clé AP=... a été dépassée. La plage de valeurs autorisée
est comprise entre -360 et +360 degrés avec une résolution de 0,0 01 degré.

Définitions:

« définition du point final de bloc avec /'angle polaire et le rayon polaire, a partir du pdle actuel (conditions de
déplacement:: G00/G01/G02/G03).

+ redéfinition du pdle avec /'angle polaire et le rayon polaire, a partir du point de référence sélectionné avec la
condition G.

G110 ...dernier point programmé du plan

G111 ... zéro du systeme de coordonnées piéce actuel

G112 ... dernier pole

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Corriger le programme piéce: la plage de valeurs autorisée pour I'angle polaire est comprise entre -360 et +360 degrés
avec une résolution de 0,0 01 degré.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Rayon du pdéle négatif

%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Dans la redéfinition du pdle en coordonnées polaires avec G110, G111 ou G112, le rayon programmé avec le mot-
clé RP=... est négatif. Seules les valeurs absolues positives sont admises.

Définitions:

définition du point final de bloc avec /'angle polaire et le rayon polaire a partir du pble actuel (conditions de
déplacement: G0O0/G01/G02/G03).

redéfiniton du pole avec /'angle polaire et le rayon polaire, a partir du point de référence sélectionné avec la condition
G.

G110 ...dernier point programmé du plan

G111 ... zéro du systeme de coordonnées piéce actuel

G112 ... dernier pole

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Corriger le programme piéce: seules les valeurs absolues positives indiquant la distance entre le point de référence
et le nouveau pdle sont admises pour le rayon du pdle. (La direction est programmée avec I'angle polaire AP=... ).
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Angle du péle trop grand

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Dans la redéfinition du pdle en coordonnées polaires avec G110, G111 ou G112, la plage de valeurs de I'angle de
pdle qui a été programmée avec le mot-clé AP=... a été dépassée. La plage de valeurs autorisée est comprise entre
-360 et +360 degrés avec une résolution de 0,0 01 degré.

Définitions:

« définition du point final de bloc avec /'angle polaire et le rayon polaire, a partir du pdle actuel (conditions de
déplacement: G0O0/G01/G02/G03).

+ redéfinition du pdle avec /'angle polaire et le rayon polaire, a partir du point de référence sélectionné avec la
condition G.

G110 ...dernier point programmé du plan

G111 ... zéro du systéeme de coordonnées piéce actuel

G112 ... dernier pole
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Réaction:
Remede:

14270

Explication:

Réaction:
Remede::

14280

Explication:

Réaction:
Remede:

14300

Explication:

Réaction:
Remede:

14310

Explication:

Réaction:
Remede:

14400

Explication:

Réaction:
Remeéde:

14401

Explication:

Réaction:
Remeéde:

14403

Explication:

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Corriger le programme piéce: la plage de valeurs autorisée pour I'angle polaire est comprise entre -360 et +360 degrés
avec une résolution de 0,0 01 degré.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Péle mal programmé

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Dans la définition du pble, un axe n'appartenant pas au plan d'usinage sélectionné a été programmé. La
programmation en coordonnées polaires se rapporte toujours au plan sélectionné avec G17 a G19. Ceci est
également valable pour la définition d'un nouveau péle avec G110, G111 ou G112.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Corriger le programme piéce: seuls les deux axes géométriques définissant le plan d'usinage courant peuvent étre
programmeés.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Coordonnées polaires mal programmées

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le point final du bloc indiqué a été programmé a la fois dans le systéme de coordonnées polaires (avec AP=..., RP=...)
et dans le systéme de coordonnées cartésiennes (adresses d'axe X, Y, ...).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Corriger le programme piéce: le déplacement d'axe ne doit étre programmé que dans un seul systéme de
coordonnées. Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Correction par manivelle activée de facon erronée

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La correction par manivelle a été appelée de maniére erronée:

1. pour les axes de positionnement:

- correction par manivelle programmée pour un axe indexé,

-aucune position programmée,

-FA et FDA programmés pour le méme axe dans le bloc.

2. pour les axes a interpolation:

- aucune position programmée,

- G60 pas activée,

- 1er groupe G erroné (uniquement GO1 jusqu'au point intermédiaire du cercle CIP).
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Modifier le programme piece.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Manivelle %1 Configuration erronée ou inactive

%1 = Numéro de manivelle

* Les entrées utilisent un entrainement dont le numéro n'existe pas ou

* un entrainement inactivé pour l'affectation de la manivelle (ENC_HANDWHEEL_MODULE_NR) ou bien

* un circuit de mesure est utilisé par un axe physiquement inexistant dans I'entrainement.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Vérifier la configuration des entrées (paramétres machine) et/ou la configuration matérielle de I'entrainement. Le
démarrage est interrompu.

Mise hors tension puis remise sous tension de la CN.

Canal %1 Bloc %2 Correction de rayon d'outil active lors changement de transformation

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Un changement de transformation n'est pas autorisé lorsqu'une correction d'outil est active.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Avec G40 et avant de programmer le changement de transformation, programmer une correction de rayon d'outil dans
le programme piece (dans un bloc avec GO0 ou GO01).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce..

Canal %1 Bloc %2 Transformation inexistante

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La transformation souhaitée n'est pas disponible.

exemple:

On a programmé: N220 TRAORI(3) ;transformation 5 axes n° 3/ON.

Il n'y a cependant que les transformation 1 et 2.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
*Modifier le programme piéce, ne programmer que des transformations définies.

+ Vérifier le PM 241000 TRAFO_TYPE_n (affecte la transformation a l'instruction du programme piéce).
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Le prétraitement des bloc n'est plus srement synchronisé avec I'exécution des blocs
%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les déplacements des axes de positionnement ne peuvent plus étre calculés de facon fiable. De ce fait, la position
dans le systtme de coordonnées machine n'est pas connue exactement non plus. Il est donc possible qu'un
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Réaction:
Remede:

14404
Explication:

Réaction:
Remede:

14411
Explication:

Réaction:
Remede:

14412:
Explication:

Réaction:
Remede:

14413
Explication:

Réaction:
Remede:

14414
Explication:

changement de la multiplicité de la transformation soit exécuté dans le déroulement principal alors qu'il n'a pas été
anticipé par la préparation de blocs.

Visualisation de I'alarme.

Modifier le programme piéce Synchroniser la préparation de blocs et le déroulement principal.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Paramétrage non admis de la transformaton

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Une erreur est intervenue lors de la sélection de la transformation.

Les causes de cette erreur peuvent étre les suivantes:

* L'un des axes utilisé par la transformation n'est pas disponible car:

« il est utilisé par un autre canal (-> le libérer)

« il est utilisé en mode de fonctionnement broche (-> le libérer avec SPOS)

«il est utilisé en mode de fonctionnement POSA (-> le libérer avec WAITP)

« il fait office d'axe de positionnement piloté par I'AP (-> le libérer avec WAITP)

* le paramétrage par le biais des paramétres machine est erroné

+ 'affectation des axes ou des axes géométriques pour la transformation est erronée,

* un parameétre machine est erroné (-> modifier les paramétres machine, démarrage a froid)

Observation: Des axes non libérés ne sont pas, dans certains cas, signalés par EXINAL_TRANSFORM_PARAMETER
= 14404 , mais par EXINAL_ILLEGAL_AXIS = 14092 ou BSAL_SYSERRCHAN_RESET = 1011.

Les causes d'erreur liées a la transformation peuvent étre les suivantes: pour

TRAORI: -TRANSMIT:

* la position courante de I'axe machine n'est pas appropriée a la sélection (par ex. sélection dans le pdle)(-> modifier
un peu la position)

* le paramétrage par le biais des paramétres machine est erroné

*une condition propre a I'axe machine n'est pas remplie (par ex. un axe rotatif n'est pas un axe modulo)(-> modifier
les parametres machine, démarrage a froid)

TRACYL:

* le parametre programmé lors de la sélection de la transformation n'est pas valide

TRAANG:

* le parametre programmeé lors de la sélection de la transformation n'est pas valide

+le paramétrage par le biais des parametres machine est erroné

*un parametre est erroné (par ex. TRAANG: valeur de I'angle peu favorable)(-> modifier les paramétres machine,
démarrage a froid)

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Modifier le programme piéce ou les paramétres machine.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Correction de rayon d'outil active lors commutation axe géométrique

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Un changement de 'affectation des axes géométriques aux axes de canal n'est pas permis lorsque la correction de
rayon d'outil est active.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Modifier le programme piece.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Transformation active lors commutation axe géométrique

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Un changement de I'affectation des axes géométriques aux axes de canal n'est pas permis lorsque la transformation
est active.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Modifier le programme piece.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Correction fine d'outil: commutation axe géométrique/axe de canal pas permise

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Un changement de I'affectation des axes géométriques aux axes de canal n'est pas permis lorsque la correction d'outil
fine est activée.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme piéce.

Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Canal %1 Bloc %2 Fonction GEOAX: Appel erroné

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les parametres utilisés lors de I'appel de la fonction GEOAX(...) sont erronés.

Les raison peuvent étre les suivantes:

- le nombre de paramétres est impair

- un nombre de parameétres supérieur a 6 a été indiqué

- un numéro d'axe géométrique a été programmé qui est inférieur a 0 ou supérieur a 3
- un méme numéro d'axe géométrique a été programmé plusieurs fois

-un méme descripteur d'axe a été programmé plusieurs fois
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Réaction:
Remede:

14420

Explication:

Réaction:
Remede:

14500

Explication:

Réaction:
Remede:

14510

Explication:

Réaction:
Remede:

14520

Explication:

Réaction:
Remede:

14530

Explication:

Réaction:
Remeéde:

- on a tenté d'affecter un axe de canal a un axe géométrique, qui a le méme nom qu'un axe de canal

- on a tenté d'extraire d'un groupe d'axes géométriques un axe géométrique qui a le méme nom qu'un axe de canal
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme piéce ou le bloc concerné.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Axe indexé %3 Frame inadmissible

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

%3 = axe

L'axe doit étre déplacé en tant qu'axe indexé, mais un frame est aussi activé. Or ceci est interdit par le parametre
machine FRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme piéce.

Modifier le paramétre machine CORR_FOR_AXIS_NOT_ALLOWED .

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Instruction DEF jou PROC pas permise dans le programme piéce

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les programmes piece écrits avec des éléments de langage évolués comportent au début une partie définition suivi
de la partie programme. La transition entre ces deux parties n'est pas indiquée par une marque spéciale; il ne doit
plus y avoir d'instruction de définition aprés la 1ére instruction d'exécution du programme.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Programmer les instructions de définition et PROC en début de programme.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Instruction PROC manque lors appel SP

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Dans un appel de sous-programme avec transmission de paramétres (par valeur ou position), le sous-programme
appelé doit commencer par une instruction PROC.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Définition du sous-programme selon le type utilisé.

1. Construction SP traditionelle (sans transmission de paramétres):

% SPF 123456

M17

2. Construction SP avec mot-clé et nom SP (sans transmission de paramétres):

PROC UPNAME

M17

ENDPROC

3. Construction SP avec mot-clé et nom SP (avec transmission de paramétre par valeur):
PROC UPNAME (VARNAME1, VARNAME?2, ...)

M17

ENDPROC

4. Construction SP avec mot-clé et nom SP (avec transmission de parameétre par adresse):
PROC UPNAME (Typ1 VARNAME1, Typ2 VARNAME2, ...)

M17

ENDPROC

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Instruction PROC pas permise dans la section définition de données

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

L'instruction PROC ne peut figurer qu'en début d'un sous-programme.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Modifier le programme piéce en conséquence.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Les instructions EXTERN et PROC ne concordent pas

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les sous-programmes avec transmission de paramétres doivent étre connus du programme avant leur appel dans
le programme. Si les programmes sont présents en permanence (cycles fixes), la CN détermine les interfaces d'appel
au lancement du systéme. Dans le cas contraire, programmer une instruction EXTERN dans le programme appelant.
Exemple:

N123 EXTERN UPNAME (TYP1, TYP2, TYPS, ...)

Le type des variables doit concorder impérativement avec celui précisé dans la définition (instruction PROC) ou étre
compatible avec celui-ci; le nom peut différer.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Vérifier que l'instruction EXTERN et la procédure PROC ont bien le méme type et corriger le cas échéant;

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

EMELI
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14610

Explication:

Réaction:
Remede:

14660

Explication:

Réaction:
Remede:

14750

Explication:

Réaction:
Remede:

14760

Explication:

Réaction:
Remede:

14770

Explication:

Réaction:
Remede:

14820

Explication:

Réaction:
Remeéde:

14830

Explication:

Kanal %1 Satz %2 Korrektursatz nicht méglich

%1 = Kanalnummer

%2 = Satznummer, Label

Es wurde ein Alarm abgesetzt, der prinzipiell iber Programmkorrektur beseitigt werden kénnte. Da der Fehler jedoch
in einem Programm auftrat das von Extern abgearbeitet wird, ist Korrektursatz/Programmkorrektur nicht méglich.
Alarmanzeige. Nahtstellensignale werden gesetzt. Interpreterstop. NC-Startsperre.

- Programm mit Reset abbrechen

- Programm auf MMC bzw. PC korrigieren

- Nachladevorgang erneut starten (evtl. mit Satzsuchlauf auf Unterbrechungstelle)

Mit RESET-Taste Alarm I6schen. Teileprogramm neu starten.

Canal %1 Bloc %2 Instruction SETINT avec priorité non valable

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Le numéro de I'entrée NCK doit étre compris entre 1 et 8. Une priorité comprise entre 0 et 128 lui est attribuée (1
correspondant a la priorité maximale) avec le mot-clé PRIO =... dans l'instruction SETINT.

Exemple:

Le sous-programme ABHEB_Z ayant la priorité la plus élevée doit étre lancé lorsque le signal passe a 1 sur l'entrée
5 de NCK.

N100 SETINT (5) PRIO = 1 ABHEB_Z

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Programmer la priorité de I'entrée NCK avec une valeur qui ne doit pas étre inférieure a 1 ni supérieure a 128.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Trop de fonctions auxiliaires programmées

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Plus de 10 fonctions auxiliaires ont été programmées dans un bloc CN.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Vérifier si toutes les fonctions auxiliaires programmeées dans le bloc sont bien nécessaires; il n'est pas utile de répéter
les fonctions modales. Programmer un bloc spécial pour les fonctions auxiliaires ou répartir les fonctions auxiliaires
dans plusieurs blocs.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Fonction auxiliaire d'un groupe programmeée plusieurs fois

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les fonctions M et H peuvent étre regroupées en toute liberté selon les besoins, par le biais des paramétres machine.
Ici, les fonctions auxiliaires sont groupées de telle facon que plusieurs fonctions d'un méme groupe s'excluent
mutuellement. Au sein d'un groupe, une seule fonction auxiliaire est pertinente et autorisée.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Ne programmer qu'une seule fonction auxiliaire dans un groupe a fonctions auxiliaires. (Répartition dans les groupes,
voir manuel de programmation du constructeur de machines).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Fonction auxiliaire mal programmée

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le nombre maximal de fonctions auxiliaires par bloc a été dépassé ou on a programmeé plus d'une fonction auxiliaire
du méme groupe de fonctions auxiliaires (fonctions M et S). Pour les fonctions auxiliaires définies par l'utilisateur, le
nombre maximal des fonctions auxiliaires par groupe est défini dans les réglages systéme NCK par le biais du
parameétre machine 11100 AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN pour toutes les fonctions auxiliaires (valeur
standard : 1). Pour chaque fonction auxiliaire définie par l'utilisateur et devant étre affectée a un groupe, I'affectation
se fait par le biais de 4 paramétres machine spécifiques aux canaux.

22010 AUXFU_ASSIGN_TYPE: type fonction auxiliaire, p.ex. M

22000 AUXFU_ASSIGN_GROUP: groupe désiré

22020 AUXFU_ASSIGN_EXTENSION: extension éventuellement nécessaire

22030 AUXFU_ASSIGN_VALUE: valeur fonction

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Corriger le programme piéce: au max. 16 fonctions auxiliaires, 5 fonctions M par bloc, 1 fonction auxiliaire par groupe.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Vitesse rot. maxi négative programmée pour vitesse coupe constante

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Une vitesse de rotation de broche maximale peut étre programmée avec le mot-clé LIMS=... pour la fonction "Vitesse
de coupe constante G96". Les valeurs autorisées sont comprises entre 0,1 - 999 999,9 [tr/mn].

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Programmer la vitesse de rotation maximale de la broche pour la vitesse de coupe constante dans les limites indiquées
ci-dessus. Le mot-clé LIMS a une action modale et peut étre programmé soit devant, soit dans le bloc contenant la
sélection de la vitesse de coupe constante.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Type d'avance erroné sélectionné

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

G97 a été programmée dans le bloc indiqué, bien que G96 (ou déja G97) n'était pas active avant.

EMELI
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Réaction:
Remede:

14840

Explication:

Réaction:
Remede:

14900

Explication:

Réaction:
Remede:

14910

Explication:

Réaction:
Remede:

14920

Explication:

Réaction:
Remede:

15010

Explication:

Réaction:
Remeéde:

15180

Explication:

Réaction:
Remeéde:

156185

Explication:

Réaction:
Remeéde:

156300

Explication:

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Supprimer G97 dans le bloc indiqué et programmer le type d'avance correct (G93, G94, G95 ou G96) pour la phase
d'usinage suivante.

Effacer I'alrme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Plage de valeurs erronée vitesse de coupe constante

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La vitesse de coupe programmeée se situe en dehors de la plage de valeurs autorisée.

Plage de valeurs métrique: 0,01 bis 9 999,99 [m/min]. Plage de valeurs inches: 0,1 bis 99 999,99 [inch/min]
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Programmer la vitesse de coupe avec S dans la plage de valeurs autorisée.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Centre et point final programmés simultanément

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lors de la programmation d'un cercle par le biais de I'angle d'ouverture, on a programmeé a la fois le centre du cercle
et le point final du cercle. Il y a surdéfinition du cercle. Un seul des deux points est autorisé.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.

Choisir la variante de programmation pour laquelle les cotes du plan de la piéce peuvent étre reprises de maniére slre
(pour éviter les erreurs de calcul)

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Angle d'ouverture de cercle pas valable

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lors de la programmation d'un cercle par le biais de I'angle d'ouverture, on a programmé un angle d'ouverture négatif
ou un angle d'ouverture >= 360 degrés.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Programmer I'angle d'ouverture dans la plage de valeurs autorisée: 0.0001 - 359.9999 [degrés] .

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Point intermédiaire du cercle erroné

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lors de la programmation d'un cercle par le biais d'un point intermédiaire, les 3 points (point de départ, point final et
point intermédiaire) se trouvent sur une droite et le "point intermédiaire” (programmé avec les parametres
d'interpolation 1, J, K) ne se trouve pas entre le point de départ et le point final.

Si ce cercle est la composante d'une hélice, c'est le nombre de tours programmé (mot-clé TURN=...) qui décide de
la suite qui sera donnée a la préparation de bloc:

* TURN>O0: affichage d'alarme car le rayon du cercle est infiniment grand.

* TURN=0 et point intermédiaire entre le point de départ et le point final: une droite reliant le point de départ et le point
final est génerée (pas d'alarme).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Programmer le point intermédiaire avec les paramétres |, J et K de telle maniére qu'il se trouve entre le point de départ
et le point final du cercle ou renoncer a cette méthode de programmation du cercle et programmer celui-ci avec le rayon
ou l'angle d'ouverture ou avec les paramétres du centre.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Instruction de coordination de programmes avec numéro de canal pas valable

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Une instruction WAITM-, WAITMC-,INIT- ou START a été programmée avec un numéro de canal non valide.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage programme.
Corriger l'instruction en conséquence.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Programme %3 n'a pas pu étre traité comme fichier INI

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

%3 = chaine de caractéres

Des erreurs sont survenues lors du chargement comme fichier INI. La signalisation d'erreur déclenchée concerne le
programme indiqué.

Visualisation de l'alarme.

Corriger le programme piéce.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 %2 Erreur fichier INI

%1 = Numéro de canal

%2 = Nombre d'erreurs reconnues.

Lors du traitement d'un fichier INI, des erreurs on été constatées

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis & 1. Blocage programme.

Corriger le fichier INI ou corriger le PM et élaborer un nouveau fichier INI (au travers de "upload")
Mise hors tension puis remise sous tension de la CN

Canal %1 Bloc %2 Nombre d'exécutions pas valable lors recherche de bloc

%1 = numéro de canal
| 32 E I“ “ n
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Réaction:
Remede:

16310

Explication:

Réaction:
Remede:

156320

Explication:

Réaction:
Remede:

15330

Explication:

Réaction:
Remede:

15340

Explication:

Réaction:
Remede:

16350

Explication:

Réaction:
Remeéde:

16360

Explication:

Réaction:
Remeéde:

16370

Explication:

Réaction:
Remeéde:

15400

Explication:

%2 = numéro de bloc, étiquette

Dans la fonction "Recherche de bloc avec calculs", un nombre négatif a été reporté dans la colonne P (nombre
d'exécutions). La plage de valeurs autorisée s'étend de P 1 a P 9 999.

Visualisation de I'alarme.

N'introduire que des nombres d'exécutions positifs compris dans la plage de valeurs.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Fichier recherché inexistant

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

En vue de rechercher un bloc, on a utilisé un programme non chargé pour programmer le bloc a atteindre.
Visualisation de I'alarme.

Corriger la programmation de l'identifiant de bloc ou charger le fichier.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Contrat de recherche de bloc pas admis

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le contrat de recherche est inscrit dans la colonne Type de la fenétre de recherche. Les valeurs de contrat admises
sont les suivantes:

Type Signification/ldentifiant de bloc

1 rechercher le numéro de bloc

2 rechercher ['étiquette

3 rechercher la chaine de caractéres

4 rechercher le nom du programme

5 rechercher le numéro de ligne d'un fichier

Visualisation de I'alarme.
Modifier le contrat de recherche.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Numéro de bloc a rechercher pas admis

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Erreur de syntaxe! Les numéros de bloc doivent étre des entiers positifs. Les blocs principaux doivent étre précédés
d'un ":" et les blocs subordonnés d'un "N".

Visualisation de I'alarme.

Répéter l'introduction en corrigeant le numéro de bloc.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Etiquette a rechercher pas admise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Erreur de syntaxe! Une étiquette doit compter au minimum 2 et au maximum 32 caractéres, les deux premiers
caractéres devant étre des lettres ou des tirets de soulignement. Les étiquettes doivent se terminer par:
Visualisation de I'alarme.

Répéter l'introduction en corrigeant I'étiquette.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Recherche infructueuse

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le programme indiqué a été scruté jusqu'a la fin sans que le bloc recherché ait été trouvé.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Veérifier le programme piece, modifier l'identifiant de bloc recherché (erreur d'écriture dans le programme piéce) et
redémarrer la recherche.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc recherché pas admis (erreur de syntaxe)

%1 = numéro de canal

L'identifiant indiqué (numéro de bloc, étiquette ou chaine de caractéres) n'est pas autorisée pour la recherche de bloc.
Visualisation de l'alarme.

Corriger l'identifiant recherché.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc recherché pas trouvé

%1 = numéro de canal

Un identifiant de bloc pas admis a été programmé pour la recherche de bloc (p.ex. un numéro de bloc négatif).
Visualisation de l'alarme.

Contréle du numéro de bloc, de I'étiquette ou de la chaine de caractéres. Répéter l'introduction avec un identifiant
correct.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Bloc initial Init sélectionné inexistant

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Pour une fonction de lecture, d'écriture ou de traitement, on a sélectionné un bloc INI qui:
1. n'est pas présent dans le NCK ou

2.ne posséde pas les droits d'accés nécessaires pour I'exécution de cette fonction.

EMELI
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Réaction:
Remede:

15410

Explication:

Réaction:
Remede:

15420

Explication:

Réaction:
Remede:

15460

Explication:

Réaction:
Remede:

15800

Explication:

Réaction:
Remede:

16810

Explication:

Réaction:
Remeéde:

15900
15910

Explication:

Réaction:

Visualisation de I'alarme.

Vérifier sile bloc INI sélectionné figure bien dans le systéme de fichiers du NCK. Définir le niveau de protection d'accés
actuel au moins égal ou supérieur) a celui qui a été défini lors de la création du fichier pour les fonctions de lecture,
d'écriture ou de traitement.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Fichier d'initialisation avec fonction M pas admise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les seules fonctions M pouvant figurer dans un bloc Init sont la fin de programme avec M02, M17 ou M30.
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Supprimer toutes les fonctions M dans le module Init jusqu'a la marque de fin de fichier.Un module Init ne peut contenir
que des affectations de valeurs (et des définitions de données globales, a condition que celles-ci ne soient pas définies
a nouveau dans un programme exécutable plus tard), mais pas d'actions de déplacement, ni d'actions synchrones.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Instruction pas autorisée dans le mode courant

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Au cours du traitement d'un bloc Init, l'interpréteur a rencontré une instruction pas admise (p.ex. une instruction de
déplacement).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Supprimer toutes les actions de déplacement et les fonctions auxiliaires jusqu'a la marque de fin de fichier dans le bloc
Init. Un module Init ne peut contenir que des affectations de valeurs (et des définitions de données globales, a condition
que celles-ci no soient pas définies a nouveau dans un programme exécutable plus tard), mais pas d'actions de
déplacement, ni d'actions synchrones.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Erreur syntaxe pour automaintien

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les adresses programmées dans le bloc ne sont pas compatibles avec la fonction G modale déterminante pour la
syntaxe.

Exemple:

N100GO1 ...1..J.. K.. LF

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le bloc affiché; programmer dans le bloc des fonctions G et des adresses compatibles.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Conditions initiales erronées pour CONTPRON

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les conditions de démarrage pour la préparation du contour (mot clé CONTPRON) sont erronées:

* G40 (annulation de la correction de rayon d'outil) n'est pas activée

* l'interpolation spline ou polynomiale est sélectionnée

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme piece: annuler avec G40 l'interpolation spline ou polynomiale et / ou la correction de rayon
d'outil.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Dimension tableau erronée avec CONTPRON

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le nombre de colonnes est une dimension fixe dans un tableau de contours. La valeur actuelle est indiquée dans le
manuel de programmation relatif a la technologie.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger la définition de champ du tableau de contours.

Le nombre de lignes du tableau peut étre défini librement et correspond au nombre d'éléments de contour (cercles,
droites). Le nombre de colonnes est fixe (au 6/94). Nombre de colonnes = 11).

Exemple: N100 DEF REAL KONTAB_1 [30, 11]

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Palpeur pas admis

Canal %1 Bloc %2 Palpeur pas admis

%1 =numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Alarme n°: 15 900 ... Mesures avec effacement de la distance restant a parcourir

Alarme n°: 15 910 ... Mesures sans effacement de la distance restant a parcourir

Dans le programme piéce, un palpeur non autorisé a été programmé avec les instructions MEAS (mesures avec
effacement de la distance restant a parcourir) ou MEAW (mesures sans effacement de la distance restant a parcourir).
Les numéros de palpeur autorisés sont:

0 ... pas de palpeur

1 ... palpeur 1

2 ... palpeur 2,

et ce, que le palpeur soit réellement connecté ou pas.

Exemple: N10 MEAS=2 G01 X100 Y200 Z300 F1000 palpeur 2 avec effacement de parcours résiduel
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
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Remede:

15950
15960

Explication:

Réaction:
Remede:

16000

Explication:

Réaction:
Remede:

16005

Explication:

Réaction:
Remede:

16020

Explication:

Réaction:
Remede:

16100

Explication:

Réaction:
Remeéde:

16110

Explication:

Réaction:
Remeéde:

Attribuer au mot clé MEAS=... ou MEAW-=... un numéro de palpeur compris dans les limites indiquées ci-dessus. Ce
numéro doit correspondre au palpeur matériellement connecté.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Pas de déplacement programmé

Canal %1 Bloc %2 Pas de déplacement programmé

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Alarme n°: 15 950 ... Mesures avec effacement de la distance restant a parcourir

Alarme n°; 15 960 ... Mesures sans effacement de la distance restant a parcourir

Dans le programme piéce, avec les instructions MEAS (mesures avec effacement de la distance restant a parcourir)
ou MEAW (mesures sans effacement de la distance restant a parcourir), on a programmé soit aucun axe, soit une
distance a parcourir nulle.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme piéce et compléter le bloc de mesure avec l'adresse de I'axe ou le déplacement.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Valeur inadmissible pour le sens de relévement

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Pour la fonction "Relévement rapide du contour" (mot clé: LIFTFAST), on a programmé une valeur de code pour la
direction du retrait (mot clé: ALF=...) hors de la plage de valeurs autorisée (0 a 8)

Quand la correction de rayon de fraise est activée:

pour G41 les numéros de code 2, 3 et 4 et pour G42 les numéros de code 6, 7 et 8 ne sont pas a utiliser, car ils codent
la direction vers le contour.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Programmer la direction de retrait avec ALF=... dans la plage des valeurs autorisées.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Valeur inadmissible pour la distance de relévement

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Erreur de programmation: la valeur de la distance de relevement ne doit pas étre négative.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme piéce.

Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Canal %1 dans bloc %2 ne peut étre repositionné

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Erreur de programmation ou de manipulation: on veut exécuter un bloc de repositionnement sur contur pour lequel
iln'y a pas d'information de réaccostage (p.ex., on a programmé REPOS, mais pas exécuté de REORG, REPOS pour
courbes A-spline ou B-Spline).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier éventuellement le programme piece.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Broche %3 inexistante dans canal

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = chaine de caractéres

Erreur de programmation: le numéro de broche indiqué est inconnu dans ce canal. Cette alarme peut survenir en
liaison avec un arrét temporisé ou la fonction SPI.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Vérifier le programme piéce, pour voir si le numéro de broche programmé est correct ou si le programme est exécuté
dans le bon canal. Vérifier le PM 35000 SPIND_ASSIGN_TO MACHAX pour tous les axes machine, pour voir si le
numéro de broche programmé y figure. Ce numéro d'axe machine doit étre inscrit dans un axe de canal du PM
spécifique au canal 20070 AXCONF_MACHAX_USED.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Broche %3 pour temporisation pas en mode commande

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = axe, broche

La broche peut se trouver dans les modes Positionnement, Oscillation et Commande. L'instruction M70 permet la
commutation d'une broche en un axe. Le mode Commande se subdivise en sous-mode Asservissement de vitesse
et sous-mode Asservissement de position; les mots-clés SPCON et SPCOF permettent de passer de I'un a l'autre.
Mode Positionnement: Asservissement de position (position de broche avec SPOS/SPOSA)

Mode Oscillation: Asservissement de vitesse (M41 - M45 ou M40 et S...).

Mode Commande: Asservissement de vitesse (vitesse de rotation de broche avec S..., M3/M4/M5) Asservissement
de position (SPCON/SPCOF, vitesse de rotation de broche avec S..., M3/M4/M5).

Mode Axe: Asservissement de position (M70/M3, M4, M5, position d'axe avec nom d'axe pouvant étre choisi
librement).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Vérifier le numéro de broche dans le programme piéce.

Faire passer la broche souhaitée dans le mode Commande avant I'appel de la temporisation avec M3, M4 ou M5.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.
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16120
Explication:

Réaction:
Remede:

16130

Signification:

Réaction:
Remede:

16140

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16150

Signification:

Réaction:

16410

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16420

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16430

Signification:

Canal %1 Bloc %2 Indice pas valable pour correction fine d'outil

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Erreur de programmation:

Dans l'instruction PUTFTOC, le second parameétre indique pour quel paramétre d'outil la valeur doit étre corrigée (1-
3 longueurs d'outil, 4 rayon d'outil). La valeur programmée se situe en dehors de la plage de valeurs autorisée. Les
valeurs admises sont 1-4 quand la correction du rayon d'outil en ligne est admise (cf. paramétre machine
ONLINE_CUTCOM_ENABLE), sinon ce sont les valeurs 1-3.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme piéce: Longueur 1-3 ou 4 pour rayon

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Ordre pas autorisé avec FTOCON

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Cas 1:

le changement de plan n'est pas autorisé lorsque la fonction G modale FTOCON "Correction fine d'outil" est activée.
Cas 2:

la sélection de transformation n'est autorisée que pour la transformation 0 ou la transformation axe incliné, Transmit
ou Tracyl, quand FTOCON est activée.

Cas 3:

le changement d'outil avec MO6 n'est pas autorisé lorsque FTOCON était active depuis le dernier changement d'outil.
Cas 4:

le support d'outil orientable est activé.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme piéce: annuler la correction fine d'outil avec FTOCOF.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 FTOCON pas permis

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La correction fine d'outil (FTOC) n'est pas compatible avec la transformation actuelle.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme piéce: annuler la correction fine d'outil avec FTOCOF.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Numéro de broche pas valable avec PUTFTOCF

%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le numéro de broche programmé avec PUTFTOC ou PUTFTOCEF se situe en dehors de la plage de valeurs autorisée
pour les numéros de broche.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme piéce. le numéro de broche programmé est-il disponible?

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 n'est pas un axe géométrique

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Un axe géométrique a été programmé, qui ne peut étre simulé sur aucun axe machine dans la transformation courante
(il n'y a éventuellement aucune transformation active).

Exemple:

sans transformation: systéme de coordonnées polaires avec X, Z et axe C. Avec transformation: systéme de
coordonnées cartésiennes avec X, Y et Z, p.ex. avec TRANSMIT.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Activer le type de transformation avec TRAORI (n) ou ne pas programmer les axes géométriques qui ne participent
pas au groupe de transformation.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 programmé plusieurs fois

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Il est interdit de programmer plusieurs fois un axe.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Effacer les adresses des axes programmés plusieurs fois.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe géométrique %3 ne peut pas se déplacer en tant qu'axe de positionnement dans le syst.
de coord. ayant subi la rotation

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Dans le systéme de coordonnées ayant subi la rotation, le déplacement d'un axe géométrique comme axe de
positionnement (c'est-a-dire le long de ses vecteurs d'axe dans le systéme de coordonnées ayant subi la rotation)
reviendrait a déplacer plusieurs axes machine. Cette situation est toutefois contraire au concept d'axe de positionnement
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Réaction:
Remede:

16500

Signification:

Réaction:
Remede:

16510

Signification:

Réaction:
Remede:

16700

Signification:

Réaction:
Remede:

16710

Signification:

Réaction:
Remede:

16715

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16720

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16730

Signification:

dans lequel un interpolateur d'axe agit en plus de l'interpolateur de trajectoire !

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Ne déplacer les axes géométriques comme axes de positionnement que lorsque la rotation est désactivée. Désactiver
la rotation: mot-clé ROT sans autre indication d'axe et d'angle.

Exemple: N100 ROT

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Chanfrein ou rayon négatif

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Un chanfrein ou un rayon négatif a été programmé sous les mots-clés CHF= ..., RND=... ou RNDM=... .
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Ne programmer que des valeurs positives pour les chanfreins, les arrondis et les arrondis modaux.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Pas d'axe transversal

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La programmation au diameétre a été activée avec le mot-clé DIAMON, alors qu'aucun axe transversal n'est
programmé dans ce bloc CN. Si I'axe du diamétre n'est pas un axe géométrique, I'alarme survient dans la fonction
initialisée "DAIMON" dés la mise sous tension de la commande.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont misa 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
N'activer la fonction G modale DIAMON que dans les blocs CN qui contiennent un axe transversal ou désactiver la
programmation au diamétre avec DIAMOF.

Dans le paramétre machine 20150 GCODE_RESET_VALUES|[28] sélectionner "DAIMOF" pour le préréglage.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 Type d'avance erroné

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = numéro d'axe, numéro de broche

Dans une fonction de filetage, I'avance a été programmée dans une unité interdite.

1. G33 (filetage a pas constant) , I'avance n'a pas été programmée avec G94 ou G95.

2. G33 (filetage a pas constant) activée (automaintenue); G63 est programmeée en sus dans un bloc suivant ->
situation conflictuelle! (G63 se trouve dans le deuxieme groupe G tandis que G33, G331 et G332 se trouvent dans
le premier groupe G).

3. G331 ou G332 (taraudage sans porte-taraud compensateur) ; 'avance n'a pas été programmée avec G94.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Utiliser uniquement le type d'avance G94 ou G95 dans les fonctions de filetage. Aprés G33 et avant G63, annuler la
fonction de filetage avec GO1.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 Broche maitre pas programmée

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Une fonction de broche pilote (G33, G331, G95, G96) a été programmée, mais il manque la vitesse ou le sens de
rotation.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Compléter la valeur S ou le sens de rotation de la broche maitre dans le bloc visualisé.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 Broche pas a l'arrét

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = numéro de broche

Pour la fonction utilisée (G74, accostage du point de référence), la broche doit étre a l'arrét.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Dans le programme piece, programmer M5 ou SPOS/SPOSA avant le bloc erroné.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 Pas du filet est nul

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Dans unblocde filetage contenant G33 (filetage a pas constant)ou G331 (taraudage sans porte-taraud compensateur),
aucun pas n'a été programmé.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Le pas du filetage est a programmer pour I'axe géométrique indiqué, sous le paramétre d'interpolation correspondant.
X->LY->J,Z>K

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 Mauvais paramétres

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Pour G33 (filetage a pas constant), le paramétre de filetage n'a pas été affecté a I'axe qui détermine la vitesse. Dans
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Réaction:
Remede:

16740

Signification:

Réaction:
Remede:

16750

Signification:

Réaction:
Remede:

16751

Signification:

Réaction:
Remede:

16755

Signification:

Réaction:
Remede:

16760

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16761

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16762

le cas de filetages sur corps cylindriques et de filetages plans, le pas du filetage est programmé sous le paramétre
d'interpolation correspondant a I'axe géométrique indiqué.. X >, Y ->J, Z-> K

Dans le cas de filetages sur corps coniques, I'adresse I, J, K se rapporte a I'axe qui parcourt la plus grande distance
(longueur du filetage). Toutefois, un second pas pour l'autre axe h n'est pas précisé.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Assigner les parameétres du pas a |'axe qui détermine la vitesse.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Pas d'axe géométrique programmé

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Dans le cas d'un filetage (G33) ou d'un taraudage sans porte-taraud compensateur (G331, G332), aucun axe
géométrique n'a été programmé. L'axe géométrique est toutefois indispensable lorsqu'un paramétre d'interpolation
a été indiqué.

Exemple:

N100 G33 Z400 K2 ; pas du filetage 2 mm, fin du filetage Z=400 mm

N200 SPOS=0 ; Amener la broche en mode axe

N201 G90 G331 Z-50 K-2 ; Taraudage a Z=-50, marche a gauche

N202 G332 Z5 ; Retrait, inversion automatique du sens

N203 S500 MO03 ; Broche de nouveau en mode broche

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Indiquer I'axe géométrique et le paramétre d'interpolation correspondant.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 SPCON pas programmé

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Pour la fonction programmée (axe rotatif, axe de positionnement), la broche doit se trouver en asservissement de
position.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Programmer l'asserivssement de position de la broche avec SPCON dans le bloc précédent.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Broche/Axe %3 SPCOF pas exécutable

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Pour la fonction programmeée, la broche doit se trouver en mode asservissement de vitesse. En mode positionnement
ou en mode axe, la boucle de régulation de position ne doit pas étre désélectionnée.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Dans le bloc précédent, faire passer la broche en mode asservissement de vitesse. Ceci peut se faire par le biais de
M3, M4 ou M5 pour la broche en question.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Arrét pas nécessaire

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Il n'est pas requis d'arrét pour la fonction programmeée. Un arrét n'est nécessaire suite a un SPOSA ou aprés M5, que
pour le cas ou le bloc suivant ne doit étre enclenché seulement aprés l'arrét de la broche.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Ne pas écrire l'instruction.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 Valeur S manque

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Pour le taraudage sans porte-taraud compensateur (G331 ou G332), il manque la vitesse de rotation de la broche.
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme..
Programmer la vitesse de rotation de la broche sous I'adresse S en [tr/min] (malgré le mode axe); le sens de rotation
est défini par le signe du pas de la vis de transmission.

Pas de filetage positif: sens de rotation comme M03

Pas de filetage négatif: sens de rotation comme M04

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe/Broche %3 pas programmé dans canal

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Erreur de programmation: L'axe/broche ne peut momentanément pas étre programmeé. L'alarme peut se produire si
I'axe/broche est utilisé par un autre canal ou par I'AP.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme piéce, utiliser "GET()".

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Broche %3 Fonction filetage active
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Signification:

Réaction:
Remede:

16763

Signification:

Réaction:

16770

Signification:

Réaction:
Remede:

16783

Signification:

Réaction:
Remede:

16785

Signification:

Réaction:
Remede:

16800

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16810

Signification:

Réaction:
Remeéde:

%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 =numéro de broche

Erreur de programmation: La fonction broche ne peut momentanément pas étre programmée. L'alarme se produit
quand la broche (broche maitre) est liée dans une interpolation avec des axes.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme piéce. Désélectionner le filetage ou le taraudage.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 Vitesse de rotation programmée est inadmissible (nulle ou négative)

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom de l'axe, numéro de la broche

Une vitesse de rotation (valeur S) a été programmée avec une valeur nulle ou négative.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
La vitesse de rotation programmeée (valeur S) doit étre positive. Selon le cas, la valeur zéro peut étre acceptée (p.ex.
G25 S0)

Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 Pas de systéme de mesure disponible

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 =nom d'axe, numéro de broche

On a programmé SPCON, SPOS ou SPOSA. Ces fonctions requiérent au moins un systéme de mesure. Selon le PM:
NUM_ENCS, I'axe machine / la broche ne posséde aucun systéme de mesure.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Monter un systeme de mesure.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe/Broche pilote %3 indisponible

%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Un couplage a été activé, pour lequel la broche/l'axe pilote est actuellement indisponible. Les causes possibles sont:
+ un couplage par valeur de consigne a été sélectionné et I'axe/la broche est actif/active dans l'autre canal;

* I'axe/la broche a été utilisé(e) par I'AP et n'a pas encore été libéré(e).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Amener la broche/lI'axe pilote dans le canal correspondant par le biais d'une permutation de broche/d'axe ou faire
libérer la broche/l'axe par I'AP.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Broches/axes %3 identiques

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Un couplage a été activé, pour lequel la broche/l'axe asservi est identique a la broche/l'axe pilote.

Visualisation de ['alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
« Configurer correctement le couplage dans le PM (PM du canal: COUPLE_AXIS_n)

* ou corriger le programme piece.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Instruction de déplacement DC/CDC pour axe %3 pas permise

%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Le mot-clé DC (Direct Coordinate) ne peut s'employer que pour des axes rotatifs. Il provoque I'accostage de la
position absolue programmée, selon le trajet le plus court.

Exemple:

N100 C=DC(315)

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Dans le bloc CN visualisé, remplacer le mot-clé DC par l'indication AC (Absolute Coordinate). Lorsque I'alarme est
due a une mauvaise définition de I'axe, I'axe peut étre déclaré axe rotatif a 'aide du PM spécifique a I'axe 30 300
IS_ROT_AX

Parameétres machine correspondants:

MD 30 310: ROT_IS_MODULO

MD 30 320: DISPLAY_IS_MODULO

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Instruction de déplacement ACP pour axe %3 pas permise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Le mot-clé ACP (Absolute Coordinate Positive) n'est autorisé que pour des axes modulo. Il provoque l'accostage de
la position absolue programmée dans le sens indiqué.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Dans le bloc CN visualisé, le mot-clé ACP est a remplacer par l'indication AC (Absolute Coordinate) . Lorsque I'alarme
est due a une mauvaise définition de I'axe, I'axe peut étre déclaré axe rotatif avec conversion modulo au moyen du
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16820

Signification:

Réaction:
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16830

Signification:

Réaction:
Remede:

16903

Signification:

Réaction:
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Signification:
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Réaction:
Remeéde:

16906

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16907

Signification:

Réaction:
Remeéde:

16908

Signification:

PM 30 300: IS_ROT_AX et PM 30 310: ROT_IS_MODULO.

Paramétres machine correspondants:

PM 30 320: DISPLAY_IS_MODULO

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Instruction de déplacement ACN pour axe %3 pas permise

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Le mot-clé ACN (Absolute Coordinate Negative) n'estautorisé que pour les axes modulo. Il provoque l'accostage de
la position absolue programmée dans le sens indiqué.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Dans le bloc CN visualisé, remplacer le mot-clé ACN par l'indication AC (Absolute Coordinate). Lorsque I'alarme est
due a une mauvaise définition de I'axe, I'axe peut étre déclaré axe rotatif avec conversion modulo au moyen du PM
30 300: IS_ROT_AX et PM 30 310: ROT_IS_MODULO.

Paramétres machine correspondants:

PM 30 320: DISPLAY_IS_MODULO

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Position erronée programmée pour axe/broche %3

%1 = numéro de canal

%2=numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Pour un axe modulo, une position a été programmée en dehors de la plage 0 - 359,999.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Programmer la position dans la plage de 0 a 359,999.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Influence sur le prog.: action %2 pas permise dans |'état courant

%1 = numéro de canal

%?2 = numéro d'action/nom d'action

L'action concernée ne peut pas étre traitée actuellement. Ceci peut intervenir par ex. pendant l'introduction des
parametres machine.

Visualisation de I'alarme.

Attendre que l'autre opération est terminée, voire y mettre fin avec Reset et répéter la manipulation.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Influence sur le progr.: action %2 pas permise dans I'état courant

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

Le traitement (programme, recherche de bloc, point de référence ...) ne peut pas étre lancé ou ne peut pas étre
poursuivi dans I'état actuel.

Visualisation de I'alarme.

Veérifier I'état du programme et celui du canal.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Influence sur le progr.: action %2 pas permise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

Le traitement ne peut pas étre lancé ou ne peut pas étre poursuivi. Un démarrage est accepté seulement si une fonction
NCK peut étre lancée.

Exemple:

Dans le mode manuel JOG un démarrage est accepté si par ex.: le génerateur de fonction est actif ou si un mouvement
JOG a été arrété auparavant avec la touche Arrét.

Alarme visualisée en fonction du PM 11411 ENABLE_ALARM_MASK

Veérifier I'état du programme et celui du canal

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Influence sur le progr.: abandon de I'action %2 du fait d'une alarme

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

L'action a été interrompue du fait d'une alarme.

Visualisation de l'alarme.

Elimination de I'erreur et acquittement de I'alarme. Relancer ensuite I'opération.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Action %2 possible uniquement a I'état Programme arrété

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

L'exécution de l'action est autorisée uniquement a I'état Arrét.

Visualisation de l'alarme.

Veérifier I'état du programme et celui du canal.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Action %2 possible uniquement a I'état Reset ou a la fin d'un bloc
%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

L'exécution de I'action est autorisée uniquement a I'état Reset ou a la fin d'un bloc.
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Réaction:
Remede:
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Signification:

Réaction:
Remede:

16912
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16913
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Signification:

Réaction:
Remeéde:

16915

Signification:

Réaction:
Remeéde:
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Signification:

Réaction:
Remeéde:
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Signification:

Visualisation de I'alarme.
Veérifier I'état du programme et celui du canal.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Action %2 pas permise dans mode de fonctionnement courant

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

Choisir un autre mode de fonctionnement pour la fonction a activer

Visualisation de I'alarme.

Vérifier la manipulation et le mode de fonctionnement.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Changement de mode de fonctionnement pas permis

%1 = numéro de canal

Le passage du mode écrasement en mémoire dans un autre mode n'est pas permis.

Visualisation de I'alarme.

Deés que I'écrasement en mémoire est terminé, on peut de nouveau passer a un autre mode de fonctionnement.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Influence sur le progr.: action %2 possible uniquement a I'état Reset

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

L'exécution de I'action est autorisée uniquement a I'état Reset.

Exemple: Une sélection de programme par MMC ou communication des canaux (INIT), ne peut étre effectuée qu'a
I'état Reset.

Visualisation de I'alarme.

Faire un Reset ou attendre jusqu'a la fin de I'opération en cours.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

GMFC %1 Canal %2 Changement de mode de fonctionnement: action %3 pas permise

%1 =numéro de canal

%2 = numéro GMFC

%3 = numéro d'action/nom d'action

Le passage dans le mode de fonctionnement souhaité n'est pas autorisé. Le changement n'est possible qu'a I'état
"Reset".

Exemple:

Enmode de fonctionnement AUTO, on a fait une Suspension programme. Ensuite on tente d'effectuer un changement
de mode aprés JOG (Etat Suspension du programme). A partir de ce mode de fonctionnement, on peut passer
uniguement en mode AUTO, mais pas du tout en mode MDA!

Visualisation de I'alarme.

Soit actionner la touche Reset et revenir au début de I'exécution du programme, soit actionner le mode de
fonctionnement dans lequel se trouvait le programme précédemment.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

GMFC %1 Canal %2 Changement de mode de fonctionnement: action %3 pas permise
%1 = numéro de canal

%2 = numéro GMFC

%3 = numéro d'action/nom d'action

Changement incorrect du mode de fonctionnement, par ex.: Auto->MDAREF

Visualisation de l'alarme.

Vérifier la manipulation et le mode de fonctionnement sélectionné.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Action %2 pas permise dans bloc courant

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

Si I'on interrompt des blocs de déplacement avec des sous-programmes asynchrones ASUP, il faut permettre au
programme interrompu de poursuivre apres l'exécution des sous-programmes ASUP (réorganisation du traitement
des blocs)

Le second paramétre décrit I'action envisagée devant entrainer l'interruption du traitement des blocs.

Visualisation de l'alarme.

Poursuivre le programme jusqu'a un bloc CN réorganisable

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Repositionnement: action %2 pas permise dans I'état courant

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

Un repositionnement du traitement des blocs est impossible momentanément. Le cas échéant, c'est peut-étre la
raison pour laquelle on ne peut pas procéder a un changement de mode. Le second paramétre décrit I'action qui devait
entrainer le repositionnement.

Visualisation de l'alarme.

Poursuivre le programme jusqu'a un bloc CN repositionnable ou bien modifier le programme piece en conséquence.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Pour I'action %2, tous les canaux doivent étre a I'état Reset

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

Pour permettre I'exécution de l'action envisagée, tous les canaux doivent étre en fonction initialisée ! (par ex.: pour
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Signification:
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Réaction:
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17020

Signification:

Réaction:
Remeéde:

le chargement des paramétres machine)

Visualisation de l'alarme.

Attendre que les canaux sortent de leur état courant ou bien actionner la touche Reset.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Action %2 pas permise si alarme présente

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

L'action ne peut étre exécutée, suite a la présence d'une alarme ou le canal est en défaut.
Visualisation de I'alarme.

Actionner la touche RESET.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Action %2 est déja active

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

Le traitement d'une action identique est encore actif.

Visualisation de I'alarme.

Attendre que I'opération en cours soit terminée, puis répéter la manipulation.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Influence sur le progr.: action %2 pas permise dans I'état courant

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

L'opération en cours ne peut pas étre interrompue, car un processus de prétraitement des blocs est activé. C'est le
cas par ex.: pour le chargement des paramétres machine et pour la recherche de blocs jusqu'a destination.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1.

Interruption avec Reset !

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Attention: test programme modifie données de gestion d'outil

%1 = numéro de canal

Le test du programme modifie les données de gestion d'outil. Les données ne peuvent pas étre restaurées
automatiquement apres la fin du test. L'opérateur est appelé par ce message d'erreur a faire une sauvegarde des
données et a les recharger aprés le test.

Visualisation de I'alarme.

Sauvegarder les données d'outil sur MMC et les recharger aprés "ProgtestOff".

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Influence sur le progr.: action %2 pas permise dans I'état courant, action %3 active

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'action/nom d'action

%3 = numéro d'action/nom d'action

L'action a été refusée, car un changement de mode ou un changement sous-mode (basculement vers Auto, Mda, Jog,
écrasement en mémoire, numérisation, ...) est en cours

Exemple:

Le message d'alarme intervient quand la touche Départ a été pressée pendant un changement de mode ou de sous-
mode de fonctionnement, par ex. basculement de Auto vers Mda, avant que le NCK ait confirmé la sélection du mode
de fonctionnement.

Visualisation de l'alarme.

Répéter l'action.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1: Séquence précédente et séquence actuelle %2 doivent étre séparées par une séquence exécutable
%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de séquence

Les fonctions de langue WAITMC, SETM, CLEARM et MSG doivent étre comprimées dans des séquences NC
propres en raison de la définition linguistique. Pour éviter des pertes de vitesse, ces séquences ont été ajoutées de
maniére interne en NCK a la séquence suivante (avec WAITMC a la séquence précédente). Pour cette raison, il faut
toujours avoir une séquence exécutable (pas de séquence de calcul) entre les séquences NC. Une séquence
exécutable comprend par ex. des déplacements, une fonction auxiliaire, Stopre, temporisation,....

Affichage d'alarme. Les signaux d'affichage sont activés. Arrét intepreter. Réorganiser séquence de correction.
Programmer une séquence CN exécutable entre la séquence NC précédente et la séquence actuelle.

Exemple : N10 SETM

N15 STOPRE ; Insérer une séquence exécutable

N20 CLEARM

Effacer l'alarme avec démarrage NC et redémarrer le programme de piéce

Canal %1 Bloc %2 Index1 de tableau pas permis

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Un accés en lecture ou écriture a une variable de champ a été programmé avec un premier indice de champ non
valable. Les indice de champ valables doivent se situer dans la taille de champ définie et étre compris entre les limites
absolues (0 - 32 766).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger lindication des éléments de champ dans l'instruction d'accés selon la taille définie.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.
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Réaction:
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Signification:

Réaction:
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Signification:

Réaction:
Remede:
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Signification:

Canal %1 Bloc %2 Index 2 de tableau pas permis

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Un acceés en lecture ou écriture a une variable de champ a été programmé avec un second de champ non valable.
Les indice de champ valables doivent se situer dans la taille de champ définie et étre compris entre les limites absolues
(0 - 32 766).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger l'indication des éléments de champ dans l'instruction d'accés selon la taille définie.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Index d'axe pas permis

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Un acces en lecture ou en écriture a une variable axiale a été programmé, alors que le nom de I'axe n'autorise pas
la simulation univoque d'un axe machine.

Exemple:

Ecriture d'un paramétre machine axial

SMA_... [X]= ... ;mais l'axe géométrique X ne pourrait pas étre simulé pour un axe machine a cause d'une
transformation!

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Annuler la transformation avant d'écrire les données axiales (mot-clé: TRAFOOF) ou utiliser les noms des axes
machine comme indice d'axe.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Valeur pas permise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lors de l'acces a un élément frame individuel, une autre composante frame a été adressée comme TRANS, ROT,
SCALE ou MIRROR, ou bien la fonction CSCALE s'est vue assigner un facteur d'échelle négatif.

Exemple:

$P_UIFR[5] = CSCALE (X, -2.123)

Les composantes frame sont soit sélectionnées au moyen des mots-clés TR pour la rotation (TRANS, interne 0) RT
pour la rotation (ROT, interne 1) SC pour le changement d'échelle et (SCALE, interne 3) MI pour la fonction miroir
(MIRROR, interne 4) soit indiquées directement comme valeur entiere 0, 1, 3, 4.

Exemple:

acces a la rotation autour de I'axe X du frame réglable courant.

R10=$P_UIFR[$AC_IFRNUM, X, RT] programmables autant que:

R10=$P_UIFR[$AC_IFRNUM, X, 1]

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
N'adresser les composantes frame qu'au moyen du mot-clé prévu a cet effet, programmer le facteur d'échelle dans
les limites de 0,000 01 a 999,999 99.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Donnée pas écrasable

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

On a tenté d'écraser une variable protégée en écriture (p.ex. une variable systeme) ou un paramétre machine pour
lequel un niveau de protection supérieur au niveau courant a été convenu.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Supprimer du programme CN les accés en écriture aux variables systéme non écrasables. Pour écraser les
paramétres machine, relever le niveau de protection courant.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Pas d'outil sélectionné

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

On a tenté, par le biais des variables systeme:

$P_AD [n] contenu du parametre (n: 1 - 25)

$P_TOOL numéro D actif (numéro de l'aréte tranchante)

$P_TOOLL [n] longueur d'outil active (n: 1 - 3)

$P_TOOLrayon d'outil actif

d'accéder aux données courantes de correction d'outil, alors qu'aucun outil n'a été sélectionné au préalable.
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Dans le programme piece CN, programmer ou activer une correction d'outil avant d'utiliser les variables systeme.
Exemple:

N100 G.. ... T5D1 ... LF

Avec les paramétres machine spécifiques au canal:

PM 22 550: TOOL_CHANGE_MODE nouvelle correction d'outil en présence d'une fonction M

PM 22 560: TOOL_CHANGE_M_CODE fonction M lors d'un changement d'outil

on tétermine si l'activation d'une correction d'outil dans le bloc se fait avec le mot T ou si les nouvelles valeurs de
correction ne sont prises en compte qu'avec le mot M pour le changement d'outil

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Nombre de symboles trop élevé

%2 = numéro de bloc, étiquette

%1 =numéro de canal
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170180

Signification:

Réaction:
Remede:

17190

Signification:

Réaction:
Remede:

17200

Signification:

Réaction:
Remede:

17220

Signification:

Réaction:
Remede:

17230

Signification:

Réaction:
Remeéde:

17240

Signification:

Réaction:
Remeéde:

17250

Signification:

Au démarrage, les symboles prédéfinis n'ont pas pu étre lus.
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Numéro D pas permis

%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Dans le bloc visualisé, on fait appel @ un numéro D (numéro d'aréte tranchante) qui n'est pas initialisé et qui est
considéré par conséquent comme inexistant.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Vérifier 'appel de I'outil dans le programme piece CN.

* Numéro d'aréte tranchante D.. correct programmé? Si aucun numéro d'aréte tranchante n'est indiqué, c'est
automatiquement D1 qui est actif.

*Parametres d'outil P1 - P25 définis? Les dimensions du tranchant de I'outil doivent au préalable avoir été introduites
soit au tableau de commande CN soit via l'interface V.24. Description des variables systeme $P_DP x [n, m]

n ... numéro d'outil T correspondant

m .. numéro de l'aréte tranchante D

X ...numéro du parametre P

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Numéro T pas permis

%1 = numéro de canal

%2 =numéro de bloc, étiquette

Dans le bloc visualisé, on fait appel a un numéro T (numéro d'outil) qui n'a pas été initialisé et qui est considéré par
conséquent comme inexistant.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Veérifier 'appel de | 'outil dans le programme piece CN.

* Numéro d'outil T correct programmé ?

» Parameétres d'outil P1 - P25 définis ?

Les dimensions du tranchant de I'outil doivent au préalable avoir été introduites soit au tableau de commande CN soit
via l'interface V.24.

Description des variables systétme $P_DP x [n, m]

n ... numéro d'outil T correspondant

m ...numéro de l'aréte tranchante D

X ...numéro du parametre P

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Effacement impossible de I'outil

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

On a tenté d'effacer du programme piéce les données d'un outil en cours d'utilisation. Les données des outils qui
participent a l'usinage en cours ne peuvent pas étre effacées. Ceci vaut tant pour l'outil présélectionné avec T ou en
prise que pour les outils pour lesquels la vitesse périphérique constante de la meule ou la surveillance de l'outil est
active.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Vérifier 'accés a la mémoire des correcteurs d'outils a l'aide de $TC_DP1[t,d] = 0 ou désactiver l'outil.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 L'outil n'existe pas

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Quand on tente d'accéder via un numéro T a un outil qui n'est pas (encore) défini, par exemple quand des outils doivent
étre positionnés a des emplacements d'un magasin par le biais de la programmation de $TC_MPP6 = ‘toolNo’. Ceci
est possible uniquement si on a défini a la fois I'emplacement du magasin et I'outil déterminé par 'toolNo'.
Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme CN.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Numéro de I'outil frére déja attribué

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lorsqu'on tente d'écrire un numéro de l'outil frére d'un outil, alors qu'il existe déja un autre outil (autre numéro T) avec
le méme numéro d'outil frére.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme CN.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Définition outil illégitime

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lorsqu'on tente de modifier une donnée d'outil qui détruirait ultérieurement la cohérence des données ou engendrerait
une définition contradictoire.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme CN.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémmarer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Définition magasin illégitime

%1 = numéro de canal
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Réaction:
Remede:

17260

Signification:

Réaction:
Remede:

17270

Signification:

Réaction:
Remede:

17500

Signification:

Réaction:
Remede:

17502

Signification:

Réaction:
Remede:

17510

Signification:

Réaction:
Remeéde:

17600

Signification:

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lorsqu'on tente de modifier une donnée de magasin qui détruirait ultérieurement la cohérence des données ou
engendrerait une définition contradictoire.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme CN.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Définition emplacement magasin illegitime

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Lorsqu'on tente de modifier une donnée d'emplacement de magasin qui détruirait ultérieurement la cohérence des
données ou engendrerait une défintion contradictoire.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Corriger le programme CN.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 call by reference: variable pas admise

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Les paramétres machine et les variables systeme ne doivent pas étre transférés sous forme de paramétres call by
reference.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Modifier le programme CN: affecter la valeur du paramétre machine ou de la variable systéme a une variable locale
de programme et transférer cette derniere en tant que parameétre.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 n'est pas un axe indexé

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

Une position d'axe indexé a été programmée a l'aide des mots-clés CIC, CAC ou CDC pour un axe qui n'est pas défini
comme axe indexé par un parametre machine.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Supprimer du programme piece CN l'instruction de programmation relative aux positions d'axe indexé (CIC, CAC,
CDC) ou déclarer I'axe concerné axe indexé.

Déclaration d'axe indexé:

PM 30 500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB (assignation d'axe indexé)

L'axe devient un axe indexé lorsqu'une assignation a une table de positions d'indexage a été effectuée dans le PM
indiqué. Deux tables sont possibles (valeur d'introduction 1 ou 2).

PM 10 900: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

PM 10 920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2 (nombre de positions pour premier/deuxieme axe indexé)
Valeur par défaut : 0 Valeur maximale: 60

PM 10 910: INDEX_AX_POS_TAB_1 [n]

PM 10 930: INDEX_AX_POS_TAB_2 [n] (position du premier axe indexé) Les valeurs absolues de I'axe sont
introduites. (La longueur de la liste est définie a I'aide du PM 10 900.)

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Séquence %2 Axe de division %3 retardé avec denture Hirth Arrét

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de séquence, Label

%3 = Numéro d'axe

Pourl'axe de division, la fonctionnalité "Denture Hirth" est activée et 'Override a été mis sur 0 ou sur une autre condition
d'arrét (par ex. signal d'interface VDI). Comme l'arrét ne peut se produire que sur des axes de division, la prochaine
position de division est accostée. L'alarme est affichée jusqu'a ce que cette position soit atteinte ou que la condition
d'arrét ait été désactivée.

Affichage d'alarme

Attendre jusqu'a ce que la position de division suivante soit atteinte ou régler I'Override > 0 ou désactiver condition
d'arrét.

L'affichage d'alarme disparait avec la cause de I'alarme. Aucune autre manoeuvre nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Indice pas admis pour axe indexé %3

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

L'indice programmé pour I'axe indexé se situe en dehors de la plage de la table des positions.

Exemple:

Avec le premier axe de positionnement, il faut accoster en valeur absolue la 56e position de la liste assignée via le
parameétre spécifique a I'axe 30 500 INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB alors que le nombre de positions est p.ex. limité
a40 (PM 10 900 INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1 = 40).

N100 G.. U=CAC (56)

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Dans le programme piéce CN, programmer la position de I'axe indexé en respectant la longueur de la table courante
des positions ou compléter la table des positions de la valeur souhaitée et adapter la longueur de la liste.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Preset impossible sur axe transformé %3

%1 = numéro de canal
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Réaction:
Remede:

17610

Signification:

Réaction:
Remede:

17620

Signification:

Réaction:
Remede:

17630

Signification:

Réaction:
Remede.

17640

Signification:

Réaction:
Remede:

17800

Signification:

Réaction:
Remeéde:

17900

Signification:

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

L'axe visualisé participe a la transformation courante. Cela rend impossible tout préréglage des mémoires des valeurs
réelles (Preset) pour cet axe.

Exemple:

A la position absolue A 300, I'axe machine A est a mettre a la nouvelle valeur réelle A 100.

N1 00 G90 G00 A=300
N101 PRESETON A=100

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Eviter le préréglage des mémoires de valeurs réelles pour les axes qui participent a une transformation ou bien
désactiver la transformation avec le mot-clé TRAFOOF.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe de positionnement %3 ne peut pas participer a la transformation

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = nom d'axe, numéro de broche

L'axe sollicité par le mot-clé POS ou POSA participe a la transformation active. Il ne peut dés lors pas se déplacer
comme axe de positionnement.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét de l'interpréteur. Blocage Départ programme.
Supprimer l'instruction POS ou POSA du bloc du programme piéce ou désactiver au préalable la transformation a
I'aide de TRAFOOF.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc 52 Accostage point fixe pour axe transformé %3 impossible

%1 =numéro de canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 = nom de I'axe, numéro de la broche

Dans le bloc visualisé, on a programmé pour l'accostage du point fixe (G75) un axe qui participe a la transformation
active. Cet accostage du point fixe n'est donc pas exécuté!

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Supprimer l'instruction G75 du bloc du programme piece ou désactiver au préalable l'instruction G75 a l'aide de
TRAFOOF.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Accostage du point de référence impossible pour axe transformé %3

%1 = numéro de canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 = nom de l'axe, numéro de la broche

Dans le bloc visualisé, un axe qui participe a la transformation active est programmé pour I'accostage du point de
référence (G74). Cet accostage du point de référence n'est donc pas exécuté!

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Supprimer du bloc du programme piéce l'instruction G74 ou les axes machine participant a la transformation ou encore
désactiver au préalable la transformation a I'aide de TRAFOOF.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Fonctionnement broche pour axe transformé %3 pas possible

%1 = numéro de canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 = nom de I'axe, numéro de la broche

L'axe programmé en tant que broche, participe a la transformation courante en tant qu'axe géométrique. Ce qui n'est
pas autorisé.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Désactiver d'abord la transformation.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Position codée erronée programmée

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Le numéro de position n'indiqué a I'aide du mot-clé FP=n n'est pas admis. Par le biais du PM spécifique aux axes PM
30600 FIX_POINT_POS [n] on peut définir 2 positions d'axe absolues comme points fixes.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Programmer le mot-clé FP avec les points fixes de la machine 1 ou 2.

Exemple:

accoster le point fixe 2 avec les axes machines X1 et Z2.

N100 G75 FP=2 X1=0 Z2=0

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Axe %3 n'est pas un axe machine
%1 = numéro de canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 = nom de I'axe, numéro de la broche

A cet endroit, le contexte du bloc requiert un axe machine.

* G74 (accostage du point de référence)

C'est le cas un présence de:
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Réaction:
Remede:

18001

Explication:

Réaction:
Remede:

18003

Explication:

Réaction:

Remede:

18006

Explication:

Réaction:

Remede:

18100

Explication:

» G75 (accostage d'un point fixe). Lorsqu'un descripteur d'axe géométrique ou d'axe supplémentaire est utilisé, il doit
aussi étre admis comme descripteur d'axe machine (PM:: 10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB).

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.

Lors de la programmation, utiliser des descripteurs d'axes machine.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Zone protection %3 spécifique au canal erronée. Erreur n° %4

%1 = numéro de canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 = numéro de la zone de protection spécifique au canal

%4 = Spécification de l'erreur

La définition de la zone de protection est erronée. Le numéro de I'erreur précise la cause de I'alarme. Signification:
1: Description du contour incompléte ou contradictoire.

2: Le contour enveloppe plus d'une surface.

3: La zone de protection relative a l'outil n'est pas convexe.

4: Lorsque, dans la troisieme dimension de la zone de protection, les deux limites sont actives et ont la méme valeur.
5: Le numéro de la zone de protection n'existe pas (nombre négatif, nul ou supérieur au nombre maximal de zones
de protection).

6: La description de la zone de protection comprend trop d'éléments de contour.

7: La zone de protection relative a I'outil est définie en tant que zone de protection interne.

8: Mauvais paramétre utilisé.

9: La zone de protection a activer n'est pas définie.

10: Le code G modal utilisé pour la définition de la zone de protection est erroné.

11: Description du contour erronée resp. un frame est activé.

12: Erreurs non spécifiées.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme.

Modifier la définition de la zone de protection, controler les PM.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Zone protection %3 spécifique au canal pas activable. Erreur n° %4

%1 = numéro de canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 =numéro de la zone de protection spécifique au canal

%4 = spécification de l'erreur

Une erreur est survenue lors de I'activation de la zone de protection. Le numéro de I'erreur précise la cause de I'alarme.
Signification:

1: Description du contour incompléte ou contradictoire.

2: Le contour enveloppe plus d'une surface

3: La zone de protection relative a l'outil n'est pas convexe.

4:Lorsque, dans la troisi€me dimension de la zone de protection, les deux limites sont actives et ont la méme valeur.
5: Le numéro de la zone de protection n'existe pas (nombre négatif, zéro ou supérieur au nombre maximal de zones
de protection).

6: La description de la zone de protection comprend plus de 10 éléments de contour.

7: La zone de protection relative a l'outil est une zone de protection interne.

8: Mauvais paramétre utilisé.

9: La zone de protection a activer n'est pas définie.

10: Erreur lors de la configuration interne des zones de protection.

11: Erreurs non spécifiées.

12: Le nombre maximal de zones de protection qui peuvent étre actives simultanément est dépassé (parameétre
machine spécifique au canal).

13,14: L'élément de contour pour les zones de protection ne peut étre défini.

15,16: Plus d'emplacement mémoire pour les zones de protection.

17: Plus d'emplacement mémoire pour les éléments de contour.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser le bloc a corriger. Arrét interpréteur.
Blocage départ programme.

1. Réduire le nombre de zones de protection actives simultanément (PM).

2.Modifier le programme piece:

« Effacer d'autres zones de protection.

* Arrét du prétraitement des blocs.

Avec Départ Programme, effacer I'alarme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Erreur grave dans définition zone de protection spécifique au canal %3.

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

%3 = numéro de zone de protection

La définition de la zone de protection doit étre terminée avec EXECUTE avant I'exécution du prétraitement des blocs.
Ceci est également valable en cas de déclenchement implicite comme avec G74, M30, M17.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Réorganiser le bloc a corriger. Blocage départ
programme.

Modifier le programme piece:

Avec Départ programme, effacer I'alarme et poursuivre le programme.

Canal %1 Bloc %2 Une valeur pas valable a été affectée a FXS []

%2 = numéro de bloc, étiquette

%1 = numéro de canal
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Réaction:
Remede:

18101

Explication:

Réaction:
Remede:

18102

Explication:

Réaction:
Remede:

18300

Explication:

Réaction:
Remede:

20000

Explication:

Réaction:

Remede:

20001

Explication:

Réaction:

Remeéde:

20002

Explication:

Réaction:

Actuellement, seules les valeurs suivantes sont valables:

0: ,Désactiver l'accostage d'une butée"

1: ,Activer I'accostage d'une butée"

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Une valeur pas valable a été affectée a FXST[]

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Actuellement, seule la plage 0.0 - 100.0 est valable.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 Une valeur pas valable a été affectée a FXSW[]

%1 =numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

Actuellement, seules des valeurs positives, y compris zéro, sont valables.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Arrét interpréteur. Blocage départ programme.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Séquence %2 Frame: Décalage fin pas possible

%1 = Numéro de canal

%2 = Numéro de séquence, Label

L'affectation d'un décalage fin a des cadres réglables ou au cadre de base n'est pas possible, car le paramétre machine
MD $MN_FRAME_FINE_TRANS n'est pas égal a 1.

Affichage d'alarme. Les signaux d'affichage sont activés. Arrét intepreter. Verrouillage démarrage NC

Modifier le programme ou mettre le parametre $SMN_FRAME_FINE_TRANS sur 1.

Effacer I'alarme avec démarrage NC et poursuivre le programme.

Canal %1 Axe %2 Came de référence pas atteinte

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Aprés lancement de I'accostage du point de référence, le front montant de la came de ralentissement doit étre atteint
surladistance définie dans le PM 34030 REFP_MAX_CAM_DIST (phase 1 de I'accostage du point de référence).(Cette
erreur ne survient qu'avec des codeurs inrémentaux).

Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de I'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Trois causes d'erreur peuvent étre envisagées:

1.La valeur absolue inscrite dans le PM 34030 REFP_MAX_CAM_DIST est trop faible. Déterminer la distance
maximale possible entre le début de la prise de référence et la came de ralentissement et la comparer avec la valeur
inscrite dans le PM: REFP_MAX_-CAM_DIST ; le cas échéant augmenter la valeur du PM.

2. Le signal de la came ne parvient pas jusqu'a la carte des entrées de I'AP. Actionner manuellement le commutateur
du point de référence et controler le signal d'entrée a l'interface CN/AP (trajet: commutateur! connecteur! cable! entrée
AP! programme utilisateur).

3. Le commutateur du point de référence n'est pas actionné par la came. Controler I'écart vertical de la came de
ralentissement au commutateur d'actionnement de la came.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2: signal de came inexistant

%1 = numéro du canal

%2 = nom de I'axe, numéro de la broche

Au début de la phase 2 de I'accostage du point de référence, le signal de la came de ralentissement n'existe plus.
La phase 2 de I'accostage du point de référence commence lorsque, apres le freinage, I'axe s'immobilise sur la came
de ralentissement. L'axe part ensuite en sens opposé pour sélectionner le repére zéro suivant du systéme de mesure
lorsqu'il quitte la came de ralentissement/procede a un nouvel accostage (front 1->0/0->1).

Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de l'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Controler sila distance de décéleration liée a la vitesse d'accostage est supérieure a la came de ralentissement
- dans ce cas, I'axe ne peut s'arréter que derriére la came. Utiliser une came plus longue ou réduire la vitesse
d'accostage dans le parameétre machine 34020 REFP_VELO_SEARCH_CAM . Lorsque |'axe s'est arrété sur la
came, il faut vérifier si le signal "RALENTISSEMENT ACCOSTAGE DU POINT DE REFERENCE est encore présent
a l'interface avec le NCK (DB 31 - 48, DBX 12.7).

* Matériel: rupture de fil ? Court-circuit ?

* Logiciel: programme utilisateur ?

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Repére zéro manque

%1 = numéro du canal

%2 =nom de l'axe, numéro de la broche

Le repére zéro du codeur incrémental ne se trouve pas sur un trajet défini. La phase 2 de I'accostage du point de
référence s'achéve lorsque le repére zéro du codeur a été reconnu apres que le front 0->1/1->0 du signal d'interface
AP "RALENTISSEMENT ACCOSTAGE DU POINT DE REFERENCE" (DB 31 - 48, DBX 12.7) a donné le départ de
la commutation. Le trajet maximal entre le départ de la commutation et le repere zéro suivant est défini dans le
parameétre machine 34060 REFP_MAX_MARKER_DIST. La surveillance empéche de dépasser un signal de repére
zéro et d'interpréter le signal suivant comme signal du point de référence! (Mauvais réglage de la came ou décéleration
excessive ‘provoquée par le programme AP utilisateur).

Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de l'alarme. Les
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signaux d'interface sont mis a 1.

Vérifier le réglage de la came et veiller a respecter une distance suffisante entre la fin de la came et le signal de repére
zéro suivant. La distance doit étre supérieure au trajet que I'axe peut parcourir durant un temps de cycle de I'AP.
Augmenter la valeur du parameétre machine 34060 REFP_MAX_MARKER_DIST, sans toutefois choisir une valeur
supérieure a la distance entre 2 repéres zéro. Cela risquerait de désactiver la surveillance!

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Défaut dans systéme de mesure

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Sur un systéme de mesure avec codage des distances entre les repéres de référence, la distance déterminée entre
deux repéres successifs excéde le double de I'écartement iscrit dans le paramétre machine 34300
ENC_REFP_MARKER_DIST La commande ne sort I'alarme que, lorsque, aprés une deuxiéme tentative en sens
opposeé, avec une vitesse de déplacement divisée par deux, elle a de nouveau constaté un trop grand écartement.
Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de I'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Déterminer I'écart entre 2 repéres de référence impairs (intervalle entre repéres de référence). Cette valeur (20,00
mm pour des regles Heidenhain) doit étre inscrite dans le parametre machine 34300 ENC_REFP_MARKER_DIST
. Vérifier la . piste de référence de la régle, y compris I'électronique de traitement.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piéce.

Canal %1 Axe %2 Repére de référence manque

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Dans le systéme de mesure linéaire avec codage des distances , deux repéres de référence n'ont pas été trouvés
sur le trajet de recherche défini (PM spécifique a I'axe: 34060 REFP_MAX_MARKER_DIST) . Les regles avec codage
des distances ne nécessitent pas de came de ralentissement (toutefois, une came existante est exploitée). La touche
de sens en mode manuel détermine le sens de la recherche. Le trajet de recherche 34060 REFP_MAX_MAR-
KER_DIST, dans lequel 2 repéres de recherche sont attendus, est compté a partir du point de départ.

Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de I'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Déterminer la distance entre 2 repéres de référence impairs (intervalle entre repéres de référence). Cette valeur
(20,00 mm pour des regles Heidenhain) doit étre inscrite dans le paramétre machine 34060
REFP_MAX_MARKER_DIST Vérifier la piste de référence r de I'échelle, y compris de I'électronique de traitement.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Accostage point de référence interrompu

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

La prise de référence spécifique au canal n'a pas pu étre achevée pour tous les axes indiqués (p.ex. interruption suite
a: absence d'un déblocage des régulateurs, une commutation du systéme de mesure, un relachement de la touche
de sens etc.).

Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de I'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Controler les causes possibles de l'interruption.

» Déblocage des régulateurs absent (DB 21 - 28, DBX 2.1)

» Commutation du systeme de mesure (DB 21 - 28, DBX 1.5 et DBX 1.6)

* Touche de déplacement + ou - manque (DB 21 - 28, DBX 8.6 et DBX 8.7)

+ Correction de la vitesse d'avance par commutateur = 0

Le PM spécifique aux axes 34110 REFP_CYCLE_NR détermine quels axes participent a la prise de référence
spécifique au canal.

-1: aucune prise de référence spécifique au canal, départ programme sans prise de référence.

0: aucune prise de référence spécifique au canal, départ programme avec prise de référence.

1-8: prise de référence spécifique au canal. Le nombre introduit correspond a I'ordre de prise de référence (lorsque
tous les axes dont le contenu est 1 ont atteint le point de référence, les axes dont le contenu est 2 démarrent et ainsi
de suite).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Vitesse de coupure pour accostage point de référence pas atteinte

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Durant la phase 2 de I'accostage du point de référence (attendre le repere zéro), la fin de la came a été atteinte, mais
la vitesse d'accostage du point de référence ne se trouvait pas dans la fenétre de tolérance. (Cela est possible lorsque
I'axe se trouve déja sur la fin de la came au début de I'accostage du point de référence. La phase 1 est ainsi réputée
déja terminée et n'est pas lancée). La phase 2 est interrompue (cette fois avant la came) et I'accostage du point de
référence est relancé automatiquement a partir de la phase 1. Si, lors cette seconde tentative, la vitesse d'accostage
n'est pas non plus atteinte, la prise de référence est définitivement interrompue et I'alarme est visualisée.

Vitesse d'accostage:: 34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER

Tolérance de vitesse:35150 SPIND_DES_VELO_TOL

Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de I'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Réduire le PM de la vitesse d'accostage, PM 34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER et/ou augmenter le PM de
tolérance de vitesse, PM 35150 SPIND_DES_VELO_TOL.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.
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Canal %1 Axe %2 Accostage point de référence nécessite 2 systémes de mesure

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Pour linitialisation 34200 ENC_REFP_MODE = 6, 2 capteurs sont nécessaires !

Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de I'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Modifier le mode de prise de référence 34200 ENC_REFP_MODE ou installer un second capteur et le configurer.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Accostage point de référence nécessite 2e systéme de mesure avec référence

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Pour l'initialisation 34200 ENC_REFP_MODE = 6, la prise de référence doit avoir été faite pour le second capteur.
Suspension du programme en présence de l'alarme. Blocage départ programme. Visualisation de I'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Modifier le mode de prise de référence ENC_REFP_MODE ou effectuer la prise de référence du second capteur.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Déplacement a I'aide de la manivelle actif

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Les axes ne peuvent étre déplacés de facon manuelle a l'aide des touches de déplacement, étant donné que des
déplacement sont encore effectués sous la commande de la manivelle.

Visualisation de I'alarme.

Décider si I'axe doit étre déplacé a l'aide des touches ou de la manivelle. Mettre un terme au déplacement a la
manivelle, le cas échéant en effacant la distance restant a parcourir dans I'axe (signal d'interface DB 31 - 48, DBX 2.2).
L'alarme visualisée disparait avec la cause de I'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 Déplacement a I'aide de la manivelle impossible

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Le déplacement de I'axe s'effectue déja a l'aide des touches de déplacement, de sorte que'un déplacement a l'aide
de la manivelle n'est plus possible.

Visualisation de I'alarme.

Décider si I'axe doit étre déplacé a I'aide des touches ou de la manivelle. L'alarme visualisée disparait avec la cause
de l'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 déja actif

%1=numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

L'axe doit se déplacer comme axe machine en mode manuel JOG a l'aide des touches de sens du tableau de
commande machine. Cela n'est toutefois pas possible parce que:

1. il se déplace déja comme axe géométrique (via l'interface spécifique au canal, DB 21 - 28, DBX 12.6, DBX 12.7,
DBX 16.6, DBX 16.7 ou DBX 20.6 et DBX 20.7) ou

2.il se déplace déja comme axe machine (via l'interface spécifique a I'axe, DB 31 - 48, DBX 8.6 et DBX 8.7) ou

3. un frame destiné a un systeme de coordonnées pivoté est valable et un autre axe géométrique qui y participe est
déja déplacé en mode manuel a l'aide des touches de sens.

Visualisation de I'alarme.

Interrompre le déplacement par le biais de l'interface du canal ou de I'axe ou bien immobiliser I'autre axe géométrique.
Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 DRF, FTOCON, décalage d'origine externe impossibles

%1 = numéro du canal

%2 = nom de I'axe, numéro de la broche

L'axe est déplacé dans un mode (p.ex. Accostage du point de référence) qui n'autorise aucune interpolation
supplémentaire.

Visualisation de l'alarme.

Attendre que l'axe ait atteint sa position de référence ou interrompre I'accostage du point de référence avec Reset et
relancer DRF.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 Mauvais indice pour axe indexé en JOG

%1 = numéro du canal

%2 = nom de I'axe, numéro de la broche

1. L'axe indexé visualisé doit effectuer un déplacement relatif en mode manuel (JOG) (a concurrence d'une position
d'indexage). Toutefois, plus aucune position d'indexage n'est disponible dans le sens présélectionné.

2. L'axe se trouve sur la derniére position d'indexage. Lors du déplacement relatif, la limitation de la zone de travail
ou le fin de course logiciel est atteint sans étre précédé d'une position d'indexage sur laquelle I'axe pourrait s'arréter.
Visualisation de l'alarme.

Corriger (compléter) la liste des positions d'indexage par le biais des paramétres machine

PM 10 900: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

PM 10 910: INDEX_AX_POS_TAB_1

PM 10 920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

PM 10 930: INDEX_AX_POS_TAB_2

ou donner d'autres valeurs aux limitiations de la zone de travail ou aux fins de course logiciels.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.
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Canal %1 Broche maitre inexistante en mode JOG

%1 = numéro du canal

L'axe visualisé doit étre déplacé comme axe machine en mode manuel (JOG) avec avance par tour, mais aucune
broche maitre qui pourrait lui fournir la vitesse réelle de rotation n'est définie.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1.

Lorsque I'avance par tour doit aussi étre active en mode manuel (JOG), il faut déclarer une broche maitre par le biais
du PM spécifique au canal 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND . Puis, dans le groupe fonctionnel PARAMETER
avec les touches logicielles "DONNEES REGLAGE" et "DONNEES JOG", il faut ouvrir une image, dans laquelle il
convient de présélectionner la fonction G95. L'avance en manuel (JOG) peut ensuite étre introduite en [mm/tr].
(Quand une valeur de 0 mm/tr est réglée pour 'avance manuelle JOG, la commande utilise la valeur inscrite dans le
PM spécifique a I'axe 32050 JOG_REV_VELO ou bien, dans le cas d'un déplacement en rapide, celle du PM 32040
JOG_REV_VELO_RAPID).

L'avance par tour en mode manuel (JOG) est désactivée lorsque la commande passe de la fonction G95 a la fonction
G94

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 Avance par tour impossible. Axe/Broche %3 a I'arrét

%1 = numéro du canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 = nom de l'axe, numéro de la broche

Un axe doit étre déplacé en mode JOG avec une avance par tour, mais l'avance de I'axe/la broche dont il devrait
bénéficier pour sa propre avance, est nulle.

Visualisation de I'alarme.

Déplacer I'axe/la broche dont dépend I'avance de 'axe en question

L'alarme visualisée disparait avec la cause de I'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Avance par tour pour axe/broche %3 est <= zéro.

%1 = numéro du canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 = nom de l'axe, numéro de la broche

Une avance par tour a été programmée pour un axe/une broche, mais aucune vitesse ne I'a été ou bien la valeur
programmeée est inférieure ou égale a zéro.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Suspension du programme en présence de I'alarme.
Blocage de Départ programme. REACTION LOCALE. COMPBLOCKWITHREORG. Le canal n'est pas prét.

« Corriger le programme piéce ou

« indiquer I'avance correcte pour les axes AP au niveau du port VDI ou encore

« indiquer l'avance pour les axes d'oscillation dans la donnée de réglage $SA_OSCILL_VELO. SUPPL.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 ne peut étre déplacé en tant qu'axe géométrique

%1 = numéro du canal

%2 = nom de |'axe

L'axe ne se trouve pas actuellement a I'état "axe géométrique". Il ne peut donc pas étre déplacé comme axe
géométrique en mode JOG. Lorsque I'abbréviation SCP (systeme de coordonnées piéce) apparait dans la fenétre
d'affichage "Position", seuls les axes géométriques sont déplacables avec les touches de sens! (SCM ... systéme
de coordonnées machine; tous les axes machine peuvent désormais étre déplacés a l'aide des touches de sens
du tableau de commande machine.

Visualisation de l'alarme.

Vérifier la manipulation pour déterminer si ce sont vraiment des axes géométriques qui sont a déplacer; sinon passer
sur les axes machine a l'aide de la touche ”SCP/SCM” du tableau de commande machine.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 déja actif

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

L'axe visualisé se déplace déja comme axe machine. Il ne peut donc pas étre utilisé comme axe géométrique. En mode
manuel (JOG) le déplacement d'un axe peut s'effectuer via 2 interfaces différentes:

1. comme axe géométrique: via l'interface spécifique au canal DB 21 - DB 28, DBX12.6 ou DBX12.7

2. comme axe machine: via l'interface spécifique a I'axe DB 31 - DB 48 DBX8.6 ou DBX8.7

Le tableau de commande machine standard ne permet pas d'utiliser un axe a la fois comme axe machine et comme
axe géométrique !

Visualisation de I'alarme.

Départ de I'axe géométrique uniquement lorsque le mouvement de déplacement comme axe machine est terminé.
Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Broche maitre pas définie pour axes géométriques en mode manuel

%1 = numéro du canal

L'axe visualisé doit se déplacer comme axe géométrique en mode manuel (JOG) avec une avance par tour, mais
aucune broche maitre qui pourrait lui fournir la vitesse réelle de rotation n'est définie.

Visualisation de l'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1.

Lorsque l'avance par tour doit aussi étre active en mode manuel (JOG), il faut déclarer une broche maitre par le biais
du PM spécifique au canal 20090 SPIND_DEF_MASTER_SPIND . Puis dans le groupe fonctionnel PARAM. avec
les touches logicielles "DONNEES REGLAGE" et "DONNEES JOG", il faut ouvrir une image, dans laquelle il convient
de présélectionner la fonction G95 . L'avance en manuel (JOG) peut ensuite étre introduite en [mm/tr]. (Quand une
valeur de 0 mm/tr est réglée pour I'avance manuelle JOG, la commande utilise la valeur inscrite dans le PM spécifique
a laxe 32050 JOG_REV_VELO ou bien, dans le cas d'un déplacement en rapide, celle du PM 32040
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JOG_REV_VELO_RAPID).

L'avance par tour en mode manuel (JOG) est désactivée lorsque la commande passe de la fonction G95 a la fonction
G94

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 Point final programmé se trouve derriére fin de course logiciel %3

%1 =numéro du canal

%2 = numéro de l'axe

%3 =,+ou -

L'axe se déplace comme axe de positionnement piloté entierement par I'AP et la position de destination se situe
derriere le fin de course logiciel correspondant. Aucun déplacement n'est effectué.

Visualisation de I'alarme.

Prescrire une position de destination se trouvant devant la limite de zone de travail. Modifier le PM pour fin de course
logiciel. Le cas échéant activer un autre fin de course logiciel.

L'alarme visualisée disparait avec la cause de I'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 Point final programmé se trouve derriére limite zone de travail %3

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de l'axe

%3 =,+ou -

L'axe visualisé est utilisé comme "axe de positionnement piloté entierement par I'AP". Sa position de destination se
situe derriére la limite réglée pour la zone de travail.

Visualisation de I'alarme.

Paramétrer la position de destination a l'intérieur de la plage admissible des déplacements (paramétre POS de la FC
?) ou corriger la position du fin de course logiciel (activer le deuxieéme fin de course logiciel).

L'alarme visualisée disparait avec la cause de I'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 n'est pas un axe indexé

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de l'axe

L'axe visualisé est utilisé come "axe de positionnement piloté entierement par I'AP". Dans la FC TEIL-ACHS, sa
position de destination est paramétrée comme numéro de position d'indexage - I'axe n'est toutefois pas un axe indexé.
Visualisation de I'alarme.

Utiliser la FC POS-ACHS pour les axes linéaires et les axes rotatifs ou déclarer I'axe comme axe indexé. Parametres
machine correspondants pour la déclaration d'axe indexé:

PM 30 500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

PM 10 900: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

PM 10 910: INDEX_AX_POS_TAB_1

PM 10 920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

PM 10 930: INDEX_AX_POS_TAB_2

L'alarme visualisée disparait avec la cause de I'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 ne peut étre repositionné

%1 = numéro du canal

%2 = numéro de l'axe

L'axe de positionnement piloté enti€rement par I'AP ne peut pas étre positionné puisqu'il a déja été relancé via
l'interface VDI et est encore actif. Aucun mouvement de repositionnement n'est effectué, le mouvement déclenché
par l'interface VDI n'est pas influencé.

Visualisation de I'alarme.

Néant.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémantaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 Indice mal positionné

%1 = numéro du canal

%2 = nom de I'axe, numéro de la broche

Pour un axe de positionnement piloté entierement par 'AP qu i a été déclaré axe indexé, I'AP a défini un numéro
d'indice non disponible dans la table.

Visualisation del'alarme.

Controler le numéro d'axe indexé défini par I'AP et le corriger le cas échéant. Sile numéro d'axe indexé est correct
et que l'alarme est due a une liste trop courte des positions d'indexage, contrdler les paramétres machine relatifs a
la déclaration des axes indexés.

PM 30 500: INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB

PM 10 900: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_1

PM 10 910: INDEX_AX_POS_TAB_1

PM 10 920: INDEX_AX_LENGTH_POS_TAB_2

PM 10 930: INDEX_AX_POS_TAB_2

L'alarme visualisée disparait avec la cause de I'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Axe %2 ne peut pas osciller actuellement

%1 = numéro du canal

%2 = numéro de l'axe

L'axe ne peut actuellement effectuer aucun mouvement d'oscillation étant donné qu'il se déplace déja, p.ex. en
manuel.

Visualisation de l'alarme.

Achever ['autre mouvement de déplacement.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.
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20076

Explication:

Réaction:

Remede:

20077

Explication:

Réaction:

Remede:

20078

Explication:

Réaction:

Remede:

20080

Explication:

Réaction:
Remede:

20085

Explication:

Réaction:
Remede:

20090

Explication:

Réaction:

Remeéde:

20091

Explication:

Réaction:

Canal %1 Axe %2 oscille - aucun changement de mode possible

%1 = numéro du canal

%2 = numéro de l'axe

L'axe exécute un mouvement d'oscillation, le changement de mode est impossible étant donné que le mouvement
d'oscillation n'est pas permis dans le mode sélectionné.

Blocage départ programme. Suspension de programme en présence de l'alarme. Visualisation de l'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Ne pas déclencher un tel changement de mode. Faire contrdler I'axe par I'AP et veiller dans le programme AP a ce
que l'axe ait achevé le mouvement d'oscillation lors de tels changements de mode.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Position programmée se trouve derriére le fin de course logiciel %3

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de l'axe

%3 =,+ou -

L'axe est déplacé en tant qu'axe d'oscillation et la position de destination (position d'inversion de sens ou position
finale) se trouve derriére le fin de course logiciel correspondant. Aucun déplacement n'est effectué.

Visualisation de |'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme. Suspension de programme
en présence de l'alarme.

Prescrire une position de destination se trouvant devant la limite de zone de travail. Modifier le PM pour fin de course
logiciel. Le cas échéant, activer un autre fin de course logiciel.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Position programmée se trouve derriére la limite de zone de travail %3

%1 = numéro du canal

%2 = numéro de l'axe

%3 = ,+“ ou,-"

L'axe est déplacé en tant qu'axe d'oscillation et la position de destination (position d'inversion de sens ou position
finale) se trouve derriére la limite active de la zone de travail concernée. Aucun déplacement n'est effectué.
Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme. Suspension de programme
en présence de l'alarme.

Prescrire une position de destination se trouvant devant la limite de zone de travail. Désactiver la limitation de zone
de travail. Régler une autre limitation de zone de travail.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe %2 Aucune manivelle affectée pour correction

%1 = numéro du canal

%2 =numéro de l'axe

Une affectation de manivelle manque pour cet axe, alors que la correction par manivelle a été lancé en automatique.
Visualisation de I'alarme.

Si l'influence par manivelle est souhaitée, il faut activer une manivelle.

L'alarme visualisée disparait avec la cause de I'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Manivelle pour contour: sens de déplacement pas permis ou dépassement point de début de bloc
%1 = numéro du canal

Un déplacement a été effectué avec la manivelle pour contour, dans le sens opposé au sens programmé, et le point
de départ de la trajectoire au début du bloc a été atteint.

Visualisation de I'alarme.

Tourner la manivelle pour contour dans le sens contraire.

L'alarme visualisée disparait avec la cause de I'alarme. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Axe %1 Accostage butée impossible. Vérifier programme et données d'axe

%1 = nom de l'axe, numéro de la broche

1. La fonction "Accostage d'une butée" a été programmée a l'aide de l'instruction FXS[AX]=1, mais I'axe n'admet pas
(encore) cette instruction. Contréler MD 37000. Cette fonction n'est pas disponible pour les axes Gantry ou simulés.
2. Aucun déplacement n'a été programmeé pour I'axe AX. AX est un descripteur d'axe machine.

3. Pour l'axe/la broche pour lequel/laquelle la fonction "Accostage d'une butée"j a été programmé, il faut toujours
programmer un déplacement dans le bloc d'accostage.

Par le biais du PM ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY on peut madifier la configuration de I'alarme (canal pas
prét)

GFMC pas prét.

Le cas échéant, commutable par PM dans tous les canaux.

Canal pas prét.

Blocage départ programme. Suspension de programme en présence de l'alarme. Visualisation de l'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

« Vérifier le type d'axe.

* Vérifier le PM 37000.

+ Dans le bloc d'accostage, manque-t-il un déplacement pour I'axe machine ?

Avec la touche Reset, effacer 'alarme dans tous les canaux du GMFC.

Axe %1 n'a pas atteint la butée

%1 = nom de l'axe, numéro de la broche

Lors d'une tentative d'accostage d'une butée, la position finale programmée n'a pas été atteinte ou le déplacement

a été interrompu. L'alarme peut étre masquée a l'aide du paramétre machine: $MA_FIXED_STOP_ALARM_MASK
Par le biais du PM ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY, on peut modifier la configuration de I'alarme (canal

GFMC pas prét.

pas prét)
EMECD
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Remede:

20092

Explication:

Réaction:

Remede:

20200

Explication:

Réaction:

Remede:

20201

Explication:

Réaction:

Remede:

20203

Explication:

Réaction:

20204

Explication:

Réaction:

Remede:

21617

Explication:

Le cas échéant, commutable par PM dans tous les canaux.

Canal pas prét.

Blocage départ programme. Suspension de programme en présence de l'alarme. Visualisation de l'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Corriger le programme piéce et les réglages:

* Le bloc de déplacement a-t-il été interrompu ?

+ Si la position de |'axe coincide avec la position finale programmée, il faut corriger la position finale.

+ Si la position finale programmée se situe dans la piece, il faut vérifier le critere de déclenchement.

* L'écart par rapport au contour programmé qui déclenche I'alarme est-il excessif? La limite de couple réglée est-elle
trop élevée?

Avec la touche Reset, effacer 'alarme dans tous les canaux du GMFC.

Axe %1 Accostage butée encore actif

%1 = nom de l'axe, numéro de la broche

On atenté de déplacer un axe qui vient d'accoster une butée et qui se trouve encore en butée ou alors que I'annulation
n'est pas encore achevée.

Par le biais du PM ALARM_REACTION_CHAN_NOREADY , on peut modifier la configuration de I'alarme (canal pas
prét).

GFMC pas prét.

Le cas échéant, commutable par PM dans tous les canaux.

Canal pas prét.

Blocage départ programme. Suspension de programme en présence de l'alarme. Visualisation de l'alarme. Les
signaux d'interface sont mis a 1.

Controler les points suivants:

» Un déplacement d'axes géométriques provoque-t-il aussi le déplacement de I'axe se trouvant en butée ?

* Une sélection a-t-elle lieu bien que I'axe soit en butée ?

* L'annulation a-t-elle été interrompue par un RESET?

* L'AP a-t-il fait commuter le signal d'acquittement ?

Avec la touche Reset, effacer I'alarme dans tous les canaux du GMFC.

Canal %1 Numéro de broche %2 pas valable pour correction fine d'outil

%1 = numéro du canal, canal de destination

%2 =numéro de la broche

Pour la broche indiquée dans I'ordre PUTFTOC, il n'existe aucune affectation broche-axe dans le canal de destination.
Visualisation de l'alarme. Arrét interpréteur. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme.
Suspension de programme en présence de |'alarme.

Modifier le programme dans le canal qui écrit la correction fine d'outil.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Aucun outil n'est affecté a la broche %2

%1 = numéro du canal

%2 =numéro de la broche

Pour que la correction fine d'outil puisse étre prise en compte pour I'outil monté dans la broche, une affectation broche-
outil doit étre active. Ce n'est actuellement pas le cas dans le canal de destination de la correction fine d'outil pour la
broche programmée.

Visualisation de l'alarme. Arrét interpréteur. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme.
Suspension de programme en présence de |'alarme.

1. Modifier le programme piece (écriture de la correction fine d'outil).

2. Programmer l'affectation broche/outil:

* TMON (surveillance de l'outil).

* GWPSON (sélection de l'outil).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Aucun outil actif

%1 = numéro du canal

Avec PUTFTOC, une correction fine d'outil a été écrite pour l'outil actif du canal %1. Aucun outil n'est actif dans ce
canal. La correction ne peut donc pas étre affectée.

Visualisation de l'alarme. Arrét interpréteur. Les signaux d'interface sont mi s a 1. Blocage départ programme.
Suspension de programme en présence de |'alarme.

Corriger le programme.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Ordre PUTFTOC pas autorisé avec FTOCOF

%1 = numéro du canal

Avec PUTFTOC, une correction fine d'outil a été écrite pour le canal %1. La correction fine d'outil n'est pas active dans
ce canal. FTOCON doit étre actif dans le canal de destination de I'ordre PUTFTOC.

Visualisation de l'alarme. Arrét interpréteur. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme.
Suspension de programme en présence de |'alarme.

Corriger le programme dans le canal d'usinage: sélectionner FTOCON pour que le canal soit prét a recevoir l'ordre
PUTFTOC.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %2 La transformation ne permet pas de passer par le pole

%1 = numéro de canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La courbe définie passe par le pole ou par une zone interdite de la transformation.
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Réaction:

Remede:

21618

Explication:

Réaction:
Remede:

21619

Explication:

Réaction:

Remede:

21650

Explication:

Réaction:

Remede:

21700

Explication:

Réaction:

Remede:

21701

Explication:

Réaction:

21702

Explication:

Réaction:
Remeéde:

21703

Explication:

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Suspension de programme en présence de I'alarme.
Blocage départ programme.

Modifier le programme piéce (si l'alarme est apparue en mode AUTO). Afin de sortir de la situation d'alarme, il faut
désactiver la transformation (RESET seul ne suffit pas, quand TRAFO reste actif aussi apres RESET).

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 A partir bloc %2 Transformation active: déplacement forcé trop grand

%1 = numéro du canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La composante de déplacement forcé sur les axes concernés par la transformation est si élevée, que le déplacement
prévu dans le prétraitement ne satisfait plus suffisamment aux conditions réelles de l'interpolation. La stratégie des
singularités, la surveillance des limites de la zone de travail et le LookAhead dynamique ne sont plus corrects.
Visualisation de I'alarme.

En présence d'un déplacement forcé, respecter une distance de sécurité suffisante de la trajectoire en ce qui concerne
les poles et les limites de la zone de travail.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Transformation active: déplacement impossible

%1 = numéro du canal

%2 = numéro de bloc, étiquette

La cinématique de la machine n'autorise pas le déplacement demandé.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Suspension programme si alarme. Blocage départ
programme.

Lorsqu'il y a violation de I'espace de travail (voir position de la machine), il convient de modifier la zone de travail du
programme piece, de facon a respecter le domaine de réglage (par ex. prise de piece modifiée).Si 'alarme survient
sur un poble, sachez qu'en mode JOG vous pouvez seulement ou bien traverser le pdle, ou bien procéder a un retrait
suivant le méme angle qu'a l'aller.

Observation: Un RESET seul ne suffit pas, quand TRAFO reste actif aussi aprés RESET.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Axe%2 Déplacement forcé pas permis

%1 = numéro du canal

%2 = nom de l'axe, numéro de la broche

Pour l'axe, un déplacement forcé a été demandé, qui toutefois est interdit du fait du paramétre machine
FRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Blocage départ programme. Suspension de programme
en présence de l'alarme.

Désactiver le déplacement forcé ou modifier le paramétre machine FRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %3 Axe %2 Palpeur a déja dévié; front impossible

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'axe, numéro de broche

%3 = numéro de bloc

La palpeur programmé sous le mot-clé MEAS ou MEAW a déja dévié et a commuté. |l faut faire disparaitre le signal
du palpeur avant de procéder a une nouvelle mesure (position de repos du palpeur). La visualisation de I'axe est
provisoirement encore insignifiante; une exploitation spécifique a I'axe est prévue pour des pahses de développement
a venir.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Suspension de programme en présence de I'alarme.
Blocage départ programme.

Veérifier la position de départ de la mesure ou contréler les signaux du palpeur.

Cables et connecteurs en ordre?

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %3 Axe %2 Mesure impossible

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'axe, numéro de broche

%3 = numéro de bloc

Mesure impossible?

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Suspension de programme en présence de l'alarme.
Blocage départ programme.

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %3 Axe %2 Mesure interrompue

%1 = numéro de canal

%2 = numéro d'axe, numéro de broche

%3 = numéro de bloc

Le bloc de mesure est achevé (la position finale programmée de I'axe a été atteinte), le palpeur activé n'a toutefois
pas encore réagi.

Visualisation de l'alarme.

Vérifier le mouvement de déplacement dans le bloc de mesure.

* Le palpeur activé devrait-il dans toutes les situations avoir commuté jusqu'a la position d'axe indiquée ?
* Palpeur, cables, armoire de destribution, raccordements des bornes en ordre ?

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %3 Axe %2 Palpeur pas dévié; front pas admis

%1 = numéro de canal
| 55 E I“ “ n
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Réaction:

Remede:

22000

Explication:

Réaction:

Remede:

22010

Explication:

Réaction:
Remede:

22270

Explication:

Réaction:
Remede:

%2 =numéro d'axe, numéro de broche

%3 = numéro de bloc

Le palpeur sélectionné n'a pas (!) dévié. Il ne peut donc délivrer aucun front.

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Suspension de programme en présence de l'alarme.
Blocage départ programme.

- Vérifier le palpeur

-Vérifier la position de départ pour la mesure

-Vérifier le programme

Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %3 Broche %2 Changement de rapport de transmission impossible

%1 = numéro du canal

%2 = numéro de la broche

%3 = numéro du bloc, étiquette

La sélection automatique du rapport de transmisssion a été programmée avec M40. Le nouveau mot M ne se situe
pas dans le rapport de transmission courant, la broche ne se trouve toutefois pas en "mode commande". Pour le
changement automatique du rapport de transmission (M40 en liaison avec les vitesses de rotation de la broche sous
l'adresse S), la broche doit se trouver en "mode commande".

Visualisation de I'alarme. Les signaux d'interface sont mis a 1. Suspension de programme en présence de I'alarme.
Blocage départ programme.

Placer la broche en mode commande avant le mot S qui requiert un changement de rapport de transmission. Le
passage en mode commande s'effectue avec:

+ M03, M04, M05 ou M41 ... M45 issus du mode axe et du mode positionnement

* le signal d'interface ”Rapport de boite de vitesse changé” (DB 31 - 48, DBX 16.3) issu du mode oscillation.
Effacer I'alarme avec la touche RESET. Redémarrer le programme piece.

Canal %1 Bloc %3 Broche %2 Le rapport réel de boite de vitesses différe du rapport de consigne

%1 = numéro du canal

%2 = numéro de la broche

%3 = numéro du bloc, étiquette

Le changement de rapport de boite de transmission est achevé. Le rapport réel de boite de vitesses signalé
(enclenché) par I'AP ne correspond pas au rapport de boite de vitesses de consigne demandé par la CN. Remarque:
il convient autant que possible de toujours enclencher le rapport de boite de vitesses demandé.

Visualisation de I'alarme.

Corriger le programme AP utilisateur.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.

Canal %1 Bloc %2 Broche %3 Vitesse rot. broche trop élevée en filetage

%1 = numéro du canal

%2 = numéro du bloc, étiquette

%3 = nom de l'axe, numéro de la broche

La vitesse de rotation de la broche en filetage G33 est si élevée que, a cause du pas de filetage programmé, la vitesse
maximale sur l'axe est dépassée.

Visualisation de I'alarme.

Programmer une vitesse de rotation de la broche inférieure ou une limitation de la vitesse de rotation a l'aide de G26
S, ou réduire la vitesse de rotation de la broche avant le bloc de filetage a I'aide de la donnée de réglage 43 220
SPIND_MAX_VELO_G26 ou la correction de la vitesse de broche.

Effacer I'alarme avec la touche d'effacement. Aucune manipulation supplémentaire n'est nécessaire.
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Alarmes de cycles 60000 - 63000

Cettes alarmes sont déclenchées des cycles de la
commande.

Elles sont les mémes alarmes que apparaisseront
sur la commande SIEMENS originale.

61000 Pas de correction d'outil active

Cycle: LONGHOLE, SLOT1, SLOT2, POCKET1, POCKET2, CYCLE90, CYCLE93, CYCLE94, CYCLE95, CYCLE96.
Remeéde: Correcteur D doit étre programmé avant I'appel du cycle

61001 Pas de filet erroné

Cycle: CYCLE84, CYCLE840, CYCLE96, CYCLE97.

Reméde: Veérifier les paramétres pour la taille du filetage ou la valeur du pas (contradiction)

61002 Mode d'usinage mal défini

Cycle: SLOT1, SLOT2, POCKET1, POCKET2, CYCLE93, CYCLE95, CYCLE97, CYCLE98.

Remeéde: La valeur du paramétre VARI pour le mode d'usinage est erronée et doit é&tre modifiée.

61101 Plan de référence mal défini

Cycle: CYCLE 81-90, CYCLEB840, SLOT1, SLOT2, POCKET1, POCKET2, LONGHOLE.

Reméde: Pour l'indication en relative de la profondeur, il faut choisir des valeurs différentes pour le plan de référence et pour

le plan de retrait, sinon il faut donner une valeur absolue a la profondeur.

61102 Aucun sens de rotation de broche programmé

Cycle: CYCLE 86, CYCLES87, CYCLES88, CYCLES840

Reméde: Le paramétre SDIR (ou SDR dans le CYCLE840) doit étre programmé.

61103 Le nombre de trous est nul

Cycle: HOLES1, HOLES2

Remeéde: Pour le nombre de trous, aucune valeur n'est programmée.

61104 Violation du contour des rainures/trous oblongs

Cycle: SLOT1, SLOT2, LONGHOLE

Explication: Paramétrage erroné de l'image de fraisage concernant les paramétres définissant la position des rainures/trous

oblongs sur le cercle et leur forme.

61105 Rayon de fraise trop grand
Cycle: SLOT1, SLOT2, POCKET1, POCKET2, LONGHOLE, CYCLE90
Reméde: La diameétre de la fraise utilisée est trop grand pour la figure a réaliser; soit il faut utiliser un outil avec un rayon plus

petit, soit il faut modifier le contour.

61106 Nombre ou distance des éléments circulaires

Cycle: HOLES2, LONGHOLE, SLOT1, SLOT2

Explication: Paramétrage erroné du NUM ou INDA, |a répartition des éléments circulaires a l'intérieur d'un cercle complet n'est
pas possible.

61107 Premiére profondeur de percage mal définie

Cycle: CYCLES83

Explication: La premiére profondeur de percage est incompatible avec la profondeur totale de percage.

61601 Diamétre piece finie trop petit

Cycle: CYCLE94, CYCLE96

Explication: Il a été programmé un diametre de piece finie <3 mm.

61602 Largeur d'outil mal définie

Cycle: CYCLE93

Explication: L'outil & gorge est plus grand que la largeur de gorge programmée.

61603 Forme de gorge mal définie

Cycle: CYCLE93

Explication: +Les rayons et chanfreins en fond de gorge ne conviennent pas avec la largeur de gorge.

* Une gorge frontale sur en élément de contour paralléle a I'axe longitudinal n'est pas possible.

61604 L'outil actif viole le contour programmé
Cycle: CYCLE95
Reméde: Violation du contour dans des zones de détalonnage provoquée par I'angle de dépouille de I'outil employé, c'est-

a-dire, utiliser un autre outil ou vérifier le sous-programme de contour.
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61605
Cycle:

Explication:

61606
Cycle:

Explication:

61607
Cycle:

Explication:

61608
Cycle:
Remede:

61109
Cycle:
Remede:

62110
Cycle:
Remede:

Contour mal défini
CYCLE95
Détection d'un élément de détalonnage non admis.

Erreur lors de la préparation du contour

CYCLE95

Une erreur a été trouvée pendant la préparation du contour, cette alarme est toujours en liaison avec une alarme
NCK 10930...10934, 15800 ou 15810.

Point de départ mal programmé

CYCLE95

Le point de départ atteint avant I'appel du cycle ne se trouve pas a I'extérieur du rectangle décrit par le sous-
programme de contour.

Mauvaise programmation de la position de plaquette
CYCLE94, CYCLE96
On doit programmer une position de plaquette 1...4 qui convient a la forme du dégagement.

Forme mal définie
CYCLE94, CYCLE96
Veérifier les paramétres de forme de dégagement.

Pas de cycle actif
HOLES1, HOLES2
Avant I'appel de I'image de percage, il n'a été appelé, de facon modale, aucun cycle de percage/taraudage/alésage.
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