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								    				    Manual de manutenção Através destas informações que o encoder fornece ao CNC, é que o CNC sabe o quanto o eixo foi deslocado em relação a sua ultima posição (posição relativa), porém para que o CNC identifique e saiba a posição real do eixo, este eixo deve estar referenciado pelo procedimento de “Busca de Referência”. 5.8 Entradas analógicas



As entradas analógicas não são isoladas. Estas entradas normalmente são utilizadas para leitura de sinais analógicos lentos como potenciômetros, sensores de pressão e temperatura , entre outros. Exemplo de utilização de uma entrada analógica com um potenciômetro de 10K.



Atenção:



A conexão das entradas analógicas deve ser feita com cabos 0,75mm2. Obrigatoriamente blindados com tranças metálicas aterrada na barra de aterramento. Podemos estar verificando as entradas analógicas através das seguintes variáveis I: I 594= 255 I 595= 15 E1 POT MANUAL I 596= 255 I 597= 15 E0



POT OVER RIDE



I 598= 255 I 599= 15 E2



POT S



Obs: Cada vez que as variáveis I 594, I 596 e I 598 irem de 0 à+/- 255 somará 1 nas variáveis I 595, I 597 e I 599 respectivamente e estas variáveis variam de 0 à 15.
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 Manual de manutenção 5.9 Saídas analógicas



As saídas analógicas não são isoladas, tem um excursão de -10V até +10V. tensão max. = ± 10V



±



1%



Impedância de carga 5KΩ mínimo



A conexão das saídas analógicas deve ser realizada com cabos 0,75mm2 obrigatoriamente blindados com tranças metálicas, aterrada na barra de aterramento do CNC e no variador de freqüência ou servo, como recomenda o fabricante. As saídas são determinadas via parâmetros P, assim sendo podemos mudar uma saída de endereço para verificar se há problemas com ela. A placa de medição e composta de quatro saídas analógicas. Vamos pegar os parâmetros de um torno como exemplo: P 240= 192 P 241= 88 P 242= 1 saída analógica I P 243= 1 contador real I P 244= 0 P 245= 192 P 246= 90 P 247= 2 saída analógica II P 248= 2 contador real II P 249= 0
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P 242= 4 iremos associar a saída analógica 4 ao eixo 1 sem precisar trocar os fios de saída analógica. P 247= 4 iremos associar a saída analógica 4 ao eixo 2 sem precisar trocar os fios de saída analógica.
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 Manual de manutenção P 267= 3 saída analógica III P 267= 4 iremos associar a saída P 268= 3 contador real III analógica 4 ao eixo 2 sem precisar trocar os fios de saída analógica. Atenção: A liberação não pode ser mudada, pois a mesma e determinada via programa de PLC. 5.10 Saídas de liberação



As saídas de liberação são separadas e têm por objetivo habilitar ou não os servo acionamentos dos eixos. Estas saídas (+LIB 1 até +LIB7) são isoladas opticamente. I max = 50mA tensão max. = 30V.



Variáveis de liberação dos eixos: As liberações são tratadas em LIBEIX (368)



SAILIB SLIBX SLIBZ SLIBS



368 368.0 368.1 368.2



;GRUPO DE SAIDAS DE LIBERACAO ;LIBERACAO EIXO X = eixo I ;LIBERACAO EIXO Z = eixo II ;LIBERACAO S = eixo III



5.11 Jumper da placa 1368 – PLACA DE EIXO.



Jumper  J1 Seleciona a placa na posição “P” (principal) ou “A” (auxiliar) onde: Posição “P” – Coloca a placa na condição de principal habilitando os eixos 1, 2 e 3. Posição “A” - Coloca a placa na condição de auxiliar habilitando os eixos 4, 5 e 6.



09/09/02



29



 Manual de manutenção Obs: Nunca se deve colocar no mesmo equipamento 2 placas 1368 com o jumper na mesma posição, sempre deve-se colocar uma na posição principal e outra na posição auxiliar.



Jumpers J2 e J3 Jumpers utilizados exclusivamente para uso interno na



MCS Engenharia. Nota – nestas posições não e montado nenhum componente. Jumpers J4, J5, J6 e J8 Jumpers configurados na MCS Engenharia. Jumpers utilizados para configurar as entradas analógicas de 0 a 10V. Com os  jumper´s abertos as entradas analógicas ficam configuradas de 0 a 5V.



Caso se deseje configurar as entradas analógicas de 0 a 10V deve-se ligar os  jumper´s da seguinte forma:



VISTA HORIZONTAL DA PLACA 1368



VISTA FRONTAL
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 Manual de manutenção Nas versões de 0 à3 estes jumpers são com pinos de solda de superfície(SMD) como visto na figura anterior e na versão 4 estes jumper são com pinos preparados para colocar jumpers comuns. Como mostra figura a seguir:



Obs: Quando se fecha o jumper J6 o pot 0 varia de 0 à10 volts Quando se fecha o jumper J5 o pot 1 varia de 0 à10 volts Quando se fecha o jumper J4 o pot 2 varia de 0 à10 volts Quando se fecha o jumper J8 o pot 3 varia de 0 à10 volts



Jumper  J7 Jumper de falha de transdutor J7, serve



para habilitar ou desabilitar o teste de falha de transdutor para os eixos 1, 2 e 3. Na posição "S/F" o sinal de falha de transdutor está sempre OK. Na posição “C/F”, o CNC indica falha de transdutor caso não haja transdutor ligado ou algum fio dos sinais de fase, esteja quebrado. Este teste não monitora os fios do sinal de referência. Jumper  J9 Jumper utilizados para escolha de fotocélula. Na posição “FC1” a placa está



configurada para trabalhar com a fotocélula 1 e na posição “FC2” para trabalhar com a fotocélula 2. Nota - Jumper na posição “FC2” só e utilizado quando a máquina possui duas fotocélulas.
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 Manual de manutenção Lay-out da placa 1368 com a posição dos  jumpers(versões de 0 à 3).



VISTA LADO DE COMPONENTES



Lay-out da placa 1368 com a posição dos  jumpers(versões de 0 à 3).
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 Manual de manutenção 6. Placas de Saídas/Entradas Digitais
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 Manual de manutenção 6.1 Entradas digitais



Entradas auxiliares com tensão superior a 18V são reconhecidas como ligadas e com tensão inferior a 10V são reconhecidas como desligadas. O consumo de uma entrada auxiliar é inferior a 10mA àtensão nominal. No CNC SX500/550/560/SX570 as entradas digitais são isoladas opticamente , o que garante uma maior imunidade a ruído ao sistema de controle . As entradas digitais têm as seguintes características elétricas :



0



→



10V



“ZERO” = DESABILITADO = OFF



10V



→



18V



NÃO DEFINIDO



18V



→



24V até 30V “UM” = HABILITADO = ON



I max. por entrada =



10mA (@ 24Volt)



tensão max.



30V



=



Segue abaixo uma representação esquemática do circuito de uma entrada digital:



Valores inferiores a 10V são interpretados como zero. Valores entre 10 e 18V podem ser interpretados com “zero” ou “um”. Valores superiores a 18V são interpretados como “um”.
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 Manual de manutenção 6.2 Saídas digitais



As saídas auxiliares comandam cargas de 24Vcc nominais e tem capacidade de corrente até 500mA. Para a atuação de reles e solenóides é obrigatória à utilização de diodo de proteção ligado em paralelo com a bobina, e este diodo deve sempre estar o mais próximo da bobina que ele irá proteger (diodos afastados da bobina permitem maior geração de EMI). A fonte de alimentação das saídas auxiliares pode ser a mesma das entradas auxiliares e do CNC desde que a carga total das saídas seja inferior a 50% do consumo das entradas +CNC e não sejam atuados reles e ou bobinas de grande indutância. Caso seja utilizado um número significativo de reles e/ou solenóides é preferível utilizar uma fonte de alimentação separada. As saídas são de corrente contínua e isoladas opticamente. O CNC SX570 pode ter saídas tipo NPN (ativas em 0V) ou PNP (ativas em 24Vcc). Para cargas indutivas é obrigatório o uso de um diodo em antiparalelo junto da carga. Equipamento Placa Tipos de Saídas SX550/570 1341 / 1352 PNP SX570 1397 / 1401 PNP



09/09/02



35



 Manual de manutenção 6.3 Parâmetro 160: Definição de entradas e/ou saídas do PLC integrado



A configuração das placas de I/O do CNC é passada através do parâmetro P160 conforme o esquema: Temos duas condições, mais de quatro placas ou até quatro placas. Combinação de até quatro placas: Posicionar a chave CH1 de cada placa de I/O (ver serigrafia da placa) em zero, para a primeira placa, um para a segunda placa , dois para a terceira placa , e três para a quarta placa. Cada placa tem um peso de: Mista 11 Saída 10 Entrada 01 O valor do parâmetro P160 é dado pelo valor binário obtido pelos pesos de cada placa na seqüência da posição da chave CH1. Exemplo: Duas placas mistas. Valor a ser programado no P160 Posição da Chave 3 2 1 0 em decimal Valor em Binário 00 00 11 11 15 converte-se o valor binário em decimal 00001111B = 15D placa de I/O: CH1 = 00 placa mista = 11



não há placas nestas posições placa de I/O:



CH1 = 01 placa mista = 11



P160 = 15 Exemplo: Duas placas mistas e uma de saídas. Posição da Chave



3



2



1



0



Valor em Binário 00 Não há placas nestas posição



10



11



11



placa de I/O: CH1 =2 placa saídas = 10 placa de I/O: CH1 =1 placa mista = 11



Valor a ser programado no P160 em decimal 47 converte-se o valor binário em decimal 00101111B = 47D placa de I/O: CH1 =0 placa mista = 11



P160 = 47
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 Manual de manutenção De cinco até oito placas de I/O.



Para esta configuração devemos posicionar as chaves das placas de I/O da mesma maneira que foi citada na configuração anterior, ou seja, a primeira placa tem a sua chave rotativa CH1 em 0(zero) a segunda placa em 1(um) a terceira placa em 2(dois) e a quarta placa em 3(três). As placas subseqüentes devem ser posicionadas com o seguinte critério: Chave na posição 4(quatro) deve ter o mesmo tipo que a placa da posição 0(zero). Chave na posição 5(cinco) deve ter o mesmo tipo que a placa da posição 1(um). Chave na posição 6(seis) deve ter o mesmo tipo que a placa da posição 2(dois). Chave na posição 7(sete) deve ter o mesmo tipo que a placa da posição 3(três). O valor do parâmetro P160 é dado pelo valor binário obtido pelos pesos de cada placa na seqüência das posições das chaves CH1 + 256. Exemplo: Configuração do parâmetro P160 para duas placas de entradas, duas placas de saídas e duas placas mistas. Posição da Chave 7



6



5



4



3



2



1



0



Valor em Binário 00 11 10 01 00 11 10 01



Valor a ser programado no P160 em decimal 313



Não há placas nestas posições placas de I/O: CH1 = 2 e 6 placas mistas = 11 placas de I/O: CH1 = 1 e 5 placas de saídas = 10 ∴



converte-se o valor binário em decimal e o resultado é: 111001B + 256 = 57 +256 =313D placas de I/O:



CH1 = 0 e 4 placas de entradas = 01



P160 = 313
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 Manual de manutenção Configuração do parâmetro P160 para duas placas de entradas, quatro placas de saídas e duas placas mistas. Valor a ser programado no P160 em decimal 10 11 01 01 10 11 01 01 437



Posição da Chave 7 Valor em Binário



6



5



4



3



2



1



0



placas de I/O: CH1 = 7 e 3 placas de saídas = 10 placas de I/O: CH1 = 2 e 6 placas mistas = 11 placas de I/O: CH1 = 1 e 5 placas de entradas = 01 ∴



converte-se o valor binário em decimal e o resultado é: placas de CH1 = 0 e 4 I/O: placas de entradas = 01



P160 = 437
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 Manual de manutenção 7. Lista de erros 00



ERRO DE OPERAÇÃO



Este erro ocorre quando se tenta realizar alguma operação que não se pode fazer, geralmente a causa mais provável é a operação de forçar, via teclado, uma condição não permitida no programa pelo CLP. O erro 00 não é um erro grave, pode-se cancelá-lo teclando-se a tecla CE do controle. 01



LABEL NÃO ENCONTRADO



O erro 01 ocorre quando se cria uma variável de memória como por exemplo PEGA mas essa variável não foi definida ou declarada no arquivo com a extensão “.DEF”. Para solucioná-lo deve-se verificar qual variável provoca o erro e em seguida declara-la no arquivo correspondente no arquivo “DEF”, compilar o programa novamente e retransmití-lo para o controle. 03



ERRO DE FORMATO



O erro 03 ocorre quando o usuário tenta configurar alguma função ou operação no CNC que não existe como por exemplo: A taxa de transmissão vai de 110 a 9600, seguindo a uma tabela que se encontra no manual de parâmetros, caso os valores de configuração sejam definidos como maiores do que 9600 bps e menores do que 110 bps, o CNC indicará erro de formato, devendo-se checar qual é o melhor valor na transmissão para o controle. 04



STACK USUÁRIO



Erro ocasionado na programação do CNC, onde o usuário em uma mesma sentença coloca várias funções, provocando desta forma o estouro de pilha de memória e o controle gera então o erro 04. Para solucionar e evitar este erro basta construir-se sentenças pequenas não ultrapassando o limite do controle. 05



REFERÊNCIA A LABEL INVÁLIDO



No programa elaborado no CNC, é utilizado um rótulo (LABEL) em determinado desvio mas não é colocado o destino deste desvio, logo o controle não consegue executar o desvio por não saber para qual linha do programa ele deve ir.
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LABEL JÁ EXISTE



Durante a programação, no CNC, é utilizado o mesmo rótulo (LABEL) em duas ou mais áreas do programa provocando erro no controle que passa a encontrar para uma mesma instrução de desvio dois destinos possíveis, logo o controle não realiza o desvio e indica o erro 05 para que o programador ou usuário possa corrigir o erro. 07



MEMÓRIA CHEIA



Este erro é ocasionado quando o programa transferido para o MCSplc possui um tamanho de memória que excede a capacidade de memória reservada no controle ou durante sua execução o programa gera uma quantidade excessiva de variáveis provocando a utilização de todo a memória disponível ou ainda um erro de programação no programa que está sendo executado no CNC gerando algum “LOOP”. Quando ocorrer este erro é necessário verificar o programa do PLC e do CNC que foram enviados via comunicação serial ou mesmo aqueles que são editados diretamente no painel de controle do MCSplc. 08



FINS DE CURSO EM SOFT. ERRADOS



A principal causa deste erro ocorre quando o valor especificado de trajeto máximo do fim de curso de software, em um determinado eixo encontra-se entre a marca de referência e o outro fim de curso via software e quando esta condição ocorrer teremos o erro 08 ativado. Para resolver este erro basta verificar os parâmetros de fins de curso e o de referencia e corrigir seus respectivos valores. 09



ERRO DE SUPERVISÃO DE ENTRADA/SAÍDA



Este erro não é muito comum e quando o mesmo ocorre pode ser algum problema nas placas de entrada/saída. 10



BATERIA FRACA



Esse erro acontece quando se descarrega a bateria que esta localizada na CPU do controle. Mas tem que se ter muita atenção pois há um jumper ao lado da bateria que se estiver mal encaixado ou até não colocado em sua posição correta também irá causar este erro. Obs1: Essa bateria no controle SX570 só pode ser trocada pelo fabricante (MCS ENG.) Obs2: A bateria citada acima tem uma vida útil de +/- 10 anos.
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FIM DE CURSO EIXO 1 POSITIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso positivo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 12



FIM DE CURSO EIXO 1 NEGATIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso negativo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 13



FIM DE CURSO EIXO 2 POSITIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso positivo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 14



FIM DE CURSO EIXO 2 NEGATIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso negativo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 15



EMERGÊNCIA EXTERNA



O erro 15 é ocasionado por uma série de fatores e dentro dos quais o acionamento da emergência, operações ilegais no funcionamento do MCSplc. Quando este erro ocorrer deve-se verificar as causas externas como por exemplo o acionamento do botão de emergência e em seguida reinicializar o processo para que o erro seja sanado. 17 18



MARCAS DE REFERÊNCIA ERRADAS PERDA DOS PARÂMETROS P (ENTRAR COM TODOS OS PARÂMETROS)



O erro 18 ocorre quando o MCSplc está sem nenhum parâmetro de máquina e neste caso os parâmetros deverão ser colocados, seja manualmente ou através da transmissão dos parâmetros de um PC para o controle. Este erro pode ser provocado devido àbateria fraca, reset interno, equipamento novo sem informações em memória.
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INCONSISTÊNCIA NO PROGRAMA



Este erro ocorre quando um ou mais programas do CNC possui em sua programação um ou mais erros de operação ou mesmo inconsistência tal como a máquina possui dois eixos e se elabora um programa comandando o 3.º eixo. Ao aparecer este erro deve-se analisar nestes programas qual o problema. 20



FIM DE CURSO NA BUSCA DE REFERÊNCIA



Este ocorre quando durante a busca de referência, o eixo atinge umas das extremidades, acionando um dos fins de curso do respectivo eixo provocando à parada do referenciamento do eixo. 21



FALHA TRANSDUTOR EIXO 1



O controle indica este erro quando o transdutor, ligado a ele, gera sinais fora do padrão de leitura o que pode ser devido a problemas do próprio transdutor ou mau contato nas conexões entre controle e transdutor do eixo 1. 22



FALHA TRANSDUTOR EIXO 2



O controle indica este erro quando o transdutor, ligado a ele, gera sinais fora do padrão de leitura o que pode ser devido a problemas do próprio transdutor ou mau contato nas conexões entre controle e transdutor do eixo 2. 23



TEMPERATURA EXCESSIVA



Este erro é referente às versões de controle anteriores ao SX570, onde havia um sensor interno de temperatura para proteção do controle em caso de elevação da temperatura do circuito. 24



ULTRAPASSADO LAG EIXO 1



O erro de lag acontece quando se tem uma diferença entre a posição teórica e real do eixo 1 ou quando atingido o Fim de Curso de Software do eixo 1. 25



ULTRAPASSADO LAG EIXO 2



O erro de lag acontece quando se tem uma diferença entre a posição teórica e real do eixo 2 ou quando atingido o Fim de Curso de Software do eixo 2.
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FALTAM 24 V EXTERNOS



Esse erro ocorre quando não se aplica 24V na fonte do CNC que se se localiza no rack, esse erro também pode ser causado por parâmetros mal configurados. 27



PERDA DE PARÂMETROS EM CICLO



Esse erro ocorre quando durante a execução ou operação do controle um ou mais parâmetros sofrem alterações causadas por um ruído ou uma falha do software e na checagem do controle dos parâmetros o mesmo detecta esta alteração ilegal e automaticamente o controle zera todos os parâmetros como medida de segurança e gera o erro 27. Quando o controle gerar este erro o sistema para e aguarda a retransmissão de todos os parâmetros. 28



DEFEITO NO CIRC. DE EMERGÊNCIA



Nas versões de softwares do PLC em que há uma rotina de inicialização com autoteste de um determinado tipo de circuito de Emergência e neste autoteste o PLC detectar que o circuito de Emergência não atuou e o controle gera o erro 28 informando que o circuito encontra-se com defeito em seu funcionamento. 29



ERRO INTERNO RST1



30



ERRO INTERNO RP



31



ERRO INTERNO RV



32



ERRO INTERNO RV1



39



ERRO INTERNO S1



40



ERRO INTERNO EP



41



ERRO INTERNO EBP



42



ERRO INTERNO EV



43



ERRO INTERNO EBV
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ULTRAPASSADO LAG EIXO 4



O erro de lag acontece quando se tem uma diferença entre a posição teórica e real do eixo 4 ou quando atingido o Fim de Curso de Software do eixo 4. 45



ULTRAPASSADO LAG EIXO 5



O erro de lag acontece quando se tem uma diferença entre a posição teórica e real do eixo 5 ou quando atingido o Fim de Curso de Software do eixo 5. 46



ULTRAPASSADO LAG EIXO 6



O erro de lag acontece quando se tem uma diferença entre a posição teórica e real do eixo 6 ou quando atingido o Fim de Curso de Software do eixo 6. 47



INSTRUÇÃO INVÁLIDA



Erro ocasionado pela utilização, no CNC, de instruções não válidas na programação e em caso de dúvida das instruções consultar manual de operação. 49



PGM CALL INVÁLIDO VIA PLC



50



CÓDIGO INCOMPLETO



51



PONTO FORA DA CIRCUNFERÊNCIA



Durante a execução de um programa do CNC, existem erros nesta programação ou mesmo erros de cálculos e quando o controle vai comandar a ferramenta, o controle detecta estes erros gerando o erro 51, para corrigir este erro é necessário verificar os cálculos de referentes a circunferência e os comandos de posicionamento. 52



FERRAMENTA JÁ DEFINIDA



No caso de aparecer esse erro se deve verificar qual ferramenta já havia sido selecionada e ver se ela ainda pode ser utilizada, e caso não possa ser utilizada deve-se desativar essa ferramenta e selecionar outra que possa ser usada para o serviço proposto pelo operador.
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FERRAMENTA NÃO DEFINIDA



Esse erro ocorre quando se tenta executar um trabalho sem uma ferramenta selecionada, nesse caso deve-se selecionar a ferramenta adequada para o serviço que o operador propõe a ser feito pela máquina.



54



REFERÊNCIA INATIVA



O erro 54 está associado àconfiguração do parâmetro 50 e neste parâmetro é possível desabilitar a busca de referência permitindo que no modo manual seja possível operar o controle sem seu referenciamento, mas por questões de segurança, quando o controle vai para a execução do programa do CNC, em execução contínua ou passo a passo, ao verificar que não houve referenciamento dos eixos o controle interrompe o processo e gera o erro 54, para resolver este problema basta alterar o valor do parâmetro 50 de forma a não ignorar o referenciamento dos eixos e em seguida realizar o processo de “Busca de Referência” para todos os eixos. 55



STOP NO CICLO DE VERIFICAÇÃO DE CHAVES



56



INCOERÊNCIA NO DESLOCAMENTO MANUAL



A ocorrência deste erro está associado a manipulação ou operação do controle no modo manual e deve-se este erro ao acionamento de forma contínua de um botão ou dispositivo de comando que coloca em movimento um dos eixos fazendo-o posicionar-se aleatoriamente e para evitar um possível problema o controle gera o sinal de erro 56. 57



FALHA TRANSDUTOR S



Erro gerado toda a vez em que o transdutor apresentar mau funcionamento ou mesmo problema de encaixe, a solução deste erro consiste em verificar o transdutor e se necessário realizar a sua troca e conseqüentemente o erro 57 será solucionado. 58



DSR DESATIVADO DURANTE COMUNICAÇÃO



59



FORMATO ERRADO NA RECEPÇÃO RS-232



O erro 59 ocorre quando se transmite um programa para o CNC e este programa contém algum tipo erro em sua estrutura de programação como
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 Manual de manutenção comandos ou funções inexistentes ou mesmo o arquivo a ser enviado para o controle encontra-se danificado e quando este programa é enviado para o CNC, o controle analisa as informações recebidas e acaba constando que o formato das informações recebido, via RS232, não é compatível com o padrão ou mesmo são inválidos, logo o controle gera o erro de formato na recepção (erro 59). Para solucionar este problema basta verificar o arquivo e realizar as alterações necessárias e retransmití-lo novamente com a correção dos erros. 60



ERRO NA RECEPÇÃO SERIAL



Normalmente esse erro ocorre quando àincompatibilidade de taxa de transmissão entre o PC e o CNC, e se pode ser resolvido configurando-se o PC e o CNC com a mesma taxa de transmissão. 61



INCOMPATIBILIDADE NA ROSCA



Erro gerado pela incompatibilidade entre a rosca determinada para a execução e o tipo de rosca que o programa instalado no CNC realiza provocando desta forma um erro de operação. É necessário neste caso verificar se o tipo de rosca a executar corresponde ao software utilizado e em caso negativo atualizar o software para o desejado. 62



ÁRVORE NÃO CONSEGUIU ATINGIR ROTAÇÃO APÓS 10S



A ocorrência deste erro está associada a certos fatores internos e/ou externos como o parâmetro de configuração da aceleração do eixo árvore foi especificado incorretamente, a tensão analógica de saída do controle está com valor inferior ao especificado no driver de potência, o driver encontra-se com defeito, inércia do conjunto eixo e peça são muito elevado e etc, mas qualquer que seja a causa é necessário analisar o processo para solucionar o problema. 63



PERFIL MUITO COMPRIDO



O erro 63 ocorre devido ao posicionamento da peça ser maior do que o máximo posicionamento que o eixo pode efetuar. 64



ERRO SINCRONISMO DE ROSCA



64



ERRO SINCRONISMO DE ROSCA



Erro ocasionado em função do sentido em que se realiza a confecção da rosca na peça (esquerda ou direita), estando esta condição de erro associado ao tipo inadequado de ferramenta usado na operação, a velocidade de avanço da ferramenta e ao próprio software de execução da rosca.
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COMPENSAÇÃO DE RAIO NA ROSCA



67



RAIO DE FERRAMENTA MUITO GRANDE



Este erro surge quando o raio indicado na operação excede o raio que o CNC é capaz efetuar com aquele determinado tipo de ferramenta. 68



OVERFLOW NA COMPENSAÇÃO DE RAIO



O valor a ser compensado durante a operação do controle na execução de um raio é maior do que o controle pode compensar, logo o controle interrompe a operação como erro 68. 70



FIM DE CURSO EIXO 3 POSITIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso positivo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 71



FIM DE CURSO EIXO 3 NEGATIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso negativo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 72



FALHA TRANSDUTOR EIXO 3



Erro gerado toda a vez em que o transdutor do eixo 3 apresentar mau funcionamento ou mesmo problema de encaixe, a solução deste erro consiste em verificar o transdutor e se necessário realizar a sua troca e conseqüentemente o erro 72 será solucionado. 73



ULTRAPASSADO LAG EIXO 3



Erro de lag acontece quando se tem uma diferença entre a posição teórica e real dos eixos. 74



RETOMADA DE CICLO OU EXECUÇÃO INVÁLIDA



Erro ocasionado pela tentativa de se executar uma função, ciclo ou operação não permitida naquela condição do programa em execução.
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FALHA TRANSDUTOR EIXO 4



Erro gerado toda a vez em que o transdutor do eixo 4 apresentar mau funcionamento ou mesmo problema de encaixe, a solução deste erro consiste em verificar o transdutor e se necessário realizar a sua troca e conseqüentemente o erro 75 será solucionado. 76



FALHA TRANSDUTOR EIXO 5



Erro gerado toda a vez em que o transdutor do eixo 5 apresentar mau funcionamento ou mesmo problema de encaixe, a solução deste erro consiste em verificar o transdutor e se necessário realizar a sua troca e conseqüentemente o erro 76 será solucionado. 77



FALHA TRANSDUTOR EIXO 6



Erro gerado toda a vez em que o transdutor do eixo 6 apresentar mau funcionamento ou mesmo problema de encaixe, a solução deste erro consiste em verificar o transdutor e se necessário realizar a sua troca e conseqüentemente o erro 77 será solucionado. 78



ERRO INTERNO V2



80



ERRO NA FILA DE EXECUÇÃO



81



ERRO NO POSICIONAMENTO COM CENTRAGEM



82



PERDA DE PARÂMETROS H



Esse erro ocorre quando a área H de parâmetros está vazia, deve-se transmitir os parâmetros H correspondentes àmáquina. 83



PROGRAMA SELECIONADO NÃO EXISTE



Esse erro só ocorre em modo de execução continua ou passo a passo, quando o usuário ou programador do controle tenta chamar um programa que não existe, ou seja, um programa que não existe ou ainda não foi editado no CNC. 84



PROGRAMA NÃO DEFINIDO



Esse erro só ocorre em modo de execução continua ou passo a passo, quando o usuário ou programador do controle tenta executar um programa, mas não o selecionou previamente.
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NÃO EXISTE ESPAÇO PARA ALTERAÇÕES DE PROGRAMA



O erro 85 ocorre em programas, cujo tamanho é o máximo permitido para o armazenamento de um programa em memória, não sendo possível o acréscimo de instruções ou comandos naquele programa. 86



PERDA DE PROGRAMA SELECIONADO



Este ocorre em caso de problemas na transmissão do programa, bateria fraca ou falha do controle durante a própria execução e neste caso deve-se reinicializar ou processo. 87 88 89



SENTENÇA INVÁLIDA PARA PROGRAMA 0 FUNÇÕES NÃO PODEM ESTAR NUMA MESMA SENTENÇA ERRO DE MONTAGEM DE SENTENÇA NA EXECUÇÃO ISO



91



ERRO S1



92



ERRO S2



93



PASSO ERRADO NA EXECUÇÃO



94



IMPOSSIBILIDADE DE EXECUTAR FILA DE PASSOS



95



ERRO DE ROUND



96



ERRO DE CHANFRO



97



ERRO DE CHECK SUM DE OFFSETS



98



ERRO NO PLC OU TEMPO DO PLC MUITO GRANDE



99



SENTENÇA ISO MUITO GRANDE



100



FIM DE CURSO EIXO 4 POSITIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso positivo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou.
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FIM DE CURSO EIXO 4 NEGATIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso negativo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou.



102



FIM DE CURSO EIXO 5 POSITIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso positivo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 103



FIM DE CURSO EIXO 5 NEGATIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso negativo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 104



FIM DE CURSO EIXO 6 POSITIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso positivo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 105



FIM DE CURSO EIXO 6 NEGATIVO



Esse erro ocorre quando o eixo atinge a chave fim de curso negativo, e no caso de acontecer isso se deve recuar o eixo seja manualmente ou automaticamente depende de onde o eixo parou. 106



ERRO INTERNO PV



107



ERRO INTERNO T1



108



ERRO INTERNO T2



109



OPERAÇÃO DE PROGRAMA INVÁLIDA



Esse erro ocorre quando se tenta, fazer qualquer tipo de operação indevida como tentar copiar um programa e lhe dar o mesmo nome ou mandar comparar um programa com um outro que não existe e etc.
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ERRO PROCESSO AUXILIAR



111



PERDA DE PARÂMETROS L



Esse erro ocorre quando a área L de parâmetros está vazia, deve-se transmitir os parâmetros L correspondentes àmáquina.



112



PERDA DE PARÂMETROS C



Esse erro ocorre quando a área C de parâmetros está vazia, deve-se transmitir os parâmetros C correspondentes àmáquina. 113



EIXO RESTRITO A PROCESSO AUXILIAR



114



ERRO PROCESSO AUXILIAR



115



INCONSISTÊNCIA NO MOVIMENTO ROTATIVO



116



SENHA PERDIDA



Esse erro ocorre quando se zera a memória do PLC, para se recuperar a senha basta seguir as informações que aparecerão na parte superior da tela do CNC. 117



SENHA INVÁLIDA



Esse erro ocorrerá quando se tentar entrar com uma senha que não existe ou seja que não está configurada na parte de memória protegida por bateria do CNC. 118



SENHA NOVA NÃO CONFERE



Esse erro ocorre quando se tenta configurar uma senha através do teclado do CNC e em seguida tenta usar esta senha para controlar a máquina. 119



PERDA DE PARÂMETROS DE FUSO



120



TAXA DE RS MUITO ELEVADA



Este erro é ocasionado pela elevada taxa de transmissão de dados de um dispositivo externo (computador, terminal, PLC externo, etc) para o MCSplc, quando esta condição ocorre é aconselhável diminuir a taxa de transmissão para resolver o problema
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MÁXIMA ESCALA GRÁFICA EXCEDIDA



122



FALTA MEMÓRIA PARA CRIAR RASCUNHO



123



NÃO EXISTE NADA PARA INSERIR



124 OS PROGRAMAS SÃO DIFERENTES Esse erro ocorre quando em modo de programação usa-se a função de comparação de programação, e caso esse programas não forem iguais acusará que os programas são diferentes. 125



ELEMENTO DE FERRAMENTA INEXISTENTE



126



POSICIONAMENTO NÃO PERMITIDO EM EROSÃO



127



EIXOS AUXILIARES NÃO ESTÃO NA ORIGEM



128



PROCEDIMENTO DE DEPOSIÇÃO LIGADO



129



INCONSISTÊNCIA NA ESCALA DEFINIDA



130



SEM MEMÓRIA PARA ALOCAR BUFFER DE DADOS



131



EIXO NÃO PERMITIDO NA SPLINE



132



AVANÇO MUITO RÁPIDO EM SPLINE



133



SPLINE EM MODO INVÁLIDO



134 2135 136



VARIAÇÃO MUITO GRANDE DOS PONTOS PARA SPLINE G70 OU G71 EM MODO INVÁLIDO ERRO DE CHECK-SUM NOS DADOS DA COMUNICAÇÃO



137



NÃO HÁ DADOS PARA LER DA COMUNICAÇÃO



138



FILA INTERNA DE TRANSMISSÃO CHEIA



139



DEFEITO NO TECLADO



140



DISPOSITIVO EXTERNO NÃO RESPONDE



141



ERRO NA INICIALIZAÇÃO DE CICLO DE DESBASTE



09/09/02



52



 							    

			

		    

		

            

	            

    




    
	
	    
		
		    ×
		    Report "Manual de Manutencao"

		

		
		    
			Your name
			
		    

		    
			Email
			
		    

		    
			Reason
			-Select Reason-
Pornographic
Defamatory
Illegal/Unlawful
Spam
Other Terms Of Service Violation
File a copyright complaint


		    

		    
			Description
			
		    

		    
			
			    

			

		    

		    
		

		
		    Close
		    Send
		

	    

	

    




	
	    
		Copyright © 2024 IDOC.TIPS. All rights reserved.
		
		    About Us | 
		    Privacy Policy |  
		    Terms of Service |  
		    Copyright | 
		    Contact Us | 
		    Cookie Policy
		

	    

	    

	
	
	    
		
		    
			×
			Sign In

		    

		    
			
			    
				Email
				
			    

			    
				Password
				
			    

			    
				
				    
					
					 Remember me
				    
				    Forgot password?
				


			    

			    Sign In
			
	
		    

		

	    

	


	
	
	

	
	

	
	
	
	    Our partners will collect data and use cookies for ad personalization and measurement. Learn how we and our ad partner Google, collect and use data. Agree & close
	

	
	
    