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INFORMATIONS SUR CE MANUEL

Cemanuel est déstiné al'opérateur delamachine.

Il inclulesinformations nécessaires pour les nouveaux parametres, et répond aux questions
pour faire connaissance avec la CNC 800T.

Il n'est pas nécessaire delire entierement ce manuel. Consultez laliste des nouvelles
prestations et modifications qui sont indiquées dans|e chapitre ou section du manuel et qui
détaillelesquestionssouhaitées.

Cemanuel décrit touteslesfonctions qui appartiennent alafamille des CNC 800T.
Consultez latable comparative des modél es pour connaitre lesfonctions dont dispose votre
CNC.

Leschapitres 1,2,3 et 4 indiquent comment on doit opérer avec cette CNC.

LaCNC permet d'usiner le "Profil d'une Piéce", chapitre 6 ou effectuer I'une des
"Opérations Automatiques"’ qui sont détaillées dansle chapitre 5. Touslestypesd'usinage
peuvent seffectuer de deux facon:

* demaniére" Semi-Automatique” dansce cas|'utilisateur contréle les mouvements
* Dansle mode "Niveau de Cycle", dans ce cas|'utilisateur programme les opérations,
et laCNC les exécute de fagon automatique.

Lechapitre 7" Travail avec Programme Piece" indique comment I'on peut générer des
pieces qui sont usinées par Profil et Opérations Automatiques. L es programmes Pieces sont
enregistrés danslamémoire delaCNC et peuvent étre envoyés sur un périphérique ou un
ordinateur.

Lechapitre8" Exemples de Programmations' montre comment on peut élaborer différentes
pi €ces.

Deplusil existe unetable des erreurs, celle-ci explique chacun des cas qui affiche chacune
delles.

Notes: Lesinformations de ce manuel peuvent etre sujettes a des modifications pour
desraisonstechniques.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. Ltda. seréserve le droit de modifier le
contenu de ce manuel, sans autres préavis.
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MODELESCNC 800T DISPONIBLES

Modele CNC 800T Compact avec écran 8" Jaune

Modéle CNC 800T Modulaire avec écran 9" Jaune
Composedel'Unité Centrale, Moniteur et Clavier.
Modéle CNC 800T Modulaire avec écran 14" Couleur

Composedel'Unité Centrale, Moniteur et Clavier.

DESCRIPTION TECHNIQUE

CNC
800-T

CNC
800-TlI

CNC
800-TG

CNC
800-TGlI

Contréledesaxes X, Z

Contréle de Broche

Broche en tours par minute
(RPM)

Vitesse de Coupe Constante
delabroche (VCC)

Arrét orienté delabroche

Outils

Compensation d'outil

Outil motorisé

M anivelles électroniques

Communication via RS 232C

Automateintégré (PLCI)

Edition d'un programme | SO
(Programme 99996)

Exécution d'un programme
I SO (Programme 99996)

Repr ésentation Graphique




Date: Avril 1993

NOUVELLESPRESTATIONS

ET

MODIFICATIONS

Version Software: 2.1 et suivantes

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEES

Avance rapide enfonction delaposition
du commutateur “ Feed Rate”

Manuel d’ Opération Section 2.3.1

Outil pour lapassedefinition

Manuel d’ Installation Section 3.5
Manuel d’ Opération Section 3.5

Déplacement aveclesmanivelleselect.
limitéalaF autorisée

Manuel d’ Opération Section 2.3.1

Controledeslimitesdecourseslors
du déplacement avec manivelleselectr

Format d’ affichagedelaS

Manud d' Installation Section 6

Possibilitéapresinterruption du programme
d activer/desactiver lessortiesO1, O2, O3

Opération automatique“Arrondi de profil”

Manuel d’ Opération Section 5.5.3

Profils

Manuel d’ Opération Chapitre6

Date: Octobre 1993

Version Software: 3.1 et suivantes

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEES
Accél ération/ décél ération broche Manuel d’ Opération Chapitre6
Limitationdes T/mnenVCC Manuel d’ Opération Section 4.3.1

Arrét orienté delabroche

Manud d’' Installation Section 6.4.1

Manuel d’ Opération Section 4.8
Outil Motorisé Manuel d' Installation Section 5.9
Manuel d’ Opération Section 2.3
Opération automatique* Percagesimple” Manuel d’ Opération Section 5.8
Opération automatique* Percagemultiple” Manuel d’ Opération Section 5.9




Date: Decembre 1993

Version Software; 3.2 et suivantes

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEES
Assignation d’un numéro de 5 chiffres aux Manuel d’ Opération Chapitre 7
programmespiéece

Sauvegarde des programmes piece sur un Manuel d’ Opération Section 7.7
périphérique

Opération“ Clavette’ automatique Manuel d’ Opération Section 5.10
Temporisation avant d’ ouvrir laboucle Manuel d' Installation Section 4.3.2
Code d’ accés seul pour les M odes Speciaux Manuel d' Installation Section 3.7
Manivelleinactives lecommutateur est Manuel d'Installation Section 4.3.2

horsdespositionsmanivelle

Date: Juillet 1994

Version Software; 4.1 et suivantes

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIE
Accélération/decé érationdelabroche Manuel d' Installation Section 5.8
linéaire et en formedecloche
Profil avec et sansarrondis Manuel d’ Opération Section 6.2
Opération defiletage admet lasortiedefilet Manuel d’ Opération Section 5.6.2
Avance rapide a200% en fonction dela Manuel d’ Installation Section 4.3.3
position du commutateur “ Feed Rate” Manuel d’ Opération Section 2.3.1
Inspectiond’ outil Manuel d' Installation Section 3.4.3
Manuel d’ Opération Section 3.4.3
Manuel d’ Opération Section 5.1.3
Exécution du programme 99996 Manuel d' Installation Section 3.1.1
Manuel d’ Opération Section 3.1.0




Date: Janvier 1995

Version Software: 5.1 et suivantes

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEES

ConfirmationdeM3/M4 endétectant I’ inversion

par comptage. Manuel d’ Installation Section 6.3

Déplacements en manuel en mm/tour

Manivellegéréedepuis!’ automate PLCI. Manuel d' Installation Section 4.3.2

Inhibition do labroche depuisle PLCI Manuel PLCI

Effacer |e contenu de tousles parametres Manuel d' Installation Section 3.10

arithmétiques en leur donnant lavaleur zéro. Manuel d’ Opération Section3.9¢€t 7.9

Opération automatiqued’ arrondi, en cycle,

avec un angle différent de 90°. Manuel d’ Opération Section, 55.2.

Opération automati que de rainurage (gorges)

frontal et passedefinition. Manuel d'Opération Section 5.7

Opération automatiqued’ arrondi de profil par

suivi de profil ou ébauche. Manuel d’ Opération Section 5.5.3

Point d’ approche dans|’ opération arrondi de

profil (modification) Manuel d’ Opération Section5.5.3

Exécution du profil, en cycle, par suivi de

profil ou ébauche. Manuel d’ Opération Section 6.2

Point d’ approche dans|’ exécution du profil,,

encycle(modification). Manuel d’ Opération Section 6.2

Opération automati que de taraudage Manuel d’ Opération Section 5.8

M20 amisalafind une piece Manuel d' Installation Section 3.8.3.1

Représentation graphique(Simulation) Manuel d’ Opération Section5.1.3

Exécution/ Simulation du programme 99996 Manuel d’ Installation Section3.11

(programme utilisateur en1S0O) Manuel d’ Opération Section 310

Exécution automatigue en bloc abloc Manuel d' Installation Section 3. 10

du programme 99996 Manuel d’ Opération Section 3. 10

Edition du programme 99996 Manuel d' Installation Section 3.12
Manuel d’ Opération Section 3.11

Manuel de Programmation

Programme utilisateur 99994 en SO
pour stocker |es sous programmes

Manuel de Programmeation Chapitre9

Sous-programme associéal’ exécution d’ un outil
(seulement en exécution du programme 99996)

Manuel d' Installation

Manuel de Programmation

Section4.3.4

Codes 1SO du CNC 800T

Manuel de Programmation




Date: Mars1995

Version Software: 5.2 et suivantes

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEES

Edition du programme 99996 sur tousles
modéles

Lorsquel’ onarrét I’ exécution lestouchesde
labroche, arrosage, 01, 02, 03 et TOOL sont
habilitées.

Manuel d' Installation
Manuel d’ Opérations
Manuel d’ Opérations
Manuel d’ Opérations

Section 3.11
Section 3.10
Section5.1.4
Section 7.5

L esdéplacements en JOG (manuel) incrémental
tiennent comptedu rayon/diamétre

Manuel d'installation

Section4.3.3

Programmation 1 SO. Nouvellesfonctions:
G47, GA8 (traitement bloc unique).

Manuel de Programmation Section 6.7

Programmation |SO. Nouvellefonction: G86
(cyclefixedefiletagelongitudinal)

Manuel de Programmation Section 8.17

Demande depuis le PLCI du nombre de tours
delabroche.

Manuel PLCI

Date:  Novembre 1995

Version Softtware: 5.5 et suivantes

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIES

M odification decorrecteur d’ usure

durant |'exécution Manuel d’ Opération Section 3.4.4
Déplacement avec une seulemanivelle Manuel d’ Installation Section4.3.2
électronique Manuel d’ Installation Section 7.5

LecturedelaSréelle depuisle PLCI

Manuel PLCI
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CONDITIONSDE SECURITE

Lisez les mesures de sécurité qui suivent, al’ objet d’ éviter deslésions aux personnes et a
prévenir des dommages a ce produit et aux produits qui y sont raccordés.

L’ appareil en pourraétre réparé que par le personnel autorisé par Fagor Automation.
Fagor Automation ne pourra en aucun cas étre responsabl e de tout dommage physique ou
matériel qui découlerait du non-respect de ces normes de bases de sécurité

Précautions vis a vis de dommages a des personnes

Avant d’allumer |"appareil, vérifiez quevous|’avez misalaterre.
Envued éviter desdéchargeséectriques, vérifiez quevousavez procédéalaprisede
terre.

Nepastravailler dansdesambianceshumides.
Pour éviter des décharges électriques, travaillez toujours dans des ambiances a
humidité relative inférieure a 90% sans condensation a45° C.

Nepastravailler dansdesambiancesexplosives

Afin d éviter des risques, des lésions ou des dommages, ne pas travailler dans des
ambiancesexplosives.

Précautions pour éviter |I’endommagement du produit

Ambiancedetravail
Cet appareil est préparé pour étre utilisé dansdes AmbiancesIndustrielles et respecte
lesdirectives et les normes en vigueur dans|’ Union Européenne.

Fagor Automati on neseresponsabilisepasdesdommagesqu’ il pourrait provoquer s il
est monté sousd’ autresconditions (ambiancesrésidentiellesou domestiques).

Installer I'appareil al’ endr oit adéquat
Il estrecommandéd’ installer laCommande Numeérique, autant que possibl e, éloignée
deliquides de refroidissement, de produits chimiques, de coups, etc., qui pourraient
I’endommager.

L’ appareil respecte les directives européennes en ce qui concerne la compatibilité
électromagnétique. Il est néanmoins conseillé de le tenir éloigné des sources de
perturbatl on électromagnétique, tellesque:
L es charges puissantes branchées au secteur sur lequel est raccordé |’ équipement.
- Les émetteurs-récepteurs portatifs proches (radiotéléphones, émetteurs
radioamateurs),
- Emetteurs-récepteursderadio/té évisionproches,
- Appareilsde soudureal’ arc proches,
- Lignesde haute tensions proches,
- Etc.

Conditionsdel’ environnement
La température ambiante qui doit exister au régime de fonctionnement doit étre
comprise entre +5°C et +45°C.
Latempérature ambiante qui doit exister au régime de non fonctionnement doit étre
comprise entre -25°C et 70°C.
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Protections de I’ appareil

UnitéCentrale
Il incorpore 2 fusibles extérieursrapides (F) de 3,15 Amp./ 250 V., pour laprotection de
| entrée de secteur.

Toutesles entrées-sorties digital es sont protégées par 1 fusible extérieursrapides (F) de
3,15Amp./ 250V contrel’ éventuelle surtension delasource extérieure (plusde33Vcc.)
et contrele branchement inversé delasource d’ alimentation.

M oniteur

L etypedefusibledeprotectiondépend dutypedemoniteur. Voir I’ éiquetted’ identification
du propre appareil.

Précautions a prendre durant les réparations

Nepasmanipuler I'intérieur del’ appareil
Seul le personnel autorisé par Fagor Automation peut manipuler
I’intérieur del’ appareil.

Ne pas manipuler lesconnecteurslorsquel’ appareil est branché au
secteur
Avant de manipuler lesconnecteurs (entrées/sorties, mesure, etc.),
vérifiez quel’ appareil est débranché du secteur.

Symboles de sécurité

Symboles pouvant appar aitre sur lemanuel

Symbole ATTENTION.
II'a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symboles que peut présenter le produit

Symbole ATTENTION.
II'a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symbole PROTECTION DE MASSES.
Il indiquequelepoint enquestiondoit &rebrancheau point central demise
alaterre delamachine afin de protéger les personnes et les appareils

Symbole D’ELECTROCUTION.
Il indique que | e point en question peut étre soustension électrique.
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CONDITIONSDE RENVOI

Si vous allez envoyer |le CNC, emballez-les dans sa caisse en carton originale avec leur
matériel d’ emballage original. Si vous ne disposez pas du matériel d’ emballage original,
emballez-le delafagon suivante:

1-

Obtenez une caisse en carton dont les 3 dimensionsinternesauront au moins15cm (6
pouces) deplusquecellesdel’ appareil, Le carton utilisé pour lacaissedoit avoir une
résistancede 170 Kg (375 livres).

Sivousavez I’ intention del’ expédier aun bureau de Fagor Automation pour qu’il soit
réparé, veuillezjoindreuneétiquetteal’ appareil enindiquant lenomdu propriétairede
I’ appareil,, son adresse, lenom delapersonneacontacter, letyped’ appareil, lenuméro
de série, le symptdme et une description succincte delapanne.

Enveloppez I’ appareil avec un film de polyéthyléene ou d’ un matériau semblable afin
deleprotéger.

Si vousallez expédier le moniteur, protégez tout particulierement leverredel’ écran.

Capitonnez I’ appareil dans la caisse en carton, en la remplissant de mousse de
polyuréthane de tous cotés.

Scellezlacaisseen cartonavecdu ruband’ emballageou avec desagrafesindustriel les.
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DOCUMENTATION FAGOR

Manuel CNC 800T OEM

Manuel CNC 800T USER.

Manuel DNC 25/30

M anuel Protocole DNC

Manuel PLCI

Manuel DNC-PLC

Manuel Floppy Disk
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POUR LA CNC 800T

Il s’ adresseau constructeur delamachineou alapersonnechargéederéaliser
I'installation et la mise au point de la Commande Numérique.

Le manuel d’installation se trouve al’intérieur.
Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles
Prestations’ de logiciel récemment introduites.

Il s'adresseal’ usager final, ¢’ est-a-dire, alapersonne qui vatravailler avec
la Commande Numérique.

Elle contient 2 manuels &I’ intérieur :
Le Manuel d' Utilisation qui décrit comment travailler avec la CNC.
Le Manuel de Programmation, qui décrit comment élaborer un
programme en code | SO.

Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles

Prestations” de logiciel récemment introduites.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser I’option de logiciel de
communication DNC.

Il s’ adresse aux personnequi désirent réaliser leur propre communication de
DNC, sans utiliser I’ option de logiciel de communication DNC 25/30.

Il doit étre utilisé lorsque la CNC est munie d’ Automate Intégré.

Il s'adresse au constructeur de lamachine ou alapersonne qui se charge de
réaliser I'installation et la mise au point de I’ Automate Intégré.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser |I’option de logiciel de
communication DNC-PLC.

Il s'adresse auix personnes qui utilisent le lecteur a disquettes de Fagor. Ce
manuel indique comment ledit lecteur a disquettes doit étre utilisé.



CONTENU DU PRESENT MANUEL

Le Manuel d' Utilisation se compose des parties suivantes :
Index

Tableau comparatif des modéles Fagor CNC 800T.
Nouvelles Prestations et modifications.

Introduction Résumé des conditions de sécurité.
Conditions de Renvai.
Liste de Documents Fagor pour la CNC 800T.
Contenu du présent Manuel.

Chapitre 1 Sujets conceptuels
Indique la distribution du clavier, du panneau de commandes et de
I'information affichée sur e moniteur.
Il fait une description de I’ écran.
I1 explique les unités d’ affichage et comment les modifier.
Il indique les systémes de référence qui doivent étre définis.
Comment rechercher le Zéro machine et une présél ection de cotes.
La maniére de sélectionner le travail en cotes absolues ou incrémentales.

Chapitre 2 Opérations de base.
Explication sommaire des modes d’ utilisation disponibles sur la CNC.
I1' indigue comment sélectionner la vitesse d’ avance des axes.
La maniére de sélectionner I’ outil de travail et I’ outil motorisé.
Comment déplacer lamachinealamain ouaumoyen duvolant é ectronique.
Lamaniéredeséectionnerlepoint dedépart (BEGIN) etlepointfinal (END).
Comment déplacer |’ outil sur le point BEGIN ou au point END.
Comment activer et désactiver les dispositifs externes.

Chapitre 3 Fonctions auxiliaires
Il indique comment sélectionner les unités de travail (mm / pouces).
Lamaniére de sélectionner le travail en rayons ou en diamétres.
Comment sélectionner lesunitésd’ avancedetravail (mm/min. ou mm/tour).
Lafagon de définir latable d outils.
Comment procéder a une mesure et a une inspection d’ outil.
Lamaniére de définir lapasse de finition pour les opérations automatiques.
Comment définir la distance de sécurité pour |es opérations automatiques.
Comment sélectionner et définir les opérations automatiques :
Percage simple, percage multiple et clavettes.
Comment travailler avec les périphériques.
Comment bloquer et débloguer la mémaoire de programme.
Comment éditer, exécuter et simuler le programme 99996.

Chapitre 4 Broche.
I1' indique comment sé ectionner le mode d’ opération de la broche.
Comment travailler avec la broche en tr/min. et avec vitesse de coupe
constante.
Comment procéder un changement de gamme de la broche (manuel et
automatique).
Sélection du sens de rotation de la broche (a droite et a gauche).
Commenttravailler avecarrét orientédelabroche (positionnement angul aire)
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Chapitre 5

Chapitre 6

Chapitre 7

Chapitre 8

Codesd’ erreur.

Introduction - 8

Opérations automatiques.

Profils

Il indigue comment sélectionner et programmer chague opération
automatique.

Le mode de travail en mode “ Semi-automatique” et “Niveau cycle”.
Comment sél ectionner |esconditionsd’ usinagedesopérationsautomati ques.
Lamaniére d’ exécuter ou de simuler une opération automatique.

Mode Semi-automatique :

Il indique comment réaliser laprise de points et | e déplacement entre points.
Mode “Niveau cycle’ :

Il indigue comment définir le profil et comment I’ exécuter.

Travail avec des programmes piéce.

Il indique comment avoir accés alatable de programmes piéce

La maniére de sélectionner un programme piéce, |’ éditer, le simuler et
I’ exécuter.

Comment exécuter une opération sauvegardée au préalable sur une piece
Lamaniére de modifier un programme piece

Comment effacer un programme piéce

Lamaniére de travailler avec les périphériques.

Comment bloquer et débloquer lamémoire de programme.

Exemples de programmation



1. CONSIDERATIONS GENERALES

A lamise en marche la CNC 800T affiche le type de CNC que I’on utilise et le
message suivant.

*** TEST GENERAL *** PASSE
Pour accéder au mode de travail standard taper n’importe quelle touche.

Si le TEST GENERAL n’est pas correct la CNC affichera les erreurs détectées,
il sera nécessaire de les corriger avant d’ opérer avec la machine.

1.1 DESCRIPTION DE L’ECRAN

L’écran de la CNC 800T est divisé en zones ou fenétres suivantes:

X 0000.250
Z 0000.784

S1217 T02  Fweev

GAMME1

F 0010000 7100 VCC 0100 RPM 0200 7100

BEG X 0001500 Z 0000.500
END X 0096.842 Z-0094.212

(LT 17

1.- Danscettefenétre est indiquéle mode detravail sélectionné:compteur, cylindrage,
filetage etc.

Egalement est indiqué |’ état de la CNC durant |’ exécution des opérations
automatiques (en exécution, interrompu ou en position).

2.- Fenétreprincipale.

La CNC affiche sur cette fenétre la position qu’ occupe I’ outil (cotes X et Z),
ainsi que lavitesse de rotation de la broche (S) et |’ outil sélectionné (T).

De plus sont affichéeslesunitésdetravail ainsi que lagamme active delabroche.
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3.- Cettefenétre affichelesinformations suivantes:
*  L’avance des axes (F) sélectionnée et |e pourcentage qui lui est appliqué (%)

*  Si lemode RPM (Broche en tours minute) est sélectionné, la C.N.C. affiche
le texte “RPM” et la vitesse de rotation de la broche sélectionnée.

*  Lorsquelemode VCC (Vitesse de Coupe Constante) est sélectionné, laC.N.C.
afficheletexte“MAX” et lavaleur maximale de tour minute alaquelle on a
limité la vitesse de rotation.

Attention:

Lavaleur Vcc s exprime en m/min ou en pouces/min. Lavaleur “MAX”
s'exprime en t/min ainsi que lavitesseréelle de labroche S qui s affiche
danslafenétre principale.

*  Le pourcentage (%) de la vitesse de broche programmée qui est appliqué.

* Le sens de rotation de la broche.

*  L’outil choisi pour effectuer I’ opération automatique sélectionnée.

Ces valeurs sont définies lors de |’ édition des opérations automatiques que I’ on
veut mémoriser . De cette fagon lorsque I’ on exécute une piece mémorisee, la
CNC exécuterales opérations automatiques avec I’ outil et le sens de broche définis
durant I’ édition.

4.- Cette zone affiche les cotes correspondant au point de départ (BEGIN) et point
final (END).

L orsqu’ une opération automati que, est sél ectionnée |les parametres correspondants
s afficheront ainsi que le dessin de cette derniére.

5.- Fenétre d’ édition et de communication de la CNC.

Page Chapitre: 1 Section:
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1.2 DESCRIPTION DU CLAVIER
Elle est constituée des touches suivantes:

Clavier numérique Il est constitué par lestouchesO, 1, 2, ,3,4,5,6,7,8,9, E]
Permet |’ introduction de nombres entiers et décimaux avec et sans signe.

Permet de donner des valeurs aux parametres machine durant I’ installation de
la CNC.

[EI [3 Permettent de sélectionner I’ option antérieure ou postérieure quand le menu
affiché le requiert, comme réaliser larecherche de référence machine.

@ [I‘ Permettent, sur le modele compact, de movoir le rectangle (fenétre) de zoom.
Sur le modele modulaire, il faut utiliser les touches:

Aprés avoir tapé cette touche on peut sélectionner lavaleur désirée pour |’ axe
X. Une fois définie taper la touche [ENTER].

Apres avoir tape cette touche on peut sélectionner lavaleur désirée pour I’ axe
Z. Une fois definie taper latouche [ENTER].

Apresavoir tapé cette touche on peut sélectionner lavaleur désirée pour I’ avance
des axes. Une fois définie taper la touche [ENTER].

Aprés avoir tapé cette touche on peut sélectionner la valeur désirée pour la
vitesse de broche. Avant de taper cette touche sélectionner le type de vitesse
(VCC ou RPM) de broche.

Une fois définie la valeur de la vitesse on peut:

* Taper |a touche . La CNC assume cette valeur comme avance
théorique de la broche.

* Taper latouche[ENTER]. LaCNC mémorise cette valeur mais ne modifie
pas I’ avance theorique que la broche a d’ assignée.

Cette option est tres utile quand on édite des opérations que |’on veut
meémoriser ensuite.

Aprés avoir tapé cette touche on peut définir un nouvel outil. Une fois défini
le nouvel outil on peut:

* Taper latouche . La CNC sélectionnera le nouvel outil.

* Taper latouche [ENTER]. LaCNC mémoriselavaleur mais ne sélectionne
aucun outil. Cette option est tres utile quand on edite des opérations que |’ on
veut mémoriser ensuite.

Sert pour valider lescommandes dela CNC genérées danslafenétre d'edition.

Permet de récupérer, de la mémoire des programmes piéce ou des tables de la
CNC, les valeurs précédemment introduites pour leur analyse postérieure ou
modification.

Avant de taper cette touche on doit sélectionner avec le curseur, touches [fléche
haut] et [fleche bas], |’ opération ou valeur que I’ on désire analyser.
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o‘

2]
B

Permet d’ effacer le dernier caractére introduit dans lafenétre d’ édition.

RESET

\

AUX

3 (5]

02

Sert pour initialiser la CNC, qui assume les valeurs qui se trouvent dans les
parametres machine. De plus, on doit taper cette touche lorsque I’ on modifie
les paramétres machine pour qu’ils soient assumés par la CNC.

Durant |’ exécution d’une opération automatique il est nécessaire d’ arréter
I’ exécution. De plusla CNC demandera confirmation de lacommande, en tapant
une nouvelle fois cette touche. Si I’ on veut annuler I’ opération taper latouche
[CLEAR].

Si I’on tape cette touche quand une opération automatique est sélectionnée
(cylindrage, dressage, etc.), |la CNC abandonnera ce mode et afficherale mode
COMPTEUR.

Permet d'accéder aux menus des fonctions auxiliaires disponibles sur laCNC.

Permet d'activer ou désactiver I'arrosage. Lorsque I' arrosage est activé, les
voyants correspondant de la touche est activée

V.
03] Cestouches permettent d'activer ou désactiver les sorties O1, O2 et O3.

.

CSS

i

%
&)

L esvoyants de ces touches restent allumés tant que les sorties correspondantes
sont activees.

Permet de sélectionner le type de contréle de broche que I'utilisateur désire,
contréle de sens de rotation (RPM) ou contréle de vitesse de coupe constante
(vCQ).

La CNC affiche en mode vidéo inverse I'option qui est sélectionnée. De plus
le voyant correspondant a cette touche est en permanence allumeé lorsque I'option
VCC est sélectionnée.

Cette touche permet d'accéder au mode incrémental ( INC ).Lorsgue le mode
incrémental est sélectionné le voyant correspondant a cette touche est allumé,
et pour retouner au comptage absolu il faut taper a nouveau cette touche.
Sélectionne |le mode dans lequel sexécutera le mode automatique.

MODE CONTINU. Le voyant de cette touche restera éteint et |'opération
sél ectionnée sera exécutée jusqu'a sa fin sans interruption.

MODE SINGLE. Levoyant seraallumé et |'opération sera éxecutée par passe,
pour exécuter |a passe suivante il faut taper :

Permet de sélectionner sur le modéle compact le mode de simulation de

programme. Pour le modéle modulaire il faut taper .

Page
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1.2.1 TOUCHES DES OPERATIONS AUTOMATIQUES

SEE=E=E

Permet de sélectionner une des opérations automatique dont disposelaCNC.

14| @ 25 || e

= =
El:
g =

4 ]

Elles sutilisent pour définir les paramétres correspondant a |'opération
automatique sélectionnée.

Permet de sélectionner la cote correspondant au point de départ (BEGIN)
pour postérieurement lamodifier ou bien ordonner alamachine de se déplacer
ace point.

Permet de sélectionner |la cote correspondant au point final (END) pour
postérieurement lamodifier ou bien ordonner alamachine de se déplacer a
ce point.

Permet d'accéder au mode " DEPLACEMENT POINT PAR POINT "

Permet, sur le modéle compact, de sélectionner, dans les opérations
automatiques le modetravail: Semiautomatique, Niveau cycle 1, Niveau cycle
2.. sur le modéle modulaire on doit taper la touche

Chapitre; 1 Section: Page
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1.2.2 SEQUENCES SPECIALES DE TOUCHES

() [

[S] [«

Sl [=]

S

Avec cette séquence de touche |'affichage disparait. Pour récupérer son état
normal taper une touche quelconque

Si durant I'extinction del'écran une erreur se produit la CNC récupére son état
normal.

Cette séquence de clavier permet de sélectionner la position angulaire alaquelle
on désire orienter la broche.

La CNC admet cette séquence lorque I'on a sélectionné le mode Vitesse de
Coupe Constante ( VCC ) et permet de fixer la vitesse maximale ( MAX )de
rotation de la broche dans ce mode.

Unefoislavaleur introduite, on doit taper [ENTER] pour qu'elle soit validée.

L orsque lamachine dispose d'un outil motorisé, cette sequence de touches permet
de sélectionner la vitesse de rotation de ce dernier (TRPM)

B [EI et B @ Permettent, lorsque I'on travaille avec les programmes piece,

d'abandonner les répertoires des programmes piéce et d'accéder al'édition de
|'opération automatique qui est sélectionnée.

Page
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1.2.3 PANNEAU DE COMMANDE

En fonction del’ utilité des différentes parties on peut le diviser delamaniére suivante:

Ll

<

vy
i@moo
S S A

1.- Clavier pour le mouvement manuel des axes.

2.- Commutateur sélecteur avec les zones suivantes:

Permet de sélectionner le facteur de multiplication que la CNC applique
aux impulsions de la manivelle électronique (1, 10, 100).

JOG Permet de sélectionner la quantité dont se déplacera |’ axe (1, 10, 100,
1000, 10000 microns ou dix milliémes de pouce) en tapant la touche
correspondante.

FEED Permet de modifier |’ avance programmée des axes entre 0% et 120%.

3.- Clavier qui permet de contrdler labroche, I activant dansle sensdésiré, |” arrétant
ou bien variant lavitesse de rotation entre 50% et 120% de |la vitesse de rotation

programmée, avec un pas incrémental de 5%.

4.- Clavier pour MARCHE et ARRET des déplacements, opérations automatiques
et programmes piece programmes.

5.- Emplacement du bouton d’ arrét d’ urgence.
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1.3 UNITES D'AFFICHAGE (mm/pouces)

Les cotes des axes X et Z qu’ affichela CNC800T dans |a fenétre principale,permet
de connaitre a tout moment la position de I’ outil.

La CNCB800T permet d’ afficher les cotes des axes en millimétres ou en pouces.

Si I’on veut modifier le type d’ unités on doit taper latouche [AUX] et sélectionner
I” option “millimetres/pouces’. Chagque fois quel’ on sélectionne cette option laCNC
change les unités d’ affichage.

Pour abandonner |le mode fonctions auxiliaires et revenir au mode d’ affichage standard
on doit taper la touche [AUX], la touche [END] ou la touche [CLEAR].

1.3.1 UNITES D’AFFICHAGE DE L’'AXE X (rayons/diamétres)
La CNCB800T permet de représenter les cotes de |’ axe X en rayons ou en diamétres.

Danslafenétre principale et joint alacote en X s affiche le message “DIAMETRE”
ou “RAYON” pour indiquer les unités que sont sélectionnées.

Si I’ on désire modifier le type d’ unités on doit taper latouche [AUX] et sélectionner
I’ option “rayons/diameétres’. Chague fois que I’ on sélectionne cette option la CNC
change les unités d’ affichage de la cote en X .

Pour abandonner |le mode fonctions auxiliaires et revenir au mode d’ affichage standard
on doit taper la touche [AUX], latouche [END] ou latouche [CLEAR].

Page Chapitre: 1 Section:
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1.4 SYSTEMES DE REFERENCE

La machine accouplée ala CNC800T nécessite de définir sur chague axe |le point
d’ origine de la machine ou Zéro Machine. Ce point est fixé par le fabricant comme
I’ origine du systéme de coordonnées de la machine.

Deplus, il est possible de sélectionner une origine quel conque pour la programmation
des dimensions de la piéce, le Zéro Piéece. Cette nouvelle origine peut étre choisie
n’importe ou par |’ opérateur et les valeurs affichées par la CNC seront référencées
ace point.

Il faut tenir compte que pour sélectionner le Zéro Pieceil est nécessaire quelaCNC
soit en en cotes absolues, voyant correspondant a latouche finc Silnel’est
pas, taper cette touche. ’A‘

L e Zéro Piece reste sél ectionné méme quand la CNC est éteinte, on nele modifie que

lorsque I on sélectionne un nouveau Zéro Piece ou quand on réalise larecherche du
Zéro Machine.

141 RECHERCHE DU ZERO MACHINE

L arecherche de référence machine se réalise axe par axe et |es etapes a suivre sont
les suivantes:

* Taper latouche correspondante al’ axe ou I’ on désire réaliser larecherche [X] [Z]
et ensuite la touche [fléche haut]

* Danslafenétre d édition la confirmation de lacommande sera demandée, taper la
touche pour quelaCNC réaliselarecherche de référence sur I’ axe choisi.

Si I’on ne veut pas réaliser |’ opération de recherche taper une autre touche et si on
désire annuler une fois I’ opération commencée taper latouche [CLEAR]

Quand on réalise une recherche de Zéro Machine, la CNC initialise le comptage
annulant le Zéro Piéce qui était sélectionne.
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142 PRESELECTION DE ZERO
La CNC permet de sélectionner en tout moment le Zéro Piéce désiré, permettant
d’ utiliser les coordonnées relatives au plan de la piéce, sans modifier les coordonnées
des différents points de la piéce.
Pour présélectionner le Zéro Piece les étapes a suivre sont les suivantes:

* LaCNC doit étre en cotes absolues, voyant correspondant & la touche [inc 1
éteint. S'il nel’est pas, taper cette touche. —

* Taper latouche correspondant al’ axe que I’ on désire présélectionner [X] [Z] et
ensuite la touche [ENTER].

LaC.N.C. demandera confirmation de lacommande en tapant latouche [ENTER]
*  Répéter cette opération pour |’ autre axe.

Chaquefoisquel’ on réalise cette opération, la CNC assume ce point comme nouvelle
origine de coordonnées.

1.4.3 PRESELECTION DE COTES
Cette option permet d’ assigner les cotes désirées a un point de la machine permettant
d’ utiliser les coordonnées relatives au plan de la piéce, sans modifier les coordonnées
des différents points de la piéce.

On peut cetype de présélection lorsque |’ on désire pour desraisonsdefacilitéstravailler
de la cote a zéro plutdt que de zéro a la cote comme habituellement.

Pour présélectionner une cote suivre les étapes suivantes:
* Taper latouche correspondante de I’ axe a présélectionner [X] [Z].
* Introduire la cote que |’ on veut assigner a ce point.

* Taper latouche [ENTER]. La CNC assume cette cote comme lanouvelle cote de
I"axe.

LaC.N.C. demandera confirmation de lacommande en tapant latouche [ENTER]
* Répéter cette opération pour |” autre axe.

Chaque fois que I’ on réalise une présélection de cotes la CNC assume un nouveau
Zéro piece, qui se trouve a une distance égale a la présélection du point précedent.
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1.5 TRAVAIL EN COTES INCREMENTALES

La CNC permet de sélectionner en plus du Zéro Piéce un Zéro Flottant ou Zéro
Incrémental, pour utiliser des coordonnées relatives a un point quelconque de la
piece.

Pour travailler en mode incrémental il est nécessaire que les cotes affichées par la
CNC soient en cotes incrémentales, voyant correspondant a la touche ’W\
allumé. S'il ne |’ est pas, taper cette touche. — 958

De plus la CNC affiche atout moment, et ala partie droite de lafenétre principale,
le type de cotes sélectionnées (ABS/INC).

Attention:

Chague fois que I’on sélectionne le mode cotes incrémentales la CNC
assume comme Zéro Flottant le méme point que celui défini comme Zéro
Piéce, affichant les mémes valeursen X et Z.

Si I’on désire sélectionner un autre Zéro Flottant, il est nécessaire de réaliser une
présélection de cotes ou une présélection de zéro. A partir de ce moment, les cotes
affichées par la CNC seront référées au nouveau Zéro Flottant sélectionné.

La CNC conserve en tout moment le Zéro Piece qui a été selectionné dans Ie mode
cotes absol ues, affichant anouveau les cotes par rapport ace point une fois abandonné
le mode en cotes incrémentales.
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2. OPERATIONS DE BASE

2.1 SELECTION DE LA VITESSE D’AVANCE DES AXES

La CNC permet de définir I’avance des axes (F) autant de fois gqu’on le désire et
effectuer les déplacements a |’ avance adéquate.

De plus on dispose sur le Panneau de Commande d’ un commutateur sélecteur qui
permet de modifier cette avance pour les différents déplacements, appliquant dans
chague cas le pourcentage de F sélectionné. Ce pourcentage sera indiqué par le
commutateur sélecteur (FEED) et pourravarier entre 0% et 120% de |’ avance F qui
est sélectionnée.

Pour sélectionner lavitesse d’ avance des axes (F) on doit suivre | es étapes suivantes:

* Taper latouche [F]

* Ensuite introduire au clavier la valeur désirée et taper latouche [ENTER].
Quand on travaille en mm/min admet un nombre entre 0 et 9999 mm/min
Quand on travaille en pouces/min admet un nombre entre O et 393 pouces/min
Quand on travaille en mm/t admet un nombre entre 0 et 500,000 mm/t
Quand on travaille en pouces/t admet un nombre entre 0 et 19,685 pouces/t

La CNC assume cette valeur et |’ affiche al’ écran. De plus et apreslavaleur corres-

pondant alavitesse d’ avance des axes sél ectionnée on indique le pourcentage d’ avance
qui est sélectionné par le commutateur sélecteur. Par exemple: F1200 100%

Attention:

Quand laCNC affiche lavaleur “FO000”, on applique lavitesse maximale
définie dans |es parameétres machine pour chagque axe.
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2.2 SELECTION DE L'OUTIL

La machine peut disposer de changeur automatique d’ outils ou non. Dans les deux
cas la CNC doit connaitre a tout moment quel est I’ outil qui est en service.

L a machine dispose de changeur automatigue d’ outils.

Pour sélectionner un nouvel outil (T) on doit suivre les étapes suivantes.
* Taper latouche [TOOL]

* Ensuite introduire au clavier le numéro d outil que |’ on désire sélectionner et

taper latouche

LaCNC gere le changement d’ outil et assume lesvaleursdel’ outil misen place.
Les valeurs du correcteur (longueur et rayon) seront pris en compte par la CNC
dans toutes | es opérations effectuées ensuite.

L a machine ne dispose de changeur automatique d’ outils.

Il est nécessaire que la CNC connaisse a tout moment |’ outil utilisé. Pour cela,
chaque fois que I’ on sélectionne un nouvel outil on doit, aprés le changement,
taper latouche [TOOL] suivie du numéro d outil sélectionné et de la

touche

La CNC assume les valeurs du correcteur de ce numéro et applique ces valeurs
(longueur et rayon) dans toutes |les opérations effectuées ensuite.

Si dans|’ exécution d’ un cycle ou d’ une piéce programmée on doit sélectionner un
nouvel outil, laCNC afficheraun message indiquant e numéro correspondant au
nouvel outil a sélectionner.

Deplus, le programme s’ interrompt jusqu’ a ce que le changement soit effectué et
gue |’ opérateur tape la touche [ENTER].
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2.2.10UTIL MOTORISE
Si la machine dispose d'un outil motorisé, et qu’il n’est pas sélectionné la C.N.C.
affiche:
F 0100.00 100% RPM 1500 100% T4
Ou T4 indique I’ outil actif actuel.
Pour sélectionner |’ outil motorisé, il faut taper la séquence suivante:
* [S]; aprés quoi la C.N.C. affiche: “TRPM =".
* Introduire le nombre de tours minute de I’ outil motorisé.
* Taper
LaC.N.C. activel’ outil motorisé et affiche I’information suivante:
F 0100.00 100% RPM 1500 100% TRPM 800 T4
Ou TRPM indique la vitesse de rotation de |’ outil motorise.

Si I’on désire modifier la vitesse de rotation de I’ outil motorisé, on doit taper les
touches [S] et aprés avoir introduit la nouvelle valeur on peut taper:

* Soit latouche [ENTER]. LaC.N.C. actualise I’information al’ écran avec la
nouvellevaleur mais|’ outil continueraatourner (s'il était en marche) al’ancienne
valeur.

Pour que la nouvelle soit appliquée il faut taper

* Soit Iatouche La C.N.C. ac;tualise I’in_formation a |I’écran et I’ outil
commence atourner ala nouvelle vitesse sélectionnée.

Pour arréter |’ outil motorise il faut sélectionner la vitesse “0” par la séquence:

[S] [0] [ENTER].

Si le fabricant a sélectionné le parametre correspondant qui permette de faire varier
lavitesse de |’ outil motorisé, il serapossible delefaire par lestouches de speed-rate
(pourcentage de la vitesse programmee de |a broche) B qui setrouvent sur
le pupitre de commande.
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2.3 DEPLACEMENT MANUEL DE LA MACHINE

2.3.1

DEPLACEMENT CONTINU

Cette option permet de déplacer, un a un, les axes de la machine.

Une fois programmeée I’ avance (F) et sélectionné par le commutateur sélecteur du

Panneau de Commande (FEED), le pourcentage (0% a 120%) que on désire appli-

guer, taper la touche de JOG correspondant al’ axe et au sens dans lequel on désire
éplacer la machine.

Suivant lavaleur assignée au parametre machine P12, ce mouvement seréaliserade
lamaniére suivante:

*

*

Si

Si P12=Y, les axes se déplaceront uniquement tant que la touche de JOG sélec-
tionnée est pressée.

Si P12=N, les axes se déplaceront depuis que latouche de JOG serapresséejusgu’ a
ce quel’ on tape la touche ou une autre touche de JOG, dans ce cas |le mou-
vement est transféré al’ endroit indiqué par la nouvelle touche.

durant le déplacement requis on tape la touche le déplacement s effec-tuera

de la maniére suivante:

*

Si le parametre machine “P617(6)” alavaleur “0”, |e déplacement S effectueraau
% d’avance défini par le tableau suivant:

% sélectionné 0 2 4 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 | 110 | 120

% appliqué 0 102 | 104 | 110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160 | 170 | 180 | 190 | 200 | 200 | 200

Cetteavance s aggl iqueratant que cette touche, sera pressée récupérant le pour-
centage (0% a 120%) de |’ avance de JOG lorsqu’ elle est 1achée.

Si le paramétre “P617(6)” alavaleur “1”, le déplacement s’ effectueraa 100% de
L’)gt\l/%r,\ce sélectionnée pour les positionnements rapides des parametres “P111,

Attention:
Q La C.N.C. tient compte du paramétre “P617(6)” sur les versions 3.3 et

postérieures. Dans les versions antérieures a la “3.3” il agit comme
“P617(6)=0".
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232 DEPLACEMENT INCREMENTAL

Cetteoption permet deplacer I axedésiréet danslesensrequisdelaquantitésél ectionnée
par une des positions de JOG du commutateur selecteur du Panneau de Commande.
L’ avr?nce gu’ utilisela CNC dans ce type de déplacements est fixé par le fabricant dela
machine.

L espositionsdisponiblessont 1, 10, 100, 1000 et 10000, indiquant lesunitésdont on
désire déplacer |’ axe. Ces unités correspondent aux unités utilisées dans le format

d’ affichage.
Exemple: Positiondu commutateur Déplacement
1 0.001 mm ou 0.0001 pouces
10 0.010 mm ou 0.0010 pouces
100 0.100 mm ou 0.0100 pouces
1000 1.000 mm ou 0.1000 pouces
10000 10.000 mm ou 1.0000 pouces

Apres avoir sélectionné une position du commutateur, la machine se déplacera de la
quantité correspondante chaque fois que |’ on tape latouche de JOG qui indique I’ axe et
le sens dans|equel on désire déplacer lamachine.
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2.3.3 DEPLACEMENT PAR MANIVELLE ELECTRONIQUE

Cette option permet que | es déplacements de |a machine soient gérés par une mani-
velle éectronique.

Pour celaon sélectionnera par le commutateur sélecteur du Panneau de Commande,
une des positions correspondant a la manivelle éectronique

L es positions disponibles sont 1, 10 et 100, indiquent toutes |e facteur de multipli-
cation appliqué aux impulsions délivrees par la manivelle électronique.

De cette maniére et apres avoir multiplié lesimpulsions par |e facteur de multiplica-
tion, on obtient les unités dont on désire deplacer I’ axe. Ces unités correspondent aux
unités utilisées dans le format d’ affichage.

Exemple: Résolution de lamanivelle : 250 impulsions par tour

Position du commutateur Déplacement par tour
1 0.250 mm ou 0.0250 pouces
10 2.500 mm ou 0.2500 pouces
100 25.000 mm ou 2.5000 pouces

Suivant les valeurs assignees aux parametres machine "P617(5), la CNC agit de la
(rjnanl ere suivante sur les positions restantes du commutateur du panneau de comman-
e.

P617(5)=0 On peut déplacer |es axes al'aide delamanivelle électronique si le com-
mutateur est sur la position "x1"
P617(5)=1 Lamanivelle électronique est inactive.

Si I’on désire déplacer un axe avec une avance supérieure au maximum autorise,
parametre “P110, P310”, la C.N.C. limitera I’avance a cette valeur, ignorant les
Impulsions additionnelles évitant ainsi |es erreurs de poursuite.

L a machine dispose d’une manivelle électronique.

Une fois sélectionnee la position désirée au commutateur, on doit taper une des
touches de JOG correspondant a I’ axe de |la machine que |’ on désire déplacer.
L’ axe selectionne s’ affichera en mode vidéo inverse.

Si I’ on dispose d’ une manivelle électronique FAGOR avec sélection del’ axe que
I’on désire déplacer on procédera de fapon suivante:

* Actionner le sélecteur situé a la partie postérieure de la manivelle. La CNC
sélectionne le premier des axes et |’ affiche en mode vidéo inverse.

* Si onactionne de nouveau le sélecteur laCNC sélectionneral’ axe suivant, réalisant
ces sélections de maniere rotative.

*Si I'on maintient le sélecteur durant plus de 2 secondes, la CNC abandonnera
toute sélection.

Lamachine déeplaceral’ axe selectionné en tournant la manivelle et en respectant
le sens de rotation de celle-ci.

L a machine dispose de deux manivelles électroniques.

L a machine déplacerachacun des axes en tournant lamanivelle correspondante,
en tenant compte de la position sélectionnée au commutateur et en respectant le
sens de rotation de celle-ci.
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2.4 POINT DE DEBUT (BEGIN) ET POINT FINAL (END)

La CNC permet définir un point de début (BEGIN) et un point final (END) pour
faciliter les opérations d' usinage.

Ces points peuvent étre redéfinis autant de fois qu’ on le désire et peuvent étre utilisés
pour désigner les extrémités de lapiéce, leslimites d’ une zone d’ usinage déterminée,
etc.

De plus, la CNC dispose de fonctions qui permettent de déplacer I’outil,
automatiquement et a la vitesse programmée, jusqu’ au point de début ou jusgqu’ au
point final.

Quand est sélectionnée une des opérations automatiques, ces déplacements seront
paraxiaux. Par exemple, si |’ opération de cylindrage est sélectionnée les déplace-
ments au point de début et au point final s effectueront uniquement en Z,
indépendamment de la valeur de ce point en X.

De cette maniére on pourraréaliser des usinages semi-automatiques. Par exemple, Si
on limite les dimensions d’ usinage par les points BEGIN et END, |’ opérateur peut
controler manuellement la pénétration de I’ outil sur chaque passe et ordonner ala
CNC qu'’elle contrdle les déeplacements d’ usinage et de retour.
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2.4.1 SELECTION DU POINT DE DEBUT (BEGIN) ET DU POINT

FI

NAL (END)

En positionnant la machine

Déplacer lamachine al’ aide des volants manuels, des manivelles é ectroniques ou
des touches de JOG du Panneau de Commande, au point désiré.

L es séquences de touches a utiliser pour définir le point “BEGIN” ou “END” sont

les suivantes;
* “[BEGIN] [ENTER]”
“[END] [ENTER]".

LaCNC assume comme nouvelles cotesen X et Z du point “BEGIN” ou“END”
les valeurs qui actuellement s affichent al’ écran.

“[BEGIN] [X] [ENTER]”
“[BEGIN] [zZ] [ENTER]”
“[END] [X] [ENTER]”
“[END] [zZ] [ENTER]".

On modifie uniquement la cote correspondant a |’ axe sélectionné. La valeur
correspondant a |’ autre axe ne se modifie pas.

Sans déplacer la machine. Depuis le clavier.

Quand le point de début ou le point final se défini par le clavier delaCNC on doit

Sui

1-

vre les étapes suivantes:
Taper latouche [BEGIN] ou [END], suivant le point que |’ on désire définir.
Taper latouche [X] si I’on désire définir cette valeur.
Introduire au clavier la cote correspondant a cet axe.
Taper latouche [Z] si |I’on désire définir cette valeur.
Introduire au clavier la cote correspondant a cet axe.
Taper latouche [ENTER].

La CNC modifie les cotes correspondant aux axes selectionnés. Si I’on en a
défini qu’'un, la CNC ne modifie la valeur correspondant al’ autre axe.
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2.4.2 DEPLACEMENT AU POINT DE DEBUT (BEGIN) OU AU
POINT FINAL (END)

Pour déplacer I’ outil jusqu’ au point de début ou jusqu’ au point final on doit effectuer
les opérations suivantes:

* Taper latouche [BEGIN] si I’ on désire se déplacer au point de début, ou latouche
[END] quand on désire se déplacer au point final.

* Ensuite taper latouche

LaCNC déplaceral’ outil, en automatique et alavitesse programmée, jusqu’ au point
sélectionné.

Quand on désire effectuer des mouvements paraxiaux (déplacement d’ un seul axe)
suivre les étapes suivantes:

* Taper latouche [BEGIN] si on désire se déplacer au point de début ou latouche
[END] quand on désire se déplacer au point final.

* Taper latouche correspondant al’axe que |’ on désire déplacer [X] ou [Z].

* Ensuite taper latouche

LaCNC déplaceral’ outil selon cet axe, automatiquement et alavitesse programmee,
jusgu’ au point sélectionné. L’ autre ne bougera pas.
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2.5 ACTIVATION ET DESACTIVATION DES DISPOSITIFS EXTERNES

LaCNC permet d’ activer et désactiver 4 dispositifs externes, y compris|’ arrosage.
L es autres dispositifs dépendent du type de machine.

L’ activation et la désactivation de ces dispositifs peut se faire a tout moment, sauf
contre-indication du fabricant de la machine.

Pour cela on dispose des touches

Toutes ces touches disposent d’un voyant pour indiquer que le dispositif est actif
(voyant allumé) ou inactif (voyant éteint).

Chague fois que I’ on tape une de ces touches, I’ état du dispositif changera (actif /
inactif), et le voyant s éteindra s'il était allumé et inversement .
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3.1

3. FONCTIONS AUXILIAIRES

Lorsque I’ on désire accéder a |’ option “Fonctions auxiliaires’ il est nécessaire de
sélectionner le “Mode de travail” et taper la touche [AUX]

Ensuite, laCNC afficheraune série d options. Pour sélectionner I’ une d’ elles on doit
taper la touche correspondant au numero en téte de |’ option désirée.

Pour faciliter letravail del’ opérateur laCNC permet d’ accéder directement al’ option
“Passe de finition de cycles et distance de sécurité” lorsque |’ on tape latouche [AUX]
quand est sélectionné le mode “ Opérations automatiques”.

Quand on désire accéder al’option “MODES AUXILIAIRES’, la CNC demande
le code d'accés pour | utilisation des tables et modes dont la CNC dispose pour le
fabricant.

Pour abandonner une de ces options et revenir au mode d’ affichage standard taper
la touche [END].

MILLIMETRES <—> POUCES

Si on sélectionne cette option la CNC change les unités d’ affichage, de millimétres
apouces ou viceversa, et affiche les cotes des axes X et Z dans les nouvelles unités
sélectionnées.

De méme, I’ avance des axes “F” s affiche dans les nouvelles unités sélectionnées.

Egalement sont modifiées les unités correspondant a I’ avance des axes. Ces unités
s affichent ala partie droite de la fenétre principale.

Par exemple, si |’ affichage des axes était en millimétres et |’ avance des axes était F
mm/t, les nouvelles unités apres sélection de cette option seront: Mesure en pouces
et avance F pouces/t.

[l faut tenir compte que les valeurs stockées dans BEGIN, END, les valeurs des
opérations spéciales et les valeurs correspondant au “déplacement point apoint” ne
disposent d’ unités, et conserveront laméme valeur quand on changerade millimetres
a pouces ou Viceversa.
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3.2

3.3

RAYON <—> DIAMETRE

Si on sélectionne cette option la CNC change les unités d’ affichage de |’ axe X, de
rayons a diameétres ou viceversa, et montre la cote de |I’axe X dans les nouvelles
unités sélectionnées.

Delamémeletexte correspondant a ces unités affiché aladroite delacoteen X est
modifié.

Il faut tenir compte que les valeurs stockées dans BEGIN, END, les valeurs des
opérations spéciales et les valeurs correspondant au “ déplacement point a point” ne
disposent d’unités, et conserveront la méme valeur quand on changera de rayon a
diamétre ou viceversa.

F MM(POUCES)/MIN <—> F MM(POUCES)/TOUR
Si on sélectionne cette option laCNC change |es unités correspondant al’ avance des
axes, de mm/min amm/tour (ou viceversa) avec affichage en millimétres ou bien de
pouces/min a pouces/tour (ou viceversa) avec affichage en pouces.
Ces unités s affichent ala partie droite de la fenétre principale.

Lavaleur assignée a |’ avance des axes “F” reste invariable.
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3.4 OUTIL

Quand on sélectionne cette option |la CNC permet d’ accéder alatable des outils ou
bien de réaliser une mesure des outils.

3.4.1 TABLE DES OUTILS
Si on sélectionne cette option la CNC affiche les val eurs assignées a chague correc-
teur, ¢’ est adire, les dimensions de chaque outil que seront utilisés durant I’ usinage
des pieces.

Unefois sélectionnée latable de correcteurs, I utilisateur pourra déplacer le curseur
sur |I"écran ligne a ligne avec les touches [fléche haut] et [fléche bas].

Chague correcteur dispose d’ une série de champs ou sont définiesles dimensions de
I’ outil. Ces champs sont les suivants:

* Longueur de I’outil selon I’axe X.

Elle seraexpriméeenrayons et selon lesunitésdetravail actuellement sélectionnées.
Sa valeur doit étre comprise entre:

X £8388,607 mm ou X +£330,2599 pouces.
* Longueur de I’ outil selon |’axe Z.

Elle seraexprimée enrayons et selon lesunitésdetravail actuellement sélectionnées.
Sa valeur doit étre comprise entre:

Z +8388,607 mm ou Z £330,2599 pouces.
* Rayon del’ outil.

Elle seraexprimée enrayons et selon lesunitésdetravail actuellement sélectionnées.
Savaleur maximale sera:

R 1000,000 mm ou R 39,3700 pouces.
LaCNC tiendracompte de cette valeur “R” et du type d’ outil (code deforme*“F”)
al’usinage du profil programmeé. La CNC appliquera la compensation de rayon
d’ outil atoutes les passes de finition.
* Typed outil.

Pour indiquer letyped’ outil utilisé, laCNC dispose de 10 facteurs deformedistincts
(FO a F9).

Cefacteur dépend delaforme del’ outil utilisé et desfaces de la plaguette utilisée
lors de I’ usinage.

La figure suivante montre les types d’ outil habituellement utilisés sur un tour,
indiquant le centre (C) de la pointe de la plaquette et 1a pointe (P) théorique de
cette derniére.
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* Correcteur d usure en longueur de I’ outil selon I’ axe X.

Exprimé en diamétres et selon les unités de travail actuellement sélectionnées. Sa
valeur doit étre comprise entre:

| £32,766 mm ou | £1,2900 pouces.

La CNC gjoutera cette valeur alalongueur nominale selon I’ axe X pour calculer
lalongueur réelle (X+I).

* Correcteur d' usure en longueur de I’ outil selon I’axe Z.

Exprimeé selon les unités de travail actuellement sélectionnées. Savaleur doit étre
comprise entre:

K +£32,766 mm ou K *=1,2900 pouces.

La CNC gjoutera cette valeur alalongueur nominale selon I’ axe Z pour calculer
la longueur réelle (Z+K).

3.41.1 MODIFICATION DES DIMENSIONS D'UN OUTIL

Si on désireinitialiser latable en assignant a tous les champs de latable d’ outil la
valeur O on doit taper le code: [R] [P] [N] [ENTER].

La CNC 800T dispose de I’option “MESURE D’OUTIL”, qui est détaillée par la
suite, pour calibrer les outils. Une foisles outils calibrés, la CNC assigne a chaque
correcteur les dimensions en X et Z de |’ outil correspondant.

Quand se désire compléter la table de valeurs d'un outil (valeurs “R” et “F") ou
quand on désire modifier ses dimensions (valeurs “X”, “Z”, “1”, “K”), on doit
sélectionner dansla CNC le correcteur correspondant, en tapant le numéro de |’ outil
et en tapant ensuite la touche [RECALL].

La CNC affiche dans la zone d’ édition les valeurs du correcteur choisi.

Pour modifier cesvaleursil est nécessaire de déplacer le curseur al’ aide destouches
[fléche haut] et [fleche bas] jusqu’ asetrouver sur lavaleur actuelle. Les nouvelles
valeurs doivent étre tapées sur |es anciennes.

Une fois définies les nouvelles valeurs on doit taper latouche [ENTER] pour que
ces dimensions soi ent mémori sees.

Si on désire abandonner ce mode on doit déplacer le curseur versladroite, jusqu’ a
ce qu’il hors de la zone d’ édition. Ensuite taper la touche [END].
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3.42 MESURE DE L'OUTIL

Cette option permet de mesurer et charger les dimensions des outils dans latable des
correcteurs de la CNC.

La CNC montre, ala partie inférieure droite du moniteur, un graphique utilisé pour
guider I’ utilisateur durant la mesure des outils, affichant en vidéo inverse la valeur
qui est demandée a chaque instant.

Pour réaliser lamesure de |’ outil on utilise une piéce de dimensions connues et les
étapes a suivre sont les suivantes:

1-

La CNC demande la dimension de la piéce selon I’ axe X.

Introduire au clavier cette valeur et taper latouche [ENTER]. Doit étre exprimeée
dans les unités de travail de la machine (rayons/ diamétres).

La CNC demande la dimension de |la piece selon I’ axe Z.
Introduire au clavier cette valeur et taper latouche [ENTER].
La CNC demande le numéro de I’ outil a calibrer.

Taper la touche [TOOL], ensuite introduire au clavier le numéro de I’ outil a
calibrer et enfin taper latouche pour que la CNC le sélectionne.

Déplacer la machine a |’ aide des volants, de la manivelle électronique ou des
touches de JOG du panneau de commande, jusqu’ ace que |’ outil soit en contact
avec la piece selon I’ axe X.

Ensuite, taper la séquence de touches [X], [ENTER].

La CNC afficherala cote de la piéce selon I’axe X et aura calibré I’ outil selon
cet axe.

Déplacer la machine a |’ aide des volants, de la manivelle électronique ou des
touches de JOG du panneau de commande, jusqu’ ace que |’ outil soit en contact
avec la piece selon |’ axe Z.

Ensuite, taper la séquence de touches [Z], [ENTER].

La CNC afficherala cote de la piece selon |’axe Z et aura calibré I’ outil selon
cet axe.

La CNC demanderaun nouvel outil pour le calibrer et on devrarépéter les opérations
3, 4 et 5 le nombre de fois nécessaires.

Pour abandonner ce mode et revenir au mode d’ affichage standard se on doit taper
la touche [END].
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3.4.3 INSPECTION D’OUTIL
Cette option permet, durant |’ exécution de |'opération, d’ arréter |’ exécution et d'ins-
pecter I’ outil, afin d’ en contrdler son état et éventuellement procéder a son remplace-
ment.
Pour celail faut procéder de la manieére suivante:
a) Taper latouche pour interrompre |'exécution.
B) Taper latouche [TOOL]
La C.N.C. exécute alors la fonction M05, pour arréter la broche.
De plus, al’ écran apparait |e message suivant:

TOUCHES MANUELLES VALIDES
SORTIE

c) Déplacer I’ outil, al’ aide des touches manuelles (JOG), al’ endroit désiré.

Unefois| outil déplaceé on peut mettre en marche et arréter labroche al’ aide des
touches correspondantes, situées sur le panneau de commande.

d) Aprés avoir réalise I’ inspection ou le changement d’ outil il faut taper la touche
[END].

La C.N.C. exécuteralafonction M03 ou M04, pour mettre en marche la broche
avec le sens utilisé au moment de I’ interruption de |'exécution.

De plus, al’ écran apparaitra le message suivant:

RETOUR
AXES NON POSITIONNES

La C.N.C. appelle “AXES NON POSITIONNES” les axes qui ne sont pas a la
position gu’ils avaient au moment de I’ interruption .

e) Par les touches manuelles (JOG) amener les axes ala position ou fut interrompu
I'exécution. La C.N.C. ne permettra pas de dépasser cette position.

Lorsque les axes seront en position, I’ écran affichera le message suivant:
RETOUR

AXES NON POSITIONNES
AUCUN

f) Taper latouche pour continuer I’ exécution.
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3.4.4 MODIFICATION DES CORRECTIONS DYNAMIQUES DE
L'OUTIL

Cette option permet de modifier les correcteursd'usure (1,K) pour corriger les
dimensionsdel'outil.

On peut accéder a cette option seulement durant |'exécution d'une piéce ou d'un

programme utilisateur "P99996", programme en exécution ou interrompu. Cette option
est en principe utilisée aprés|'inspection del'outil .

Pour sélectionner cette optionil faut taper

LaCNC afficherale message " T".
Taper lenuméro del'outil quel'on désire corriger et taper [RECALL].

LaCNC affichelesvaleursdont est affecté|'outil et lavaleur "1" en mode vidéo
inverse.

Exemple:

T11 X59.800 Z144.195 F3 RO0.4
10.200 K 0.340
I

Introduire lavaleur désirée pour le correcteur del'usure"I" et taper [EI LaCNC
affichera, alasuite, lalettre"K". Exemple:

TO1 X59.800 Z7144.195 F3 RO0.4
10.200 K 0.340
1 0.2K

Introduire lavaleur désirée pour le correcteur de l'usure"K" et taper [ENTER]

LaCNC gouteralesvaleursintroduites aux val eurs antérieures et affichera: Exemple
avec10.2 et KO.1:

TO1 X59.800 Z144.195 F3 RO0.4
0400 K 0.440

Si I'on désire modifier le correcteur d'un autre outil il faut taper [TOOL] et répéter les
opérationsprécédentes.

Pour quitter cette option et retourner au mode exécution il faut taper [END].
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3.5 PASSE DE FINITION DE CYCLESET DISTANCE DE SECURITE

Cette option permet de définir “Passe de finition. Avance de finition, Outil de
finition et Distances de sécuritéen X et Z” qui seront utilisés durant les opérations
automatiques.

Chague fois que I’ on mémorise une opération d’ usinage comme partie d’ un programme
piéce, la C.N.C. mémorise ces paramétres conjointement aux valeurs de |’ opération
d’usinage.

Afindefaciliter letravail del’ opérateur on peut accéder directement a ces parameétres
depuis le mode “ Opérations automatiques’ en tapant la touche [AUX].

Ces parametres sont:

% /\ Passe de finition = % de la passe d’ ébauche

% F

Indique le pourcentage (%) de lapasse d’ ébauche programmeée, qui sera utilise
en passe de finition.

Est exprimeé par un nombre entier compris entre 1 et 100.

Si on lui donne les valeurs 0 ou 100 toutes les passes (ébauche et finition)
seront égales.

Avance de finition = % de|’avance d’'ébauche

Indique le pourcentage (%) de |’ avance d’ ébauche programmee, qui sera utilisé
en avance de finition.

S exprime par un nombre entier compris entre 0 et 100.

Si lavaleur O lui est assignée la C.N.C. comprend que |’ on ne veut pas modifier
I”avance et effectue la passe de finition avec la méme avance que les passes
d’ ébauche.

Outil utilisé pour la passe definition.

LaC.N.C. permet d' effectuer |’ &auche avec un outil et laséectionneal’ exécution
et d’ utiliser un autre outil pour la passe de finition. Le numéro de cet outil de
finition est indiqué dans ce parametre (numeéro entre 0 et 32).

Si lavaleur 0 est donnéela C.N.C. comprend qu’ aucun outil n’ a été sélectionné
pour |’ opération de finition et effectue cette derniére avec I’ outil d’ ébauche.

L’ outil definition est sélectionné une fois terminée |’ opération d’ ébauche. Si
lamachine est équipée d’ un changeur automati que sa sél ection sera automatique,
si le changement est manuel laC.N.C. indique al’ opérateur le numéro d outil.

Lorsque le changement est manuel la C.N.C. le sollicite et une fois celui ci
effectué il faut taper la touche pour continuer |’ exécution.
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Distance de sécurité X en opérations automatiques

Indique ladistance, respectivement au point “BEGIN”, ou se positionneral’ outil
selon I’axe X durant la phase d’ approche.

Distance de sécurité Z en opérations automatiques

Indique ladistance, respectivement au point “BEGIN”, ou se positionneral’ outil
selon |"axe Z durant la phase d  approche.

Chague fois que |’ on sélectionne une de ces options, laC.N.C. |’ affiche en vidéo
inverse. De plus, alapartie inférieure de |’ écran la C.N.C. demande la nouvelle
valeur que I’ on désire donner a ce parametre.

Apres avoir défini lanouvelle valeur on doit taper latouche [ENTER] pour que
la C.N.C. la prenne en compte.
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3.6 AUTRES OPERATIONS AUTOMATIQUES
Si on tape sur et que I'on sélectionne I'option [6] correspondant a"AUTRES

CYCLES", ou si I'on se trouve en mode affichage il faut taper[%,/] ou pour
le modéle

compact, la CNC afficherales cycles d'usinage suivant
* PERCAGE SIMPLE, TARAUDAGE

Consiste en un percage sur la partie frontale de la piece
et uniquement selon |’ axe de rotation.

* PERCAGE MULTIPLE.

Avec celui-ci il est possible de percer aussi bien des trous selon |’ axe Z que des
trous sur I surface cylindrique (selon X).

Cette option nécessite |’ arrét orienté de labroche et un outil motorisé. Si ces options
ne sont pas disponibles, la CNC n'affichera pas ces cycles fixes.

* CLAVETTE.
Il est possible d'usiner des clavettesradiales sur lapartie frontale de la piece (méme

coordonnée en Z, différente en X) ainsi que des paralleles al'axe de rotation de
la piece sur la surface cylindrique (méme coordonnée en X, différente en Z).

Cette option nécessite |’ arrét orienté de la broche et un outil motorisé. Si ces options
ne sont pas disponibles, la CNC n'affichera pas ces cycles fixes.

L e chapitre“ Opérations automatiques’ offre une description détaillée de cestrois cycles.

Pour abandonner |'édition ou I'exacution de I'un de ces cyclesil faut taper latouche
d'une autre opération d'usinage ou:

* taper ou pour retourner a "AUTRES OPERATIONS
AUTOMATIQUES"

* taper a nouveau ou pour retourner au mode affichage.
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3.7 MODES AUXILIAIRES

Si I’ on sélectionne cette option laCNC affiche les options suivantes:

1- MODES SPECIAUX

2- PERIPHERIQUES

3- BLOQUER/DEBLOQUER

4 - EXECUTION PROGRAMME 99996
5- EDITION PROGRAMM E 99996

Si I’on sélectionne ce mode la CNC demande le code d’ accés qui est détaillé dans le
Manuel Installation.

Apréesétreentrédansun decesmodes, taper [END] pour revenir aux optionsci-dessus et
de nouveau [END] pour revenir au mode visualisation.
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3.8 PERIPHERIQUES

CetteC.N.C. permet decommuniquer avec|electeur dedisquettesFAGOR, unpériphérique
général ouavecunordi nateuref)our transférer lesprogrammesunaunengérantletransfert
apartir delaC.N.C. lorsqu’ elle se trouve dans e mode “ Périphériques’ ou apartir de
I Oédi namdeur al’aideduprotocole DNC deFAGORIaC.N.C. pouvant éredansn’importe
quel mode.

3.8.1 MODE PERIPHERIQUES

Cemode permet detransférer lesprogrammes entrelaC.N.C. et lelecteur de disquettes
FAGOR, un périphérique général ou un ordinateur qui dispose d’ un programme de
communication standard du marché.

Pour accéder a ce mode il faut sélectionner I'option “Périphériques’ de “Modes
auxiliaires’ apresavoir tapé[AUX].

LaC.N.C. afficherale menu suivant a sa partie supérieure gauche:

0- ENTREE DE L'UNITE DE DISQUETTES (Fagor)

1- SORTIE SUR UNITE DE DISQUETTES (Fagor)

2 - ENTREE DE PERIPHERIQUE

3 - SORTIE SUR PERIPHERIQUE

4 - REPERTOIRE DE L'UNITE DE DISQUETTES (Fagor)

5- EFFACER PROGRAMME UNITE DE DISQUETTES (Fagor)
6 - DNC ON/OFF

Pour utiliser I’ une quel conque de ces optionslemode DNC doit étreinactif. S'il est actif
(lapartie supérieure droite de |’ écran affiche : DNC), on doit taper [6] (DNC ON/OFF)
pour le désactiver (leslettres DNC disparaissent del’ écran).

Lesoptions“0,1, 2 et 3" permettent de transférer |es programmes piece, |es parametres
machine, latables desfonctionsM décodées et |atables des compensationsde vis.

Lapartieinférieuredroite del’ écran afficherale répertoi programmes piécedela
C.N.C.. Pour lerestedu répertoire utiliser Iestouch%:ﬁ

LaC.N.C. demanderalenumérodeprogrammedquel’ ondésiretransmettreet il faut taper
ce numéro et ensuitetaper [ENTER].

Lesnumérosde programmes que |’ on peut choisir sont les suivants:

PO0000 &aP99990  Correspondant ades dprQPrammes piéce.
P99994 et P99996 Programme spécial d'utilisateur en code | SO

P99997 Usageinterne et ne peut étretransmis.
P99998 Utilisé pour associer destextes et messagesau PLCI.
P99999 Paramétresmachineet tables.

A I'écran letexte “RECEVANT” ou “TRANSMETTANT” et une fois terminée la
transmission, leteste* PROGRAMM E NUM. P23256 (par ex) LU” ou“* TRANSMIS'.

Attention:
A L esprogrammespiécenepeuvent &reéditéssur lepériphériqueoul’ ordinateur.
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Si latransmission n’ est pascorrecte, laCNC affichera” Erreur detransmission”, et si les
informations regues ne correspondent pas au format exige par la CNC, le texte sera
“Lecture de donnéesnon valides’.

Pour réaliser latransmission, il est nécessaire quelameémoiredela CNC soit debloquée,
danslecascontraire ellereviendraau menu principal du mode périphériques.

Quand|atransmission est réali séedepui sun périphériquedifférent del'unitédedisquettes
FAGOR il faut prendre en compte les aspects suivants :

* |l faut commencer par un“NUL” suivi de® %", "numéro deprogramme’ (%23256 par
example) et suivi par LINE FEED (LF).

* Lesespaces, latouche RETURN et le signe“+” ne sont pas pris en compte.

* Le programme se termine avec une série de plus de 20 “NUL”, avec le caractére
“ESCAPE” ou “EOT".

* S I’ondésireavorter latransmission, taper [CL]. LaCNC affichera“PROCESSUS
AVORTE".

REPERTOIRE DE L'UNITE DE DISQUETTES
Cette option montreles programmes que contient ladisquettedel'unité FAGOR et le
nombre de caractéres de chacun d’ eux.
Egalement, il montrele nombre de caractéreslibresdeladisquette.

EFFACER PROGRAMME UNITE DE DISQUETTES
Cette option permet d’ effacer un programme de ' unité de disquettes FAGOR.

LaCNC demandele numéro de programme quel’ on veut effacer. Aprésavoir tapéle
N° de programme choisi, taper |ENTER].

Unefoisle programme efface, laCNC affichera:
“PROGRAMME NUM: P EFFACE".

Egaement, il afficherale nombre de caractéreslibres sur ladisguette.
3.8.2 COMMUNICATION DNC

Pour utiliser cette prestation, lacommunication DNC doit étreactive(lapartiesupérieure
droite de !’ écran affiche : DNC). Pour cela, les parametres correspondants doivent étre
personnaliséscorrectement [P605(5,6,7,8); P606(8)] et sélectionner I’ option [6] dumode
“Périphériques’ pour I’ activer S'il nel’ &ait pas.

Une fois la DNC activée et en utilisant le Progr_amme FAGORDNC (commandé
separément en disquette), il est possibledepuis!’ ordinateur:

. Obtenir le répertoire des programmes piécesdela C.N.C.

. Transférer les programmes et tables (depuis ou vers) laC.N.C. et vice versa
. Effacer des programmes piéces danslaC.N.C.

. Un contréle partiel delamachine.

Attention:
A Durant ces opérationsla C.N.C. peut étre dans n’importe quel mode.
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39 BLOQUER/DEBLOQUER

Cette option permet de bloquer/débl oguer lamémoire programme.

Pour sélectionner cette optiontaper latouche[AUX] et dans"MODESAUXILIAIRES"
taper la touche correspondant a "BLOQUER/DEBLOQUER".

Lescodes utiliséssont :
NOOOQO [ENTER] Débloquelamémoireprogramme
N11111 [ENTER] Bloguelamémoireprogramme

PFO00 [ENTER] Effacele contenu de tousles blocs arithmétiques ( données et
opérations automatiques) et lesassignealavaleur 0.
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3.10 EXECUTION / SIMULATION DE PROGRAMME 99996

Pour sélectionner cette option taper la touche ‘ et dans "MODES
AUXILIAIRES" taper la touche correspondant a * EXECUTION DE
PROGRAMME 99996".

L e programme 99996 est un programme spécial utilisateur en codes 1SO qui peut
étre édité par la CNC ou apres avoir été élaboré sur un ordinateur étre transféré
sur la CNC en utilisant I'option PERIPHERIQUE.

Lorsque I'option EXECUTION DE PROGRAMME 99996 est sélectionnée, la
CNC autorise I'exécution du programme ou sa simulation.

Pour simuler |e programme 99996 il faut taper pour |le modéle compact et
taper pour le modéle modulaire.

La suite indigue les procédures a suivre dans chague cas.
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3.10.1 EXECUTION DU PROGRAMME 99996

Lorsguel’ on choisit I’ option “ Exécution programme P99996” , la C.N.C. afficheles
informations suivantes:

" A
AUTOMATIQUE P99996 NOOOO
NOO G90
N10 Go4
N20 T1.1
N30 F2000
COMMANDE ACTUELLE RESTE
X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Z 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000
S 0000 S 0000 (RPM)
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
G05 01 95
M41
\ y

A laligne supérieure s affiche lalégende AUTOMATIQUE, le N° du programme
(P99996) et le N° du premier bloc de programme ou le N° du qui est en exécution.

Ensuite le contenu des premiers blocs du programme est affiché. Si |e programme est
en exécution, le premier des blocs affichés est celui qui est en exécution.

Les cotes X et Z indiquent les valeurs programmées (COMMANDE), la position
actuelle (ACTUELLE) et ce qui reste a parcourir (RESTE).

Pour labroche on affiche lavitesse S sélectionnée, celle programmée multipliée par
le %S choisi (COMMANDE) et la vitesse réelle de la broche (ACTUELLE).

A lapartie inférieure s affichent les conditions d' usinage actives. Avance des axes
F programmeée, le % de F, |a vitesse de broche S programmée, le % de S, I'outil T
programmé, ainsi que les fonctions G et M actives.

Pour exécuter |e programme 99996 il faut:

*  Sélectionner si onledésir lenuméro du blocinitial, indiqué sur la partie supérieure
droite de I'écran ( par défaut NOOOO), par la séquence N****[RECALL] et

*  Taper

Si on désire interrompre |'exécution du programme il faut taper . L'exécution
du programme et interrompue | es touches suivantes restent habilitées:

Pour continuer I’ exécution du programme taper la touche
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3.10.1.1 INSPECTION D’OUTIL
Cette option permet, durant I’ usinage du programme 99996, d’ arréter |’ exécution et
d’inspecter I'outil, afin d’en controler son état et éventuellement procéder a son
remplacement.
Pour celail faut procéder de la maniére suivante:
a) Taper latouche pour interrompre |'exécution du programme 99996.
B) Taper latouche [TOOL]
La C.N.C. exécute alors la fonction M05, pour arréter la broche.
De plus, al’ écran apparait |e message suivant:

TOUCHES MANUELLES VALIDES
SORTIE

c) Déplacer I’ outil, al’ aide des touches manuelles (JOG), al’ endroit désiré.

Unefois|’ outil déplacé on peut mettre en marche et arréter labroche al’ aide des
touches correspondantes, situées sur le panneau de commande.

d) Aprés avoir réalisé I’inspection ou le changement d’ outil il faut taper |a touche
[END].

La C.N.C. exécuteralafonction M03 ou M04, pour mettre en marche la broche
avec le sens utilisé au moment de I’ interruption du programme.

De plus, al’ écran apparaitra le message suivant:

RETOUR
AXES NON POSITIONNES

La C.N.C. appelle “AXES NON POSITIONNES” les axes qui ne sont pas ala
position gu’ils avaient au moment de |’ interruption .

e) Par lestouches manuelles (JOG) amener les axes alaposition ou fut interrompue
I'exécution. La C.N.C. ne permettra pas de dépasser cette position.

Lorsque les axes seront en position, I’ écran affichera le message suivant:
RETOUR
AXES NON POSITIONNES
AUCUN

f) Taper latouche pour continuer |’ exécution du programme 99996.
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3.10.1.2 MODES D'EXECUTION
La CNC permet d'exécuter le programme P99996 du début alafin ou
taper pour que son exécution se fasse bloc par bloc.

La CNC affichera sur laligne supérieure de |'écran |le mode de travail qui aura été
sélectionné, " AUTOMATIQUE ou BLOC A BLOC"

Pour changer de mode de travail il faut taper a nouveau

Une fois |le mode d'exécution sélectionné il faut taper

3.10.1.3 RESET DE LA CNC
Cette option permet d'initialiser laC.N.C., en lui assignant toutesles conditionsinitiales
fixées par paramétre machine. De plus on abandonne ce mode de travail la C.N.C.
revenant au mode compteur.
Pour effectuer un RESET de la C.N.C. taper la touche

LaC.N.C. afficheraalapartie supérieure droite del’ écran lalégende “RESET?” en
clignotant.

Pour confirmer |lacommande taper de nouveau latouche et pour | aban-donner

taper la touche

3.10.1.4 AFFICHAGE DES BLOCS DU PROGRAMME

Pour afficher les blocs antérieurs ou postérieurs a ceux affichésal’ écranil faut taper
les touches suivantes:

[EI Affiche les blocs antérieurs
@ Affiche les blocs postérieurs

Attention:

Il faut tenir compte que I’ exécution du programme 99996 commence au
premier bloc du programme quelque soit le bloc affiché au moment du
début de I’ exécution.

Pour sélectionner un autre bloc comme début d'exécution, taper N ( numéro
de bloc et RECALL. Par exemple N110 RECALL
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3.10.1.5 MODES D’'AFFICHAGE

On dispose de 4 modes d’ affichage qui peuvent étre sélectionnés par les touches
suivantes:

[0] STANDARD
[1] POSITION ACTUELLE

[2] ERREUR DE POURSUITE
[3] PARAMETRES ARITHMETIQUES

Mode d’'affichage STANDARD
C’ est le mode expliqué antérieurement. Lorsque I’ on accede al’ option “ Exécution

programme 99996”, la C.N.C. sélectionne ce mode d’ affichage.

Mode d'affichage POSITION ACTUELLE

(
AUTOMATIQUE P99996  NO00O

POSITION ACTUELLE

X 0000.000
Z, 0000.000
S 0000 TOO

F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
G05 01 95

M41
. J

Mode d’affichage ERREUR DE POURSUITE

~
AUTOMATIQUE P99996 NO000O

ERREUR DE POURSUITE

X 0000.000
Z, 0000.000

F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
G05 01 95
M41

\_
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Mode d'affichage PARAMETRES ARITHMETIQUES

% )
AUTOMATIQUE | P99996 NO00O

P000: 0.0000000 P001: 0.0000000
P002: 0.0000000 P003: 0.0000000
P004: 0.0000000 P005: 0.0000000
P006: 0.0000000 P007: 0.0000000

COMMANDE ACTUELLE RESTE

X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Z 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000

S 0000 S 0000 (RPM)
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
G05 01 95
M41
\ J

Ce mode affiche un groupe de 8 paramétres arithmétiques. Pour afficher les paramétres
antérieurs ou postérieurs a ceux affichésil faut taper les touches suivantes:

B Afficheles paramétres antérieurs

E] Affiche les paramétres postérieurs
Lavaleur de chague parametre peut étre exprimée dans les formats suivants:

P46 = -1724.9281 Format décimal
P47 = -.10842021 E-2 Format exponentiel

Lavaleur “E-2" signifie 10 ala puissance -2. C' est adire que les écriture suivantes
sont équivalentes:

P47 = -0.001234 PA7 = -0.1234 E-2
P48 = 1234.5678 PA8 = 1.2345678 E3
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3.10.2 SIMULATION DU PROGRAMME 99996

La CNC 800T permet de vérifier e programme 99996 a vide, avant d'éffectuer
son usinage.

Pour cela vous devez taperSIMUL pour le modéle compact, ou [aux| pour le

modele modulaire.
La CNC affichera une page de représentation graphique.
A la partie inférieur gauche de I'écran saffichent les axes du plan.

Pour définir la zone d'affichage il faut:

* Taper sur pour le modéle compact, ou pour le modéle

modulaire.

* Indiquer les coordonnées X, Z du point que vous désirez voir apparaitre au
centre de I'écran

* Définir lavaleur de lalargeur du graphique

Aprés chaque valeur taper [ENTER].

r ™

_I_Centre

Largeur

|\ J/

Pour vérifier lapiéceil faut taper la représentation graphique de la piece
commencera.

Pour effacer le graphique il faut taper [CLEAR] et pour abandonner e mode
Simulation il faut taper [END].
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3.10.2.1 FONCTION ZOOM

La fonction zoom permet de grossir ou de réduire le graphique ou une partie.
Pour celale programme de simulation doit étre interrompu ou avoir terminé.

Appuyer sur [Z]. Sur le graphique apparaitra un rectangle qui définit la
zone a agrandir ou a réduire.

Pour modifier les dimensions de ce rectangle il faut utiliser les touches:
+
Diminue lataille du rectangle
[EI Augmente lataille du rectangle

Pour déplacer lerectangleil faut utiliser les touches suivantes:

M odéle compact E]E] B @
Modélemodulajre@ E] BB

Si I'on veut mémoriser les dimentions de la nouvelle zone taper sur [ENTER].

Si I'on veut gue les anciennes dimensions de la zone soient conservées pour une
prochaine simulation taper [ siuL| pour le modéle compact ou [aux| pour le
modulaire. ‘ —

La partie du graphique inclue dans le rectangle occupera toute la surface de
I'écran.

Pour revenir ala zone de visualisation antérieure il faut taper [END].

Si I'on désire appliquer a nouveau la fonction ZOOM, taper de nouveau [Z] et
procéder de la méme maniere.

Pour abandonner la fonction ZOOM et retourner a la représentation graphique il
faut taper [END].
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3.11 EDITION DU PROGRAMME 99996

Le programme 99996 est un programme spécial utilisateur en code 1SO. |l peut
étre édité dans ce mode de travail ou étre transmis ala CNC aprés avoir été
élaboré sur un ordinateur.

Pour sélectionner cette option taper [AUX] et ensuite sélectionner "MODE
AUXILIAIRE" en tapant |a touche correspondant "EDITEUR DE
PROGRAMME 99996".

La CNC accédera a la page d'édition du programme 99996.

Si le programme a déja été édité la CNC affichera un groupe de blocs de
programme.

Pour se déplacer sur les blocs antérieurs ou postérieurs il faut taper E] @
Pour éditer un nouveau bloc il faut suivre les étapes suivantes:

1. Si le numéro du bloc affiché sur la partie inférieure de I'écran n'est pas selui
désiré, éffacer le en tapant [CL] et introduire le nouveau numero.

2. Introduire toutes les valeurs du nouveau bloc et taper [ENTER]

Le format de programmation que I'on doit utiliser est expligué dans |e manuel
de programmation.

Il est possible d'utiliser les touches du clavier [X], [Z], [S], [F], [N], et les

touches [TOOL] pour T, pour P, pour R, et o] pour A.

Cependant comme il mangue quelques touches de fonctions ( G, M, I, K), il a
été gjouté une aide a I'édition.

Pour celail faut taper [AUX]. La CNC, aprés avoir analysé la syntaxe du bloc
édité, affichera, une par une, toutes les fonctions qui peuvent étre
programmées a ce moment la.
Pour effacer les caractéresil faut taper [CL].

Pour modifier un bloc édité il faut suivre les opérations suivantes:;

1. Si le numéro de bloc affiché sur la partie inférieure de I'écran n'est pas celui
désiré, effacez le en tapant [CL], et introduire le nouveau numero.

2. taper [RECALL]. La CNC affichera sur la partie inférieure, zone édition, le
contenu du bloc.
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3. Pour modifier le bloc il faut utiliser I'une de ces méthodes:

a) Utiliser latouche [CL] pour éffacer les caractéres et |'édition se fait comme
indiqué ci-dessus.

b) Utiliser les touches [E‘ @ pour se situer sur la zone que I'on désire modifier
et utiliser latouche [CL] pour effacer les caractéres ou taper [INC/ABS] pour
insérer des donneées.

Lorsgue I'on est en mode insertion de données les caracteres situés aprés le
curseur apparaissent sous forme intermittente. Il n'est pas possible d'utiliser la
touche [AUX] (aide a l'édition).

Introduire toutes les données désirées et taper [INC/ABS]. Si la syntaxe du
nouveau bloc est correcte, la CNC I'affichera normalement, si la syntaxe est
mauvaise |l e clignotement du bloc continuera et il faudra le corriger.

4. Une fois le bloc modifié taper [ENTER]. La CNC I'assumera en le substituant
al'antérieur.

Pour effacer le contenu d'un bloc il faut suivre les étapes suivantes:

1. Si le numéro du bloc affiché sur la partie inférieur de |I'écran n'est pas celui
désiré, I'effacer en tapant [CL] et introduire le nouveau numéro.

2. Taper . La CNC l'effacera de la mémoaire.
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4. BROCHE

41 SELECTION DU MODE D’OPERATION DE BROCHE

La CNC permet de travailler avec la broche en tours par minute (RPM) ou avec
vitesse de coupe constante (VCC).

Pour sélectionner le mode de travail désiré on doit taper latouche [CSS]. LaCNC
afficheraal’ écran et en vidéo inverse |’ option qui est sélectionnée, de plusle voyant
correspondant alatouche [CSS] reste allumé quand est sélectionnée |’ option de vitesse
de coupe constante (VCC).

La CNC changera de mode de travail aprés avoir sélectionné, par latouche [CSS],
le mode de travail de la broche, défini la nouvelle vitesse de travail et tapé la
touche .

Tant quel’ on pasintroduit toute cette sequence de touchesla CNC maintient |e mode
antérieur.

La valeur assignée comme vitesse de broche reste sélectionnée jusqu’ a ce que I’ on
sélectionne une nouvelle valeur,ou tape la touche [RESET] ou on éteint la CNC.
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4.2 BROCHE EN TOURS PAR MINUTE (RPM)

Une fois sélectionné ce mode de travail, la C.N.C. affiche I’information suivante

F 0100.000 100% RPM 1500 100% T2

Ou sont indiques les RPM sélectionnés suivis du pourcentage de vitesse de broche
appliqué.

Si cette ligne d'information n’est pas affichée ¢’ est que la C.N.C. n’est pas dans ce
mode. Pour y entrer, taper la touche [CSS].

Pour choisir une autre vitesse de brocheil faut taper latouche[S], et aprésavoir introduit
lavaleur, taper latouche

On peut programmer une valeur comprise entre SO et S9999 rev./min., la vitesse
maximal e de rotation est fixée par |e fabriquant (consulter le livre d’ instructions de
lamachine), laCNC applique cette valeur si I’ on sélectionne une valeur supérieure.

Une fois sélectionnée la nouvelle vitesse la CNC agira de la maniére suivante:

* Quand labroche est en marche la CNC proportionnerala consigne ala nouvelle
vitesse de rotation sélectionnée.

Si la nouvelle vitesse sél ectionnée correspond a une autre gamme, laCNC générera
ou solliciteraun changement de gamme avant de changer la consigne correspondant
alanouvelle vitesse de rotation sélectionnee.

* Quand labroche est arrétée la CNC mémorise lavaleur sélectionnée, pour quand
on démarre la broche délivrer la consigne correspondant alanouvelle vitesse de
rotation sélectionnée.

Si la nouvelle vitesse sélectionnée correspondant a une autre gamme, la CNC
générera ou sollicitera un changement de gamme .

Lavitesse derotation de labroche programmée peut étre modifiée entre 50% et 120%
avec un pasincrémental de 5%, par lestouches B qui setrouvent sur le panneau
de commande.
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4.3

4.3.1

VITESSE DE COUPE CONSTANTE

Quand on desire travailler dans ce mode il est nécessaire de disposer d’un codeur
situé sur la broche.

Avant d’ entrer dans le mode Vitesse de Coupe Constante (V CC), il est nécessaire de

sélectionner la Gamme de broche dans lagquelle on désire travailler. Si elle ne |’ est

pas, la CNC sélectionnera la premiére gamme.

Pour pouvoir programmer la vitesse de coupe constante il est nécessaire que soit

sélectionné le mode de travail de la broche avec vitesse de coupe constante (VCC),

s'il nel’est pas on doit taper la touche [CSS] pour |le sélectionner.

Unefoissélectionné cemodedetravail (VCC), laC.N.C. affichel’information suivante:
F 0100.000 100% VCC 180 100% MAX 1500 T2

Ou il est indiqué:

* laVitesse de Coupe Constante sélectionnée (VCC).

Cette valeur est définie en m/min ou en pouces/min, suivant les unités de travail
actives.

Pour choisir une autre valeur, taper latouche [S] et aprés avoir introduit lavaleur
taper
* Le pourcentage (%) de vitesse qui est appliqué.

La vitesse de coupe constante peut varier de 50 a 120%, avec un pas de 5%, a
I’ ai de des commandes du pupitre: B

* Lavitesse maximale de la broche (en t/min) autorisée (MAX).
Pour choisir une autre vitesse maximale, il faut taper [S] et E] aprésavoir introduit
la nouvelle valeur, taper [ENTER]
LIMITATION DE LA VITESSE DE COUPE CONSTANTE
Lorsque I’ on travaille en vitesse de coupe constante il peut étre utile de limiter la
vitesse de la broche (RPM). Pour cela la C.N.C. affiche la valeur MAX????
correspondant a la vitesse maximale que peut atteindre la broche.

Pou@étermi ner cette vitesse maximaleil faut taper la séquence de touches suivante:
[S]

Introduire la valeur, puis taper [ENTER]

Lavaleur introduite apparaitra a droite de MAX et a partir de cet instant la vitesse
sera limitée a cette valeur.
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44 CHANGEMENT DE GAMME DE LA BROCHE

La CNC permet que la machine dispose d' une boite de vitesses constituée par des
réducteurs et engrenages, pour pouvoir ajuster convenablement les vitesses et les
“couples-moteur” de la broche aux nécessités de I’ usinage a chague moment.

Quand lanouvellevitesse de brochedebroche“ S’ sélectionnéeimpligque un changement
de gamme, la CNC agira de la maniére suivante:

* Si lamachine dispose d’ un changeur automatique, la CNC sélectionneralagamme
correspondante.

*  Quand lamachine ne dispose pas de changeur automatique, laCNC arrétel’ exécution
du programme et indique a |’ opérateur quelle est la gamme correspondant a la
vitesse “S+” pour la changer.

441 CHANGEMENT DE GAMME MANUEL

Quand on ne dispose pas de changeur automatique de gammes et que la nouvelle
vitesse de broche“S” sélectionnéeimplique un changement de gamme, laCNC agira
de la maniére suivante:

1.- Une fois détecté le changement de gamme la CNC affichera dans la fenétre
d’ édition (derniére ligne) lagamme que I’ on doit sélectionner.

2.- Aprésavoir effectué le changement de gamme on doit taper latouche [ENTER]

3.- La CNC entendra que le changement de gamme est terminé et appliquera la
consigne correspondant a la vitesse de rotation de broche sélectionnée.

Si lanouvellevitesse debroche S’ sélectionnéeimplique un changement de gamme
et quel’on nedésire pas|’ effectuer, al’ étape“2.-” on doit taper latouche [CLEAR].
La CNC annuleral’ opération de changement de gamme et conservera la vitesse de
rotation de broche antérieure.

442 CHANGEMENT DE GAMME AUTOMATIQUE

Quand on dispose d’ un changeur automatique de gammes, laCNC géreral’ armoire
électrique pour laréalisation de ce changement, sans intervention de I’ opérateur.
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4.5 BROCHE A DROITE

Pour pouvoir démarrer labroche adroite, unefois sélectionnée lavitesse de rotation
désirée, on doit taper la touche

Quand la broche se trouve en rotation a droite on peut sélectionner une nouvelle
vitesse de rotation, ou modifier la vitesse actuelle par les touches

-]

Chaguefoisquel’ on tape cette touche, la CNC incrémente lavitesse de rotation
de 5%, jusqu’a 120% de la vitesse programmeée.

On doit tenir compte que lavitesse maximal e de rotation est limitée par lavaleur
assignée ala gamme active dans | es parametres machine.

Chaguefoisquel’ on tape cette touche, la CNC déecrémente lavitesse derotation
de 5%. La vitesse minimale de rotation de broche sera 50% de la vitesse
programmeée.

46 BROCHE A GAUCHE

Pour pouvoir démarrer labroche a gauche, une fois sélectionnée lavitesse de rotation
désirée, on doit taper la touche

Quand la broche se trouve en rotation a gauche on peut sélectionner une nouvelle
vitesse de rotation, ou modifier la vitesse actuelle par les touches

-]

Chaguefoisquel’ on tape cette touche, laCNC incrémente lavitesse de rotation
de 5%, jusqu’a 120% de la vitesse programmeée.

On doit tenir compte que lavitesse maximal e de rotation est limitée par lavaleur
assignée ala gamme active dans |es parametres machine.

Chaguefoisquel’ on tape cette touche, la CNC déecrémente lavitesse derotation
de 5%. La vitesse minimale de rotation de broche sera 50% de la vitesse
programmeée.

4.7 ARRET DE BROCHE

Pour pouvoir arréter la broche on doit taper latouche |sTop

LaCNC mémorise lavitesse de broche “S” active et redémarrera avec cette vitesse

Si on vient a taper Iatouche ou
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4.8 ARRET ORIENTE DE LA BROCHE

Si lefabricant offre cette option sur lamachine (standard danslaC.N.C.), I’ opérateur
pourra positionner (orienter) la broche ala position angulaire désirée.

Pour cela on doit taper la séquence suivante:

* [S] |%|; lapartieinférieure affichera: “S POS = *.

* Ensuiteintroduire lavaleur de laposition angulaire ou I’ on veut orienter labroche.
Par exemple S20 ou S35.006

* Taper

Chaque fois que labroche passe du mode RPM au mode orientation, laC.N.C. ralentit
labroche (si elle était en rotation), au-dessous de la vitesse indiquée par |e parametre
machine P706; elle effectue une recherche de laréférence zéro machine et oriente la
broche al’angle programmé (S POS =).

Cette position est affichée en degrés entiers et en grands caracteres tel que : S320°

La C.N.C. réaliserala recherche du zéro machine de la broche avant de I’ orienter
uniquement lorsque |’ on passe du travail en boucle ouverte au travail en boucle fermeée
(arrét orienté).

Lorsque I'on revient au travail en boucle ouverte, I’ écran afficherales RPM de la
broche le signe ° disparaissant. Ceci arriveraapres avoir tapélestouches ou|C |,
Ou apres avoir sélectionné une autre vitesse, ou apres un arrét d’ urgence ou alamise
en marche.
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5.1

5 . OPERATIONS AUTOMATIQUES

INTRODUCTION
LaCNC 800T disposed une série detouches qui permettent d’ accéder a chaque opération
de base du tour disponible. Toutes les touches disposent d’ un voyant qui reste allumé
tant que lafonction correspondante est sélectionnée. Pour la désélectionner on doit taper
de nouveau cette touche.
L es opérations de base sélectionnées apres avoir taper chacune des touches sont:
Cylindrage
Dressage

Tournage conique

Arrondi

Filetage

20 [ 1IN 1R

Rainurage

Chaque fois que I’ on sélectionne une de ces opérations la CNC affiche dans moitié
inférieure del’ écran lesvaleurs correspondantes al’ opération sélectionnée et un graphique
d aide.

Toutes les opérations de base, al’ exception des Gorges(rainures), peuvent étre executées
de deux manieres différentes, en mode “SEMI-AUTOMATIQUE” ou en mode
“CYCLE".

5.1.1 OPERATIONS AUTOMATIQUES EN MODE SEMI-AUTO-

MATIQUE

Quand on sélectionne le mode “SEMI-AUTOMATIQUE” I’ utilisateur controle les
mouvements de la machine avec les volants manuels, les manivelles é ectroniques ou
par les touches de JOG.

Pour faciliter le travail de |’ opérateur on permet de définir les pointsinitial et final du
segment (BEGIN et END), la pente d’un chanfrein, le rayon d'arrondi, etc.

Avant de commencer |’ exécution d'une opération automatique on doit définir les
conditions d' usinage (vitesse de broche, avance des axes, outil, etc.). Il est possible de
sélectionner d’autres valeurs durant |’ exécution des opérations automatiques, étant
nécessaire d’ arréter |’ exécution en cours.

On doit tenir compte que la CNC n’ applique pas |la compensation de rayon, lafinition
de la piéce dépend de I’ habileté de |’ opérateur.
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5.1.2 OPERATIONS AUTOMATIQUES EN MODE “CYCLE"

Quand on sélectionne le mode “CYCLE” la C.N.C. exécute de maniere automatique
I’ opération programmée.

On doit définir, en plusdes points“BEGIN” et “END”, toutes |es val eurs correspondant
al’opération que I’ on désire exécuter.

L es touches dont on dispose pour sélectionner ces valeurs sont:

14 8 %] =e]

Il existe des valeurs qui ne disposent pas de touche pour leur sélection (%, H, TW), dans
ce cason doit taper latouche correspondant a une autre valeur ( par exemple [BEGIN]
et postérieurement taper les touches [fleche haut] ou [fleche bas] jusqu'a sél ectionner
lavaleur désirée.

Chague opération d'usinage est associée aux paramétres"” Passe de finition, Avance de
finition, Outil definition et distances de securitéen X et Z". Pour les définir taper [AUX]
et opérer comme indiqué au paragraphe " Passe de finition de cycles et distances de
sécurité" du chapitre "Fonctions Auxiliaires’ de ce manuel.

On doit tenir compte que pour obtenir un profil correct laC.N.C. applique lacorrection
de rayon durant |a passe de finition. Pour celail est nécessaire d’ indiquer dans latable
des correcteurs outilslavaleur du rayon de la pointe de la pastille et |e code ou facteur
deforme de |’ outil utilisé.

5.1.2.1 CONDITIONS D'USINAGE

Lesinformations affichées par la C.N.C. lorsqu’ elle setrouve en “NIVEAU CYCLFE”
sont les suivantes :

Si I'on travaille en vitesse de coupe constante:
F % VCC % MAX T
Si I'on ne travaille pas en vitesse de coupe constante;
F % RPM % |D]T
Pour changer |le mode de travail taper [CSS]
La signification de chacun des champs est |a suivante:
F Avance des axes sélectionnée
% Pourcentage de |’ avance programmée “F” appliqué.
VCC Vitesse de coupe constante du cycle.
RPM Vitesse de rotation de la broche du cycle.

Cesdeux valeurs sont celles programmees alors que lavitesse* S” affichée avec
X et Z est lavitesse réelle de la broche.

Lorsguel’ on sélectionne lavitesse de broche, quela C.N.C. affiche en sur brillance
(VCC ou RPM) on opere des deux maniéres suivantes :
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%
MAX

* Taper latouche [S], introduire la valeur désirée et taper [ENTER].

LaC.N.C. enregistre quel’ on désire effectuer le cycle avec cette vitesse, mais
lavitesse “S’ affichée avec les axes n’ est pas modifiée.

* Taper latouche [S], introduire la valeur désirée et taper la touche

La C.N.C. modifie la vitesse réelle de la broche, actualisant lavaleur de “S”
affichée.

De plusla C.N.C. enregistre cette valeur comme vitesse d’ exécution du cycle
en édition.

Pourcentage de la vitesse réelle de la broche appliqué.
Vitesse maximale de la broche en T/mn lorsque I'on travaille en VCC
Sens de rotation de la broche avec lequel on effectue le cycle.

Pour changer |e sens de rotation du cycle taper latouche [3] . LaC.N.C. affichera
le nouveau sens de rotation mais ne changera pas le sens réel actuel.

T Outil avec lequel on désire effectuer le cycle.
Pour sélectionner le N° de I’ outil avec lequel on désire effectuer le cycleil faut
utiliser une des manieéres suivantes:

* Taper latouche [TOOL] et apres avoir introduit le N° d outil taper [ENTER].
La C.N.C. mémorise ce N° mais maintient | outil qui est en service.

* Taper latouche [TOOL] et aprés avoir introduit le N° d’outil taper
La CNC met cet outil en service et le mémorise pour |'opération automatique en
édition.
Il faut tenir compte que la C.N.C. utilise cet outil pour faire |’ ébauche et qu’elle
permet de sélectionner un autre outil pour lafinition.

Attention:

L orsque |’ on mémorise une opération automatique, laC.N.C. emmagasinetoutes
ces conditions jointes aux parametres qui définissent le cycle. De cette maniére
lorsquelaC.N.C. exécutera une piéce préal ablement mémorisée, elle exécutera
chacune des opérations automatiques avec I’ outil, le sens de rotation broche, la
vitesse derotation broche, lapassedefinition, I’ outil definition, et lesdistances
de sécurité définis durant I’ édition.
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5.1.3 SIMULATION

Lorsgquel'on sélectionnele"NIVEAU CY CLE" laCNC permet de vérifier une opération
automatique a vide, avant d'effectuer I'usinage de la piece.

Pour Cﬁ” taper la touche [smuL] sur le modéle compact, ou la séquence suivante
a

- sur le modéle modulaire.

La CNC affichera une page de représentation graphique.
A la partie inféerieure gauche de I'écran les axes du plan sont representés.
Pour définir lazone d isation on doit: .
Taper latouche |SIMUL rlsur le modéele compact, ou latouche sur le modéle

modulaire.
* Indiquer les coordonnées X, Z du point que I'on désire voir apparaitre au centre
de I'écran.

* Définir lalargeur du graphique.
Apreés chaque valeur taper [ENTER]

( )

Centre

Largeur

- L

\. J

Pour vérifier une piéce taper . Lareprésentation graphique commencera.

Pour effacer un graphique taper [CL EAR] et pour abandonner |e mode simulation taper
[END].
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5.1.3.1 FONCTION ZOOM

La fonction ZOOM permet d'augmenter ou réduire le graphique ou une partie de ce
dernier. Pour celale programme en simulation doit étre interrompu ou terminé.

Taper la touche [Z]. Sur le graphique apparaitra un rectangle qui définit la zone a
augmenter ou a diminuer.

Pour modifier les dimensions du rectangle utiliser les touches:
Diminue lataille du rectangle
E] Augmente |lataille du rectangle

Pour déplacer lerectangleil faut utiliser les touches suivantes:

M odéle compact @ E] E] El
Modélemodulaire@ E] E] [zl

Si on désire gu'une zone sélectionnée soit maintenue taper la touche [ENTER].

Si I'on désire maintenir les valeurs d'origine de la zone et voir |a zone augmenter taper

sur le modele compact et } sur le modele modulaire.

La partie du graphique contenue dans le rectangle occupera tout |'écran.

Pour revenir ala zone antérieure il faut taper [END].

Si on désire appliquer de nouveau la fonction ZOOM, il suffit de taper |a touche [Z]
et procéder de |la méme maniére.

Pour abandonner lafonction ZOOM et revenir alareprésentation graphique taper [END].
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5.1.4 EXECUTION
Lorsguel'on sdlectionnelemode"NIVEAU CY CLE" laCNC permet d'exécuter une opération
automatique du début alafin ou taper pour que l'exécution se réalise passe par
passe.

Pour désélectionner ce mode et revenir au mode d'exécution standard taper & nouveau la

B
touche @

Une fois sél ectionné le mode exécution taper

La CNC, assume les valeurs d'usinage F, S, T, ains que le sens de rotation qui ont été
sélectionnés et exécute |'opération automatique en enchainant |es phases suivantes:

1° LaCNC demarre labroche avec la vitesse S sélectionnée et dans le sens choisi.

2°  Sil'exécution de l'opération demande un changement d'outil T, la CNC se déplacera
au point de changement si |la machine est programmée ainsi.

Lorsgue le changement d'outil seffectue de maniere manuelle, on doit, une foisle
changement d'outil effectué, taper pour continuer |'exécution de I'opération.

3° LaCNC effectueral'usinage de I'opération automatique.

4°  Unefois|'opération terminéelabroche sarréte en retournant alaposition ou I'on atapé
la touche (1}

Si désireinterrompre I'exécution il faut taper .L'exécution du programme sarréte
les touches suivantes sont habilitées:

Pour continuer I'exécution taper |{1]
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5.1.4.1 INSPECTION D’OUTIL

Cette option permet, durant I’ exécution d' une opération automatique, d’ arréter |’ exécution et
d inspecter |’ outil, afin d’ en contréler son état et éventuellement procéder ason remplacement.

Pour celail faut procéder de la maniére suivante:
a) Taper latouche pour interrompre |'exécution de |'opération.
B) Taper latouche [TOOL]
La C.N.C. exécute dors lafonction M05, pour arréter la broche.
De plus, al’ écran apparait |e message suivant:

TOUCHES MANUELLES VALIDES
SORTIE

c) Déplacer I’ outil, al’ aide des touches manuelles (JOG), al’ endroit désire.

Unefois!’ outil déplace on peut mettre en marche et arréter labroche al’ aide destouches
correspondantes, situées sur le panneau de commande.

d) Aprésavoir réalise |’ inspection ou le changement d’ outil il faut taper latouche [END].

LaC.N.C. exécuteralafonction M03 ou M04, pour mettre en marche labroche avec le
sens utilisé au moment de I’ interruption de I'exécution.

De plus, al’ écran apparaitra le message suivant:

RETOUR
AXES NON POSITIONNES

LaC.N.C. appelle“AXESNON POSITIONNES’ les axes qui ne sont pasalaposition
qu'ilsavaient au moment de I’ interruption .

€) Par lestouches manuelles (JOG) amener lesaxesalaposition ou fut interrompu |'exécution.
La C.N.C. ne permettra pas de dépasser cette position.

Lorsque les axes seront en position, |’ écran afficherale message suivant:
RETOUR
AXES NON POSITIONNES
AUCUN

f) Taper latouche pour continuer |’ exécution de I'opération.

Chapitre: 5 Section: Page
OPERATIONSAUTOMATIQUES INTRODUCTION 7




5.2 CYLINDRAGE

. P 7
Cette option se sélectionne par latouche |=

segment programme.

et permet deréaliser le cylindrage du

Pour sélectionner lemode " SEMI AUTOMATIQUE " ou"NIVEAU CY CLE " appuyer
sur ou ( modéle compact )

5.2.1 CYLINDRAGE “SEMI-AUTOMATIQUE”

8050201

END

BEGIN

———————————— ——p» Z

On utiliseralesvaleurs“BEGIN” et “END”. LaCNC afficherales valeurs sélectionnées,

tout en permettant de les changer si on le désire.

Lesdéplacementsdel’ axe X seréalisent par le volant (manuel), lamanivelle é ectronique
ou par les touches de JOG du panneau de commande.

Lesdéplacementsdel’ axe Z seréaliseront en utilisant |es séquences de touches suivantes.

\ Réalise un déplacement paraxial (axe Z seul) jusgqu’au point “BEGIN”.

|END] Réalise un déplacement paraxial (axe Z seul) jusqu’au point “END”.
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5.2.2 CYLINDRAGE “CYCLFE”

X A %

END BEGIN

———————————————————————— - —1+—p» Z

8050202

La CNC afficheralesvaleurs “BEGIN” et “END” actuelles, tout en permettant de les
changer si on le désire.

De plus on doit définir les données suivantes:

©
A

Indique le diametre final que I’ on désire obtenir dans |’ opération de cylindrage.

Définit lapasse de cylindrage et se programmera par une valeur positive exprimée

au rayon.
Si on programme avec valeur 0, la CNC tiendra compte de la valeur “N”.

Définit le nombre de passes de cylindrage que |’ on désire effectuer al’ ébauche de
lapiece. Celles-ci terminéesla CNC effectueralapasse definition. Cette donnée
sera prise en compte quand il a été assigné alavaleur 0.

Quand les données A et “N” se programment avec valeur 0, la CNC affichera
le message d’ erreur correspondant.

Exemple 1: Si I’on désire enlever 20mm de matiére, avec A =2:
Avec % A =50 Elle effectue 10 passes de 1.9mm et une definition de Imm
avec |’ outil definition T et au pourcentage de F sélectionné.

Avec % A =100 Elle effectue 10 passes de 2mm et laderniére avec I’ outil
de finition T et au pourcentage de F sélectionné.

Si I’on sélectionne %F =100, la finition est réalisée ala
méme avance que |’ ébauche.

Exemple 2: Si I’on choisit N = 1 et que I’on veut enlever 1Imm de matiére, la
C.N.C. opere de la maniére suivante:

Avec % A =40 Elle effectue 1 passe de 0.6mm et une definition de 0.4mm
avec|’outil definition T et au pourcentage de F sélectionné.

Avec % A = 100 %F = 50 Elle effectue 1 passe de 1mm avec |’ outil de
finition T et au pourcentage de F (50%)
sélectionné.

Avec % A = 100 %F = 100  Elle effectue 1 passe de 1mm avec |’ outil de
finition T et F sélectionnée.

Chapitre: 5 Section: Page
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Fonctionnement de base:

La CNC permet d'exécuter le cylindrage du début ala fin ou de taper la touche
pour qu'’il s'exécute étape par étape.

Une fois les données introduites on doit taper la touche pour que la CNC
exécute |’ opération de cylindrage.

Avant de commencer |’ exécution de la piece la CNC calculera la passe réelle, selon
I"axe X, qui serautilisée durant le cylindrage (toutes |l es passes seront égales) et la passe
de finition correspondante.

L es étapes d' usinage seront les suivantes:

1.- Labroche démarrera avec la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

2.- Si I’exécution du cycle a été programmée avec un autre outil laCNC effectueraun
changement d’ outil, en se déplacant au point de changement si |lamachine le demande.

3.- L’outil s'approchera du point de début (BEGIN), respectant selon les axes X et Z
la distance de sécurité sélectionnée.

X 4

A
ol
4 S
3¢ « 2
JEy S _t--——}+ - » Z

4.- Chaque passe de cylindrage se réalise comme indiqué sur lafigure, en comengant
au point “1” et aprés avoir passé par les points“2”, “3” et “4”, terminera au point
1] 5” .

8050203

5.- Unefoisterminée |’ opération d’ ébauche, la CNC effectueralafinition de la piece
comme indiqué ensuite et |’ opération de cylindrage s arrétera au point de d’ appel

du cycle.
A
a
% ——————————————————————————— »Z

“«—e

8050204

X 4
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L’ avance avec laquelle s effectueralapasse definition serafixée par le % del’ avance

programmeée sél ectionnée.

Si lecycle ne dispose pas de passe de finition I’ outil se déplacera, aprésavoir réalisé
la derniére passe d’' ébauche, au point d’appel du cycle.

6.- La CNC arréterala broche.

Considérations:

Quand la surface que I’on désire usiner n’est pas totalement cylindrique, la CNC
analyse les cotes en X des points “BEGIN” et “END” et prendra comme point de

départ en X la cote la plus extérieure des deux.

8050205

A
END
@
== _ )t - - -—-— . - - - —1—» Z

Un al ésage se définit delaméme maniere gu’ un cylindrage extérieur, laC.N.C. analysant
le diamétre final programme et la cote assignée au point de départ BEGIN pour

reconnaitre le type d’ opération a effectuer.

XA
o
0,7/7; ////////////////////////////////
///;///////////////////////////////////////////7//;2
///////// ////////////////////////////////,7,’4,’;5
//// 77 ////////////////////////////,7//4,/55%
75
A
%
5222 BEGIN
25 Tt~
END
S — O > Z
752
g %
g 0
8 S
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5.3 DRESSAGE

. P 7
Cette option se sélectionne par latouche [—I

segment programme.

et permet deréaliser le dressage du

Pour sélectionner lemode" SEMI AUTOMATIQUE" ou" NIVEAU CY CLE" appuyer

sur OU

( modéle compact )

5.3.1 DRESSAGE “SEMIAUTOMATIQUE"

3050301

X A

BEGIN

END

Onutiliseralesvaeurs“BEGIN” et “END”. LaCNC afficherales val eurs sél ectionnées,
tout en permettant de les changer si on le désire.

Les déplacements de I’axe Z se réalisent par les volants (manuel), la manivelle
électronique ou par les touches de JOG du panneau de commande.

Lesdéplacementsdel’ axe X seréaliseront en utilisant les sequences suivantes de touches:

| BEGIN] Réalise un déplacement paraxial (axe X seul) jusqu’ au point “BEGIN”.

E Réalise un déplacement paraxial (axe X seul) jusqu’au point “END”.

Page
12

Chapitre: 5
OPERATIONSAUTOMATIQUES

Section:
DRESSAGE




5.3.2 DRESSAGE “CYCLE", ,

END

[
== _t+t——}+-—-— )}t -—-—-. - = » Z

La CNC afficheralesvaleurs “BEGIN” et “END” actuelles, tout en permettant de les
changer si on le désire.

8050302

De plus on doit définir les données suivantes:
(b Indique le diameétre final que I’ on désire obtenir dans I’ opération de dressage.
A Définit la passe de dressage.
Si on programme avec valeur O, la CNC tiendra compte de la valeur de “N”.
N  Définit le nombre de passes de dressage que I’ on désire effectuer al’ ébauche de
lapiéce. Celles-ci terminéesla CNC effectueralapasse de finition. Cette donnée
sera prise en compte quand il a été assigne alavaleur 0.

Lorsque Aet "N" sont programmés avec 0 la CNC affiche un message d'erreur.
Sils sont différents de 0 la CNC agit de la maniére suivante:

Exemple 1: Si I’on désire enlever 20mm de matiére, avec A =2

Avec % A =50 Elle effectue 10 passes de 1.9mm et une de finition
de 1Imm avec I’ outil definition T et au pourcentage
de F sélectionné.

Avec % A =100 Elle effectue 10 passes de 2mm et |la derniére avec I’ outil
de finition T et au pourcentage de F sélectionné.
Si I’on sélectionne %F =100, la finition est réalisée a la
méme avance que I’ ébauche.

Exemple 2Si I’on choisit N = 1 et I’on veut enlever 1mm

Avec % /\ =40 Elleeffectue 1 passe de 0.6mm et une definition de 0.4mm
avec |’ outil definition T et au pourcentage de F sélectionné.

Avec % A = 100 %F = 50 Elle effectue 1 passe de 1mm avec |’ outil de
finition T et a 50% de F sélectionné.

Avec % /\ =100 %F = 100 Elle effectue 1 passe de 1mm avec |’ outil de
finition T et F sélectionnée.
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Fonctionnement de base:

La CNC permet d’ exécuter |e dressage du début a la fin ou taper la touche
pour qu’il s'exécute étape par étape.

Une fois les données introduites on doit taper la touche pour que la CNC exécute
I’ opération de dressage.

Avant de commencer |’ exécution de la piece la CNC calculera la passe réelle, selon
I"axe Z, qui sera utilisée durant le dressage (toutes | es passes seront égales) et |a passe
de finition correspondante.

Les

1.-
2.-

3.-

étapes d’ usinage seront les suivantes:

La broche démarrera avec la vitesse sélectionnée et dans le sens choisi.

Si I’ exécution du cycle a été programmée avec un autre outil la CNC effectueraun
changement d’ outil, se déplacera au point de changement si lamachine le demande.
L’ outil s'approcheradu point de départ (BEGIN), en respectant selon les axes X et
Z ladistance de sécurité sélectionnée.

X A
25
Y A
3 4
- —— _t+t-——}-—-—— » Z

o~

8050303

4.- Chague passe de dressage se réalise comme indiqué sur la figure, en commencant au
point “1" et aprés avoir passé par les points “2”, “3” et “4”, terminer au point “5”.
5.- Unefoisterminéel’ opération d ébauche, laCNC effectueralafinition delapiéce comme
indiqué ensuite et I’ opération de dressage se terminera au point d’ appel du cycle.
X A
Y A
N7 I g
L’ avance avec laguelle s effectueralapasse definition serafixée par le % del’ avance
programmeée sélectionnée.
Si le cycle ne dispose pas de passe de finition I’ outil se déplacera, aprésavoir réalisé
la derniére passe d’ ébauche, au point d’ appel du cycle.
6.- La CNC arrétera la broche.
Page Chapitre: 5 Section:
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5.4 TOURNAGE CONIQUE

7
Cette option se sélectionne par latouche | et permet de réaliser un usinage avec
mouvements simultanés des axes X, Z, obtenant des chanfreins et plans inclinés.

Pour sélectionner le mode " SEMI AUTOMATIQUE " ou" NIVEAU CYCLE " appuyer
sur ou ( modé&le compact )

54.1 TOURNAGE CONIQUE EN “SEMIAUTOMATIQUE”

X A

->
y T~
X

™z

8050401

Permet de réaliser des chanfreins sur la piéce, il est nécessaire de définir I’angle (X ou la
pente “%” du chanfrein que I’ on désire usiner.

Comme on ne dispose pas de touche pour sa sélection on doit taper latouche correspondant

a une autre donnée (par exemple et ensuite taper latouche [3 pour sélectionner la
donnée “%".

De plus, on doit sélectionner par les touches E] B le type de profil quel’on désire
usiner, tel qu’indiqué ci-dessous.

X A

AD
NP

8050402

L’ opérateur déplaceralamachine au point de départ par les volants (manuel), lamanivelle
électronique ou par les touches de JOG du panneau de commandes.

Pour réaliser le chanfrein avec I’'inclinaison définie, on doit utiliser les touches de JOG
correspondant al’ axe Z (Z+ et Z-) en fonction du sensou I’ on désireréaliser le déplacement.

L’ outil se déplaceraavec lapenteindiquée et dansle sens choisi (Z+ ou Z-) jusqu’ ace que

I’ on tape latouche

Chapitre: 5 Section: Page
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54.2 TOURNAGE CONIQUE EN “CYCLE”

X A

——————————————————— ————»Z

8050403

LaCNC afficheralesvaleurs“BEGIN” et “END” valeurs actuelles, tout en permettant de
les changer si on le désire.
De plus on doit définir les données suivantes:

P
A

%

Indique le diamétre final que |’ on désire obtenir ala partie la plus proche de I’ axe de
la piece, la plus petite des deux aprés la réalisation du cone.

Définit la passe de tournage et se programmera avec une valeur positive exprimée au
rayon.

Si on programme avec valeur 0, la CNC prendra en compte la donnée “N”.

8050404

Définit le nombre de passes de tournage que I’ on désire effectuer al’ ébauche de la
piéce. Celles-ci terminéesla CNC effectuerala passe de finition. Cette donnée sera
prise en compte quand il a éé assigne a Alavaleur 0.

Définit I'angle que forme le chanfrein ou le plan incliné avec I'axe Z

Définit la pente du chanfrein ou cone que I'on désire réaliser.

Commeil n'y a pas de touche pour sa sélection il faut taper la touche
correspondant a une autre valeur ( par exemple) et se déplacer avec
pour sélectionner %.

Lorsquel'on définit () ou "%" la CNC actualise les 2 valeurs.

LaC.N.C. pour réaiser une bonnefinition, appliquelacompensation lorsdeladerniere
passed’ usinage et pour celadoit connditreletypedeprofil ausiner. A lapartieinférieure
del’ écran s afficheletypede profil qui est sélectionnéet si I’ on désire changer lefaire
al’aide des touches ou @

b.Db
44 44
NN
yerr
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Si on a sélectionné une passe de finition (%, A , distinctsde0), laCNC agit dela
maniére suivante:

Exemplel: Si I’on désire enlever 20mm de matiere, avec A =2.

Avec % A =50 Elle effectue 10 passes de 1.9mm et une de finition de 1Imm
avec|’outil definition T et au pourcentage de F sélectionné.

Avec % /\ =100 Elleeffectue 10 passes de 2mm et laderniére avec |’ outil de
finition T et au pourcentage de F sélectionné.
Si I’on sélectionne %F =100, la finition est réaisée ala
méme avance que |’ ébauche.

Exemple 2 :N = 1 et I’on veut enlever 1mm de matiere.

Avec % /\ =40 Elleeffectuel passe de 0.6mm et une de finition de 0.4mm
avec|’outil definition T et au pourcentage de F séectionné.

Avec % /\ =100 %F =50  Elleeffectuel passede Immavec! outil definition
T et au pourcentage de F (50%) sélectionné.

Avec % /\ =100 %F =100 Elleeffectuel passede Immavec! outil definition
T et F sélectionné

Fonctionnement de base:

LaCNC permet d’ exécuter un cone du début alafin ou bien taper latouche pour
qu'il s exécute étape par étape.

Une foisintroduites |es données on doit taper latouche pour que laCNC exécute
I’ opération du cone.

Avant de commencer |’ exécution delapiecelaCNC calculeralapasseréele, selon |’ axe
X, qui sera utilisée durant le cylindrage (toutes les passes seront égales) et la passe de
finition correspondante.

Chapitre: 5 Section: Page
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L es étapes d’ usinage seront les suivantes:

1-
2.-

3-

6.-

La broche démarrera avec la vitesse sélectionnée et dans le sens choisi.

Si I"exécution du cycle a été programmée avec un autre outil la CNC effectueraun
changement d’ outil, se déplacera au point de changement si lamachine le demande

L’ outil s'approcheradu point de départ (BEGIN), en respectant selon les axes X et
Z ladistance de sécurité sélectionnée.

A
[ 3}
4 S
2
3 b
— — — _ )t » Z

Chaque passe de tournage se réalise comme indiqué sur la figure, en commengant
aupoint“1” et apresavoir passe par lespoints“2”,“3" et “4”, terminer au point “5”.

X 4

8050405

Une fois terminée |’ opération d’ ébauche, la CNC effectuera la finition de la piéce
comme indiqué ensuite et I’ opération de dressage se termineraau point d’ appel du

cycle.
A
é ——————————————————————— »Z

L’ avanceavec laquelles effectueralapasse definition serafixéepar le % del’ avance
programmée s&lectionné.

8050406

Si lecyclenedispose pasde passedefinition I’ outil se déplacera, apresavoir réalisé
la derniére passe d’ ébauche, au point d appel du cycle.

La CNC arréterala broche.

Attention:

2 de derniere passe ou passe definition, pour obtenir unefinition delapiéce correcte,

On doit tenir compte que laCNC applique lacompensation derayon d’ outil lors

il est nécessaired’indiquer danslatable des correcteurslavaleur durayondela
pointe delaplaguette et |e code ou facteur deformel’ outil avec lequel vas effectuer
I’usinage.

Page
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5.5 ARRONDI

Cette option se sélectionne par la touche

Peut étre exécuté de trois fagons différentes, en mode “SEMI AUTOMATIQUE”, ou
au premier niveau de “ARRONDI NIVEAU CYCLE” ou au second niveau cycle

“ARRONDI DE PROFIL".

Pour changer taper la touche ou

( modele compact).

5.5.1 ARRONDI “SEMIAUTOMATIQUE”

XA

8050501

On doit définir les donnée suivantes:

R  Définit lerayon de |’ arrondi.

De plus, il faut sélectionner par la touche [ZI le type d’ arrondi, concave ou convexe, et
par les touches [fleche haut] ou [fléche bas] |e type de profil correspondant al’ angle que
I’on désire arrondir comme indiqué par |a suite.

] R
4 )

[

s [

8050502

-'/
N

Avant d’ effectuer |’ arrondi on doit positionner I’ outil au point de départ, par les volants
(manuel), lamanivelle éectronique ou par lestouches de JOG du panneau de commande.
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Ensuite en fonction du sens de déplacement on doit taper lestouches de JOG correspondant
allaxeZ (Z+ et Z-) .

Suivant letype de coin quel’on désire arrondir et le sens d’ usinage sélectionné, laCNC
réaliserales arrondis suivants toujours de 90°:

[+ - [+ /=

F050503
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5.5.2 ARRONDI “CYCLE”

Il existe deux types de définition pour |'arrondi:

a indiguer la course théorique que I'on désir arrondir et le rayon de I'arrondi.

XA

GIN

S~ -

Danslecas"a" on doit définir le point “BEGIN” et dansle"b" on doit définir les points

"BEGIN" et "END".
Egalement il faut définir :
R  Lerayondel’arrondi

A La profondeur de passe.

Si I’on donne lavaleur O, la C.N.C. tiendra compte de la valeur de “N”.

N  Définit le nombre de passes d'arrondi que I’ on désire effectuer al’ ébauche de la
piece. Cdles-ci terminées|aCNC effectueralapasse definition. Cette donnée sera
prise en compte quand il a é&té assignéa /\ lavaleur 0.

Quand lesdonnées  /\ et “N” se programment avec valeur 0, laCNC affichera

le message d’ erreur correspondant.
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LaC.N.C. pour réaliser une bonnefinition, applique lacompensation lorsde laderniere
passe d’ usinage et pour celadoit connaitre letype de profil ausiner. A lapartieinférieure
del’ écran s affiche le type de profil qui est sélectionné et si I’ on désire changer lefaire
al’aide des touches [ fleche haut ] ou [fléche bas].

B

N
4 dd d
P AR A b
> Yory

8050502

De plusil faut sélectionner par le touche Eke type d'arrondi, concave ou convexe,
gue I'on désir effectuer.

Lesdifférents profils que I'on peut sélectionner sont:

b s b B B 2D . D
ddadd ddd
AR EEALAL

PPPPEFIYY
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Si on sélectionne une passe de finition (% A différent de 0) la CNC actudiserade la
maniere suivante:

Exemplel: S I’on désire enlever 20mm de matiéreavec une passe A =2

% A =50 Elle effectue 10 passes de 1.9mm et une de finition de Imm avec |’ outil de
finition T et au pourcentage de F sélectionné.

% A =100 Elle effectue 10 passes de 2mm et laderniere avec |’ outil definition T et au
pourcentage de F sélectionné.

Si I’on sélectionne %F =100, lafinition est réalisée ala méme avance que |’ ébauche.
Exemple 2: Si I’on choisit N = 1 et I’ on veut enlever 1mm de matiére:

%/\ = 40Elleeffectue 1 passe de 0.6mm et une de finition de 0.4mm avec I’ outil de
finition T et au pourcentage de F sélectionné.

% /\ =100 %F=50 Elleeffectuel passe de Imm avec I’ outil definition T et au
pourcentage de F (50%) sélectionne.

% /\ =100 %F = 100  Elle effectue 1 passe de 1mm avec I’ outil de finition T et F
sélectionnée.

Fonctionnement de base:

La C.N.C. permet o exécuter I'arrondi du début & la fin ou taper latouche [paid
pour |’ exécuter passe par passe.

Unefoislesvaleursintroduites, taper latouche pour quelaC.N.C. rédlisel’ arrondi.

Avant de commencer I’ opérationlaC.N.C. calculeralapasseréelle qui serautilisée durant
I’ opération (Toutes les passes sont égales) ainsi que la passe de finition correspondante.
L es phases d’ usinage seront |es suivantes:

1.- Labroche démarre avec la vitesse sélectionnée et le sens indiqué.

2.- Si l'outil du cycle est différent de celui en place, la CNC effectuera unchangement
d'outil en se déplacant au point de changement si la machine le requiert

3.- L’outil iraau point de départ en respectant les distances de sécurité choisies.

4.- Chague passed’ arrondi seréalise commeindiqué sur lafigure, commencant au point
“1" et apres avoir passe par lespoints“2”,”3","4" et “5”, et terminant au point “1”.
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5.- Unefoisterminéel’ opération d’ ébauche, laC.N.C. effectueral’ opération definition
comme indiqué par la suite et |’ opération se terminera au point d’ appel du cycle.

8050508

X A

g
8

L’ avance de la passe de finition serafixée par |e pourcentage de I’ avance d' ébauche
sdlectionne.

Si lecyclenedispose pas de passe definition, apresladerniére passe d ébauchel” outil
se déplacera au point d’ appel du cycle.

6.- LaC.N.C. arréterala broche.

Attention:

On doit tenir compte que pour obtenir un profil correct laC.N.C. appliquela

correction derayon durant laderniére passe ou la passe de finition. Pour cela
il est nécessaire d’indiquer dans la table des correcteurs outils la valeur du

rayon delapointe delapadtille et le code ou facteur deformedel’ outil utilisé.
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553 "ARRONDI DE PROFIL"

Xa

8050510

LaC.N.C. afficheralesvaleursde “BEGIN” et “END” dont on dispose a ce moment
tout en permettant de les modifier si nécessaire.

De plus on doit définir les valeurs suivantes:

X Définit I'angle formé par la premiére partie du profil (celle qui part du point
BEGIN) et I'axe Z.

ol Définit I’ angleformé par ladeuxiéme partie du profil (celle qui termine au point
END) et I'axe Z.

Pour sasélection, commeil n’ existe de touche spécifique il faut procéder dela
maniere suivante.

* Taper plusieursfoislatouche[ (X 1.

*  Sélectionner une autre valeur et ensuite al’ aide destouches [fleche haut] et
[fléche bas] jusqu’ & se positionner sur o

Lors de ladéfinition desangles (X et & T on doit indiquer les degrés de la
trgjectoire par rapport al’axe Z en tenant compte du sens de déplacement.

8050611

R Définit lerayon d arrondi.

H Définit la profondeur totale de métal a enlever. Se programme au rayon et en
valeurspositives. S 0 est programmélaC.N.C. afficheral’ erreur correspondante.

Chapitre: 5 Section: Page
OPERATIONSAUTOMATIQUES ARRONDI 25




Pour sa sélection, comme il n’existe de touche spécifique il faut procéder de la
maniére suivante.

*  Sélectionner une autre valeur et ensuite al’ aide des touches [fléche haut] et

[fléche bas] jusqu’ & se positionner sur “H”.

En fonction du signe de"H", I'ébauche de |a piece se fera de la maniére suivante:

"H(+)" L'ébauche se fera en passes parallées au profil programmé.

"H()"

L 'ébauche se fera en passes paralléles al'axe Z ou X (suivant (T )
avec une passe parallele au profil en conservant lasurépaisseur definition.

H(+)

END
;% BEGIN

BEGIN

) >7

8080810,

BEGIN

H(+)

END

BEGIN

END

/|

A Définit la profondeur des passes successives de |’ arrondi.

Si lavaleur 0 est programmeée, la C.N.C. afficheral’ erreur correspondante.

O T Définitl’angledelaplaquette formépar |’ aréte de coupeet I’ axe X, commeindiqué
sur lesfigures suivantes.

J b
AR

oaT<45

N
8 T

aT>45
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Pour sa sélection, commeil n’ existe de touche spécifique il faut procéder de lamaniéere
suivante.

* Taper plusieursfoislatouche [ (X ].

*  Sélectionner une autre valeur et ensuite al’ aide des touches [fléche haut] et [fléche
bas] jusqu’ a se positionner sur oy T

Si I’angle de laplaguette est inférieur ou égal a45°, laC.N.C. comprend que lesvaleurs
“H” et* A" sont lasur épaisseur et lapasseen X. Au contrairesi I’ angle de laplaquette
est supérieur a45°, laC.N.C. comprend quelesvaleurs“H” et“ A" sont lasur épai sseur
et lapasse en Z.

Lafigure suivante montre une piece ou sont indiqués plusieurs exemples d’ utilisation de
la fonction “ARRONDI DE PROFIL”.

LaC.N.C. pour effectuer une bonnefinition, appliquelacompensation d’ outil aladerniere
passe d’ usinage et pour celadoit savoir comment entre et sort I’ outil du profil. Cesvaeurs
s affichent en bas adroite de I’ écran.

Xy BECN L
+ + iy
— kK - -— Kk —= | END
* ' (it
2 BEGIN END P e
3 BEGIN END BEGIN END

Pour sélectionner lafagon dont I’ outil rentre sur le profil (point BEGIN) on doit taper la
touche [fleche haut] et pour sa sortie (point END) taper la touche [fléche bag].

Lafiguresuivantemontreunepiéceou I’ onindique al’ aide de différents exemples comment
on doit définir I entrée et la sortie de |’ outil.
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La C.N.C. avant de commencer I’ opération programmée positionne I’ outil sur le point
“BEGIN” et a une distance “H” de ce dernier. Cette distance est prise selon I'axe X
guand I’angle de I’outil (¢} T) est inférieur a 45° et selon |’axe Z lorsque I’ angle est
supérieur a45°.

Il est possible de choisir un autre point qui sera référencé au point “BEGIN” par

I"'intermédiaire des distances de sécurité“ X” et “Z” . Deux paramétresdevront étre définis
avec le signe correspondant comme indiqué a la suite:

| ==

END
T N\ IX-
H [}
BEGIN o IEND vy
7 Vi

Pour définir les distances de sécurité en “X” et “Z” taper la touche [AUX] et opérer
comme indiqué au paragraphe “Passe de finition de cycles et distance de sécurit€” du
chapitre “Fonctions auxiliaires’ de ce manuel.

8050613¢c,

A lamémorisation d' un “Arrondi de profil” comme partie d’ un programme piéce, la
C.N.C. mémorise comme pour les autres opérations d’ usinage, les paramétres* Passe de
finition, avance définition, outil definition et distances de sécuritéen“X” et“Z” joints
aux valeurs qui définissent I’ opération.
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8050514

Fonctionnement de base:

La C.N.C. permet d’ exécuter I’arrondi du début alafin ou taper latouche
pour |’ exécuter passe par passe.

Unefois les valeurs introduites, taper |a touche pour que la C.N.C. réalise
I’arrondi.

Avant de commencer I’ opération la C.N.C. calculerala passe réelle qui sera utilisée
durant I’ opération (Toutes les passes sont égales) ainsi que la passe de finition
correspondante.

L es phases d’ usinage seront les suivantes:

1- Labroche démarre avec la vitesse sélectionnée et le sensindiqué.

2.- SiI'outil ducycleest différent decdui en placelaC.N.C. effectueraun changement
d outil en ce déplagant au point de changement si |la machine le requiert.

3.-  L’outil iraau point de départ défini par “BEGIN” en respectant les distancesde
securité choisies pour “X” et “Z”.

4.- Les passes d'arrondi successives se réalisent parallélement au profil, tout en
maintenant I’angledel’outil (X T ) tant au point de début du profil (point
“BEGIN”) qu’au point de sortie (point “END”).
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5.- Unefoisterminée I’ opération d’ ébauche, la C.N.C. effectuera |’ opération de
finition commeindiqué par lasuite et |’ opération setermineraau point d’ appel
du cycle.

L’ avance delapasse definition serafixée par e pourcentage del’ avance d ébauche
sélectionné.

Si le cycle ne dispose pas de passe definition, apresladerniére passe d’ ébauche
I’ outil se déplacera au point d' appel du cycle.

6.- LaC.N.C. arréteralabroche.

Attention:

On doit tenir compte que pour obtenir un profil correct laC.N.C. applique

lacorrection de rayon durant laderniére passe ou la passe de finition. Pour
c celail est nécessaire d'indiquer dans latable des correcteurs outilslavaleur

du rayon de la pointe de la pastille et |e code ou facteur de forme del’ outil
utilisé.

Lorsgue I’ on désire effectuer une seule passe, on doit programmer:
A =H, et lesparamétres% £\ =0 et %F=0.
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5.6 FILETAGE

. I 7
Cette option se sélectionne par latouche |3
del’axe Z.

et permet de réaliser un filetage le long

Pour sélectionner lemode"SEMI AUTOMATIQUE " ou" NIVEAU CYCLE" appuyer

sur ou ( modéle compact )

5.6.1 FILETAGE “SEMIAUTOMATIQUE”

P

2 BEGIN
/|

8050601

Onutiliseralesvaleurs“BEGIN” et “END”. LaCNC afficherales valeurs actuellestout
en permettant de les modifier.

On doit définir la donnée “P” correspondant au pas de vis. Les filetages a droite ou a
gauche s effectueront en sélectionnant avant le sens de rotation de la broche.

Lesdéplacementsdel’ axe X seréalisent par lesvolants (manue!) , lamanivelleéectronique
ou par les touches de JOG du panneau de commandes.

Les déplacements de |’ axe Z se réaliseront en utilisant les séquences de touches:
[] Réalise un déplacement paraxia (axe Z seul) jusqu’au point “BEGIN”.

Réalise un déplacement paraxial (axe Z seul) jusqu’ au point “END”.

Ce déplacement se réalise synchronisé avec la broche, on doit utiliser cette

seguence de touches pour effectuer le filetage et la séquence:
pour effectuer le retour (une fois la plaquette hors du filet).

Considérations:

Il est recommandé de définir le point “BEGIN” hors de la piece pour que tout le
filetage s effectue avec laméme avance.

Deméme, quand laforme delapiecele permet, situer lepoint “END” horsdelazone
gue I’on désire fileter, évitant des usinages indésirables a ce point.
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5.6.2 FILETAGE “CYCLE”

X\
Distance de
. P sécurité Z
N
/
Distance de
| 4 sécurité X
A
7 A H
7 v
7
7z
—_ - +rJ - r-r——-—--—" - - - — - —L 7
§ Distance de
| fin de filetage

On utiliseralesvaleurs“BEGIN” et “END”. LaCNC afficheralesval eurs sél ectionnées,
tout en permettant de les changer on le désire.

Si les cotes “BEGIN” et “END” sont alignées suivant X la C.N.C. effectue un filetage
cylindrique, maissi lescotes“BEGIN” et “END” ne sont pasalignéeslaC.N.C. réalise
un filetage conique dont I’ angle correspond a celui des points “BEGIN” et “END”.

Lefiletage a d’ associé en plus des parametres “ Passe de finition, Avance de finition et
Distances de sécurité en X et Z”, la Distance de fin de filetage’.

Ceparamétreindique ladistance, avant lafin du filetage, alaquelle on commence a sortir
du filet. Pendant la sortie | e filetage continue.

Pour ladéfinir il faut taper [AUX] et sélectionner |’ option “ Distance defin defiletage’.

Si on lui donnelavaleur “0” la sortie est immédiate.

De plus on doit définir les données suivantes:

P  Déinitlepasdefiletage. Lesfiletagesadroite ou agauche s effectuent en s ectionnant
avant le sens de rotation de la broche. S on programme avec valeur 0, la CNC
afficheral’ erreur correspondante.

H  Définitlaprofondeur totale du filetage. Se programmeraau rayon et avec une valeur
positive. Si on programme avec vaeur 0, laCNC afficheral’ erreur correspondante.

Pour sa sélection, comme on ne dispose pas de touche, on doit opérer d’ une des
mani éres suivantes.

* Taper latouche [P] , suivie de latouche [fléche bag].

*  Sdectionner ladonnée “P’ et ui assigner la valeur correspondante, la CNC
demandera ensuite la valeur de la donnée “H”.

A Définit laprofondeur des passesdefiletage. S I’ on programmelavaleur 01aC.N.C.
afficheral’ erreur correspondante.

Il se programme au rayon et la profondeur de chagque passe est fonction du nombre
de passes ( A ./ ), comme’indique lafigure suivante.
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(X Définit I'angle de pénétration de I’ outil. Est référé al’ axe X.

o a=0

A\

Z

Si on programme avec valeur 0, le filetage se réalisera avec pénétration radiale.

Si onlui assigneunevaleur égalealamoitiedel’ angledel’ outil, lapénétration se

réalise le long du flanc du filetage.

La CNC permet de réaliser des filetages intérieurs et extérieurs. A la partie inférieure
droite s afficheletype defiletage sélectionné et sl on désire sélectionner un autre type on

doit taper latouche [fléche haut] ou [fleche bas].

Fonctionnement de base:

La CNC permet d exécuter le filetage du début alafin ou taper |a touche

pour qu’il S exécute étape par étape.

Une fois les données introduites on doit taper la touche

exécute |’ opération defiletage.

pour que la CNC

Avant de commencer I’ exécution de lapiece la CNC caculeralapénétration réelle,
selon I’axe X, de chague passe de filetage et |a passe de finition correspondante.

L es étapes d’ usinage seront |es suivantes:

1.- Labroche démarrera avec la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

2.- Si |I’exécution du cycle a été programmeée avec un autre outil la CNC effectuera
un changement d’ outil, en se déplacant au point de changement si lamachinele

demande.
Chapitre: 5 Section: Page
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3.- L’outil s approchera du point de début (BEGIN), respectant selon les axes X et
Z ladistance de sécurité sélectionnée.

Xa

Distance de
sécurité 7
END

Distance de
A "
securite X

Y

4.- Chague passe de filetage se réalise comme indiqué sur la figure, effectuant le

mouvement de I’axe Z synchronisé avec la broche, de maniere que toutes les
passes de fil etage commencent toujours au méme point.

XA

Distance de
sécurité Z
END

=--~--T Distance de
________ T
7 securite X
/

RO

5.- Unefois|’ ébauchedu filetage terminée, si I'on aprogrammé O différent de“0”,
la passe de finition est répétée.

6.- L’outil sedéplace au point d’ appel du cycle.
7.- LaC.N.C. arréte la broche.
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57 RAINURAGE (GORGES)

7
Cette option se sélectionne par latouche |
™
]
) ®
TS =
T peay | |
X END 4| 4| 4| | 4| BEGIN X 7
o Al ¥ -~
1NN 3
oy g
7 JEND
—?—————PZ -_—-- x> --——--}-———- - 7

La CNC afficherales valeurs “BEGIN” et “END” actuelles, tout en permettant de les

changer s on le désire.

On doit tenir compte en définissant les points “BEGIN” et “END” de I’ extrémité de
I’ outil, car lesdéplacementsselon |’ axe Z, qu'’ effectuerala CNC, setermineront lorsque
cette extrémité aura atteint le point défini.

De plus on doit définir les données suivantes:

¢
A

TW

Indique le diamétrefinal ou laprofondeur quel’ on désire obtenir al’ opération de
gorges (rainures).

Définit le pasde plongée(rainures). S on programme avec valeur 0, laCNC prendra
en compte la donnée “N”.

Définit le nombre de passes derainurage que 'on désire effectuer. Cette valeur sera
prise en comptesi /\ =0.

Si N et Asont programmés a zéro la CNC afficheral'erreur correspondante.

Indique lalargeur del’ outil

Pour sa sélection, comme on ne dispose pas de touche, on doit opérer d’ une des
maniéres suivantes:

* Taper latouche [TOOL], suivie de latouche [Z].
* Taper latouche [N], suivie de la touche [fleche bas].

Si on désire une passe definition on doit taper [AUX] et donner a% A unevaleur
différente de zéro.

OPERATIONSAUTOMATIQUES
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Fonctionnement de base

La CNC permet exécuter les gorges du début a la fin ou taper la touche
pour qu’ elles s exécutent étape par étape. -

Unefoislesdonnéesintroduites on doit taper latouche pour que laCNC exécute
I’ opération de gorges.

Avant de commencer |’ exécution de lapiéce laCNC calculeralapasse réelle, selon
I’axe X, qui serautilisée durant I’ exécution des gorges (toutes | es passes seront égal es)
et lapasse definition correspondante.

L es étapes d’ usinage seront les suivantes:

1.-
2.-

La broche démarrera avec la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

Si I’ exécution du cycle a été programmée avec un autre outil la CNC effectuera
un changement d’ outil, en se déplagant au point de changement si lamachinele
demande.

L’ outil s approcheradu point de début (BEGIN), respectant selon les axes X et
Z ladistance de sécurité sélectionnée.

Chaque étape du cycle de gorges(rainures) s effectuera de la maniére suivante:

a

b/

d/

Positionnement de la plaquette face ala zone arainurer.

Lapremiéerefoiselle se positionneraaune distance du point “BEGIN” égale
alalargeur “TW” de la plaguette.

L e reste des passes €ll e se déplacera de la quantité correspondant au pas des
plongées(rainures).

Rainurage du segment.

Sil n'y a pas de passe de finition I'outil ira au fond de la gorge.

Sil y apasse de finition I'outil laissera au fond la surépaisseur de finition.
Temporisation au fond.

Pour assurer une bonne finition de la piéce, la plaquette resteradansle fond
de la gorge durant 2 tours de broche.

Retour en X.

Si on a sélectionné une passe de finition la CNC apres avoir réalisé laderniere
passe, elle effectuera une passe de finition sur toute larainure.
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6.- Apresavoir réalisé laderniére passe de gorges(rainures), |’ outil se déplacera au
point d’' appel du cycle

7.- LaCNC arréterala broche.

Considérations:

Quand lasuperficiequel’ on désireusiner n’ est pascylindrique, laCNC analyserales
cotes en X des points “BEGIN” et “END” et prendra comme point de départ en X
la cote la plus extérieure des deux.
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5.8. PERCAGE SIMPLE. TARAUDAGE

Permet d'effectuer un taraudage ou un percage axial, sur lapartiefontale delapiece et au
centre de rotation.

Pour accéder a cette opération:

* Taper,[AUX] choisir I'option [6] (Autres cycles) et sélectionner I'option "Percage simple.
Taraudage”.

* Dansle mode compteur taper ou - et sélectionner I'option "Percage simple.
Taraudage'

La CNC affichera:

F 1000 %100 RPM 1500 9% 100 T3

| — Outil de percage ou taraudage
Pourcentage de I'override de la broche

Speed-rate)
TMN de la broche. N'admet pas VCC
Pourcentage du Feedrate Override
Avance d'usinage (m/min ou m/tour)

]

END BEGIN
*
1
1
1
1
1
1

)i

- N -Ff-

I

|

|

|

|

|

N

|
/I\

|

- —_—— ——:»Z

La CNC afficherales valeurs "BEGIN" y "END" actuelles permettant de les modifier.
En plusil faut définir les valeurs suivantes:
P Indique la pénétration maximale de chaque passe de percage (débourrage).
Si I'on veut un taraudage il faut "P=0".
Pour définir les distances de sécuritéen X et Z taper [AUX], laCNC afficheraun nouveau

menu. Ensuite taper ou

Pour abandonner cette opération il faut:

* Taper ou - pour revenlr au menu"Autres opérations automatiques'
* Taper der ouveau. ou pour revenir au mode compteur.

Attention:

Lorsquel'inversion delabroche est lenteil est conseillé de mettre le parametre
machine"P617(7)=1", confirmation de M3/M4 detection del'inversion par la

mesure.
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Fonctionnement de base du percage ssmple:

END BEGIN
*

4
Xz

;

:

-1-%¥

L\

| — -
! Pemmmm——— »!
- oo A <-- Mouvement en rapide
| er—ellm ! <+— Mouvementen F
400ms :
------------ -h

La broche demarre alavitesse (RPM) et le sens choisi.

Si un changement d'outil est demandéil est effectué, et au point de changement si la
machine le demande

L'outil se positinnera en X0, axe de rotation de la piéce, et ala distance de sécurité
Z du point "BEGIN".

Effectue e percage par |es passes suivantes:

4.1- Percage, alavitesse programmée en pénétrant de la distance P.

4.2- Retour enrapideau point BEGIN + distance de securité Z pour enlever lamatiere.
4.3.- Approche en rapide jusqu'a 1 mm du percage antérieur.

4.4.- Percage, alavitesse programmée d'une distance P (course P+1mm)

4.5.- Répéter pas 4.2, 4.3 et 4.4 jusgu'a la cote END.

Temporisation de 400 msec. au fond du trou pour améliorer lafinition.

Retour en rapide jusgu'au point BEGIN + distance de sécurité Z .

Positionnement rapide au point ou |'on a tapé

La CNC arréte la broche.
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Fonctionnement de base du taraudage

ND BEGIN
.
XA |
I
|
|
I
|

-

1
[}
I
I
I
I
:
- - — = > 7

< -- Mouvement en rapide
<+— Mouvement enF

>

1.-Labrochedemarreraalavitesse sélectionnée et dansle sensindiqueé.

2.- L'outil est changé s nécessaire en allant au point de changement suivant les conditions
machine.

3.- L'outil sesitueraen X0, centrederotation delapiece, et aladistance de sécurité Z du point
"BEGIN".

4.- Pénétration, alavitesse programmée jusgu'au point "END".

5.- Inversion du sensderotation delabroche.

6.- Retour alavitesse programmeée jusgu'au point BEGIN + distance de securité Z
7.- Positinnement rapide au point ol on ataper

8.- LaCNC arréte labroche.
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58.1 EXEMPLES DE PROGRAMMATION
Percage:

Si I'on veut effectuer un percage de 20mm de profondeur au centre derotation delapiéce
avec labrochea 2000 t/mn et en utilisant I'outil TOS.

L e percage seffectueraavec une avance de Imm/mn et avec des pénétrations de 5m/m.

FO0001.000 100% RPM 2000 100% TOS
BEGIN Z 0000.000
END Z -0020.000
P 0005.000

Distance de sécurité Z = 3.000
Distance de sécurité X = 10.000

Taraudage:

Si I'onveut effectuer untaraudage de20mm de prof ondeur au centrederotation delapiéce
avec labrochea1000 t/mn et en utilisant I'outil TO6.

FO001.000 100% RPM 1000 100% TO6
BEGIN Z 0000.000
END Z -0020.000
P 0000.000

Distance de sécurité Z = 3.000
Distance de sécurité X = 10.000
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5.9 PERCAGES MULTIPLES

Cettepermet depercer destroussur lapartiefrontale(selonz) ousur lasuperficiedel apiece(sdon
X).

Pour accéder cettegpérationil faut:
* Taper latouche EAUX choisir I'option [6] (autres cycles et sélectionner I'option " Percage
multiple".

* Dansle mode compteur taper ou etsdectionner'option” Percagemultiple’.

UnefoiscecycleséectionnélaC.N.C. afficheraun dessin d’ aide et lesdonnées nécessairesa
labonne exécution du cycle.

Vaeurspour ladéfinition du cycle:
F???? %100 TRPM ?7?7?%100 T7??

| — Outil pour réaliser lepercage
% del’ overridedelabroche (speed-rate)

Tours/mindel’ outil motorise
Pourcentage Feed rate Override
Avance de percage (G94 m/min)

X 20 X20
EyD{Z—E\O BE,(}IN{z 0

X 30
! ! " _ ?EGm{z—so
|, ;!\ 1}
i A Y- —cEND{’Z(_%%

LaCNC afficheralesvaeursde” BEGIN " et " END " quel'on pourramodifier
P Pénétration maximale avant débourrage

X Positionangulairedu premier trou.
A Incrément angul aire entre chaguetrou
N Indiquele nombre detrousaeffectuer

Pour définir lesdistances de securités X et Z taper [AUX] et choisir avec lestouches

"
Pour abandonner I'opération:
* Taper ou pour revenir au menu " Autres opérations automatiques'

* Taper anouveau ou pour revenir au mode compteur.
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Fonctionnement de base;

iy

BoG0B0R

. . ‘-
MovimientoenF «— Py -
Movimientoenrapido «- [P -
LT L ra—— »
e = = -
s mmmmmmm s mmmmmom - »
e = = - -
(1400ms !
[ L ] =

1.- Rédiselarecherchederéférence(10) delabroches elleétait en mode RPM.
2.- Effectueunchangement d’ outil S nécessaire.
3.- Metenmarchel’ outil alavitesseindiquée par TRPM.
4.- Orientelabrochealapostionangulareindiquée( (Y )
5.- Positionnelesaxesau point BEGIN en maintenant les distances de sécurité.
6.- Effectuelepercage avec|esphasessuivantes:.
6.1- Pénétrationalavitesseprogramméedelavaeur deP.
6.2- Retour enrapidejusqu au point BEGIN + distance de sécurité pour le débourrage.
6.3- Approcheenrapidejusqu’ aP-1mm (almmdelamatiére).
6.4- Percagealavitesseprogramméesur ladistance P (course P+ 1mm)
6.5 Répéatelesphases6.2, 6.3, 6.4, jusgu' alacote END.
7.- Resteaufond du trou durant 400 m/sec.
8.- Rétrocédeenrapidejusqu’aZ =BEGIN + distance de securité.
9.- Enfonction delavaleur de N(nombredetrous).

9.1.- Orientelabrochealaposition angulaire actuelle + A
9.2.- Répételes mouvements de percage des paragraphes 6, 7 et 8.

10.- Revientaupointoul’onatape ({7}

11.- LaC.N.C.aréel’ outil motorisé.
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Attention:

Suivant | orientation définie avec les valeurs BEGIN et END, le percage se
réaiseraselonl’ axeX (surlapartiecylindriquedelapiece) ousdonl’ axeZ (partie
frontaedelapiece).

X20
BE,GIN{Z 0

Lescotes X des points BEGIN et END ou les cotes Z des points BEGIN et END
doivent coincider. En cas contraire, la CNC afficheral'erreur correspondante.

Exemple: On désire percer 5 trous de 20 mm de profondeur. Le premier a 90° et les
quartre autres séparés de 45° entre eux, tous ont un diameétre de 35mm et on
utilise un outil motorisé qui tourne a 2000 t/mn.

Xa

F1000 %100 TRPM 2000 %100 T3
BEGIN X35000 ZO
END X35.000 Z-20.000

P 5
a 90
A 45
N 5

Distance de sécurité X = 0.000
Distance de sécurité Z = 3.000
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5.10 CLAVETTES
Cette opération permet de rédiser des clavettes radiaes sur la partie frontale de la piéce
(coordonnéedeZ congtante, variableen X) aing quedesparaléesal’ axederotationdel apiéce
sur lasurface cylindrique (méme coordonnéeen X, différenteen 2)

Pour accéder acetteoptionil faut:
* Taper choisir I'option [6] (Autrescycles) et choisir "Clavettes'
* Danslemode " Compteur" taper ou et séectionner I'option " Clavettes'.
LaCNC afficheral'option " Clavettes' s lamachine possédel'option outil motorisé.
Unefoiscette opération sélectionnée, laC.N.C. afficheralaligned information suivante :
F 1000 %100 TRPM 1500 %100 T3
Avanced usinage (G94 m/mn) 4
Pourcentage de Feedrate Override
RPM del’ outil motorisé

% del’ override delabroche (speed-rate)
Outil pour effectuer leclavetage

BEGINCH: —X30
1
END -1-X10

8051001

LaCNC dfficheralesvaeursde"BEGIN" et "END" en permettant de les modifier.

[l faudradéfinir lesval eurssuivantes:

a Position angulaire de lapremiere clavette
A Incrément angulaire entre clavettes
N Nombre de clavettes a réaliser

Pour lesdistances de sécurité en X et Z taper [AUX]. Ensuite taper ou
Pour abandonner ce modeil faut

* Taper ou pour revenir au menu "Autres opérations automatiques’.
* Taper anouveau ou pour revenir au mode compteur.
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Fonctionnement de base:

1.- Recherchedel’ originedelabroche(lo) g eletravaillait dansle mode RPM.
2.- Effectueunchangement d outil s nécessaire.

3- Metenrotation|’ outil motoriséalavitesseindiquéepar TRPM.

4.- Orientelabrochealapositionindiquée (Q0).

X X
A = A jusi
E---»----Bb----ﬁ’, f,’
7 | 7 :
! BEGIN —e B
[ e e ] 1
END BEGIN I ;
END& »=|-4C
g »7 > 7
&

5.- Positionneles axesen rapide au point d’ approche“A” (suivant lesdistances de Sécurité).
6.- S lepoint“A” n'est pasdignéavec e point BEGIN I’ outil se déplaceraau point “B”.
7.- Rédiselaclavetteavec les passuivants:

7.1.- Pénétrationalavitesseprogramméejusqu’ au point BEGIN.

7.2.- ReédiseleclavetageendéplacantlesaxesX ouZ (suivantletypedeclavette) jusgu’ au
point END alavitesse programmée.

7.3.- Retourneau point"C" enrapide.
7.4.- Retourneenrapideau point“B”.
8.- Enfonction delavaleur de N ( Nombre de clavetages):

8.1.- Orientelabrochealapositionangulaireantérieure+ A
8.2.- Répételesmouvementsdu paragraphe?.

9.- Retourneau point oul’onatapé

10.- LaC.N.C.arréel’ outil motorisé.

Attention:

Suivant |’ orientation donnée aveclesvaeursde BEGIN et END, leclavetage est

réalisesdonl’ axeZ (alasurfacecylindriquedelapiéce) ousdonl’ axe X (surface
frontaedelapiece).

Pour quececyclepuisseserédiser, lescotes X despointsBEGIN et END oules
cotesZ doivent coincider, snon laCNC afficheral'erreur correspondante.
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Exemple: Ondésireréaliser 5 clavettes équidistantes (a 72° les unes des autres), de 30
mm de longueur et a un diamétre de 46mm. La premiére a 0°.

Pour leur usinage on utilise un outil motorisé qui tourne a 1000 t/mn et avance
aF1000 (Im/min).

BEGIN{)Z‘ %
- mwoft 49
g
i
F1000 %100 TRPM 1000 %100 T3
BEGIN X46.000 Z-20.000
END X46.000 Z-50.000
a 0
A 72
N 5
Distance de sécurité X = 5.000
Distancia de sécurité Z = 5.000
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511 UTILISATION DES DISTANCES DE SECURITE

Chaque fois que I’ on exécute une opération automatique en mode “NIVEAU CYCLE"
la C.N.C. applique les valeurs définies comme distances de sécurité en X et Z.

Cylindrage:
Z+
x 17
' BEGIN__ :[X+
= —-t+-———-F--——-—=—=—- ——»Z
Dressage:
Z+
//
X r T 4
END | _Ix+
BEGIIN
|
|
]
7/ .
Tournage conique:
Z
X )
r———=——=-=-=-=--- -
! BEGIN IX“
~-
s
% S /7 S U U sz
Z+
X X+ —
BEGIN_ |

00502707,
/i
G550
A
Z

N
N
N\
NN
|
|
|
|
I
|
I
|
I
|
i
I
|
4

N
N

N
NN
NN

N

N
NN
N
NN

\:

QN

N
NIRN
N1
%\\\\\‘i:i\\\\

AR
N

Lafigure dela partie gauche montre comment on peut utiliser la distance de sécurité
en X pour gque le point de début de I'opérationsoit situé hors de la piéce, évitant ains
les collisions avec la piece.

Lafigure de la partie droite montre comment on peut utiliser la distance de sécurité
en Z pour effectuer 2 usinages en 1. "Cylindrage conique" + "Cylindrage”.
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Arrondi de profil

X

§% _________ -
% g >Z

Laderniére figure montre comment on peut utiliser ladistance de sécurité en Z pour
effectuer 2 usinagesen 1" Arrondi + Cylindrage ".

Arrondi de profil

X Z+

.

. 7, %
%

g -------------------------- ]

g——/ - ———— = — 7

Z+
Rainurage: /H
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6. PROFILS

Cette option permet de mémoriser une série de points (X,Z), jusgu’ aun maximum de 12,
pour apres pouvoir usiner ce profil ou bien réaliser des déplacementsal’ un quelconque
d entre eux.

Pour pouvoir travailler dans ce mode il est nécessaire que le voyant de la
touche soit allumé. S'il nel’ est pas on doit taper cette touche.

Chaquefoisquel’ on accede a ce modela CNC affiche, alapartie inférieure de I’ écran,
les cotes correspondantes aux trois premiers points du profil.

Si I’on désire éditer ou modifier I'un d'eux taper latouche [P]. LaC.N.C. afficherales
cotes correspondant au point (P1) en sur brillance.

Pour sé ectionner un autre point utiliser lestouches[fléche haut] et [fleche bas] et pour
abandonner le mode édition taper latouche [CL].

Si dans le mode édition un point quelcongue est sélectionné ( par exemple P10) et |’ on
tape latouche [P], la C.N.C. sélectionnera le premier point du profil “P1”.

LaC.N.C. permet d' éditer et d’ exécuter les profilsen mode“SEMI AUTOMATIQUE”
ou en mode“AUTOMATIQUE”, en tapant latouche ou (modéle compact).
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6.1 PROFIL EN MODE “SEMI AUTOMATIQUE”

Ce mode permet de définir une série de points (jusqu'a 12), et ensuite de réaliser un
déplacement point a point entre eux.

L es déplacements se réalisent en ligne droite entre points consécutifs. Du point P1 au P2,
du point P2 au P3, du P3 au P4, etc.

6.1.1 PRISE DE POINTS

Si on désire effacer I information dont disposent tous|es points, on doit taper laséquence
detouches [CLEAR] [ENTER]. LaCNC assigneralavaeur X0 Z0 atous les points.

Ladéfinition des pointsdoit étre réalisée point apoint, étant conseillé de commencer par
le point “P1” et définir le reste ala suite.

Pour sélectionner un point on doit utiliser lestouches [fleche haut] et [flechebas] jusqu’a
gue laCNC le montre a |’ écran en vidéo inverse.

Ensuite et pour lui assigner lavaleur désirée on doit utiliser une des options suivante:

a  Déplacer lamachine par lesvolants (manuel) lamanivelle é ectronique ou lestouches
de JOG du panneau de commande a la position désirée.

Taper latouche [ENTER].

LaCNC assigneraau point sélectionne les cotes affichées al’ écran et sélectionnera
le point suivant.

b/ Taper latouche [X], introduire ensuite la valeur que I’ on désire assigner a ce point
et taper latouche [ENTER].

LaCNC assigneraal’axe X cette valeur, mais ne modifie paslavaleur del’ axe Z.
Si on tape [X] [ENTER], la CNC assigne la valeur XO.

Répéter laméme opération pour |’ axe Z.
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6.1.2 DEPLACEMENT ENTRE POINTS

L es déplacements effectués par la C.N.C. entre deux points consécutifs s effectuent en
lignedroite.

LaCNC perme
taper latouche

_d exécuter tous |les déplacements ala suite, I’ un aprés |’ autre, ou bien
}ﬂ pour les exécuter point a point.

Avant de commencer |e déplacement on doit sélectionner par |estouches [fléche haut]
et [fléche bas] le premier point ou I’ on désire déplacer la machine (par exemple P5).

Ensuite taper latouche la machine se déplacera au point indiqué.

Unefoislacote atteinte |la CNC sélectionnerale point suivant (par exemple P6), préparant
ainsi le déplacement suivant.

Quand on sdlectionnelemode“ SINGLE” laCNC attend jusqu’ aque |’ on tape latouche
pour exécuter ce déplacement, maissi lemode“SINGLE” n’ est pas actif, laCNC
continuera avec les déplacement programmeés jusgu’ a que I’ on arrive au point “P12”.

Attention:
é Quand on désire exécuter les déplacements en continu et que |’ on utilise pas

tous les points, il est conseillé de définir tous les points non utilisés avec la
méme valeur correspondant a un point en retrait de la piéce.

Exemple: Si on utiliselespointsP1 aP7, il est conselllé de définir les points P8
aP12 aveclavaeur dupoint A. Laprogrammation seréaiseen diamétres.

P1=X0 Z0 P2=X30 Z5 P3=X30Z20 P4=X60 Z20
P5=X60 Z35 P6=X802745 P7=X90 Z45

Points P8 a P12 = A Points P8 a P12 = X0 Z0
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6.1.3. PRESTATIONS SPECIALES

Ce mode de travail montre jointes aux cotes des 12 points dont peut disposer le profil,
les cotes “BEGIN” et “END” sélectionnées.

On peut sélectionner de nouvelles cotes pour les points “BEGIN” et “END”, en tapant
la touche associée a chacun des points et lui affecter la valeur désirée. Par exemple:

[BEGIN]  [4[0][][5] [ENTER]

Deplusil est possible d’ assigner au point “BEGIN” ou au point “END” les cotesd’un
des points du profil. Pour cela procéder de la maniére suivante:

*  Séectionner envidéo inversele point dont on désiredonner les cotesau point “BEGIN”
ou “END”. Pour cela utiliser les touches [P] [fleche haut] et [fléche bas].

* Taper latouche “BEGIN” ou “END” suivant le point deésire.

* Taper latouche [ENTER].
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6.2 PROFIL “NIVEAU CYCLE”

Lorsque I’ on sélectionne le mode “NIVEAU CYCLE” laC.N.C. permet de définir un

profil et del’ exécuter automatiquement.
|

aT

p

™

|

Cette prestation permet deréaliser des ébauches ou des évidements de piéces en définissant
un profil ou une trajectoire proche du profil qui soit formé de segments droits.

Si le paramétre “617(8) = 17, on peut définir jusgu’ a9 points et arrondis associés aux
points P2, P3, P4, P5, P6 et P7.

P1 X86888.888 ZB886.888
P2 X8688.888 ZB886.888
P3 XB8ABR.A88 ZBAAK.BAA
P4 X8ABA.B88 ZBA8K.BAA
P5 X8668.888 ZB8886.888
P6 XB8668.888 Z6886.888
P7 X8688.888 Z8886.888
P8 X8688.888 ZB8886.888
P9 X8688.888 Z6888.888
R2 B888.888 R3 88A8.888
R4 8888.888 R5 8888.888
RE 86886.888 R7 8B888.888

]

—————————————ﬂ.._u

Si le paramétre “617(8) = 07, le profil ne peut étre formé que de segments droits, on ne
peut pas définir d’ arrondis. Le profil peut étre formeé de 12 points.

P1 X8688.888 78888.888
P2 X8888.888 78888.888
P3 X86888.888 78888.888
P4 X8888.888 78888.888
P5 X8688.868 78888.888
P6 X86888.888 78888.888
P7 X8688.868 78888.888
P8 X8688.888 78888.888
P9 X8688.888 78888.888
P10 X86888.888 78888.888
P11 X8688.888 78888.888
P12 X8888.888 78888.888

©

'_____________“‘
A ———— 71

e ey,
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Le point P1 est le début du profil et dépend du sens d'usinage.
L e autres points doivent étre successifs.

— \_/'
P2| P3|\

P6 P7

Lorsque I'on n'utilise pas tous les points le point suivant le dernier utilisé doit étre ala
méme valeur que le précédent.

Ex: P12 est le dernier point :P12=P11=P10=P9=P8=P7

En fonction du signe de "H" |'ébauche se fera de la maniére suivante:

"H(+)" Lespasses successives seront paralléles au profil

"H(-)" Lespassessuccessivesseront paraldesal'axeZ oual'axe X et une passefinale
d'ébauche paralléle au profil en maintenant la surépaisseur de finition.
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Leprofil niveau cycle est associé aux paramétres" Passe definition, Avance definition,
outil definiton, et distancesde sécuritéen X et Z". Pour lesdéfinir taper [AUX] et opérer
comme indiqué dans I'apparté "Passe de finition et distances de securité' du chapitre
"Fonction Auxiliaires’ de ce manuel.

Pour les usinages extérieurs définir ladistance de sécurité X positive et pour lesintérieurs
négative.

P1 7] U Ay A

P3| P4

P5
Pé

P7

[l faut tenir compte que pour obtenir une bonnefinition laCNC applique lacompensation
de rayon d'outil durant I'usinage du profil. Pour celail est nécessaire d'indiquer dansla
table d'outil la valeur de ce rayon et le facteur de forme de I'outil utilisé.
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Lesinformations affichéeslorsque est sélectionnéle mode“NIVEAU CY CLE” sont les
suivantes:
Lorsque le mode cycle est sélectionné la CNC affiche les informations suivantes:

Si on travaille en vitesse de coupe constante

F % VCC% MAX T
Si on ne travaille pas en vitesse de coupe constante

F % RPM% T

Pour changer de mode de travail taper [CSS]
Lasignification des champs est la suivante:
F Avance des axes sélectionnée
% Pourcentage de I'avance programmée” F"
VCC Vitesse de coupe constante avec laquelle on désire effectuer e cycle.
RPM  Vitesse derotation de la broche avec laquelle on désire effectuer le cycle.

Lavaeur“S’ qui est indiquée danslafenétre principale correspond alavitesse
réelle de la broche.

Pour sdlectionner chacuned’ ellesquelaC.N.C. affiche en sur brillance, on doit
opérer de lamaniére suivante:

* Taper latouche[S], introduirelavaleur désirée et taper latouche [ENTER].

La C.N.C. comprend que ' est cette valeur que |’ on désire utiliser comme
vitesse de broche dans I’ opération automatique en édition. Lavitesseréelle
delabrocheet lavaeur “S’ affichées danslafenétre principale ne sont pas
modifiées.

* Taper latouche [S], introduire la valeur désirée et taper latouche

La C.N.C. modifie la vitesse réelle de la broche, actualisant la valeur “S’
affichée dans lafenétre principale.

Deplus, laC.N.C. entend que C’ est cette valeur quel’ on désire utiliser comme
vitesse de broche dans I’ opération automatique en édition.

% L e pourcentage (%) de la vitesse de broche "S" actif.
MAX Vitessederotation maximaedelabrocheen T/mnlorsquel'ontravallleen VCC

Le sens de rotation de la broche avec lequel on désire effectuer le cycle.
Pour changer |e sensde rotation du cycle on doit taper latouche [3]. LaC.N.C.
affichera le nouveau sens sélectionné, mais ne modifiera pas |’ état réel de la
broche.

T  L’outil avec lequel on désire effectuer le cycle.

Pour sélectionner le numéro de I’ outil avec lequel on desire effectuer le cycle on
procéder de la maniére suivante:
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* Taper latouche[TOOL], et aprésavoir introduit le numéro désirétaper latouche
[ENTER].

La C.N.C. mémorise le numéro de |’ outil sélectionné, mais conserveral’ outil
actuellement actif.

* Taper latouche[TOOL], et apresavoir introduit le numéro désirétaper latouche
LaCNC sdlectionnele nouvd outil et entend que l'opération en édition seferaavec
celui-ci

I faut tenir comptequelaC.N.C. utilise cet outil pour effectuer |’ ébauche et permet
de sdlectionner un autre outil pour la passe de finition.

Attention:

Lorsgue I’on mémorise cette opération comme partie de piece, la C.N.C.
emmagasi ne toutes ces conditions jointes aux parametres qui définissent le
cycle. Decette manierelorsquelaC.N.C. exécutera une piéce préal ablement
meémorisée, elle exécutera chacune des opérations automatiques avec |’ outil ,
le sens de rotation broche, la vitesse de rotation broche, la passe de finition,
I”outil definition, et les distances de securité définis durant I’ édition.
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6.2.1 DEFINITION DU PROFIL

Lorsque I’ on sélectionne le mode “NIVEAU CYCLE” la C.N.C. afficherales valeurs
correspondant aux points dont on dispose actuellement, permettant de choisir de nouvelles
valeurs s on le désire.

O(TE

aT
T~

V)

[ [

= &

— :
P9 (| . P8

AN
P7 Pé6

B e et
B it 4

g

Deplusil faut définir les valeurs suivantes:

H Définit la profondeur totale de métal a enlever. Se programme au rayon .

> Siil est programmé positif |'ébauche se fera paralléle au profil.

>Sil est programme zé&ro seule |a paasse de finition est effectuée. Pas d'ébauche.

>Sil est programmé en négatif I'éauche sera parallédle a X ou aZ. Si des formes en
dedans du profil sont programmeées |la CNC afficheral'erreur correspondante

Pour sasélection, commeil n’ existe de touche spécifiqueil faut procéder de lamaniére

suivante.

*  Sélectionner une autre valeur et ensuite a |’ aide des touches [fléche haut] et
[fleche bas] jusqu’ a se positionner sur “H”.

A Définit la profondeur des passes successives de I’ arrondi.
Si lavaeur 0 est programmee, la C.N.C. afficheral’ erreur correspondante.

(T Définit!’angledelaplaguetteformé par I’ aréte de coupe et I’ axe X, commeindiqué
sur lesfigures suivantes.

Pour sa sdlection, taper latouche[ X ].
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R —

aT<45 oaT>45

Si I'angle de la plaquette est inférieur ou égal a 45°, la C.N.C. comprend que les
valeurs“H” et “ /\* sont lasur épaisseur et lapasse en X. Au contrairesi I’ angle de
la plaguette est supérieur a45°, laC.N.C. comprend quelesvaleurs“H” et " gant
la sur épaisseur et la passe en Z.

i

La CNC calcule en fonction des valeurs "H", " A" et "¢ T " la surépaisseur de
matiere et le pas selon les axes X et Z.

aT<4s aT>435

LaC.N.C. pour effectuer une bonnefinition, appliquelacompensationd’ outil aladerniére
passe d’ usinage et pour celadoit savoir comment entre et sort I’ outil du profil. Cesvaeurs
s affichent en bas adroite de I’ écran.

?(1?9 P8 éj

* * :: :\: P7 P6 P;\
I: : | : 4p3 P2
I e - I I ===%p1
X I e ]
* * P12=P11=P10=P9
°
P12 P1 1 3
§ P12 Pl

Pour sélectionner lafagon dont I’ outil rentre sur le profil (point P1) on doit taper latouche
[fleche haut] et pour sa sortie (point P12) taper la touche [fleche bag].

Lorsguelafenétre de " Programmes Piece" est sel éctionnée, on doit appuyer sur latouche
"=" pour changer au mode de sélection d'entrée et sortie d'outil.
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La C.N.C. avant de commencer |’ opération programmée positionne I’ outil sur le point
“BEGIN” et a une distance “H” de ce dernier. Cette distance est prise selon I'axe X

quand I’angle de I’outil ((xT) est inférieur a 45° et selon I’axe Z lorsque I’ angle est
supérieur a45°. 7

P1 7] U Y A

P3| P4

P4

P5 56

N N SN DN M i - ‘4

Pour définir les distances de sécurité en “X” et “Z” taper latouche [AUX] et opérer
comme indiqué au paragraphe “Passe de finition de cycles et distance de sécurité’ du
chapitre “ Fonctions auxiliaires” de ce manuel.

A lamémorisationd un “Profil” comme partied’ un programme piece, laC.N.C. mémorise
comme pour les autres opérations d usinage, les parametres “ Passe de finition, avance
définition, outil definition et distancesde sécuritéen“X” et “Z” * jointsaux valeurs qui
définissent |’ opération.

Fonctionnement de base:

LaC.N.C. permet d’ exécuter le profil du début alafin ou taper latouche pour
I’ exécuter passe par passe.

Une fois les valeurs introduites, taper la touche pour que laC.N.C. rédlise le
profil.

Avant de commencer |’ opération laC.N.C. calculerala passe rédlle qui sera utilisée
durant |’ opération (Toutes les passes sont égales) ainsi que la passe de finition
correspondante.

L es phases d’ usinage seront |es suivantes:
1.- Labroche démarre avec la vitesse sélectionnée et le sensindiqué.
2.- Si I'outil du cycle est différent de celui en place la C.N.C. effectuera un
changement d’ outil en ce déplacant au point de changement si lamachine le
requiert.

3.- L’outil iraau point de départ défini par “P1” en respectant les distances de
securité choisies pour “X” et “Z”.

4.- Enfonction delavaeur assgnéeau paramétre H I'ébauche du profil Seffectuera
de lamaniére suivante:

>  Sil est programme positif |'ébauche se fera paralléle au profil, tout en
maintenant I’ angle del’ outil (X T) tant au point de début du profil qu’au
point de sortie.
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>  Sil est programmé zéro seule la paasse de finition est effectuée. Pas
d'ébauche.

> Sil est programmé en négatif |'ébauche seraparaléleaX ouaZ. S des
formes en dedans du profil sont programmées la CNC afficheral'erreur
correspondante

5.- Unefoisterminéel’ opération d’ ébauche, la C.N.C. effectueral’ opération de

6.-

finition commeindiqué par lasuite et I’ opération setermineraau point d’ appel
du cycle.

L’ avance de la passe de finition sera fixée par le pourcentage de I’ avance
d ébauche sélectionné.

Si lecycle nedispose pas de passe definition, aprésladerniére passe d' ébauche
I’ outil se déplacera au point d’ appel du cycle.

La C.N.C. arrétera la broche.

Attention:

A

On doit tenir compte que pour obtenir un profil correct la C.N.C. applique
la correction de rayon durant la derniere passe ou la passe de finition. Pour
celail est nécessaire d’ indiquer dans latable des correcteurs outils lavaleur
du rayon de la pointe de la pastille et e code ou facteur de forme de I’ outil
utilise.

Lorsquel’ on désire effectuer une seule passe, on doit programmer A=H et
les paramétres % A\ =0 et %F=0.
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7. TRAVAIL AVEC PROGRAMMES PIECE

La CNC 800T permet de stocker en mémoire jusqu’a 10 programmes piéce.

Chacun de ces programmes pourracomporter jusqu’ a 20 opérations de base. Chacune de

ces opérations aura été éditée avant par I’ utilisateur dans le mode “CYCLE”, et comme
détaillé dans |'aparté correspondant aux OPERATIONS AUTOMATIQUES.

7.1 ACCES A LA TABLE DE PROGRAMMES PIECE
Pour accéder a la table de programmes piéce on doit taper latouche [RECALL].
LaC.N.C. afficheraala partie supérieure droite de I’ écran un répertoire de 7 piéces des

10 qui peuvent étre mémorisées, toujours numérotés avec 5 chiffrescomprisentre00000”
et “99995". Pour afficher les programmes suivants il faut utiliser les touches: E] @

Lesastérisguesindiquent qu'il n'y apas de piéce programmeée. Les symboles adroite du
numéro indiquent:

PIECE [*] Lapiece adéa été éditée donc contient des informations.

[ 01435 [*] | [] Lapiéce ne contient pas d’informations.
47632 [*] o . e
32540 [*] ]E;?Jltj_r pouvoiIr assigner un numéro au programme piéce désiré il

Positionner le curseur le programme al’ aide des touches
(][] en tenant compte que la recherche est circulaire.

————
[Ty Sy S —

Taper [P]. Laligne sélectionnée sera en vidéo inverse et le
SORTIR numéro “00000” commence & clignoter.

Taper les chiffres du numéro aassigner et ensuite [ENTER]. S aprés avoir actionné
cette touche le nouveau numéro continue de clignoter, ¢’ est que ce dernier existe d§ja
pour une autre piece.

Si I’on tape [CLEAR], laligne sélectionnée reviendra a son état antérieur affichant
I”ancien numéro s'il en avait un.

Si I’ on veut abandonner le répertoire de programmes positionner e curseur sur laposition
“EXIT” puis faire [ ENTER].
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7.2 SELECTION D’UN PROGRAMME PIECE
Lorsquel’ on désire analyser le contenu d’ une piéce pour son édition ou modification
on doit sélectionner celle-ci dans la table de programmes piéces et taper la touche
[RECALL].

Chague piéce peut étre formée par jusqu’ a 20 opérations de base. La CNC afficheradans
la partie supérieure droite de |’ écran un groupe de 7 opérations.

Lorsquel’ on accéde aun programme piécelaCNC met le curseur sur lapremiére position

libre de celui-ci.
Les positions libres sont indiquées par e caractére “ 7" et
les positions occupées indiquent le type d’ opération qui a
PIECE 01346 été edite dans celles-ci. Il faut tenir compte que les profils
occupent deux positionsd’ opérationsmémes ilssont traités
1- CYLINDR. par la CNC comme une seule opération.

2 - DRESSAGE

'''''

3- FILETAGE |" utili sateur dansle mode* CYCLE” , tel que détaillé dans
4- T aparté  correspondant  aux ~ OPERATIONS
5 - _LI_ AUTOMATIQUES.

b : Z | Pour pouvoir choisir une des opérations, libre ou déja
7 - 2 editée, il est nécessaire de positionner le curseur celle-ci.

SORTIR Utiliser pour celales touches B @

Quand on désire abandonner |’ option de programmes piéce on doit positionner le curseur
sur la position “EXIT” et taper latouche [ENTER].

Si on désire retourner au répertoire de programmes piéce (menu antérieur) on doit

taper latouche (=] le nombre defoisnécessaire. Pour celaet aprés s étre positionné
sur I’en-téte “PIECE 01346” on doit taper une fois de plus la touche [E‘

7.3 EDITION D’UN PROGRAMME PIECE

Un programme piéce est constitué par diverses opérations, de cefait son édition se compose
de I’ édition des diverses opérations qui la forment.

Chacune des opérations s éditeront commes'il S agissait d’ une opération normale, tel que
détaillé dans aparté correspondant aux OPERATIONS AUTOMATIQUES.

A I’ édition d’ un cylindrage conique, un arrondi ou un filetage on doit utiliser lestouches
E] B ou B @ pour sélectionner le coin que I’ on désire usiner, le

type d’ arrondi (concave ou convexe) ou le filetage (intérieur ou extérieur) ou |’ entrée et
lasortie de !’ outil du profil.

Toutes |les opérations qui forment un programme piece doivent étre éditées dans e mode
“CYCLE".
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Unefoisséectionnéle programme piece et définiel’ opération, on doit positionner le curseur
sur le numéro d’ opération quel’ on désire assigner acelle-ci et taper latouche [ENTER]
pour stocker en mémoire.

Deplus, si onledésire, on peut exécuter |’ opération avant de I’ introduire en mémoire et
de cette fapon vérifier son fonctionnement.

Une fois tapée la touche [ENTER] la CNC demande la conformité de la commande
présentant les cas suivants:

*  Lenuméro de |’ opération sélectionnée est libre.

Unefois confirmée lacommande de stockage en mémoirela CNC incluralanouvelle
opération al’ endroit indiqué. La liste des opérations de la piece sera actualise.

*  Lenuméro de |’ opération sélectionnée est dgja occupe.

La CNC, en demandant confirmation, demande si on désire:

Substituer  on doit taper latouche [ENTER].
La nouvelle opération occupera la position sélectionnée et I’ opération que
mémorisée disparaitra. Les autres restent a la place qu’elles occupaient
précedemment.

Insérer on doit taper latouche [1].
Lanouvelle opération occuperalaposition sélectionnée. L’ opération qui occupait
cette position et toutes|es suivantes, y comprislesposition libres se décaleront d’ un
cran vers le bas.

Si laposition numéro 20 est occupée, la CNC afficheraun message indiquant que
cette commande ne peut étre utilisée.

Nerien faire on doit taper la touche [CLEAR].

Attention:

Il est conseilléal’ édition des diverses opérations d’ une piece, de commencer
toujours par |’ opération “1” et utiliser les positions suivantes.

Quand on exécute une piece la CNC commence toujours par |’ opération *1”
et terminel’ exécution alapremiere position libre, mémesi Ie programme piece
comporte d’ autres opérations.

Chacune des opérations qui constituent le programme piece sont mémorisées
avec toutes les valeurs entrées lors de |’ édition.

* Données propres de |’ opération: BEGIN, END, angles, incrément, etc.

* Conditions d'usinage: F, S, T, tours de broche, etc.

* Passe de finition, avance de finition, outil de finition et distances de
Séeuritéen “X” et “Z”.

Chapitre: 7 Section: Page
TRAVAIL AVEC PROGRAMMESPIECE EDITIOND'UN 3
PROGRAMME PIECE




7.4 SSIMULATION D'UN PROGRAMME PIECE

La CNC permet de simuler ou de vérifier un programme piéce a vide, avant
d'effectuer I'usinage de cette piéce

||PI ECE 01344

1- CYLINDR.
2 - DRESSAGE
3 - FILETAGE
4 - ?
S - ?
6 - ?
7 - ?
SORTIR

Lorsdelasimulation d'une piece, laCNC commence apartir
del'opération"1" et termine désqu'elle rencontre une position
vide, méme s lapiece est constituée par d'autres opérations.

Pour celail faut sélectionner lapiéce correspondante et ensuite
positionner le curseur sur cette l'en-téte de cette piece (PIECE
01346) taper \ pour le modéle compact ou la

séquence pour le modele modulaire.
La CNC affichera une page graphique.

Sur la partie inférieure gauche de |'écran safficherale plan
des axes.

Pour définir lazone de visualisation il faut:

* Taper pour le modéle compact ou pour le modéle modulaire.

* Indiquer les coordonnées X, Z du point que I'on désire comme centre de |'écran.

* Définir lalargeur de la représentation graphique.

Centre

Largeur

\_

J/

Pour vérifier lapieceil faut taper la représentation graphigue correspondante

commencera

Pour effacer I'écran il faut taper [CLEAR] et pour abandonner il faut taper [END].
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7.4.1 FONCTION ZOOM

Lafonction zoom permet d'agrandir ou de réduire le graphique ou une partie. Pour
celalasimulation doit étre interrompue ou avoir terminé.

Taper [Z]. Sur le graphique original apparaitra un rectangle qui définit la zone a
agrandir ou a réduire.

Pour modifier les dimensions de ce rectangleil faut taper:
diminue lataille du rectangle
B augmente lataille du rectangle

Pour déplacer le rectangleil faut utiliser les touches suivantes:

modéle compact E] @ E]@
modé&lemodulaire @ [ZI B @

Si I'on désire afficher la nouvelle zone de visualisation que I'on a sélectionnée par le
rectangle il faut taper [ENTER].

Si I'on désir agrandir la zone sélectionnée et maintenir les valeurs actuelles de la zone

de visualisation il faut taper [gpr] Pour le modele compact ou [7;x] pour le modele
modulaire.

La partie du graphique incluse dans | e rectangle occupera toute la superficie de I'écran.
Pour retourner ala visualisation précédente il faut taper [END]

Si I'on désire appliquer de nouveau la fonction ZOOM il faut taper [Z] et exécuter la
méme procédure.

Pour abandonner lafonction ZOOM et retourner ala représentation graphique il faut
taper [END].
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7.5 EXECUTION D’UN PROGRAMME PIECE

Quand on execute une piece la CNC commence toujours par I’ opération “1” et termine
I"exécution ala premiere position libre, méme s |e programme piece comporte d’ autres

opérations.

Lorsque I'on désire exécuter une piece on doit
sélectionner le programme piéce correspondant, et apres

positionner le curseur sur |’ en-téte de celle-ci (PIECE
| PIECE 01346 | 01346), et taper latouche
1- CYLINDR. Le programme piéce sélectionné, ' exécute opération
2 - DRESSAGE apres opération, commengcant par la premiere opération
et continuant avec les suivantes une fois terminée celle
3- FILETAGE en cours.
- ?

4 ' Chague fois que la CNC sélectionne une opération, elle
S- ? I” afficheraen vidéo inverse et de plus réalisera une copie
6 - ) dans la zone d’ édition, (partie inférieure de |’ écran)
: affichant |’opération selectionnée avec tous ses

7 - ? parametres.
SORTIR Une fois terminée I’ exécution de chacune des opérations,

" outil sepositionne au point BEGIN del’ opération exécutée,
respectant |es distances de sécurite.

On doit tenir compte en definissant les diverses opérations, que |e déplacement del’ outil
d’ une opération auneautre s effectue en ligne droite depuis|e point BEGIN deladerniére
opération exécutée au point BEGIN de I’ opération suivante.

L’ exécution delapiece seterminelorsquelaCNC trouve une position libre, mémes plus
loin d  autres opérations sont definies.

(ljJnIefoi sterminéestouteslesopérations, I" outil retourneraau point ou acommencel’ exécution
e la piece.

Si durant I’ exécution dela piece on requiert un changement d’ outil, il S effectueraau début

del’ opération correspondante. Deplus, S lamachine nedispose pasd’ un point de changement
d outﬁe(r:el uicis %tuera au point de début d’ exécution de la piéce.

Si I'on désire interrompre |'exécution du programme il faut taper . L'exécution du
programme | aisse | es touches suivantes habilitées:

ralalale

Pour revenir al'exécution du programme il faut taper

Attention:

On doit tenir compte gue la CNC exécute toujours ce qui se trouve
defini danslazoned' édition, partieinférieure del’ écran, c’est pourquoi
il est nécessaire de positionner le curseur sur I’ en-téte de la piece (PIECE

01346) avant de taper Iatouche

Si lorsque I'on tape sur le curseur se trouve sur I'une des opérations
automatiques, la CNC executera l'opération qui est en édition.
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7.5.1 EIXEECCEUTION D' UNE OPERATION MEMORISEE DANS UNE

Lorsguel’ on désire exécuter une opération mémorisée dans une piéce on doit sél ectionner
le programme piéce correspondant, et apres avoir positionné le curseur sur |’ opération
désirée, et taper latouche [RECALL].

La CNC récupeére toutes les valeurs mémorisées dans cette opération et les affiche dans
lapartieinférieure de |’ écran.
* Données propres de |’ opération: BEGIN, END, angles, incrément, etc.
* Conditionsd' usinage: F, S, T, tours de broche, etc.
*  Passedefinition, avance definition, outil definition et distancesde sécuritéen“ X”
a 1] Z” .

Ensuite on doit taper la touche pour exécuter |’ opération sélectionnée.

La CNC permet de modifier les données avant de taper latouche s onle désire.
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7.5.2 INSPECTION D’OUTIL

Cette option permet, durant I’ exécution du programme 99996, d’ arréter |’ exécution et
d ingpecter I’ outil, afin d’ en controler son état et éventuelement procéder ason remplacement.

Pour celail faut procéder de la maniére suivante:
a) Taper latouche pour interrompre |'exécution du programme 99996.
B) Taper latouche [TOOL]

La C.N.C. exécute alors lafonction M05, pour arréter la broche.

De plus, al’ écran apparait |e message suivant:

TOUCHES MANUELLES VALIDES
SORTIE

c) Déplacer I’ outil, al’ aide des touches manuelles (JOG), al’ endroit désiré.

Une fois I’ outil déplacé on peut mettre en marche et arréter la broche a I’ aide des
touches correspondantes, situées sur le panneau de commande.

d) Aprésavoir réaisél’ ingpection ou le changement d’ outil il faut taper latouche[END].

LaC.N.C. exécuteralafonction M03 ou M04, pour mettre en marche labroche avec
le sens utilisé au moment de I’ interruption du programme.

Deplus, al’ écran apparaitra le message suivant:

RETOUR
AXES NON POSITIONNES

LaC.N.C. appelle“AXESNON POSITIONNES’ lesaxesqui ne sont pasalaposition
gu’ilsavaient au moment del’interruption .

€) Par les touches manuelles (JOG) amener les axes a la position ou fut interrompue
I'exécution. La C.N.C. ne permettra pas de dépasser cette position.

Lorsque les axes seront en position, |’ écran afficherale message suivant:
RETOUR
AXES NON POSITIONNES
AUCUN

f) Taper latouche pour continuer I”exécution du programme 99996.
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7.6 MODIFIER UN PROGRAMME PIECE

Lorsgue I'on désire modifier une opération on doit sélectionner le programme piéce
correspondant, et aprés positionner le curseur sur I’ opération désirée, et taper la touche
[RECALL].

La CNC récupére toutes les valeurs mémorisées dans cette opération et les affiche
dans la partie inférieure de I’ écran.

A partir de ce moment I’ opération pourra étre modifiée, comme pour une opération
normale, tel que détaillé dans |'aparté correspondant aux OPERATIONS
AUTOMATIQUES.

Unefoisréalisées toutes |es modifications, on doit taper latouche [ENTER] pour la
stocker anouveau en mémoire. Si on désire, on peut exécuter I’ opération avant dela
meémoriser et deains laveérifier.

Unefoistapéelatouche [ENTER] la CNC demande confirmation, et I’ on doit taper
de nouveau latouche [ENTER] (option substituer).

Quand on désireeffacer une opération on doit séectionner |e programme piece correspondant,
et aprés positionner le curseur sur I’ opération que I’ on désire effacer, et taper latouche
[CLEAR].

La CNC demandera confirmation.

Quand on efface une opération, la CNC compactera le programme piéce, resserrant
toutes les opérations postérieures a celle effacée d un cran.

Quand on désireinserer une opération, on doit opérer comme dans|’ édition du programme
piéce.

Unefoisdéfiniel’ opération, on doit positionner le curseur sur le numéro del’ opération
que I’ on désire assigner a cette derniere et taper latouche [ENTER] pour la stocker
en memoire.

La CNC demande confirmation, il faut taper latouche [1] si on désire insérer ou la
touche [ENTER] s I’on désire substituer par |’ actuelle.

Quand on désire copier une opération qui existe a une autre position on doit positionner
le curseur sur |’ opération a copier et taper latouche [RECALL].

La CNC récupére toutes les valeurs meémorisées dans cette opération et les affiche
danslapartie inférieure de I’ écran.

Ensuite, on doit sélectionner le numéro d’ opération dont on désireréaliser lacopie et
taper latouche [ENTER]. La CNC demandera confirmation.
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7.7 EFFACER UN PROGRAMME PIECE
Lorsgquel’ on désire effacer un programme piece on doit opérer d’ une des maniéres suivantes.

Séectionner dans|e répertoire des programmes piece le programme que |’ on désire effacer
et taper latouche [CLEARY], ou bien, sélectionner ce programme et aprés positionner le
curseur sur |’en-téte (PIECE 1), taper latouche [CLEAR]. Dans les deux cas la CNC
demandera confirmation.

PIECE | PIECE 01435 |
| 01435 [*] | 1- CYLINDR.
47632 [*] 2 - DRESSAGE
32540 [*] 3- FILETAGE
----- [] 4 - ?
----- [] S- ?
----- [] 6 - ?
----- [] 7- ?
SORTIR SORTIR
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7.8 PERIPHERIQUES

Cette C.N.C. permet de communiquer avec lelecteur de disquettes FAGOR, un pé&riphérique
general ou avec un ordinateur pour transférer les programmes un aun en gerant letransfert
apartir delaC.N.C. lorsgu’ elle se trouve dans |le mode “ Périphériques’ ou apartir de
I Otreldl natgur al’aidedu protocole DNC de FAGOR laC.N.C. pouvant é&re dansn’importe
quel mode.

7.8.1 MODE PERIPHERIQUES

Cemode permet de transférer les programmes entrelaC.N.C. et lelecteur de disguettes
FAGOR, un périphérique général ou un ordinateur qui dispose d’'un programme de
communication standards du marché.

Pour accéder a ce mode il faut sélectionner I’option “Périphériques’ de “Modes
auxiliaires’ aprés avoir tapé [AUX].

Apres avoir sélectionné cette option |’ écran de la C.N.C. afficherale menu suivant asa
partie supérieure gauche:

0 - ENTREE DE L'UNITE DE DISQUETTES (Fagor)

1- SORTIE SUR UNITE DE DISQUETTES (Fagor)

2 - ENTREE DE PERIPHERIQUE

3 - SORTIE SUR PERIPHERIQUE

4 - REPERTOIRE DE L'UNITE DE DISQUETTES Falgor)
5 - EFFACER PROGRAMME UNITE DE DISQUETTES (Fagor)
6 - DNC ON/OFF

Pour utiliser I’ une quelconque de ces optionsle mode DNC doit étreinactif. S'il est actif
(lapartie supérieure droite de |’ écran affiche : DNC), on doit taper [6] (DNC ON/OFF)
pour le désactiver (les lettres DNC disparaissent de |’ écran).

Lesoptions*“0, 2 et 3" permettent de transférer les prog?rammes piéce, les parametres
machine, latables des fonctions M décodées et la tables des compensations de vis.

Lapartieinféerieure droite del’ écran afficherale répertoire de 7 programmes piece dela
C.N.C.. Pour lereste du répertoire utiliser les touches: E] E]

LaC.N.C. demanderale numéro de programme quel’ on désiretransmettre et il faut taper
ce numéro et ensuite taper [ENTER].

L es numéros de programmes que I’ on peut choisir sont les suivants:

PO0000 a P99990  Correspondant a des programmes piece.
P99994 et P99996 Programme spécial d'utilisateur en code | SO.

P99997 Usage interne et ne peut éretransmis.
P99998 Utilise pour associer des textes et messages au PLCI.
P99999 Parameétres machine et tables.

A I'écran letexte “RECEVANT” ou “TRANSMETTANT” et une fois terminée la
‘t‘r_i'_arqs;\nlig'\ﬁ?,s”le teste “PROGRAMME NUM. P23256 (par exemple) LU” ou

Attention:
Q L es programmes piéce ne peuvent étre édités sur le périphériqueou |’ ordinateur.
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Si latransmission n’ est pas correcte, laCNC affichera” Erreur detransmission”, et si les
informationsregues ne correspondent pasau format exigé par [aCNC, letexte sera“Lecture
de données non valides”.

Pour réaliser latransmission, il est nécessaire quelamémoire dela CNC soit débloquée,
dans le cas contraire elle reviendra au menu principal du mode périphériques.

Quand latransmission est réalisée depuis un périphérique différent del'unité de disquettes
FAGOR il faut prendre en compte les aspects suivants :

* || faut commencer par un “NUL” suivi de “%", "numéro de programme” (%23256
par example) et suivi par LINE FEED (LF).

* Les espaces, latouche RETURN et le signe “+” ne sont pas pris en compte.

* Le programme se termine avec une série de plus de 20 “NUL", avec le caractére
“ESCAPE” ou “EOT".

* S I’on désire avorter latransmission, taper [CL]. La CNC affichera“PROCESSUS
AVORTE".

REPERTOIRE DE L'UNITE DE DISQUETTES
Cette option montre les programmes que contient ladisgquette del'unité FAGOR et le
nombre de caracteres de chacun d’ eux.
Egalement, il montre le nombre de caractéres libres de la disquette.

EFFACER PROGRAMME UNITE DE DISQUETTES
Cette option permet d’ effacer un programme de |' unité de disguettes FAGOR.

La CNC demande le numéro de programme gue |’ on veut effacer. Aprés avoir tapé
le N° de programme choisi, taper [ENTER].

Une fois le programme effacé, la CNC affichera:
“PROGRAMME NUM: P EFFACE”.

Egaement, il afficherale nombre de caractéres libres sur |a disquette.
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7.8.2 COMMUNICATION DNC

Pour utiliser cette prestation, lacommunication DNC doit étre active (|apartie supérieure
droite de!’ écran affiche : DNC). Pour cela, les parametres correspondants doivent étre
personnalisés correctement par le fabriquant et sélectionner |I'option [6] du mode
“Périphériques’ pour I activer s'il nel’ était pas.

UnefoislaDNC activéeet en utilisant e programme FAGORDNC (commandé séparément
en disguette), il est possible depuis|’ ordinateur:

Obtenir le répertoire des programmes pieces de la C.N.C.

Transférer les programmes et tables (depuis ou vers) la C.N.C. et vice versa.
Effacer des programmes piéces dans la C.N.C.

Un contrdle partiel de lamachine.

Attention:
A Durant ces opérations la C.N.C. peut étre dans n’importe quel mode.

7.9 BLOQUER/DEBLOQUER

Cette option permet de bloquer/débloquer lamémoire programme.

Pour sélectionner cette option taper [AUX] at dans "MODES AUXILIAIRES" taper
"BLOQUER/DEBLOQUER".

Les codes utilisés sont :
NOOOO [ENTER] Débloguelamémoire programme
N1111 [ENTER] Bloguelamémoire programme

PFO0O0 [ENTER] Effacelecontenu detouslesparamétres arithmétiques (données
et opérations automatiques) et les assignent ala valeur 0.

Chapitre: 7 Section: Page
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D'ERREUR




001
002
003
004
005
006
007
008
009
010*
011
012

013
014
015

016
017
018
019

020
021

022
023
025
026

Cette erreur se produit si le premier caractére d'un bloc n'est pas"N"

Trop de digits pour définir une fonction

On a donné une valeur incorrecte a un parametre de cycle fixe.

Définition d'un cycle fixe alors que une des fonctions G02, GO3 ou G33 est active.
Bloc paramétrique mal programmé.

Plus de dix paramétres affectés a un méme bloc

Division par zéro.

Racine carrée d'un nombre négatif.

On a assigné une valeur trop grande a un parametre.

La gamme ou la vitesse de coupe constante n'ont pas été programmées

Plus de dix fonctions M dans un bloc.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Fonction G50 mal programmée

> Dépassement des valeurs de dimensions d'outil

> Dépassement des valeurs des transferts d'origine G53/G59

Profil d'un cycle mal défini

On aprogrammeé un bloc incorrect soit incompatible avec | e déroulement du programme a ce moment

LesfonctionsG20,G21........ G32,G50,G53........ Gh9, G72, G74, G92 et G93 doivent étreseulesdansun
bloc.

Il n'existe pas le bloc ou |a sous routine appelés ou le bloc appel € par la fonction F17 n'existe pas.
Pas de filetage négatif ou trop élevé.

Erreur dans un bloc ou les points sont définis par angle-angle ou angle-coordonnée.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Apreés avoir défini G20, G21, G22 ou G23 le numéro de la sous routine n'est pas indiqué.

> Lecaractére"N" n'est pas programmeé aprées G25, G26, G27, G28 ou G29.

> Trop de niveaux d'imbrication.

On a défini plus d'une gamme de broche dans un méme bloc.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> || n'existe pas de bloc al'adresse définie par |e paramétre assigné a F18, F19, F20, F21, F22.
> On n'a pas défini |'axe correspondant dans le bloc adressé.

En programmant les axes en G74 |'un d'eux est répété.

K n'apas été programmé apres G04.

Erreur dans un bloc de définition ou d'appel a sous routine, ou de saut conditionnels.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Dépassement de capacité mémoire.

> Capacité de bande libre ou de mémoire de CNC inférieure alataille du programme que I’ on essaie
d’introduire.



027
028

029

030
031

032

033

034
035
036
037
038

039

040

| ou K n'ont pas été définis dans une interpolation circulaire ou un filetage.

On a essayé de sélectionner un correcteur supérieur a 32 dans la table d'outils ou un outil externe
inexistant (le nombre d’ outils se défini par parametre-machine). .

On a assigné une valeur trop grande a une fonction.

Cette erreur se produit avec une grande fréquence si on programme une valeur de F en mm. / min. et
ensuite on passe en mm./ tours. sans changer la valeur de F.

On a programmé une fonction G inexistante

Valeur du rayon d’ outil trop grande.

SIAPHO1
/

Valeur du rayon d’ outil trop grande.

5 7

On a programmé un déplacement supérieur a 8388 mm ou 330,26 pouces.

81APHO2

Exemple: Si I'axe Z se trouve & Z -5000 et ou veut aller &z 5000 la CNC afficheral'erreur 33 si on
programme le bloc N10 Z 5000, car e déplacement est de 10000 mm.

Par contre si |'on programme en deux fois|'erreur 33 ne sera pas affichée car chagque déplacement sera
inférieur 28388 mm

N10 Z0 ;Déplacement de 5000 mm
N20 Z 500 ;Déplacement de 5000 mm

On a défini Sou F avec une valeur supérieure a celle permise.

Informations insuffisantes pour compenser, pour arrondir des arétes ou chanfreiner.
Sous routine répétée.

M19 mal progranmé

G72 mal programmé.

Il faut tenir compte que si I'on applique lafonction G72 sur un seul axe celui-ci doit étreal'origine
piéce( valeur zéro) au moment d'appliquer le facteur échelle.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:
> Plus de 15 niveaux d'imbrication dans I'appel des sous routines.
> On aprogrammé un bloc qui contient un saut sur lui-méme ex: N120 G25 N120

L 'arc programmeé ne passe pas par le point final défini (tolérance 0.01) ouil n'existe pasd'arc passant
par les points définis al'aide de G08, G09.



041

042

043
044
045
046
047
048
049
050

054
055
057
058
059

060
061

Cette erreur se produit lorsque I'on a programmeé une entrée tangentielle. Deux cas possibles:

> || n'existe pasassez d'espace pour réaliser I'entréetangentielle. Un espace supérieur ou équivalent
a2 foislerayon d'arrondi progranmé.

> Lapartie ou a été définie|'entrée tangentiell e est une courbe G02, G03. Cette partie doit étre une
droite GO1.

Cette erreur se produit lorsque I'on a programmé une sortie tangentielle; Deux cas possibles:

> || n'existe pas assez d'espace pour réaliser lasortietangentielle. Un espace supérieur ou équivalent
a2 foislerayon d'arrondi programmé.

> Lapartie ou a été définiel'entrée tangentiell e est une courbe G02, G03. Cette partie doit étre une
droite GO1.

Origine des coordonnées polaires mal définie (G93).

M45 S mal programmée (vitesse de rotation de I'outil motorisé)

G36, G37, G38 ou G39 mal programmeées.

Coordonnées polaires mal définies.

On a programmeé un déplacement zéro durant une compensation de rayon ou d’ arrondi.
Début ou annulation de compensation de rayon avec G02/G03.

Chanfrein mal programme.

On asélectionnélavitesse de coupe constante quand lamachine dispose de sortie de consigne de broche
enformat BCD.

Il n'y pas de disquette ou pas de bande dans le lecteur utilisé.

Erreur de parité en écriture ou en lecture de disquette

Disquette protégée en écriture

Difficultés de rotation de la disquette

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Erreur de dialogue entre la C.N.C. et le lecteur de disquettes FAGOR

> Erreur de dialogue entre la C.N.C. et le lecteur de bandes FAGOR

Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.

Défaillance de batterie.

Aumoment ou se produit cette erreur, lesinformations contenues en mémoire seront conservées durant

10 jours de plus, la CNC éteinte. Il faudra changer le module batterie situé a la partie postérieure de
I’ appareil. Consulter le Service d’ Assistance Technique.

Attention:

Etant donné le risque d' explosion ne pas essayer de recharger la pile ne pas |’ exposer a des
températures supérieures a 100 °C et ne pas court-circuiter les bornes.




064*
065*

066*

068*

070**

072**

074**

075**

076**

o77**

078**

079**

087**
088**
089 *

090**
091**
092**
093**
094

095**
096* *
098**
099**
100**
101**
105

L’entrée arrét d'urgence externe (terminal 14 du connecteur 1/0 1) est activée.

Cetteerreur seproduit si, lorsquel'ontravailleavecle pal peur (G75), on atteint laposition programmée
sans avoir recu le signal du pal peur

Limite de course axe X dépassée.

L’erreur est générée, soit que la machine est hors des limites ou bien que I'on veut effectuer un
déplacement qui obligerait la machine a sortir des limites.

Limite de course axe Z dépassée.

L’erreur est générée, soit que la machine est hors des limites ou bien que I’on veut effectuer un
déplacement qui obligerait la machine a sortir des limites

Erreur de poursuite sur |’ axe X

Erreur de poursuite sur |’ axe Z.

Valeur de S (vitesse de broche) trop élevée.
Erreur de mesure sur I’ axe X. Connecteur Al.
Erreur de mesure connecteur A2.

Erreur de mesure sur I’ axe Z. Connecteur A3.
Erreur de mesure connecteur A4.

Erreur de mesure de broche. Connecteur A5.

Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
La recherche des points de référence machine n’ a pas été effectuée sur tous | es axes.

Cette erreur se produit quand il est obligatoire de faire la recherche des points de référence apres
allumage de la CNC. Elle est rendue obligatoire par un parameétre machine.

Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter |e service d’ Assistance Technique.
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter |e service d’ Assistance Technique.
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
Erreur de parité de latable des outils ou la table des origines (G53-G59).

Erreur de parité de paramétres généraux.

Erreur de parité des paramétres de |’ axe Z.

Erreur de parité des paramétres de I’ axe X.

Erreur de parité de la table des M décodées.

Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Plus de 43 caractéres de commentaire.

> Plus de 5 caractéres pour définir un numéro de programme



106**
108**

110**
111*
112*

113*

114~
115*

116*

117+

118*

119*

120*

> Plus de 4 caracteéres pour définir un numéro de bloc
> Caracteres non reconnus dans la mémoire
Limite de température interne dépassée.

Erreur dans les paramétres de compensation de vis de I’ axe Z.

Erreur dans les paramétres de compensation de vis de |’ axe X.

Erreur dans le réseau local Fagor. Installation incorrecte de laligne (Hardware)
Erreur dans le réseau local Fagor. Elle se produit dans les cas suivants:

> Laconfiguration du réseau (noeuds) est incorrecte

> La configuration du réseau a changé

Si cette erreur se produit il est nécessaire d'accéder au mode réseau, édition ou monitorisation, avant
d'exécuter un bloc de programme.

Erreur dansleréseau local Fagor. Un des noeuds n'est pas en conditions pour travailler avec e réseau
Exemple:

> Le programme du PLC n'est pas compilé

> || a été envoyé a une CNC 82 un bloc avec G52 alors qu'elle était en exécution

Erreur dans le réseau local Fagor. Un ordre incorrect a été envoyé.

Erreur du PLCI. Watch- dog dans la routine périodique.

Cette erreur se produit lorsque la routine périodique dure plus de 5 millisecondes.

Erreur du PLCI. Watch- dog dans |e programme principal.

Cetteerreur seproduit lorsquele programme dure plus que lamoitié du tempsindiqué dans|e paramétre
"P729".

Erreur du PLCI. L'information demandée a |'aide des marques M1901 & M1949 n'est pas disponible.

Erreur du PLCI. On atenté de modifier al'aide des marques M 1950 a M1964 une variable interne qui
n'est pas disponible.

Erreur du PLCI. Erreur al'écriture des parametres machine, de latable desfonctions M décodées et des
tables de compensation d'erreur de vis dans 'EEPROM.

Cette erreur peut se produire lorsque I'on bloque les parameétres machine ,la table des fonctions M
décodéeset |lestablesde compensation d'erreur devis, laCNC ne peut conserver cetteinformation dans
lamémoire de|'EEPROM.

Erreur du PLCI. Erreur de checksum alarécupération des paramétres machine, latable des fonctions
M décodées et les tables de compensation d'erreur de vis, de 'EEPROM.

Attention:

Les ERREURS qui disposent de “*” agissent de la manieére suivante:

Elles arrétent |'avance des axes et la rotation de broche. Elles
Iellrcr:u ngnt lesignal Enableet annulent touteslessortiesanal ogiquesde
a

Elles arrétent |’ exécution du programme piece si la CNC est en
exécution.

LesERREURSquedisposentde”**” enplusd’ aglrcommeleserreursqw
disposent de “*”, activent la SORTIE ARRET D’ URGENCE
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UTILISATION DES INFORMATIONS DE CE MANUEL

Cemanuel est utilisélorsquel'on réalise un programme en | SO.
La CNC peut stocker deux programmes en codes | SO:

P99994 Programme spécial de sous programmes utilisateur en codes 1 SO.
P99996 Programme pi éce utilisateur en codes | SO.

Cesdeux programmes peuvent étre élaborées sur un ordinateur et étre envoyés ensuitedansla
CNC. L'aparté Péripheriques du Manuel d'Opération explique comment seffectue cette
transmission entre ordinateur et CNC.

DepuislaCNCil serapossibled'éditer oumodifier leprogrammeP99996 mai son nepourrapas
accéder au programme P99994. L e programme P99994 doit étre élaboré sur un ordinateur ou
un périphérique.

Cemanuel donne toutes lesinformations sur les codes 1 SO utilisés par laCNC 800T.

Notes. L'information de ce manuel peut subir des variations suite a des modifications
techniques.

FAGORAUTOMATION, S.Coop. Ltda. seréserveledroit demodifier lecontenu
de ce manuel sansobligation de notification.
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MODELESCNC 800T DISPONIBLES

Modele CNC 800T Compact avec écran 8" Jaune

Modéle CNC 800T Modulaire avec écran 9" Jaune
Composedel'Unité Centrale, Moniteur et Clavier.
Modéle CNC 800T Modulaire avec écran 14" Couleur

Composedel'Unité Centrale, Moniteur et Clavier.

DESCRIPTION TECHNIQUE

CNC
800-T

CNC
800-TlI

CNC
800-TG

CNC
800-TGlI

Contréledesaxes X, Z

Contréle de Broche

Broche en tours par minute
(RPM)

Vitesse de Coupe Constante
delabroche (VCC)

Arrét orienté delabroche

Outils

Compensation d'outil

Outil motorisé

M anivelles électroniques

Communication via RS 232C

Automateintégré (PLCI)

Edition d'un programme | SO
(Programme 99996)

Exécution d'un programme
I SO (Programme 99996)

Repr ésentation Graphique




Date: Avril 1993

NOUVELLESPRESTATIONS

ET

MODIFICATIONS

Version Software: 2.1 et suivantes

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEES

Avance rapide enfonction delaposition
du commutateur “ Feed Rate”

Manuel d’ Opération Section 2.3.1

Outil pour lapassedefinition

Manuel d’ Installation Section 3.5
Manuel d’ Opération Section 3.5

Déplacement aveclesmanivelleselect.
limitéalaF autorisée

Manuel d’ Opération Section 2.3.1

Controledeslimitesdecourseslors
du déplacement avec manivelleselectr

Format d’ affichagedelaS

Manud d' Installation Section 6

Possibilitéapresinterruption du programme
d activer/desactiver lessortiesO1, O2, O3

Opération automatique“Arrondi de profil”

Manuel d’ Opération Section 5.5.3

Profils

Manuel d’ Opération Chapitre6

Date: Octobre 1993

Version Software: 3.1 et suivantes

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEES
Accél ération/ décél ération broche Manuel d’ Opération Chapitre6
Limitationdes T/mnenVCC Manuel d’ Opération Section 4.3.1

Arrét orienté delabroche

Manud d’' Installation Section 6.4.1

Manuel d’ Opération Section 4.8
Outil Motorisé Manuel d' Installation Section 5.9
Manuel d’ Opération Section 2.3
Opération automatique* Percagesimple” Manuel d’ Opération Section 5.8
Opération automatique* Percagemultiple” Manuel d’ Opération Section 5.9




Date: Decembre 1993

Version Software; 3.2 et suivantes

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEES
Assignation d’un numéro de 5 chiffres aux Manuel d’ Opération Chapitre 7
programmespiéece

Sauvegarde des programmes piece sur un Manuel d’ Opération Section 7.7
périphérique

Opération“ Clavette’ automatique Manuel d’ Opération Section 5.10
Temporisation avant d’ ouvrir laboucle Manuel d' Installation Section 4.3.2
Code d’ accés seul pour les M odes Speciaux Manuel d' Installation Section 3.7
Manivelleinactives lecommutateur est Manuel d'Installation Section 4.3.2

horsdespositionsmanivelle

Date: Juillet 1994

Version Software; 4.1 et suivantes

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIE
Accélération/decé érationdelabroche Manuel d' Installation Section 5.8
linéaire et en formedecloche
Profil avec et sansarrondis Manuel d’ Opération Section 6.2
Opération defiletage admet lasortiedefilet Manuel d’ Opération Section 5.6.2
Avance rapide a200% en fonction dela Manuel d’ Installation Section 4.3.3
position du commutateur “ Feed Rate” Manuel d’ Opération Section 2.3.1
Inspectiond’ outil Manuel d' Installation Section 3.4.3
Manuel d’ Opération Section 3.4.3
Manuel d’ Opération Section 5.1.3
Exécution du programme 99996 Manuel d' Installation Section 3.1.1
Manuel d’ Opération Section 3.1.0




Date: Janvier 1995

Version Software: 5.1 et suivantes

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEES

ConfirmationdeM3/M4 endétectant I’ inversion

par comptage. Manuel d’ Installation Section 6.3

Déplacements en manuel en mm/tour

Manivellegéréedepuis!’ automate PLCI. Manuel d' Installation Section 4.3.2

Inhibition do labroche depuisle PLCI Manuel PLCI

Effacer |e contenu de tousles parametres Manuel d' Installation Section 3.10

arithmétiques en leur donnant lavaleur zéro. Manuel d’ Opération Section3.9¢€t 7.9

Opération automatiqued’ arrondi, en cycle,

avec un angle différent de 90°. Manuel d’ Opération Section, 55.2.

Opération automati que de rainurage (gorges)

frontal et passedefinition. Manuel d'Opération Section 5.7

Opération automatiqued’ arrondi de profil par

suivi de profil ou ébauche. Manuel d’ Opération Section 5.5.3

Point d’ approche dans|’ opération arrondi de

profil (modification) Manuel d’ Opération Section5.5.3

Exécution du profil, en cycle, par suivi de

profil ou ébauche. Manuel d’ Opération Section 6.2

Point d’ approche dans|’ exécution du profil,,

encycle(modification). Manuel d’ Opération Section 6.2

Opération automati que de taraudage Manuel d’ Opération Section 5.8

M20 amisalafind une piece Manuel d' Installation Section 3.8.3.1

Représentation graphique(Simulation) Manuel d’ Opération Section5.1.3

Exécution/ Simulation du programme 99996 Manuel d’ Installation Section3.11

(programme utilisateur en1S0O) Manuel d’ Opération Section 310

Exécution automatigue en bloc abloc Manuel d' Installation Section 3. 10

du programme 99996 Manuel d’ Opération Section 3. 10

Edition du programme 99996 Manuel d' Installation Section 3.12
Manuel d’ Opération Section 3.11

Manuel de Programmation

Programme utilisateur 99994 en SO
pour stocker |es sous programmes

Manuel de Programmeation Chapitre9

Sous-programme associéal’ exécution d’ un outil
(seulement en exécution du programme 99996)

Manuel d' Installation

Manuel de Programmation

Section4.3.4

Codes 1SO du CNC 800T

Manuel de Programmation




Date: Mars1995

Version Software: 5.2 et suivantes

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEES

Edition du programme 99996 sur tousles
modéles

Lorsquel’ onarrét I’ exécution lestouchesde
labroche, arrosage, 01, 02, 03 et TOOL sont
habilitées.

Manuel d' Installation
Manuel d’ Opérations
Manuel d’ Opérations
Manuel d’ Opérations

Section 3.11
Section 3.10
Section5.1.4
Section 7.5

L esdéplacements en JOG (manuel) incrémental
tiennent comptedu rayon/diamétre

Manuel d'installation

Section4.3.3

Programmation 1 SO. Nouvellesfonctions:
G47, GA8 (traitement bloc unique).

Manuel de Programmation Section 6.7

Programmation |SO. Nouvellefonction: G86
(cyclefixedefiletagelongitudinal)

Manuel de Programmation Section 8.17

Demande depuis le PLCI du nombre de tours
delabroche.

Manuel PLCI

Date:  Novembre 1995

Version Softtware: 5.5 et suivantes

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIES

M odification decorrecteur d’ usure

durant |'exécution Manuel d’ Opération Section 3.4.4
Déplacement avec une seulemanivelle Manuel d’ Installation Section4.3.2
électronique Manuel d’ Installation Section 7.5

LecturedelaSréelle depuisle PLCI

Manuel PLCI
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CONDITIONSDE SECURITE

Lisez les mesures de sécurité qui suivent, al’ objet d’ éviter deslésions aux personnes et a
prévenir des dommages a ce produit et aux produits qui y sont raccordés.

L’ appareil en pourraétre réparé que par le personnel autorisé par Fagor Automation.
Fagor Automation ne pourra en aucun cas étre responsabl e de tout dommage physique ou
matériel qui découlerait du non-respect de ces normes de bases de sécurité

Précautions vis a vis de dommages a des personnes

Avant d’allumer |"appareil, vérifiez quevous|’avez misalaterre.
Envued éviter desdéchargeséectriques, vérifiez quevousavez procédéalaprisede
terre.

Nepastravailler dansdesambianceshumides.
Pour éviter des décharges électriques, travaillez toujours dans des ambiances a
humidité relative inférieure a 90% sans condensation a45° C.

Nepastravailler dansdesambiancesexplosives

Afin d éviter des risques, des lésions ou des dommages, ne pas travailler dans des
ambiancesexplosives.

Précautions pour éviter |I’endommagement du produit

Ambiancedetravail
Cet appareil est préparé pour étre utilisé dansdes AmbiancesIndustrielles et respecte
lesdirectives et les normes en vigueur dans|’ Union Européenne.

Fagor Automati on neseresponsabilisepasdesdommagesqu’ il pourrait provoquer s il
est monté sousd’ autresconditions (ambiancesrésidentiellesou domestiques).

Installer I'appareil al’ endr oit adéquat
Il estrecommandéd’ installer laCommande Numeérique, autant que possibl e, éloignée
deliquides de refroidissement, de produits chimiques, de coups, etc., qui pourraient
I’endommager.

L’ appareil respecte les directives européennes en ce qui concerne la compatibilité
électromagnétique. Il est néanmoins conseillé de le tenir éloigné des sources de
perturbatl on électromagnétique, tellesque:
L es charges puissantes branchées au secteur sur lequel est raccordé |’ équipement.
- Les émetteurs-récepteurs portatifs proches (radiotéléphones, émetteurs
radioamateurs),
- Emetteurs-récepteursderadio/té évisionproches,
- Appareilsde soudureal’ arc proches,
- Lignesde haute tensions proches,
- Etc.

Conditionsdel’ environnement
La température ambiante qui doit exister au régime de fonctionnement doit étre
comprise entre +5°C et +45°C.
Latempérature ambiante qui doit exister au régime de non fonctionnement doit étre
comprise entre -25°C et 70°C.
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Protections de I’ appareil

UnitéCentrale
Il incorpore 2 fusibles extérieursrapides (F) de 3,15 Amp./ 250 V., pour laprotection de
| entrée de secteur.

Toutesles entrées-sorties digital es sont protégées par 1 fusible extérieursrapides (F) de
3,15Amp./ 250V contrel’ éventuelle surtension delasource extérieure (plusde33Vcc.)
et contrele branchement inversé delasource d’ alimentation.

M oniteur

L etypedefusibledeprotectiondépend dutypedemoniteur. Voir I’ éiquetted’ identification
du propre appareil.

Précautions a prendre durant les réparations

Nepasmanipuler I'intérieur del’ appareil
Seul le personnel autorisé par Fagor Automation peut manipuler
I’intérieur del’ appareil.

Ne pas manipuler lesconnecteurslorsquel’ appareil est branché au
secteur
Avant de manipuler lesconnecteurs (entrées/sorties, mesure, etc.),
vérifiez quel’ appareil est débranché du secteur.

Symboles de sécurité

Symboles pouvant appar aitre sur lemanuel

Symbole ATTENTION.
II'a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symboles que peut présenter le produit

Symbole ATTENTION.
II'a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symbole PROTECTION DE MASSES.
Il indiquequelepoint enquestiondoit &rebrancheau point central demise
alaterre delamachine afin de protéger les personnes et les appareils

Symbole D’ELECTROCUTION.
Il indique que | e point en question peut étre soustension électrique.
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CONDITIONSDE RENVOI

Si vous allez envoyer |le CNC, emballez-les dans sa caisse en carton originale avec leur
matériel d’ emballage original. Si vous ne disposez pas du matériel d’ emballage original,
emballez-le delafagon suivante:

1-

Obtenez une caisse en carton dont les 3 dimensionsinternesauront au moins15cm (6
pouces) deplusquecellesdel’ appareil, Le carton utilisé pour lacaissedoit avoir une
résistancede 170 Kg (375 livres).

Sivousavez I’ intention del’ expédier aun bureau de Fagor Automation pour qu’il soit
réparé, veuillezjoindreuneétiquetteal’ appareil enindiquant lenomdu propriétairede
I’ appareil,, son adresse, lenom delapersonneacontacter, letyped’ appareil, lenuméro
de série, le symptdme et une description succincte delapanne.

Enveloppez I’ appareil avec un film de polyéthyléene ou d’ un matériau semblable afin
deleprotéger.

Si vousallez expédier le moniteur, protégez tout particulierement leverredel’ écran.

Capitonnez I’ appareil dans la caisse en carton, en la remplissant de mousse de
polyuréthane de tous cotés.

Scellezlacaisseen cartonavecdu ruband’ emballageou avec desagrafesindustriel les.
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DOCUMENTATION FAGOR

Manuel CNC 800T OEM

Manuel CNC 800T USER.

Manuel DNC 25/30

M anuel Protocole DNC

Manuel PLCI

Manuel DNC-PLC

Manuel Floppy Disk
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POUR LA CNC 800T

Il s’ adresseau constructeur delamachineou alapersonnechargéederéaliser
I'installation et la mise au point de la Commande Numérique.

Le manuel d’installation se trouve al’intérieur.
Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles
Prestations’ de logiciel récemment introduites.

Il s'adresseal’ usager final, ¢’ est-a-dire, alapersonne qui vatravailler avec
la Commande Numérique.

Elle contient 2 manuels &I’ intérieur :
Le Manuel d' Utilisation qui décrit comment travailler avec la CNC.
Le Manuel de Programmation, qui décrit comment élaborer un
programme en code | SO.

Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles

Prestations” de logiciel récemment introduites.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser I’option de logiciel de
communication DNC.

Il s’ adresse aux personnequi désirent réaliser leur propre communication de
DNC, sans utiliser I’ option de logiciel de communication DNC 25/30.

Il doit étre utilisé lorsque la CNC est munie d’ Automate Intégré.

Il s'adresse au constructeur de lamachine ou alapersonne qui se charge de
réaliser I'installation et la mise au point de I’ Automate Intégré.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser |I’option de logiciel de
communication DNC-PLC.

Il s'adresse auix personnes qui utilisent le lecteur a disquettes de Fagor. Ce
manuel indique comment ledit lecteur a disquettes doit étre utilisé.



CONTENU DU PRESENT MANUEL

Le Manuel de Programmation se compose des parties suivantes :
Index

Tableau comparatif des modéles Fagor CNC 800T.

Nouvelles Prestations et modifications.

Introduction Résumé des conditions de sécurité.
Conditions de Renvai.
Liste de Documents Fagor pour la CNC 800T.
Contenu du présent Manuel.

Chapitre 1 Construction d’ un programme.
Il indiquelastructure que doit avoir le programme piece et touslesblocs qui
le forment.
I montre toutes les fonctions préparatoires G qui sont disponibles.

Chapitre 2 Programmation de cotes (coordonnées)
Il montre la maniére de sélectionner les unités de travail, le type de
programmation (absolu / incrémental).
Il expligue les systémes de coordonnées pour la programmation de cotes
(cartésiennes, polaires, au moyen de deux angles, au moyen d’angle et de
coordonnée cartésienne).

Chapitre 3 Systemes deréférence.
Il indique comment programmer la recherche de référence machine, la
présélection de cotes, les transferts d' origine et la présélection de zéro
polaire.
Il indique comment garder et comment récupérer |’ origine descoordonnées.

Chapitre 4 Fonctions complémentaires.
I montre lamaniére de programmer les fonctions préparatoires d’ avance et
de vitesse.
Il indique la maniére de programmer la vitesse de rotation de la broche (tr/
min., coupe constante).
Il expose lafagon de programmer |’ arrét orienté de la broche.
I montrecomment il faut programmer |” outil et comment modifier lesvaleurs
de latable depuis le programme d’ usager.
I1'indique comment programmer les fonctions auxiliaires“M”.

Chapitre 5 Contrdle de trajectoire.
Il indique comment programmer letravail en arétevive et en aréte arrondie.
I montre comment programmer le positionnement rapide, |’ interpolation
linéaire et I'interpolation circulaire.
Il indique comment programmer les entrées et |les sorties tangentielles et
I"arrondissement et le chanfreinage des arétes.
Il expose comment programmer le filetage éectronique et le mouvement
jusqu’ala butée.

Chapitre 6 Fonctions préparatoires supplémentaires.
Il montre comment programmer une temporisation.
Il indique comment afficher le code d’ errevur.
Il expose comment travailler avec des sauts et des appels inconditionnels
Il montre comment programmer un filetage électronique.
Il indigue comment appliquer un facteur d’ échelle.
Il expose comment travailler avec un palpeur.
Il expose comment programmer le traitement de bloc unique.
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Chapitre 7

Chapitre 8

Chapitre 9

Chapitre 10

Compensation d’ outils.
I montre comment programmer la compensation de rayon et de longueur
d’outil.

Cycles fixes d'usinage.
Il affiche comment programmer les différents cycles fixes d’ usinage.

Sous-routines.
Programme spécifique de sous-routines d’ usager P99994
Il indique comment identifier une sous-routine standard ou paramétrique.
Il indique comment programmer un appel & une sous-routine standard ou
paramétrique
Il affiche les niveaux d’ emboitement des sous-routines.

Programmation paramétrique
I montrecomment il faut fairelaprogrammation paramétrique (assignations,
opérateurs, fonctions de saut, etc.).

Exemple de programmation

Codesd’ erreur.

Introduction - 8



1. CONSTRUCTION D’UN PROGRAMME

Un programmedecommandenumériqueest formépar unensembledebl ocsetinstructions.

Ces blocs ou instructions sont constitués de mots formés des lettres majuscules et de
nombres.

Leformat numérique dont disposelaCNC: :

- lessignes .o+
- leschiffres 0123456789

Laprogrammation admet de ne pas programmer le format numérique si celui-ci avaleur
zéro, oulesignes'il est positif.

Leformat numérique d’ un mot peut étre remplacé par un parameétre arithmétique. Durant
I’ exécution, lacommande remplacerale paramétre par saval eur. Exemple:

Si I’on a programmé XP3, la CNC substituera durant I’ exécution P3 par sa valeur
numeérique, obtenant des résultatstels gue X 20, X20.567, X-0.003, etc.

1.1 STRUCTURE D'UN PROGRAMME

Touslesblocs qui composent |e programme auront la structure suivante :

Numéro de bloc + Bloc de programme

Chapitre: 1 Section: Page
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1.2 NUMERO DE BLOC

Lenuméro de bloc sert pour identifier chaque bloc constituant un programme.

Il est représenté par lalettre N suivie dejusqu’ a4 chiffres (0-9999).

L es blocs de programme doivent étre ordonnés numeériquement. Il est recommandé de
laisser unintervalle entre les numéros de blocs afin de pouvoir y insérer si nécessaire de
nouveaux blocs.

Attention:
c Tout au long de ce manuel le format “N4” désignera le numéro de bloc,

indiquant qu’il doit se définir aveclalettre N suiviede4 chiffres(il n’est pas
admisdedecimales).

121

BLOCS CONDITIONNELS

|1 existe deux typesde blocs conditionnels:

a)

b)

BLOC CONDITIONNEL NORMAL N4.

Si apres le numéro de bloc N4 on met un point décimal (.), le bloc devient bloc
conditionnel normal. LaCNCI’ exécuterauniquement si lesignal extérieur correspondant
est activé (entrée deblocsconditionnels).

Durant I’ exécution de n’importe quel programme, laCNC lit 4 blocs avant celui en
exécution.

Pour quelebloc soit exécuté, lesignal extérieur doit ére actif avant |’ exécution des4
blocsantérieursau bloc conditionnel.

BLOC CONDITIONNEL SPECIAL N4..

Si alasuite du numéro de bloc N4 (0-9999) on met deux points décimaux (..), lebloc
reste personnalisé comme bloc conditionnel spécial. C est adire, [aCNCI’ exécutera
seulement si le signal extérieur correspondant (entrée de blocs conditionnels), est
activée.

Danscecasil suffitd’ activer lesignal extérieur (entréedeblocsconditionnels), durant
I’ exécution du bloc antérieur au bloc conditionnel spécial.

Lebloc conditionnel spécial N4.., annulelacompensation derayon del’ outil G41 ou
G42

Page
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1.3 BLOC DE PROGRAMME

Sera €crit avec des commandes en langage | SO, spéciaement prévues pour controler le
mouvement desaxes, car ellesdonnent |’ information des conditionsde déplacement et la

valeur del’ avance.

Chaqgue bloc de programmation peut disposer desfonctions suivantes:

G Fonctionspréparatoires

X, Z Cotes des axes

F Vitessed' avance

S Vitesse derotation delabroche
T Numérodel’ outil

M Fonctionsauxiliaires

Danschagueblocil faut maintenir cet ordre, mémes'il N’ est pasnécessairequechaquebloc

contiennetouteslesinformations.

Suivant lesunitésdetravail sélectionnées(mm ou pouces) ondoit utiliser leformat suivant
deprogrammation:

Format enmillimetres: N4 G2 X+/-4.3Z+/-4.3F4 A
Format en pouces. N4 G2 X+/-3.4Z+/-3.4F4 A

T2.2M2
T2.2M2

Tout au long du présent manuel on utiliseralesformats:

1] N 4”

“ Gzn

+/-4.3

+/-3.4

[1] F411

“ S4-”

T2.2

143 M 2!!

Pour seréférer aunumeérodebloc, indiquant qu’il doit éredéfini avecla
lettre N suivie de jusqu’ a4 chiffres (NO aN9999).

Pour se référer a une fonction OIpr_éparatoi re, indiquant %u’ elle doit étre
définieavec lalettre G suivie dejusgu’ a2 chiffres (GO0 a G99).

Signifiequ’ apréslalettrequ'il accompa%r_le (X ou Z) on peut ecrireun
nombrepositif ou négatif avecjusqu’ a4 chiffresdevant le point decimal
et jusqu’ a3 apres.

Signifiequ’ apréslalettrequ’il accompa%r]e (X ou Z) on peut €crireun
nombrepositif ou négatif avecjusqu’ a3 chiffresdevant le point decimal
et jusqu’ a4 apres.

Pour seréférer al’ avancedesaxes, indiquant gu’ éledoit éredéfinieavec
lalettre F suiviedejusgu’ a4 chiffres(FOaF9999) lorsquel’ ontravaille
en mm/min ou pouces/min.

Si on travaille en mm/tour on utiliserale format F3.4 et en pouces/tour
F2.4

Pour seréférer alavitesse debroche, indiquant qu’ elle doit étre definie
avec lalettre S suivie dejusqu’ a4 chiffres (SO a S9999).

Pour seréférer al’ outil detravail, indiquant qu’il doit étre défini avecla
lettre T et qu’il ]peut disposer jusqu’ a 2 chiffresdevant le point décimal
et jusqu’ a2 chitfresapres.

Pour se référer aux fonctions auxiliaires, indiquant qu'’ elles doit étre
définiesavec lalettre M suiviede jusqu’ a2 chiffres (M0 aM99).
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1.4 FONCTIONS PREPARATOIRES (G)
Lesfonctions préparatoires se programment par lalettre G suivie de deux chiffres (G2).

Elles se programment toujours au début du bloc et servent adéterminer lagéométriedela
piéce et les conditions de travail de CNC

1.4.1 TABLE DES FONCTIONS "G" EMPLOYEES DANS LA CNC

Fonction |M | D Description Section
GO0 * Positionnement rapide 53
G01 * | * | Interpolation lineaire 54
G02 * Interpolation circulaire dans le sens horaire 55
GO03 * Interpolation circulaire dans le sens anti-horaire 55
G04 Temporisation 6.1
GO05 * Aréte arrondie 51
GO06 Interpolation circulaire avec coordonnées absolues 55
GO07 * Arétevive 5.2
GO08 Arc tangent alatrajectoire antérieure 5.6
GO09 Arc defini par trois points 5.7
G20 Appel aun sousroutine standard 9.2
G21 Appel aun sousroutine paramétrique 94
G22 I dentification d'un sousroutine standard 9.1
G23 I dentification d'un sousroutine paramétrique 9.3
G24 Fin de sousroutine 9.
G25 Saut/appel inconditionnel 6.3
G26 Saut/appel si égal a0 10.6
G27 Saut/appel si non égal a0 10.6
G28 Saut/appel si plus petit que 10.6
G29 Saut/appel si égal aou plus grand que 10.6
G30 Afficher code d'erreur 6.2
G31 Garder origine de coordonnées 35
G32 Récupérer I'origine de coordonnées gardé avant avec G31 35
G33 * Filetage 6.4
G36 Arrondi contrélé d'arétes 5.10
G37 Entrée tangentielle 5.8
G38 Sortie tangentielle 5.9
G39 Chanfrein 511
G40 * | * | Annulation de la compensation de rayon d'outil 74
G41 * Compensation de rayon d'outil a gauche 7.1
G42 * Compensation de rayon d'outil a droite 7.1
G47 * Activer le traitement de bloc unique 6.7
G48 * | * | Annuler le traitement de bloc unique 6.7
G49 * Programmation de % d'avance 41
G50 Chargement des dimensions d'outil 4.3
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Fonction |M | D Description Section
G51 Correction des dimensions des outils 43
Gbh3/GH9 | * Translations d'origine 34
G66 Suivi de profil 8.10
G67 NO Cyclefixe de cylindrage 8.1
G67 N1 Cycle fixe de dressage 8.2
G67 N2 Cycle fixe de cylindrage conique 8.3
G67 N3 Cyclefixe defiletage 8.4
G67 N4 Cyclefixe de arrondi 8.5
G67 N5 Cyclefixe derainurage 8.6
G67 N6 Cyclefixe de percage simple 8.7
G67 N7 Cycle fixe de percage multiple 8.8
G67 N8 Cyclefixe de clavettes 8.9
G68 Cycle fixe d'ébauche sur X 8.11
G69 Cyclefixe d'ébauche sur Z 8.12
G70 * Programmation en pouces 21
G71 * Programmation en millimetres 21
G72 * Facteur échelle 6.5
G74 Référence machine 31
G75 Travail avec palpeur 6.6
G81 Cycle fixe de chariotage de segments droits 8.13
G82 Cycle fixe de dressage de segments droits 8.14
G84 Cycle fixe de chariotage de segments courbes 8.15
G85 Cycle fixe de dressage de segments courbes 8.16
G86 Cycle fixe de filetage longitudinal 8.17
G90 * | * | Programmation en coordonnées absolues 2.2
G91 * Programmation en coordonnées incrémentales 2.2
Go2 Présélection de cotes 3.2
Limitation de la vitesse maximale de labroche"S" 4.2
G93 Présélection de I'origine polaire 33
G944 * Vitesse d'avance "F" de I'axe en mm/min. (0.1 pouce/tour) 41
G95 * | * | Vitesse d'avance "F" de I'axe en mm/tour. (0.1 pouce/tour) 4.1
G96 * Vitesse "S" en m/min. (pieds/min.) (Vitesse de Coupe Constant) 4.2
G97 * | * | Vitesse"S" en tours/min. 4.2

La“M” signifieMODAL, ¢ est adire, gu’ unefois programmée, lafonction G est active
tant quel’ on ne programme pas une autre G incompatible ou quel’ on exécute M02, M 30,
ARRET D’URGENCE, RESET ou gue |’ on éteigne et mette en marche la CNC.

Lalettre“D” signifiePARDEFAUT, ¢’ est adirequ’ elles seront assumeées par |laCNC au
moment de la mise en marche, apres I’exécution de M02, M30, apres un ARRET
D’'URGENCE ou RESET.

Dansun mémebloc on peut programmer touteslesfonctionsG quel’ on désire, et dansun
ordre quel conque sauf G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27, G28, G29, G30, G31,
G32, G50, G51, G53/G59, G72, G74 et G92 qui doivent étre seules dans un bloc, car
spéciales. Si dans un méme bloc on programme des fonctions G incompatibles, laCNC
assumeladerniére programmeée.
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2. PROGRAMMATION DES COTES

2.1 UNITES DE MESURE. MILLIMETRES (G71) OU POUCES (G70)
LaCNCdisposedu parametremachine”P13” pour définir lesunitésdemesuredelaCNC.

Par conséquent ces unités de mesure peuvent étre altérées tout au long du programme,
disposant pour celadesfonctions:

G70 Programmation en pouces
G71  Programmationenmillimétres

Selon quel’ on aprogrammé G70 ou G71, laCNC assume ce systéme d’ unités pour tous
lesblocsprogrammésalasuite.

Lesfonctions G70/G71 sont modales et incompatiblesentre elles.

Aumoment delamise en marche, aprés M02, M30, RESET ou ARRET D’ URGENCE,
laCNC assumele systémed’ unités défini par |e paramétre machine P13.
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2.2 PROGRAMMATION ABSOLUE (G90) OU INCREMENTALE (G91)

La programmation des coordonnées d’ un point, peut étre réalisée, soit en coordonnées
absolues G90 ou bien en coordonnéesincrémentales G91.

Lorsquel’ ontravailleen G90, lescoordonnées du point programmeé sont réf érées au point
d’ origine des coordonnées.

Lorsquel’ ontravailleen G91, lescoordonnées du point programmeé sont réf érées au point
antérieur delatrgjectoire, ¢’ est adire, lesvaleursprogrammeéesindiquent ledéplacement &
réaliser sur |’ axecorrespondant.

Aprées la mise en marche, apres avoir exécuté M02, M30, ARRET D’URGENCE ou

RESET, laCNC assume lafonction G90.

Lesfonctions G0 et G91 sont incompatiblesentre elles.

Exemples en supposant que laprogrammation de |’ axe X est au diametre.

30

P1

R

A=194.036

yRtcER

Po

Pointinitial (PO)
X20 Z50.

Programmation absolue G90

N100 G90 GO1 X40 Z30 PO—>P1
N110 X60 Z20 P1L—> P2

Programmationincrémentale G91

N100 G91 GO1 X20 Z-20 PO—>P1
N110 X20 Z-10 P1L—> P2

Pointinitial (PO)
X40 Z40

Programmation absolue G90

N100 G90 G02 X100 Z10 140 K10
Ou bien
N100 G90 G02 X100 Z10 R41.231

Programmationincrémentale G91
N100 G91 G02 X60 Z-30 140 K10

Ou bien
N100 G91 G02 X60 Z-30 R41.231

Ny
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2.3 PROGRAMMATION DE COTES
LaCNC permet de programmer |es coordonnées des axes dans |es formats suivants:
- Coordonnéescartésiennes
- Coordonnéespolaires

- Programmation par deux angles
- Programmation par un angle et une coordonnée cartésienne

231 COORDONNEES CARTESIENNES

Leformat des cotes des axes est:

Enmm:  X+4.3 Z+43
Enpouces. X£3.4 Z+3.4

Les valeurs des cotes programmeées seront absolues ou incrémentales, selon que I’on a
programmeé G90/G9L1.

Danslecasdecotespositives, il n’ est pasnécessaired’ écrirelesigne+. Leszérosdedébut
et fin de cote peuvent étre omis.

Exemple: Programmation del’ axe X au diamétrele point initial (X60 Z70).

X

30

Cotesabsolues;
N100 G90 X70 Z30 35
N110 X100 Z10 30

Cotesincrémentales:
N100 G91 X10 Z-40
N110 X30 Z-20

MPT59
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2.3.2 COORDONNEES POLAIRES
Leformat pour définir un point est:

Enmm: R+4.3 A+3.3
Enpoucess R+3.4 A+3.3

R étant lavaleur du rayon et A celle de I’ angle par rapport al’ origine polaire. (L'angle
toujours en degrés). Au moment de la mise en marche, aprés M02, M30, ARRET
D’URGENCE ou RESET, la CNC assume comme origine polaire le point X0 ZO0.
L’ origine polaire peut étre changée par lafonction G93.

LesvaeursdeR et A seront absolues ouincrémentales selon quel'ontravailleen G90 ou
GIl.

En casdevaleurspositives, il N’ est pas nécessaire d’ écrirele signe. Les zéros de début et
defin peuvent étre omis.

Lorsque I’ on programme des mouvements en rapide (G00) ou en interpolation linéaire
(G01), il est nécessaire de programmer R et A.

Lorsgu’il S agitd’interpolationscirculaires (GO2 ou GO3), on programmel’ angleA+3.3
du point final del’arc et les cotesdu centre de |’ arc référées au point initial.

+X A
\\+A

Encasd interpolationcirculaire(G02 ou G03) travaillant en coordonnéespolaires, lecentre
delacirconférence se définit par 1,K, comme dans|e cas de coordonnées cartésiennes.

MPT60

+7

Py
|

Lorsgue I’ on programme une interpolation circulaire avec G02,G03, la CNC assume le
centredel’ arc comme nouvelle origine polaire.
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Exemples de programmation en millimétres, en supposant quelaprogrammation del’ axe
X est au diamétre

Exemple 1 X

40 P, X 40 A 1807 @

@
@@i@(g) R 30
P A 270°
P
E | -
- r 50 Z
En coordonnées absol ues (G90)
N100 G93 180 K50 .......ccoeevveerenene (Présélectiond’ originepolaire)
N110 GO1 G90 R30 A270............. PO
N120 R28.284 A225..........ccceue.e.. P1
N130 R40 A180......cccevcererrrrereenne. P2
En coordonnéesincrémentales (G91)
N100 G93 180 K50 .......ccoevvverennee (Présélectiondel’ originepolaire)
N110 GO1 G90 R30 A270............. PO
N120 G91 R-1.716 A-45 ............... P1
N130 R11.716 A-45 .....cccovcvvvvenee. P2

Exemple 2, en supposant quele point initial est le PO (X40 Z50)
X A En coordonnées absolues (G90)
N100 G90 G02 A198.435 130 K-10

@8A36
& Oubien  N2100 G93 1100 K40

N110 G90 G02 A198.435

30

A 288,435
En coordonnéesincrémental es (G91)

20 | N100 G91 G02 A-90 130 K-10

Oubien  N2100 G93 1100 K40
N110 G91 G02 A-90
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2.3.3 PROGRAMMATION PAR DEUX ANGLES (A1, A2)

Un point intermédiaired’ unetrajectoire, peut aussi étre défini par:
A1A2 (X, Z). Ou:

Alest|’angle de sortie, depuisle point de début delatrgjectoire (PO).
A2 est I’ anglede sortie du point intermédiaire (PL).

(X, Z) sont les coordonnées du point final P2.

La CNC calcule automatiquement les coordonnées de P1.

Exemplede programmation, PO étant lepoint initial (X40Z50) et |’ axe X programméau

diamétre.
X A
N100 A135 A153.435
N110 X100 Z10
so | Xz
Ps Ap=153435°
A1=135°
20 |
Py
E % } } —
= 10 50 7
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234 ANGLE ET UNE COORDONNEE CARTESIENNE

On peut également définir un point par I’ angle de sortie delatrajectoire du point antérieur

et une coordonnée cartésienne du point quel’ on veut définir.

Exemplede programmation, PO étant lepoint initial (X20Z80) et |’ axe X programméau

diamétre.
En cotes absolues

N100 G90

N110 A116.565 X60
N120 A180 Z60
N130 A135 X80
N140 A180 Z40
N150 A153.435 X100
N160 A135 Z10

En cotesincrémentales

N100 G91

N110 A116.565 X40
N120 A180 Z-10
N130 A135 X20
N140 A180 Z-10
N150 A153.435 X20
N160 A135 Z-10

MPT64

Dansladéfinition despoints par deux anglesou un angleet unecoordonneée, il est possible

d intercaler desarrondis, chanfreins, entréeset sortiestangentielles.

MPTES

1 1 1
10 40 80

N

Point initial PO (X20 Z80)

N100 GO1 G36 R10 A116 A180
N110 G39 R5 X60 240
N120 G36 R10 A90 X100

N130 A180 Z10
Chapitre: 2 Section: Page
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3. SYSTEMES DE REFERENCE

3.1 RECHERCHE DE REFERENCE MACHINE (G74)

Lorsque I’ on programme dans un bloc G74, la CNC déplace les axes jusgu’ au point de
référencemachine.

Il peut exister deux cas.
a) Recherchesur lesdeux axes.

Si danslebloc on programme G74 seul, laCNC déplaceen premier I’ axe X et ensuite
I"axe Z.

b) Recherche sur un seul axe ou sur les deux axes dansun ordre déterminé.

Si ondésireeffectuer larecherchedu zéro machinesur unseul axe, sedoitindiquer aprés
lafonction G74 I’ axe désiré.

Si ondésireeffectuer larechercheduzéromachinedansunordredifférental’ antérieur,
on programme G74 et ensuite lesaxesdans|’ ordre désiré.
Dans un bloc ou I’ on a programmé G74, on ne peut programmer aucune autre fonction.
Lorsquel’axequi S est déplacé atteint |e point de référence machine, al’ écran apparait la

distance de ce point au dernier zéro piéce programmé, moinslalongueur del’ outil sur cet
axe (X ou 2).
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3.2 PRESELECTION DE COTES (G92)

Par I’intermédiairedelafonction G92 on peut présél ectionner n’importequ’ elleval eur pour
lesaxesdelaCNC; ceci supposepouvoir réaliser destrand ationsd’ originedecoordonnées.

Lorsguel’ on programmelafonction G92, il nes effectue aucun mouvement desaxeset la
CNC acceptelesval eursprogrammeéesal asuitede G92 commenouvel lescotesdecesaxes

Format deprogrammeation: N4AGI2X Z .

Exemple: Programmation del’ axe X au diameétre, le point initial étant PO (X20 Z80)

X
- N 110
| — \ N 10p
\ \
o \ P
\ \ |
| | | -
% r I I I
. ) 10 50 80 7
Sans utiliser lafonction G92.
N100 G01 G90 X40 Z50
N110 710

Si on utiliselafonction G92, laprogrammation sera:
N90 G92 X20 Z0 (Le point PO devient le point X20 Z0)

N100 G90 X40 Z-30
N110 Z-70

Danslebloc ou I’ on programme G92, on ne peut programmer aucune autre fonction.

La présélection de cote par G92 se réfere toujours a la position théorique a laquelle se
trouvent lesaxes.

Page Chapitre: 3 Section:
2 SYSTEMESDEREFERENCE PRESELECTIONDECOTES
(G92)




3.3 PRESELECTION D’'ORIGINE POLAIRE (G93)

Par I’intermédiairedelafonction G93, on peut présél ectionner n’importequel pointcomme
origine de coordonnées polaires.

Il existe deux fagons de présél ectionner une origine de coordonnées polaires.
a) Endéfinissantlescotesdel’ originepolaire.

Format N4 G93 1+4.3 K+4.3 en mm
N4 G93 1+£3.4 K+3.4 en pouces

N Numéro de bloc

G93 Codedeprésélectiond originepolaire

I Vaeur del’abscisse del’ origine des coordonnées polaires; c’'est adire, la
valeur de X (Toujours, en valeur absolue).

K Vaeur del'ordonnée de |’ origine de coordonnées polaires, ¢’ est adire, la
valeur de Z (Toujours, en valeur absolue).

Si I’onprogrammede cette manierelaprésélectiond’ originepolaire, laCNC n’ admet
pasd’ autreinformation dansle mémebloc.

b) Enassumant lepoint actuel comme nouvelle originepolaire.
Si dansunbloc quel conqueon programmeen plusun G93, cel ui-ci impliqueraqu’ avant

d effectuer le mouvement que le bloc comporte, I’ origine polaire sera le point ou se
trouvelamachineacet instant.

Attention:

Lorsguel’ on programmeuneinterpolation circulaireavec G02,G03, laCNC
assumele centredel’ arc commenouvelle originepolaire.

A la mise sous tension ou apres M02, M30, ARRET D’URGENCE ou
RESET, laCNC assume comme origine polaire le point (X0,Z0).
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3.4 TRANSLATIONS D’'ORIGINE (G53...G59)

Par

les fonctions G53, G54, G55, G56, G57, G58 et G59, on peut travailler avec 7

trandations d’ origine différentes. Les valeurs de cestranglations d’ origine sont stockées
danslamémoire delaCNC et sont référées au zéro machine.

Pour accéder a latable de trandations d’ origine G53-G59 on doit taper la séquence de

touchessuivante J/___,

Unefoisdanslatableon peut effacer touteslestranslationsd’ origine. Pour celaon doit

taper la séquence de touches

Lesfonctions G53-G59 doivent étre utilisées pour charger un transfert d’ origine dansla
table ou pour appliquer un transfert d origine de latable au programme en cours.

Charger untransfert d’originedanslatable.

Chargement val eursabsol ues. Permet decharger al’ adressedelatabl eindiquée (G53-
Gh9) lesvaleurs définies par X, Z.

Format: N4 G53-G59 X+4.3 Z+4.3 en mm,
N4 G53-G59 X+3.4 Z+3.4 en pouces.

Numéro de bloc

Code detransfert d’ origine (G53 a G59)

Valeur du transfert d origine référé au zéro machine del’ axe X
Valeur du transfert d’ origine référé au zéro machine del’ axe Z

NX®OZ

Chargement devaleursincrémental es. Permet d’ incrémenter lesval eursexistantesde
I’ adresse indiquée de latable (G53/G59), avec les quantités définies par |, K.

Format: N4 G53-G59 [+4.3 K+4.3 en mm,
N4 G53-G59 1+3.4 K+3.4 en pouces.

N Numéro debloc

G Codedutransfert d’ origine (G53 a G59)

|  Quantitéqui s gjoutealavaleur del’ axe X stockée précédemment
K Quantitéqui s gjoutealavaleur del’ axe Z stockée précédemment

Appliquer untransfertd’ origine, qui setrouvedanslatable, au programmeen cours.

Format: N4 G53-G59

Réalise un transfert des origines de coordonnées du programme en cours, en accord
avec lesvaleurs stockées al’ adresse indiguée de latable (G53-G59).

Page
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Exemple:

GSS G54 GS3
+X)
180
] ] N
140 \7/ N N N | N N
A i |
) \/_/ u/_/mu/

MPT43

-X7

Ensupposant quel’ outil setrouveau point X2002Z530, quel’ axeX seprogrammeaurayon
et quele point zéro-machine est X0 Z0, laprogrammation delatrgjectoire théorique sera:

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190

G53 X0 Z340
G54 X0 2170
G55 X0 Z0

G90 G01 F250
G53

X140 Z170
Z150

X160 Z130
G03 X160 Z90 10 K-20
GO08 X160 Z50
GO01 X180 Z30
Z0

X140

G54

G25 N60.130.1
G55

G25 N60.120.1
GO0 X200 Z530
M30

Chargeletransfert d’ originedanslatable
Chargeletransfert d’ originedanslatable
Chargeletransfert d’ originedanslatable

Appliqueletransfert d’ origine G53

Appliqueletransfert d’ origine G54
Appliqueletransfert d’ origine G55
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35 GARDER ET RECUPERER LES ORIGINES DE COORDONNEES
(G31, G3?)

G31: Garder les origines de coordonnées actuelles
G32 : Récupérer les origines de coordonnées gardées avec G31.

Par I’ intermédiaire delafonction G31, on peut an’importe quel moment garder I’ origine
decoordonnéesavec lesquellesontravaille et plusloin on peut récupérer cette origine par
I’intermédiairedelafonction G32.

Cette prestation est utile dansle cas ou il est nécessaire d' utiliser plus d’ une origine de
coordonnées (origine piéce) dansle méme programme. Elle permet de coter unepartie du
programmepar rapport auneorigine, degarder cetteorigineavec G31, defaireuntransfert
d origineavec G92 ou G53-G59, decoter lasuitedu programmepar rapport aunenouvelle
origine, etfinalementrécupérer I’ origineprimitivepar I’ intermédiairede G32. Lesfonctions
G31 et G32 doivent étre programmeées seules dans un bloc, leformat est:

N4 G31
N4 G32

Ou:
N4 Numéro de bloc

G31  Garder I’ originedescoordonnéesactuelle
G32 Récupérer | origine des coordonnées gardée par G31

Exemple:

X A

60 +—

RN,

MPT17

Programmation del’ axe X au diametre. Point initial x12%0 Z120. oz

N110 X60 Z100 (Approche delapiéce)
N120 G31 (Garder I’ origine des coordonnées)
N130 G92 X0 Z0 (Transfertdel’ origine)
N140 G01 X0 Z-10 (Usinage)
N150 G02 X0 Z-20 R5 (Usinage)
N160 G25 N130.150.3 (Usinage)
N170 G32 (Récupérer !’ origineinitiale)
N180 GO0 X120 2120 (Retour au point de départ)
Page Chapitre: 3 Section:
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4. FONCTIONS COMPLEMENTAIRES

4.1 PROGRAMMATION DE L'AVANCE (F)

LasignificationdeF (vitessed avanceprogrammabl€) differeselonquel’ onesten G94 ou
G95 et selon le systéme de mesure employé, en millimétres ou en pouces. Dansletableau
suivant onindiquelesdifférences.

Millimeétres

Format | Unités de programmation Valeursminimales Valeurs maximales
G94| F4 F1 (Imm/min) F1 (Imm/min) F9999 (9999mm/min)
G9| F34 F1 (Imm/tour) F0.0001 (0.0001mm/tour) | F500  (500mm/tour)

Pouces

Format | Unités de programmation Valeurs minimales Valeurs maximales
G94| F4 F1 (0.1pouce/min) | F1 (0.1pouce/min) | F3937 (393.7 pouce/min)
G9| F24 F1 (1pouceltour) F0.0001 (0.0001pouceftr.) F19.68 (19.685 pouceftr.)

L’ avancemaximaleréelledelamachine peut étrelimitéeaunevaleur minimaleinférieure
(voair livred'instructionsdelamachine).

L’ avancedetravail maximaledelamachinepeut é&treprogrammeéedirectement, enutilisant
le code FO.

Exemple:  Sur une machine, dont I’avance de travail maximale (programmable) est
10.000 mm/min., on peut programmer F10000 ou FO.

L’ avanceF programmeeest effective, lorsquel’ ontravailleeninterpol ationlinéaireGO1 ou
circulaireG02/G03.

En supposant que I’ on ne programme pas lafonction F, la CNC assumeral’ avance FO.

Si ontravailleen positionnement GO0, lamachinesedépl aceraen rapide, indépendamment
delaF programmée.

Lavitesserapide est fixée pour chacun desaxesalamiseau point delamachine, lavaleur
maximal e possible étant de 65,535 mts/min. (voir livred’ instructionsdelamachine).

L’ avance programmée peut varier entre 0% et 120% ou bien, entre 0% et 100% selon le
parameétre P600(3), par le commutateur qui se trouve sur le panneau de commande dela
CNC, si cettederniéren’ est pasentrain d’ exécuter unfiletageal’ aide desfonctions G33,
G86, G87 ou bien un palpage (G57).
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4.1.1 AVANCE F EN mm/min ou dixiémes de pouces/min (G94)

Desquel’ on programmele code G94 |acommande entend que les avances programmeées
par F4 sont en mm/min, ou en dixiémes de pouces/min.

Lafonction G94 est modale, ¢’ est adire, une fois programmée elle se maintient active
jusqu’ aguel’ on programme G95.

4.1.2 AVANCE F EN mm/tour ou pouces/tour (G95)

Déslaprogrammation du code G95laCNC entend quelesavances programmeéespar F3.4
sont en mm/tour ou en pouces/tour.

Lavaleur maximale programmable est F500 qui équivaut a 500 mm/tour. En pouces le
format est F2.4 et la valeur maximale programmable est 19.685 qui équivaut a 19,685
pouces/tour.

Lafonction G95 est modale, ¢’ est adire, unefoisprogrammée se maintient activejusqu’ a
quel’ on programme G94.

413 FEED-RATE PROGRAMMABLE (G49)

Aveclafonction G49, il est possibled’ indiquer par programmele% delavitessed’ avance
F programmée avec lequel on désiretravailler.

La fonction G49 étant activée, le commutateur de M.F.O. est sans effet. Le format de
programmation est: G49K (1/120)

A lasuitede G49K onprogrammele%del'avanceF désiré, on peut programmer uneval eur
entiereentre 1 et 120.

Lafonction G49 est modale, ¢’ est adire, unefoisprogrammeée un %, celui-ci semaintient
jusgu’ aquel’ onen programme un autre, ou bien, jusgu’ ace quel’ on annulelafonction.

Pour annuler lafonction G49 K (), on doit programmer: G49 K, ou bien G49 seul.

La fonction G49 est également annulée, lorsque I’ on exécute M02, M30, RESET ou
ARRET D’'URGENCE.

Lafonction G49 K, doit se programmer seule danslebloc.
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4.2 VITESSE DE ROTATION DE LA BROCHE ET ARRET ORIENTE (S)

Lecode Sadeux significations:

a)

b)

Vitessederotation delabroche

Lavitessederotation delabroche seprogrammedirectement entours/min. oum/min.
(pieds/min.), par lecode $4. Laprogrammationenm/min. (pieds/min.), s utiliselorsque
I”on travaille en vitesse de coupe constante.

On peut programmer uneval eur compriseentre SO et S9999 qui correspondraa0tour/
min. et 9999 tours/min. Cetteval eur maximal eest limitéepar |emaximum permisdans
chague cas concret de machineet il est défini par paramétre-machine.

Pour chaque cas concret il est nécessaire de consulter le livre d’instructions de la
machine.

La vitesse de broche programmeée peut étre modifiée entre 50% et 120%, par les
commandes que setrouvent sur lafaceavant delaCNC, s cettedernieren’ est pasen
train d’ exécuter un filetage al’ aide desfonctions G33, G86, G87 ou bien un palpage
(G57).

Si ontravaille en G96, vitesse de coupe constante, lesvaleurs possibles de S sont:

S0-S3047 (0 m/min., 3047 m/min.).
S0-S9999 (0 pieds/min., 9999 pies/min.).

Arrét orientédelabroche

Si alasuitedelafonction M 19 on programme $4.3, le code $4.3 indique laposition
d arrét delabrocheen degrés, apartir del’impulsion zéro machine venant du codeur.
LaCNC enverraune sortie S anal ogique définie par |es parameétres machine P606(2)
et P702 jusqu’ a ce que labroche se positionne au point défini par $4.3

4.2.1 VITESSE S EN tour./min (G97)

A partir du moment ou I’ on programme le code G97, la CNC entend que les vitesses de
broche programmeées par $4 sont en tour/min.

Si danslebloc ou I’ on programme G97 on ne programme pas lavitesse de broche $4, la
CNCassumecommevitesseprogrammée, lavitessealaguelletournelabrocheacet instant.
Lafonction G97 est modale; ¢’ est adire, unefoisprogrammeée, semaintient activejusqu’ a
ce que |’ on programme G96.

LaCNC, alamise en marche assume lafonction G97.
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4.2.2 VITESSE DE COUPE CONSTANTE. SEN mtgmin ou piedsmin (G96)

A partir du moment ou I’ on programme le code G96, la CNC entend que les vitesses de
broche programmeées par S4 sont en mts./min. (piesymin.) et letour commenceatravailler
en mode “ vitesse de coupe constante”.

LaCNC assume comme gamme detravail lagammedelabroche qui est sélectionnée. Si
aucunegammen’ est sélectionnée on doit programmer lagammedebrochedésiréedansle
méme bloc (M41, M42, M43, M44).

S'il 'y a pas de gamme sélectionnée et qu’ aucune N’ est programmeée dans le bloc qui
contient lafonction G96 laCNC afficheral’ erreur 10. LaCNC n’ afficherapascetteerreur
lorsgue la machine dispose d’ une seule gamme de broche, dans ce cas elle exécute la
fonction M41 pour lasélectionner.

Il est recommandé de programmer dans un mémebloc G96 et lavitessedelabroche (S4).
Si on programme seulelafonction G96, laCNC assume commevitesse de brochedansle
mode* vitesse de coupe constante”, laderniéreavec laquelleon atravailléladernierefois
danscemode. S'il n"y aaucune antériorité la CNC afficheral’ erreur 10.

Si lepremier mouvement alasuitede G96, seréaliseenrapide(G00), laCNC, pour calculer
lestoursdelabroche, assumecommediametredelapiececelui delafindudit mouvement.

Si lepremier mouvement alasuite de G96 seréaliseen G01, GO2 ou GO3, |aCNC assume
comme diamétre, lavaleur au moment d’ executer G96.

Lafonction G96 est modale, ¢’ est adire, unefoisprogrammee, semaintient activejusqu’ a
ce quel’ on programme G97.

4.2.3 LIMITATION DE SEN VITESSE DE COUPE CONSTANTE (G92)

Par I'intermédiaire de lafonction G92 on peut limiter la vitesse maximale de la broche
lorsquel’ on travaille en G96 (vitesse de coupe constante).

Aveclebloc N4 G92 SAonlimitelavitessedebrochealavaleur fixéepar S4 (entour/min)

La CNC calcule atout moment la vitesse de rotation, en t/mn, alaquelle doit tourner la
broche pour obtenir lavitesse de coupe constante programmeée, m/min ou pieds/min.

Si lavitesse derotation cal cul ée est supérieure acelle maximal e fixée par lafonction G92
$4, laCNC lalimite, faisant tourner labroche alavitesse maximal e fixée.
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4.3 PROGRAMMATION DE L'OUTIL (T)
L’ outil autiliser se programme avec lecode T2.2

Lesdeux chiffres a gauche du point décimal indiquent le numéro d’ outil quel’ on désire
sélectionner.

Lesdeux chiffresadroite du point décimal indiquent le numéro de correcteur d’ outil que
I’ondésireutiliser.

On peut disposer dejusgu’a32 outils T1 aT32 et 32 correcteurs Txx.1 a Txx.32.
Lafonction T peut se programmer dans|esformes suivantes:

T2.2 LaCNC séectionne I’outil indiqué et tient compte des valeurs indiquées par le
correcteur sélectionné.

T2  LaCNCsdectionnel outil indiquéet prend lesvaleursindiquées par lecorrecteur
de méme numeéro. On peut programmer T3 ou T3.3

T.2 LaCNCnechangepasd’ outil et tient comptedesval eursindiquéespar lenouveau
correcteur sélectionné.

La CNC applique toujours les valeurs de longueur (X,Z,1,K) stockées dans la table de
correcteurs.

Lorsguel’ on programme G41 ou G42, la CNC applique comme val eur de compensation
derayon, lavaleur R stockée dans latable de correcteurs.

Si aucun T n’est programmé, la CNC applique le code TOO qui correspond a un outil de
dimensionsnulles.

Dans chague adresse de la table de correcteurs d’ outils (01-32), se stockent les valeurs

suivantes.

X Longueur del’outil selonl’axeX ............. +8388.607mm (+330.2599")
Z Longueur del’outil selonl’axeZ.............. +8388.607mm (£330.2599")
F Codedeformedel’ outil ..........ccocererieriiiniinennnns FO-F9 (Voir figure)
R Rayondel’ outil ... 1000.00mm (39.3700")
| Correction de longueur (usure), selon |’axe X.

Cettevaleur s'introduit toujoursau diametre........... +32.766 (+£1.2900")
K Correction delongueur d outil

(usure) selonl’axeZ ......coceveeeeeeieee e +32.766 (+1.2900")

Attention:

Si lefabriquant delamachine aassociéun sousprogrammealafonction T, il
nefaut rien programmer apréslafonction T, sinon laCNC afficheral'erreur
correspondante.

Si lechangement d'outil necomporte aucun sous programmeassociélaCNC
envoie le code du nouvel outil, affiche le message "TOOL CHANGE" et
arrétel'exécution du programme.
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CODES DE FORME

CodellOIl dllgll
X+
/+
P=0
Code"1" Code" 7"
X+
C+ C
/+ Q 7+
P P
Code"2" X+
‘- Code"6"
C C
/+ 7+
P P
Code"3" M
" Code"5
C C
[+ y 7+
@ P p
X+
P. pointedel’ outil
C:. Centredel outil
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Code"4"

Ry
X
T
O
N
+
o
O
N
+

Code"5"

X+

te

Code"6"

X+

o
O
N
+
T
O
N
+

Code"7"

X+

f
ﬁ
[

Code"8"

X+

I

MPTE7
(@)
T
N
-
O
o
N
-

Code"4"

X+

Code"3"

/+
tC

X+

Code"2"

X+

Code"1"

C+

X+

Code"8"

X+
P:  Pointedel’ outi_I
C: Centredel’ outil
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431 CHARGERLESDIMENSONSDE L'’OUTIL DANSLA TABLE (G50)

Avec lafonction G50, on peut introduire ou modifier lesdimensionsdesdifférentsoutils
delatable de correcteurs.

Il existe différentes mani éres de programmer lafonction G50:

a)

b)

Chargement detouteslesdimensionsd’ un outil
Avec lebloc N4 G50 T2 X+4.3 Z+4.3 F1 R4.3 1£2.3 K+2.3

On chargeal’ adresse delatableindiquée par T2, lesvaleursdéfiniespar X, Z, F, R,
I, K.

N4  Numéodebloc

G50  Codedechargement desdimensions

T Adressedelatabled outils(T01-T32)

X Longueur del’ outil selon|’axe X

Z Longueur del’ outil selonl’axeZ

F1 Codedeformedel’ outil (FO-F9)

R Rayon del’ outil

I Correction pour |’ usuredel’ outil selon |’ axe X (toujoursau diamétre).
K Correction pour I’ usurede outil selonl’axeZ

Lesvaleursde X, Z, F, R, I, K se substituent a celles existantes alaposition T2.

Sel'on désirechanger quelquesvaleursdelatable.

Si I'on nedésirechanger que quelquesvaleurs, il suffit deprogrammer cesvaleursala
suitede G50 T2, lereste des valeurs de latable ne sont pas altérées.

Si I'on programme de cette maniére, il faut tenir compte des particul arités suivantes:

* Sl onprogramme X ou Z, ou lesdeux, et on ne programme pas|, K, leslongueurs
(X,Z) sont substituées dans la table par les nouvelles valeurs et les valeurs de
correction pour usures correspondantes, | ou K ou les deux se mettent azéro

* S apresG50 T2 on programme |£2.3 ou bien 1+2.3 K+2.3, cesvaleurs s g outent
ou seretranchent acelles précédemment stockeées.

Attention:

A Dans les blocs ou est programmé G50, il n’est pas permis de programmer

aucuneautreinformation.

Page
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4.3.2 CORRIGER LES DIMENSIONS DE L’OUTIL (G51)

Aveclafonction G51, on peut modifier lesvaleurs|,K del’ outil enutilisation, sansque se
modifient lesvaleurs stockéesdanslatabled’ outils.

Format: N4 G51 1+4.3 K+4.3 en mm
N4 G51 1+3.4 K+3.4 en pouces

N4 Numérodebloc

G51 Codedemodification

I Valeur qui s gjouteou seretranchealavaleur del qu’ utiliselaCNC acemoment,
pour compenser lalongueur del’ outil en cours.

K Valeur qui S goute ou se retranche a la valeur de K qu'utilise la CNC a ce
moment, pour compenser lalongueur del’ outil en cours.

Cesvaeursnemodifient paslatabledesoutils, ¢’ estadire, lafoissuivantequel’ onutilisera
ce méme outil, la CNC assumera les valeurs |,K de la table, sans tenir compte de la
maodification antérieurement introduite par G51.

Dans un bloc ou I’ on programme G51, il n’est pas permis de programmer aucune autre

information.
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4.4 FONCTIONS AUXILIAIRES (M)
Lesfonctionsauxiliaires se programment avec le code M 2.
On peut programmer 96 fonctionsauxiliairesdifférentes(M00-M99). LesfonctionsM41,
M42, M43, M44 sontimplicitesaveclas, si le paramétre P601 (1) est al. Si le paramétre
esta0, M41, M42, M43, M44 doivent étreprogrammeées. L esfonctionsauxiliaires, sortent
al’ extérieur (armoire éectrique) en code BCD.

LaCNC dispose également de 15 sorties décodées pour fonctions auxiliaires. Ces sorties
seront assignées aux fonctions désirées alamise au point de laCNC en machine.

Les fonctions auxiliaires auxquelles on n'a assigné aucune sortie décodée, s exécutent
toujours au début du bloc ou elles sont programmeées.

Lorsquel’ on assigne une sortie décodée aune fonction auxiliaire on décide également, si
cettefonction doit s exécuter au début ou alafin du bloc ou elle est programmée. En un
bloc on peut programmer jusqu’ aun maximum de 7 fonctions auxiliaires.

Lorsque dansun bloc on aprogramme plusd’ unefonction auxiliaire, laCNC les exécute
dans|’ ordre ou elles ont été programmeées.

Quelquesfonctionsauxiliairesont une signification internedanslaCNC.
M00. ARRET DE PROGRAMME

LorsguelaCNClitdansunbloclecodeM00€l leinterrompt |eprogramme. Pour annul er
MOO il faut donner anouveau |’ ordre MARCHE.

Il est recommandé de personnaliser cette fonction dans la table des fonctions M
décodées, de maniére qu’ elle s exécute alafin du bloc ou €elle est programmeée (voir
Manuel d’ Installation et Miseen Marche).
MO1l. ARRET CONDITIONNEL DU PROGRAMME
I dentiqueaM 00, sauf quelaCNCen tient comptel’ entrée Arrét conditionnel est activée.
MO02. FIN DE PROGRAMME

Cecodeindique fin de programme et réalise unefonction de Reset général delaCNC
(Miseen conditionsinitiales). Egalement exécute lafonction M 05.

Mémechosequepour MO0, il est recommandédelapersonnaliser pour qu’ elles exécute
alafin du bloc ou elle est programmée.

M30. FIN DE PROGRAMME AVEC RETOUR AU DEBUT

|dentiqueaM 02, sauf quelaCNC retourne au premier bloc du programme. Egalement
exécute lafonction MO5.

MO03. MISE EN MARCHE DE LA BROCHE A DROITE (sens horaire)

|| estrecommandédepersonnaliser cettefonction, demanierequ’ elles exécuteau début
du bloc ou elle est programmee.
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M04. MISE EN MARCHE DE LA BROCHE A GAUCHE (sens anti-horaire)

|| estrecommandédepersonnaliser cettefonction, demanierequ’ elles exécuteau début
du bloc ou elle est programmee.

MO05. ARRET DE BROCHE

Il est recommandéde personnaliser cettefonction, demaniérequ’ elles exécutealafin
du bloc ou elle est programmée.

M10, M11. ASSOCIEES AU DISPOSITIF EXTERNE O1
M12, M13. ASSOCIEES AU DISPOSITIF EXTERNE O2
M14, M15. ASSOCIEES AU DISPOSITIF EXTERNE O3

Codesassoci ésaux touchescorrespondant aux dispositifsexternes* 01", “ 02" et“O3".
LescodesM10, M12 et M 14 indiquent I’ activation et lescodesM11, M13 et M15 la
désactivationdu dispositif externecorrespondant.

M19 ARRET ORIENTE DE BROCHE

Lorsquel’ on programmeM 19 S4.3 labrochetourneaunevitesse et un sensdéfinispar
lesparamétresmachine P606(2) et P706 jusqu’ alaval eur de S4.3endegrés. Lesdegrés
seront référés au point référence du codeur de broche.

Lorsquelabrocheest danslabanded' arrét (P707), lesignal deblocage delabrocheest
émis(M15 décodée) et maintient labrocheen bouclefermée, appliquant |lesparametres
P708 (gain) et P709 (consigne minimale de labroche).

Si onprogramnmedansunblocM19 $4.3, il n’ est pasadmisplusd’ informationsdansce
bloc.

M20 FIN D’EXECUTION D’UNE PIECE
Ce code indique que I’on a terminé |’ exécution d’une piece. Par exemple, sur une
machinequi disposed’ unembarreur lePL C peut controler, avec cettefonction, I’ usinage
depiecesen série.

M41, M42, M43, M44 SELECTION DESGAMMESDE VITESSE DE BROCHE
Si leparameétre-machine P601(1) alaval eur 1, cescodessont genérésautomati quement
par laCNC enprogrammant lesfonctionsS. Si ceparamétrealavaleur 0, il est nécessaire
delesprogrammer.

Mémesi leparamétre P601(1) alavaleur 1, si ontravailleenvitesse de coupe constante
(G96) il est obligatoire de programmer M41, M42, M43, M44.

M45. VITESSE DE ROTATION DE L’OUTIL MOTORISE
Format de programmation: N4 M45 St4
St4 définit le senset lavitesse en tours par minute del’ outil motorisé.
Lesigne (z) définit le sensderotation. Avec S+4 on tournera dans un sens et avec
S-4 on tourneraen sens contraire.

On peut programmer unevaleur comprise entre SO et S£9999 qui correspond a0 t/mn.
et 9999 t/mn. respectivement.
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5. CONTROLE DE TRAJECTOIRE

51 ARETE ARRONDIE (G05)

Lorsque I'on travaille en GO5, la CNC commence |’exécution du bloc suivant du
programme, en mémetemps que débute ladécél ération desaxes programmeésdanslebloc

antérieur.

C'est adire, les mouvements programmés dans le bloc suivant, s’ exécutent avant que la
machineait atteint laposition exacte programmée danslebloc antérieur.

Exemple:

Programmation de X au diamétre.
Lepointinitial éant X40 Z50.

N100 G90 GO1 GO5 X80
N110 Z20

Commeonlevoitdansl’ exemple, leschants
serontarrondis.

Ladifférenceentrele profil théoriqueet réel
est fonction delavaleur del’ avance.

20

~
o
=
o
=

X

40

N 110

N 100

50 Z

Plusl’ avance seragrande, plusladifférence entreleprofil théoriqueet leréel seragrande.

L afonction GO5 est modal eetincompatibleavec GO7. Lafonction GO5 peut seprogrammer

GS.

52 ARETE VIVE (G07)

Lorsquel’ ontravailleen GO7,laCNC n’ exécutepaslebl oc suivant deprogramme, jusqu’ a
cequel’on ait atteint la position exacte programmée dans|e bloc antérieur.

Exemple:

Programmation de X au diamétre.
Lepointinitial éant X40 Z50.

N100 G90 GO1 GO7 X80
N110 220

Leprofil théorique et leréel coincident.
Lafonction GO7 est modale et incompatible

avec GO5. Lafonction GO7 peut seprogrammer
G7.

X A

40

MPT08

N 100

YN

S0
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53 POSITIONNEMENT RAPIDE (G00)

L es déplacements programmeés alasuite de GO0, s’ exécutent en avance rapide fixée, ala
mise au point delamachine, par les paramétres machine.

Lorsquelesdeux axes se déplacent en méme temps, latrajectoire résultante est uneligne
droiteentrelepointinitial etlepoint final. L’ avance seradéterminéepar |’ axelepluslent.

Si I’ on programme GO0 laderniere F programmée n’ est pas annulée; ¢’ est adire, lorsque
I’ on programme G01, GO2 ou G03, on récupére cette F.

Par |e paramétre machine P4 on peut fixer si le commutateur % d’ avance, lorsque |’ on
travaille en GOO, varie de 0% a 100% ou reste fixe a 100%.

L ecode GO0 annulelacompensationderayond’ outil (G41, G42).C estadire, lorsquel’ on
travailleavec G41 ou G42 et on programme GO0, lacompensation de rayon est sans effet
jusqu’ a ce que I’ on programme de nouveau G01, GO2 ou GO03.

Le code GOO est modal et incompatible avec GO1, G02, GO3 et G33.

Lafonction GOO peut se programmer G ou GO.
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5.4

INTERPOLATION LINEAIRE (G01)

L esdéplacements programmeés aprés GO1 s’ exécutent selon unelignedroite, al’ avance F
programmée.

Lorsquelesdeux axes se déplacent en mémetemps, latrajectoire résultante est uneligne
droiteentrelepoint initial et le point final. Lamachine se déplace selon cettetrajectoirea
I" avance F programmée.

LaCNC-calculelesavancesdechaqueaxepour quel’ avancedelatrajectoirerésultantesoit
laF programmée.

Exemple:

Programmation del’ axe X au diamétre.
Point initial X40Z50

N100 G90 GO01 X60 Z10 F300

MPTO2

Par lecommutateur du panneaufrontal delaCNC, I’ avance F programméepeut varier entre
0% et 120%, ou bien entre 0% et 100% suivant lavaleur du parametre P600(3).

Lorsguel’ on presselatouche d’ avancerapide VU] et guel’ on exécute un mouvement
en GO01, le pourcentage de la vitesse d’avance sera de 200% de la vitesse d avance
programmee, si |e parametre machine P600(3) alavaleur zéro.

Lafonction GO1 est modale et incompatible avec GO0, G02, GO3 et G33.
Lafonction GO1 peut étre programmee G1.

Lorsque I'on met en marche la CNC, apres I’exécution de M02/M30, un ARRET
D’URGENCE ou apres un RESET, la CNC assume |le code GO1.
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55 [INTERPOLATION CIRCULAIRE (G02, G03)

GO02: Interpolationcirculaireadroite (senshoraire).
GO03: Interpolationcirculaireagauche (sensanti-horaire).

L es mouvements programmeés alasuite de G02/G03, s’ exécutent en forme detrgjectoire
circulaireal’ avance F programmée.

Lesdéfinitionsdesenshoraire (G02) et sensanti-horaire (G03), sont fixéespar lesnormes

suivantes:
a) Paramétre P600(1)=0 .7
+¥X A >
rw Go2 ‘>
L Goe

9 GO3 GO3

£ s + XV
b) Paramétre P600(1) = 1

+Z

Y

+X 4

1
<\ ) co3 O Go2
Go2
>+Z

GO03
+ XV

MPTO03B

L esfonctions G02/G03 sont modal es et incompatiblesentreelles, et également avec GOO,
GO1 et G33.

Lesfonctions G74, G75, ou n’importe quel cycle fixe annulent G02, GO3.
Lesfonctions G02/G03 peuvent se programmer G2/G3.

Le format d'un bloc pour programmer une interpolation circulaire en coordonnées
cartésiennesest lesuivant:

N4 GO2 (GO3) X+4.3 Z+4.3 1+4.3 K+4.3

N4 : Numéro de bloc

GO02 (G03) :Codequi définit!’interpolation

Xx4.3 : Cote X du point final del’arc

Z+4.3 : Cote Z du point final del’arc

1£4.3 : Distance du point de départ au centredel’ arc, selon |’ axe X.
K+4.3 : Distance du point de départ au centredel’ arc, selon |’ axe Z.

Lesvaleursdel, K seprogramment avecsigne. || est nécessairedetoujourslesprogrammer,
mémes'ilsont lavaleur zéro.
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Leliorm_at d’ unbloc pour programmer uneinterpol ation circul aireen coordonnéespol aires
est lesuivant:

N4 G02 (G03) A+3.3 1+4.3 K+4.3

N4 : Numérodebloc _
G02 (G03) :Codequi définitl’interpolation

A+3.3 : Angleentrel’ axe des abscisses, et |e segment pdle/point final del’ arc.
1+4.3 : Distance du point de départ au centredel’ arc, selon |’ axe X.
K+4.3 : Distance du point de départ au centre del’ arc, selon|’axe Z.

Lorsquel’ on programmeuneinterpolation circulaireavec GO2 ou GO3, laCNC assumele
centredel’ arc comme nouveau centre polaire. Dansce cas, mémes laprogrammation de
I"axe X est au diamétre, laprogrammation de| est toujours au rayon.

Lorsquel’ on presse latouche d’ avancerapide ‘ W ‘ et que I’ on exécute un mouvement
en GO1, le pourcentage de la vitesse d avance sera de 200% de la vitesse d’ avance
programmee, si le parametre machine P600(3) alavaleur zéro.

5.5.1 INTERPOLATION CIRCULAIRE AVEC PROGRAMMATION
DU RAYON DE L’ARC

Format enmm: GO02 2603; X+4.3 Z+4.3 R+4.3

€en pouces.: GO02 (G03) X+3.4 Z+3.4 R+34

ou: G02(G03) fonctionqui définitlesensdel’ interpolationcirculaire
X cote X du point final del’arc
Z cote Z du point final del’arc
R rayondel’arc

Ceci signifie, quel’ onpeut programmer I’ interpolationcirculairepar lepointfinal etlerayon
alaplace des coordonnées (I, K) du centre.

SiI’arcdelacirconférenceestinférieur a180°, lerayon seprogrammeraavec signepositif,
et S'il estinférieur a180°, lerayon seranégatif.

PO étant lepoint initial del’ arc et P1lepoint final, avec e N\
une méme valeur derayon, il existe quatre arcs passant .
par les deux points. 1 )
Suivantlesensdel’ interpolationcirculaire GO2 ou GO3, \ 2 - PL XD
et du sig?ne du rayon on définit I'arc désiré. De cette R
maniereleformat deprogrammationdesarcsdelafigure ’ 3 .
seralesuivant: PO \
X .
Arc1GO2X ZR - y -
Arc2G02X Z R+ \ :
Arc3G03X ZR + _/4
Arc4G03X ZR - 2 e
¢ zZ
Attention:

(] Si I’ onprogrammeun cerclecompl et aveclaprogrammationdurayon, laCNC
° afficheral’ erreur 47, puisqu’ il existeuneinfinite de solutions.
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5.5.2 INTERPOLATION CIRCULAIRE AVEC PROGRAMMATION

(DGL66(§,ENTRE DE L’ARC EN COORDONNEES ABSOLUES

Enajoutantlafonction GO6 dansunblocd’ interpolationcircul aire, on peut programmer les
cotesdu centredel’arc (1, K), en coordonnées absolues, ¢’ est adire, par rapport au zéro
d origine et non par rapport au début del’ arc.

Lafonction G06, N’ EST PASMODA LE, par conséquent, il faudralaprogrammer chaque
foisquel’ on voudrales cotes du centre del’ arc en coordonnées absol ues.

En programmant de cette maniere, la valeur de | devra étre au rayon ou au diamétre en
fonction du paramétre machine P11.

553 EXEMPLES DE PROGRAMMATION

MPT0S

En supposant que la programmation est en cotes absolues (G90) et celle de |’axe X au
diametre.
X

A=194.036

Point initial PO (X40 Z40)

Coordonnéescartésiennes
N4 G02 X100 Z10 140 K10
Coordonnéespolaires
N4 G02 A194.036 140 K10
Programmation derayon
N4 G02 X100 Z10 R41.231
Programmation avec GO6

- N4 G02 G06 X100 Z10 1120 K50

Point initial PO (X60 Z60)

Coordonnéescartésiennes

N4 G03 X140 Z20 1-10 K-50
Coordonnéespolaires

N4 GO3 A78.69 1-10 K-50
Programmeation derayon

N4 G03 X140 Z20 R50.99
Programmation avec GO6

MPTO6
—
o
n
o
Lo _
o

0oz N4 G03 G06 X140 720 140 K10
\ \ >~
~ N~ /
K
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5.6 TRAJECTOIRE CIRCULAIRE TANGENTE A LA TRAJECTOIRE
ANTERIEURE (G08)

Par lafonction GO8 on peut programmer unetrajectoirecirculairetangentealatrajectoire
antérieure sans nécessité de programmer les cotes (I, K) du centre.

Leformat du bloc en coordonnées cartésiennes est | e suivant:

N4 GO8 X+4.3 Z+4.3 en mm
N4 G08 X+3.4 Z+3.4 en pouces
N4 Numérodebloc _ o _
G08  Coded interpolation circulairetangentealatrajectoireantérieure.
X Cote X du point final del’arc.
Z Cote Z du point final del’arc.
Leformat du bloc en coordonnées polaires est |e suivant:
N4 G08 R+4.3 A+4.3 en mm
N4 GO8 R+3.4 A+4.3 en pouces
N4 Numéro de bloc
G08  Coded interpolationcirculairetangentealatrajectoireantérieure.
R Rayon (par rapport al’ origine polaire) du point final del’ arc.
A Angle (par rapport al’ origine polaire) du point final del’ arc.
Exemple:

Laprogrammation del’ axe X est au diamétre.

En supposant que le point initial est PO (X40 Z70), on désire programmer une droite
ensuiteunarctangent acettederniereet
ensuiteunarctangent acelui antérieur.

X A
N110 G90 GO1 Z50
N120 GO8 X80 Z30 S50
N130 G08 X110 Z15

Si les arcs sont tangents il n'est pas 40+
nécessaire de programmer les
coordonnées des centres (1, K).

Si onn' utilise pas GO8 20| -
laprogrammation sera: N 10 Py

N110 G90 GO1 Z50
N120 GO2 X80 Z30 120 KO &
N130 GO3 X110 Z15 10 K-15 15 30 50 70

MPT09

Lafonction GO8 n’ est pas modale, €lle se substitue seulement aG02 et GO3 dansle bloc
ouellesetrouve. Peut s'employer lorsquel’ ondéesireexécuter unarctangent alatrajectoire
antérieure. Latrajectoire antérieure peut étre une droite ou un arc.

Attention:

Enutilisant|afonction G08, il n’ est paspossibled’ exécuter uncerclecomplet,
puisqu’il existeuneinfinitédesolutions. LaCNC afficheralecoded’ erreur 47.
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57 TRAJECTOIRE CIRCULAIRE DEFINIE PAR 3 POINTS (G09)

Par lafonction GO9 onpeut définir unetrajectoirecircul ai re_(ar?, programmantlepointfinal
et un point intermédiaire (lepoint initial del’ arc est le point de départ du mouvement).

C'est adire au lieu de programmer les coordonnées du centre, on programme un point
intermédiairequel conque.

Leformat du bloc en coordonnées cartésiennes est | e suivant:
N4 G09 X+4.3 Z+4.3 1+4.3 K+4.3

N4 Numéro de bloc.

G09 Codedetrgjectoirecirculaire par troispoints.
X Cote X du point final del’arc.

Z Cote Z du point final del’ arc.

I Cote X du point intermédiairedel’ arc.

K Cote Z du point intermédiairedel’ arc.

Leformat du bloc en coordonnées polaires est le suivant:
N4 G09 R+4.3 A+4.3 1+4.3 K+4.3

N4 Numérodebloc. _ o

G09  Codedetragectoirecirculaire par troispoints.

R Rayon (par rapport al’ origine polaire) du point final del’ arc.
A Angle (par rapport al’ origine polaire) du point final del’ arc.
I Cote X du point intermédiairedel’ arc.

K Cote Z du point intermédiairedel’ arc.

Comme on le vait |e point intermédiaire doit toujours étre programme en coordonnees
cartésiennes.

Exemple: X,

Laprogrammationdel’ axe X est au diametre. . |

En supposant que le point initial est PO (X60
Z70) et le point final de I'arc (X120 Z20), le
bloc de programme pour définir cet arc sera:

N4 G09 X120 220 160 K50 304

Il N’ est pas nécessaire de programmer le sens de
déplacement G02, GO3 en programmant G09.

Lafonction G09n’ est pasmodal e, ellesesubstitue
seulement a GO2 et GO3 dans le bloc ou elle se

MPT10

trouve.
Attention:
Enutilisant lafonction G09, il n’ est paspossibled exécuter uncerclecomplet,
car pour définir unarcavec cettefonctionil faut programmer 3 pointsdistincts.
LaCNC afficherale code d erreur 40.
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5.8 ENTREE TANGENTIELLE (G37)

MPT24

PMT25S

Par lafonction préparatoire G37, on peut raccorder tangentiellement deux traj ectoiressans
nécessitédecalculer lespointsd’ intersection.

LafonctionG37n’ est pasmodale, ¢’ est adire, devraétre programméechaquefoisquel’ on
désireraccorder tangentiellement deux trajectoires. Cestrajectoires pourront étre, droite-
droiteou biendroite-courbe. A lasuitede G37 il faudraprogrammer lerayon, R4.3enmm
ou R3.4 en pouces, del’arc d' entrée.

Lavaleur du rayon devra étre toujours positive.

Cette programmation devra étre dans le bloc qui comporte le mouvement dont on désire
modifier latrajectoire. Le mouvement devraétrerectiligne (GO0 ou GO1).

Si on programme G37 R4.3, dans un bloc avec un mouvement circulaire (G02 ou G03), la
CNC afficheral’ erreur detype 41.

Exemple: Programmation del’ axe X au rayon

X A
Point initial X20 Z60
40 - N100 G90 GO1 X20 Z30
N110 G03 X40 Z10 R20
20 | |
|
|
|
|
& | | —

Danscemémeexemple, si on désireréaliser une entréetangentielle, décrivant unarc de5
mm de rayon, on programmera:

XA

N100 G90 GO1 G37 R5 X20 Z30
N110 GO3 X40 Z10 R20

—
Z
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59 SORTIE TANGENTIELLE (G38)

PMT26

MPT27

Par lafonction préparatoire G38 on peut raccorder tangenti el lement deux trajectoires, sans
nécessitédecal culer lespointsd’ intersection.

LafonctionG38n’ est pasmodale, ¢’ est adire, devraétre programméechaquefoisquel’ on
désire raccorder tangentiellement deux trajectoires. Cestrajectoires pourront étre droite-
droite ou bien courbe-droite.

A lasuite de G38 on devraprogrammer lerayon, R4.3 en mm ou bien R3.4 en pouces, de
I”arc de sortie. Lavaleur du rayon devraétre toujours positive.

Pour pouvoir programmer G38 dans un bloc, il est nécessaire que latrajectoire du bloc
suivant soit rectiligne (GOO ou GO1).

Si latrgjectoiresuivante, est circulaire (GO2 ou G03), laCNC afficherauneerreur detype
42,

Exemple: Programmation del’ axe X enrayon
X A

Point initial X10Z50

N100 G90 G02 X30 Z30 R20
N110 GO1 X30 210

Y

Danscemémeexemple, s ondésireréaliser unesortietangentielledécrivantunarcde5mm
derayon on programmera:

X A
N100 G90 G38 R5 G02 X30 Z30 R20
N110 GO1 X30 Z10
\
\
\
\
\
\ \ |
N 1 1 i —
10 30 50 Z
Page Chapitre: 5 Section:
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510 ARRONDI CONTROLE D’'ARETES (G36)

Danslestravaux detournageil est possible, par lafonction G36, d’ arrondir une aréteavec
un rayon déterminé sans nécessité de calculer le centreni le point initial et final del’ arc.

Lafonction G36 n’ est pasmodale, ¢’ est adire, elledoit étre programmée chaquefoisque
I’ondésirel’ arrondi d’ une aréte. Cettefonction doit étre programméedansleblocoul’ on

désireplacer I’ arrondi alafin du déplacement.

Lerayondel’ arrondi seprogrammepar R4.3enmm, ou R3.4 en pouces, et toujourspositif.

Exemples: Laprogrammation del’ axe X est au diamétre

1° Arrondi entredroite-droite

Pointinitial X20Z60

N100 G90 GO1 G36 R10 X80
N110 7210

2° Arrondi entredroite-arc

Point initial X20 Z60

N100 G90 GO01 G36 R10 X80
N110 G02 X60 Z10 120 K-30

40

60 |

40

30

10 |

EPTEE
L
=_1

o

w

o

Chapitre: 5
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3°Arrondi entrearc-arc

X,

30

I
o |
| ,
D | >
{' 10 50 90
Point initial X60 290
N100 G90 G02 G36 R10 X60 Z50 R28
N110 X60 Z10 R28
Page Chapitre: 5 Section:
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511 CHANFREINAGE (G39)

MPT28

Danslestravaux d' usinageil est possible, par lafonction G39, dechanfreiner lesarétesentre

deux droites, sansnécessitéde calculer lespointsd’ intersection.

Lafonction G39n’ est pasmodale, ¢’ est adire, doit étre programmée chaguefoisquel’ on
désirechanfreiner unearéte. Cettefonctiondoit &reprogrammeéedansleblocalafinduquel

lechanfrein doit étre effectué.

ParlecodeR4.3enmm, R3.4 en pouces, toujourspositif, on programmeladistancedepuis

lafin du déplacement programméjusqu’ au point ou I’ on veut réaliser le chanfrein.

Exemple: Programmation del’ axe X au diametre

X

Point initial X20Z80

S0

40

10

10 60 80

N100 G90 GO1 G39 R10 X80 Z60
N110 X100 Z10

Chapitre: 5
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6. FONCTIONS PREPARATOIRES
ADDITIONNELLES

6.1 TEMPORISATION (G04)
Par lafonction G04, on peut programmer une temporisation.
Lavaleur delatemporisation se programme par lalettre K.

Exemple:  G04 K0.05 Temporisation de 0,05 sec.
G04 K2.5 Temporisation de 2,5 sec.

Silavaleur deK seprogrammeavec unnombre, celui-ci pourraavoir unevaleur comprise
entre0,00€et 99,99, si onleprogrammeavec un parametre (K P3), celui-ci pourraavoir une
valeur comprise entre 0,00 et 655,35 secondes.
Latemporisations’ exécuteau début du bloc ou elleest programmée. Lafonction G04 peut
se programmer G4

6.2 AFFICHER UN CODE D’'ERREUR (G30)

DésquelaCNClit un bloc avecle code G30, elle arrétele programme en cours et affiche
le numéro de erreur indiqué.

Format deprogrammation: N4 G30 K2
N4 Numéro de bloc
G30 Codequi indiquelaprogrammation d’ une erreur
K2(0-99) Coded' erreur programmeé

On peut également programmer lenuméro d’ erreur par un parametre arithmétique, valeur
comprise entre PO et P255. Par exemple: N4 G30 KP123

Ce code associé avec les codes G26, G27, G28 et G29 permet d’ arréter le programme et
détecter de possibles erreurs de mesure, etc.

Dansun bloc ou I’ on programme G30, on ne peut programmer d’ autre information.

Attention:

Si on désire que N’ apparaisse pas affiché le commentaire propre des codes
d’erreur delaCNC, lenuméro du code aprés G30 devraétre supérieur aceux
employés par laCNC.

Serappeler, quel’ utilisateur peut écriredescommentairesdansleprogramme
qui seront affichésal’ exécution du bloc correspondant.

Chapitre: 6 Section: Page
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6.3 SAUTS ET APPELS INCONDITIONNELS (G25)

Lafonction G25 peut s utiliser pour sauter d’ un bloc aun autre dansle méme programme.
Dans le méme bloc ou I’ on programme lafonction G25, on ne peut programmer d’ autre
information. Il existe deux formatsde programmation:

Format a) N4 G25 N4

N4 Numéro de bloc
G25 Code de saut inconditionnel
N4 Numeéro du bloc auquel on saute

Lorsgue la CNC lit ce bloc, €elle saute au bloc indiqué et le programme continue
normalement, apartir de ce dernier bloc.

Exemple: NO GO0 X100
N5 Z50

N10 G25 N50

N15 X50

N20 Z70

N50 G01 X20

Au bloc 10, laCNC saute au bloc 50, pour continuer depuis celui-ci jusqu’alafindu
programme.

Format b) N4 G25 N4.4.2

N4 Numéro de bloc
G25 Codede saut inconditionnel
N4.4.2

| L— Numéroderépétitions
Numéro du dernier bloc aexécuter
Numéro du bloc ou doit sefaire le saut

LorsquelaCNClit unbloc decetype, elle saute au bloc défini entreleN et le premier
point décimal.

Exécuteensuitelasectiondu programmecompriseentrecebloc et celui défini entreles
deux points décimaux autant de foisqu’ indiqué par le dernier nombre.

Ce dernier nombre, peut avoir une valeur comprise entre O et 99, par contre s on le
programmeavec un parametre, celui-ci peut avoir unevaleur compriseentreQ et 255.

Si I’on écrit seulement N4.4 la CNC assumeraN4.4.1

L’ exécution de cette section terminée, la CNC revient au bloc suivant celui ou est
programmeé G25 N4.4.2

Page
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Exemple: NO GO0 X10
N5 Z20
N10 G01 X50 M3
N15 GO0 Z0
N20 X0
N25 G25 N0.20.8
N30 M30

Au bloc N25, la CNC sautera au bloc O et exécutera 8 fois la section NO-N20. Ceci
terminé, elleretourneraau bloc 30.

Lesfonctions préparatoires G26, G27, G28, G29 et G30 correspondant ades sauts/appels
conditionnels, seront vuesdans|’ apartécorrespondant decemanuel : PROGRAMMATION
PARAMETRIQUE, OPERATIONS AVEC PARAMETRES.
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6.4 FILETAGE ELECTRONIQUE (G33)

Par lafonction G33, on peut programmer et réaliser desfil etages|ongitudinaux, frontaux
et coniques. Pour pouvoir appliquer cettefonctionil est nécessaire quelamachinedispose
d'un capteur rotatif sur la broche. La fonction G33 est modale, ¢’'est a dire, une fois
programmeéee leest active, jusqu’ acequ’ ellesoit annuléepar GO0, GO1, G02, GO3, M02,
M30, ARRET D’URGENCE ou RESET.

Filetagelongitudinal ~ Se programme par le bloc N4 G33 Z+4.3 K3.4, ou:

N4 Numéro de bloc

G33 Codequi définit lefiletage

Z Cotefinaledufiletageselonl’axeZ
K Pasdu filetageselon |’ axe Z

Lacote Z seraabsolue ou incrémentale, selon quel’ ontravaille en G90 ou G91. Tant
gue la fonction G33 est active, on ne peut varier la vitesse d' avance F par le
commutateur FEED-RATE, cetteval eur resterafixeal00%, onnepourrapasnonplus
fairevarier lavitesse de broche par lestouchesdu clavier.

Filetagefrontal (Spirale) Se programme par le bloc N4 G33 X+4.313.4, ou:

N4 Numéro de bloc
G33 Codequi définit lefiletage
X Cotefinaledu filetage selon I’ axe X

I Pasdufiletage selon|’axe X

Lacote X seraabsolue ou incrémental, selon quel’ on travaille en G90 ou G91.

Filetageconique Se programme par le bloc N4 G33 X+4.3 Z+4.313.4 K3.4, ou:

N4 Numéro de bloc

G33 Code que définit lefiletage

X Cotefinaledu filetage selon I’ axe X
Z Cotefinaledufiletageselonl’axeZ
I Pasdu filetage selon I’ axe X

K Pasdu filetageselon I’ axe Z

Lescotes X et Z seront absolues ou incrémentales, selon quel’'on travailleen G90 ou
GIl.

Pour les filetages coniques, il suffit de programmer le pas du filetage selon un axe,
puisquequelecontrélecalculelepasdel’ autreaxe. C' est adire, on peut programmer:

N4 G33 X+4.3 Z+4.313.4 ou bien, N4 G33 X+4.3 Z+4.3 K3.4

Malgrétout, on peut programmer lesdeux pas (I, K) pour forcer le controle aréaliser
desfiletages coniques avec un pas différent acelui quele contrdle aurait calcul é.

Attention:
c Il est nécessairequeledébut dufiletages effectueavec!’ outil horsdelapiéce

afind’ éviter lesproblémesqui pourrai ent seproduireau moment dudémarrage
des axes.

Page
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641 EXEMPLES

a) Filetagelongitudinal
Il faut réaliser un filetage cylindrique de 5 mm de pas et d’ une profondeur de 2 mm.

Supposons que |’ outil est au point X60 Z60 (X se programme au rayon).

Cotesabsolues »’—r—~ _.'_<_

NO GO0 G90 X18 Z53 N 1 I
N5 G33 27 K5 }
N10 GO0 X60 I

N15 Z60

40

v+

216
%

Cotesincrémentales Y

I
I
I
I
e |
I
I
I

NO GO0 G91 X-42 Z-7 '
N5 G33 Z-46 K5 ettt -
N10 GO0 X42 |10 !
N15 Z53 — 50 -

60

MPT18
[ON]
o

+X Y

b) Filetageconique
Il faut réaliser unfiletage coniguede pas5 mm, selon |’ axe Z et une profondeur de 2 mm.

Supposons quel’ outil est au point X60 Z60 (X se programme au rayon).

! B A
| N
ol T A .
ol Wl v Y ™ +7
S| O = } -
e v © | a \
! |
T
| L | Y Y
Y Y [
- 50 N 3
9 - |
L 60
/
+Xy
Chapitre: 6 Section: Page
FONCTIONSPREPARATOIRESADDITIONNELLES FILETAGE%%?)TRONIQUE 5




Cotesabsolues Cotesincrémentales

NO GO0 G90 X12.75 7252 NO GO0 G91 X-47.25 Z-8
N5 G33 X18.25 Z8 K5 N5 G33 X5.5 Z-44 K5
N10 GO0 X60 N10 GO0 X41.75

N15 Z60 N15 Z52

¢) Raccordement defiletages

Si ontravaille en aréte arrondie (GO5), on peut raccorder différentsfiletages de maniére
continue sur une méme piece.

Il faut raccorder un filetage longitudinal et un conique de pas5 mmselon|’axeZ et une
profondeur de 2 mm.

Supposons que |” outil est au point X60 Z60 (X se programme au rayon).

—-
| N !
A ~ 2
[T e
o T I T
g g s i 8 o [
Y . __ 1
T = \
’ =
y U=
o -
35 0
2 |lee S5 -
T L 60 .
Y
+XV ‘
Cotesabsolues
NO GO0 G90 X8 z57
N5 G33 G05 Z35 K5
N10 X18.8 Z8 K5
N15 GO0 X60
N20 Z60
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6.5 FACTEUR D' ECHELLE (G72)
Par lafonction G72 on peut augmenter ou réduire des pieces programmees.

De cette maniére on peut réaliser des familles de piéces de formes similaires mais de
dimensionsdifférentesavec un seul programme. Lafonction G72doit seprogrammer seule
en un bloc.

Leformat de programmation est: N4 G72 K24

N Numéro de bloc
G72 Codequi définit lefacteur d’ échelle
K Valeur du facteur d' échelle

Valeurminimale KO0.0001 (Multiplicationpar0,0001).
Vaeurmaximale K99.9999 (Multiplicationpar99,9999).

A lasuite de G72 toutes |es coordonnées programmeées se multiplient par lavaleur de K
jusgu’ ague soit lue une nouvelle définition du facteur d’ échelle G72 ou quel’ on annule
celui-ci.

Pour annuler lefacteur d’ échelleil suffit dedéfinir un autrefacteur d’ échelledevaeur K1
ou également en introduisant M02, M30 ou en exécutant un RESET ou un ARRET
D’'URGENCE.

X A
X A
Ly e
—4 f
~ / z z
a " Y,
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6.6 TRAVAIL AVEC PALPEUR (G75)
Avec cette fonction on peut employer un palpeur de mesure, connecté ala CNC.
Leformat de programmation est le suivant:

N4 G75 X+4.3 Z+4.3 en millimétres.
N4 G75 X£3.4 Z+3.4 en pouces.

Lamachine se déplacerajusqu’ arecevoir lesignal extérieur du palpeur. Unefoisrecu ce
signal termineralebloc, acceptant commepositionthéorique desaxes, lespositionsréelles
gu'ilsavaient lorsqu’ a été recu le signal. Durant le mouvement de pal page on ne pourra
varier lavitesse d’ avance par le commutateur de FEED-RATE, qui resterafixe a 100%.

Si lesaxesarrivent alaposition programmeéeavant derecevoir lesignal extérieur du pal peur,
laCNC afficheral’ erreur 65.

Unefoisceblocexécutéon peut assigner lesval eursdesaxesaux parameétresarithmétiques
quel’ondésire. Ceci combinéaveclapossibilitéderéaliser desopérationsmathématiques
aveclesparameétresarithmétiques, permet deréaliser desprogrammesspéci aux demesure
et devérification d’ outilset piéces.

Lafonction G75impliquelesfonctionsG01 et G40; ¢’ estadire, apartir d’ unblocavec G75,
laCNC assume lafonction GO1 et G40.
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6.7 TRAITEMENT DE BLOC UNIQUE.
ACTIVATION (G47) ET ANNULATION (G48)

La CNC considere comme “Bloc Unique’ le groupe de blocs qui se trouve entre les
fonctions G47 et G48.

Aprées |’ exécution lafonction G47 la CNC exécute tous les blocs qui viennent ala suite
jusgu’ aexécuter un bloc qui contienne lafonction G48.

Si on tape latouche durant |’ exécutiond’ un*“Bloc unique’, en mode Automatique
ou Bloc aBloc, laCNC continuel’ exécution jusqu’ aexécuter lafonction G48, qui arréte
I’ exécution.

Lafonction G47 étant active, lecommutateur M.F.O. et lestouchesdevariationdelavitesse
derotation debroche, seront inhabilités, le programmess exécutant a100% delaF et dela
Sprogrammeées.

Lesfonctions G47 et G48 sont modal es et incompatiblesentre elles.

Lorsque I’on met en marche la CNC, aprés |’ exécution M02/M 30, apres un ARRET
D’ URGENCE ou aprés un RESET, la CNC assume le code G48.

Chapitre: 6 Section: Page
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7. COMPENSATION D’OUTIL

Danslesopérationshabituellesd’ usinage, il est nécessairecalculer et définir latrgjectoire
del’ outil en tenant compte des dimensions de celui-ci (longueur et rayon), de maniere a
obtenir lesdimensions delapiéce désirées.

Lacompensation, delongueur et derayon d’ outil, permet de programmer directement le
contour de la piéce sans tenir compte des dimensions de I’outil. La CNC calcule
automati quement, apartir du contour delapiéeceet desdimensionsdel’ outil stockéesdans
latabled’ outils, latrajectoirequedoit suivrel’ outil.

Chaqgue fois que I’ on sélectionne un outil (T2), la CNC appligue automatiquement la
compensationdelongueur stockéedanslatable(X, Z, I, K), sansnécessitéde programmer
aucun code G.
Pour lacompensation de rayon existent troisfonctions préparatoires:

G40  Annulation delacompensation derayon d outil

41 Compensation de rayon d’ outil agauche
G42  Compensation derayon d' outil adroite

+Z
+X
Avec e parametre P600(1) = O et axes ou P600(1) = 1 et axes
+X

+Z

MPT29

G4l G42.
L’ outil reste agauche L’ outil resteadroite
delapieceselonlesensdel’ delapieceselonlesensdel’
usinage. usinage.

+Z

+X

Avec P600(1) = O et axes ou P600(1) = 1 et axes G41 agit comme
G42 et inversement. *X e

LaCNC disposed unetabledejusqu’ a32 outils pour compensation delongueur (X, Z, I,
K) et rayon (R) d' outil; Dans cette table sont stockés les codes deforme (F) del’ outil.
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Pour fixer lesvaleurs de compensation de rayon et longueur de chacun des outils on doit
utiliser |’ option*” Tabled’ outils” dansles* Fonctionsauxiliaires’.

Egalement onpeut définir latabled’ outil sdepuisleprogrammepiéce, enutilisant lafonction
GH0.

L es valeurs maximales de chague champ de latable d’ outil s sont:

X, Z (longueur outil) +/-8388.607 mm (+/-330.2599 pouces)

I,K (correctionlongueur outil) +/-32.766 mm (+/-1.2900 pouces)
R (Rayon) 1000.000 mm (39.3700 pouces)

F (Codedeforme) Il est nécessaire dele définir pour lacompensation derayon. Les
codes possibles sont : FO-F9 (Vair figure).

Lacompensation derayon est effective par G41 ou G42, en prenant laval eur sélectionnée
par lafonction T delatable (TO1 T32). Si lafonction T n’est pas programmee, la CNC
assume lavaleur TOO qui correspond aun outil de dimensions égales a zéro.

Lesfonctions G41, G42 sont modal es (maintenues) et sont annul ées par G40, M02, M30
ainsi que par ARRET D’URGENCE ou un RESET général.

Attention:

Les valeurs de | employées pour corriger les usures d outil doivent étre
programmeéesau diameétre.
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Code"0" et"9"

CODES DE FORME

Code"1" Code" 7"
X+
C+ C
/+ 7+
P P
Code"2" X+
" Code"6
C C
/+ /+
P P
Code"3" oo
. Code"5
.
£ £
/+ 7+
0 P P
X+
P: Pointedel’ outil
C: Centrede!’ outil
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Code"4"

X+

o
O
N
+
o
O

Code"5"

X+

te

Code"6"

X+

/+

SN o <

Code"7"

X+

Code"8"

X+

MPTE7
O
o
N
+
O
T

P: Pointedel’ outil
C: Centredel’ outil

Code"4"

X+

Code"3"

tC

X+

Code"2"

9%

X+

Code"1"

C+

X+

Code"8"

X+

/+
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7.1 SELECTION ET DEBUT DE LA COMPENSATION DE RAYON

(G41, G42)
On doit utiliser les codes G41 ou G42 pour le début de la compensation

Danslemémebloc ou I’ on programme G41/G42 ou dans un bloc antérieur, on doit avoir
programmé lafonction T (TO1 T32) pour sélectionner dans latable d’ outilslavaleur de

correctionaappliquer. Si aucunoutil n’ est sélectionné, laCNC assumelavaleur TOO (outil
devaeurs=0).

Attention:

Lasélection delacompensation de rayon d’ outil (G41/G42) peut seréaliser
seulement lorsque sont actifs GO0 ou GO1 (déplacementsrectilignes).

Si le premier appel delacompensation seréalise avec GO2 ou GO3 actifs, la
CNC afficherale code d erreur 48.

Danslespagessuivantes sont détaill éslesdifférentscasdedébut decompensationderayon
d outil.

Trajectoirecompensée(T.C)

Trajectoireprogrammée(T.P)

_________ T.C
! TP
\
\
\
\
\
\
\
\
S \
& \
= \
[ ]
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Trajectoirecompensée(T.C)

Trajectoireprogrammeée(T.P)
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7.2 FONCTIONNEMENT AVEC COMPENSATION DE RAYON

Ci aprés, desfiguresoul’ on peut voir lesdiversestrajectoires suivies par unoutil controlé
par une CNC programmée avec compensation de rayon.

~ g _ Tragectoirecompensée(T.C)

R
( Tragectoireprogrammeée(T.P)

T.C

ST T e
IR
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e R
R
o
T.C
T.P
—————————— T.C
T.P
Trajectoirecompensée(T.C)
Trajectoireprogrammeée(T.P)
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7.3

MPT40

él(\)IONULATION TEMPORAIRE DE LA COMPENSATION AVEC

Lorsgue I’on détecte un passage de G01, G02, GO3 a GO0, I’ outil reste tangent a la
perpendiculaire, al’ extrémitédu déplacement programméenlebloc de GO1, GO2 ou GO3.

Ce méme traitement s applique lorsque I’ on programme un bloc avec G40, mais sans
information de mouvement. Les deplacements suivants en GOO s effectuent sans
compensation derayon.

Lorsquel’ on détecte le passage de GO0 aG01, G02, GO3 |etraitement correspond acelui
du premier point compense, lacompensation radiale s applique normalement.

Casspécial: Si lecontrdlen’ apassuffisamment d’ informationspour compenser, mais
lemouvement est en GO0, I’ exécution seferasanscompensationradiale.
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74 ANNULATION DE LA COMPENSATION DE RAYON (G40)
L’ annulation de lacompensation derayon s effectue par lafonction G40.

Il faut tenir compte que I'arrét de la compensation de rayon (G40), peut s effectuer
seulement dans un bloc ou est programmé un mouvement rectiligne (GO0, G01).

Si on programme G40 dans un bloc avec G02 ou GO3 la CNC afficherale code d’ erreur

A lasuite, desfiguresavec lesdifférents casd annulation.

Trajectoirecompensée(T.C)
Traectoireprogrammeée(T.P)
————————— - ——————— - TC
- TP
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Trajectoirecompensee(T.C)

Trajectoireprogrammée(T.P)

Chapitre: 7
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8. CYCLESFIXESD'USINAGE

La CNC disposedes cyclesfixesd’usinage suivants.

G67 NO  Cyclefixedecylindrage.

G67 N1 Cyclefixededressage

G67 N2  Cyclefixedecylindrage conique

G67 N3  Cyclefixedefiletage

G67 N4 Cyclefixedearrondi

G67 N5  Cyclefixedegorges (rainurage)

G67 N6 Cyclefixedepercagemultiple

G67 N7  Cyclefixedepercage simple/ Cyclefixetaraudage
G67 N8 Cyclefixedeclavetteen X ou Z

G66 Cyclefixedesuivi de profil (non accessible depuisleclavier)

G68 Cyclefixed ébauche sur I’ axe X (non accessible depuisle clavier)

G69 Cyclefixed ébauche sur I’ axe Z (non accessible depuisleclavier)

G81 Cyclefixedetournagedesegmentsdroits(nonaccessibledepuisleclavier)

G82 Cyclefixededressagedesegmentsdroits(nonaccessibledepuisleclavier)

G84 Cycle fixe de tournage de segments courbes (non accessible depuis le
clavier)

G85 Cycle fixe de dressage de segments courbes (non accessible depuis le
clavier)

G86 Cyclefixedefiletagelongitudinal (non accessible depuisleclavier)

Parameétresrelatifsaux cyclesfixes:

Lescyclesfixes peuvent altérer e contenu des parametres PO a P99.

Ains, laCNC actualise, alamise en marche, aprés un Reset et chaque foisquel’on
abandonne le mode exécution du programme P99996, |es parameétres arithmétiques
suivants:

P190 Cote X du point de changement d’ outil fixé par lefabricant
P191 CoteZ du point de changement d’ outil fixé par e fabricant
P201 Unitésdetravail (0=mm, 1=pouces)

P24  Unitésdetravail (O=Rayons, 1=Diametres)

Lorsquel’ on programmelescyclesfixes, si lavaleur d’ un paramétre est une constante,
il est nécessairedetaper latoucheK apréslesymbole=. Par exemple: N4 G66 PO=K 25

Chapitre: 8 Section: Page
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8.1 CYCLE FIXE DE CYLINDRAGE (G67 NO)

X A /7

END BEGIN

8050202

Par ameétr es de base de définition du cycle:

P100
P101
P102
P103
P4

P6
P19
P20

Cote X du point “BEGIN” en unitésdetravail (rayons/diamétres)
Cote Z du point “BEGIN”

Cote X du point “END” en unitésdetravail (rayons/diamétres)
Cote Z du point “END”

Définitlepasdecylindrage/A. Seprogrammerapar uneval eur positiveexprimée
au rayon.

Si onprogrammeavecvaleur 0, laCNCtiendracomptedu parametre P5 (nombre
de passes de cylindrage). Si I’on définit P4=0 et P5=0, la CNC affichera le
messaged’ erreur correspondant.

Indiquelediamétrefinal (¢p) quel’ ondésireobtenir dansl’ opérationdecylindrage.
Définit ladistance de sécurité en X (se programme au rayon)

Définit ladistance de sécuritéen Z

Parametresrelatifsala passedefinition:
Si on ne désire pas de passe de finition définir: P22=K0 et P23=KO0.

P22

P23

Pourcentage (%) de la passe d’ ébauche programmée, qui sera utilisé comme
passedefinition

Pourcentage (%) de |’ avance d’ ébauche programmée, qui sera utilisé comme
avancedefinition

Parameétresrelatifsal’ outil definition:

Si ondésire utiliser un outil pour I’ ébauche et un autre pour lafinition on doit définir
lesparamétresci-dessous.

Si on ne désire pas changer d’ outil définir P26=KO.

Page
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P26  Définitlenuméro d outil quel’ on désire utiliser pour lapassedefinition.
Si lefabricant adéfini un point de changement d’ outil, lamachine se déplacera
acepoint, parameétresarithmétiquesP190 et P191, pour effectuer lechangement
d outil.

Sil n'y a pas de point de changement d'outil il faut définir les parametres
arithmétiques P134 et P135 pour définir le point de changement d’ outil.

P134 CoteX dupoint ousedéplaceralamachinepour effectuer lechangement d’ outil .
Sedéfinit enunitésdetravail (rayons/diamétres)

P135 CoteZ du point ousedéplaceralamachine pour effectuer lechangement d’ outil

La CNC prend en compte les paramétres P134 et P135 si |e fabricant n’a pas
défini un point de changement d’ outil.

Concepts génér aux:

1. Lesconditionsd usinage (vitesse d’ avance, vitesse derotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant I’ appel du cycle.

2.- Les paramétres doivent se programmer dans un bloc antérieur a celui de |’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M0O3
N4 P100=K P101=K P102=K P103=K P4=K P6=K P19=K P20=K .....
N6 G67 NO

3.- Lecyclefixen'atere pas les paramétres d’ appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descycles postérieurs. Par contreil altérele contenu des” Paramétresde
base de définition du cycle”.

4.- Lefonctionnement de base du cycle est expliqué dans|e manuel d’ Opération.

5.- Lesconditions de sortie sont GO0 et G90.
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8.2 CYCLE FIXE DE DRESSAGE (G67 N1)

X A

END

"

m
(]
—
=z

Fem——————————— Y

8050302

Par ameétr es de base de définition du cycle:

P100
P101
P102
P103
P4

P6
P19
P20

Cote X du point “BEGIN” en unitésdetravail (rayons/diametres)

Cote Z du point “BEGIN”

Cote X du point “END” en unitésdetravail (rayons/diamétres)

Cote Z du point “END”

Définit le pas de dressage AA. Se programmerapar une valeur positive.

Si on le programme avec valeur 0, la CNC tiendra compte du paramétre P5
(nombre de passesdedressage). Si on définit P4=0 et P5=0, laCNC afficherale
messaged’ erreur correspondant.

Indiquelediamétrefinal ({) quel’ ondésireobtenir dansl’ opérationdecylindrage.
Définit ladistance de sécurité en X (se définit au rayon)

Définit ladistance de sécuritéen Z

Paramétresrelatifsalapassedefinition:

Si on ne désire pas de passe de finition définir: P22=K0 et P23=KO0.

P22

P23

Pourcentage (%) de la passe d'ébauche programmeée, que I’ on utilisée comme
passedefinition

Pourcentage (%) de |I' avance d’ ébauche programmé, que I’ on utilise comme
avancedefinition

Parameétresrelatifsal’ outil definition:

SiI’ondésireutiliser unoutil pour |’ ébaucheet unautre pour lapassedefinitionondoit
définir lesparamétresci-dessous.

Si I’on ne désire pas changer d’ outil définir P26=KO0.
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P26 Définitlenuméro d outil quel’ on désire utiliser pour lapassedefinition.

Si lefabricant adéfini un point dechangement d’ outil, lamachinesedéplaceraace
point, parameétresarithmétiquesP190 et P191, pour effectuer lechangement d’ outil .

Sil n'y a pas de point de changement d’outil il faut définir les parametres
arithmétiques P134 et P135 pour définir e point de changement d’ outil.

P134 Cote X du point ou se déplaceralamachine pour effectuer e changement d’ outil.

Sedéfinit enunitésdetravail (rayons/diamétres)

P135 Cote Z du point ou se déplaceralamachine pour effectuer e changement d’ outil

LaCNC prend en compteles paramétres P134 et P135si lefabricant n’ apasdéfini
un point de changement d’ outil.

Concepts génér aux:

1.

2.-

Les conditions d' usinage (vitesse d’ avance, vitesse de rotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant I’ appel du cycle.

L es parametres doivent se programmer dans un bloc antérieur acelui de I’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M0O3
N4 P100=K P101=K P102=K P103=K P4=K P6=K P19=K P20=K .....
N6 G67 N1

Le cycle fixe n’atére pas les parametres d’ appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descyclespostérieurs. Par contreil altérele contenu des” Parameétresde
base de définition du cycle”.

L e fonctionnement de base du cycle est expliqué dansle manuel d’ Opération.

L es conditions de sortie sont GOO et G90.
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8.3 CYCLE FIXE DE CYLINDRAGE CONIQUE (G67 N2)

XA

%

Par ameétr es de base de définition du cycle:
P100 Cote X dupoint “BEGIN” en unitésdetravail (rayons/diamétres)

P101 Cote Z du point “BEGIN”

P4

P6

P7

P10

P18

Définitlepasdecylindrage/A. Seprogrammerapar unvaleur positiveexprimée
au rayon.

Si on le programme avec valeur 0, la CNC tiendra compte du parametre P5
(nombrede passesdedressage). Si on définit P4=0 et P5=0, laCNC afficherale
messaged’ erreur correspondant.

Indique le diamétre final () que I’on désire obtenir dans |’ opération de
cylindrage.

définit lapente (%) du chanfrein ou planincliné quel’ on désire effectuer.
1om\ P7 = 100 x (10/40) = 25
= P7 = 100 x tg 14,036 =25

Indiquelequadrant quel’ ondésireusiner. Avec P18 définit letyped angleque
I’ ondésireeffectuer.

Indiqueletypedegéométriedel’ angle. Avec P10définitletyped anglequel’ on

désireeffectuer.
i s

P10=4|P10=1

1

P10=1|P10=4

P10=2|P10=3

&§§§ P18=0
NP b | di2E

D AP
&§§§ P18=3

P10=3({P10=2

P19 Définit ladistance de sécuritéen X (se définit au rayon).

P20 Définitladistancede sécuritéenZ.
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Paramétresrelatifsalapassedefinition:

Si I’on ne désire pas de passe de finition définir: P22=K0 et P23=KO0.

P22 Pourcentage (%) de la passe d’ ébauche programmée, que I’ on utilise comme
passedefinition

P23  Pourcentage (%) de |’ avance d’ ébauche programmée, que I’ on utilise comme
avancedefinition

Paramétresrelatifsal’ outil definition:

Sil’ondésireutiliser unoutil pour I’ ébaucheet un autre pour lapassedefinitionondoit
définir lesparameétresci-dessous.

Si I’on ne désire pas changer d’ outil définir P26=KO0.

P26 Définitlenumérod outil quel’ ondésireutiliser pour lapasse definition.

Si lefabricant adéfini un point de changement d’ outil, lamachine se déplacera
acepoint, parametresarithmétiquesP190 et P191, pour effectuer lechangement
d outil.

Sil n'y a pas de point de changement d'outil il faut définir les parametres
arithmétiques P134 et P135 pour définir le point de changement d’ outil.

P134 CoteX dupoint ousedéplaceralamachinepour effectuer lechangement d outil.
Sedéfinitenunitésdetravail (rayons/diametres)

P135 CoteZ du point ousedéplaceralamachine pour effectuer lechangement d’ outil

La CNC prend en compte les paramétres P134 et P135 si e fabricant n’a pas
défini un point de changement d’ outil.

Concepts généraux:

1.

2.-

Les conditions d' usinage (vitesse d’ avance, vitesse de rotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant I’ appel du cycle.

L es parametres doivent se programmer dans un bloc antérieur a celui de |’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M03
N4 P100=K P101=K P102=K P103=K P4=K P6=K P19=K P20=K .....
N6 G67 N1

Le cycle fixe n’ atére pas les parametres d appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descyclespostérieurs. Par contreil altérele contenu des* Paramétresde
base de définition du cycle”.

L efonctionnement de base du cycle est expliqué dansle manuel d’ Opération.

L es conditions de sortie sont GOO et G90.
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8.4 CYCLE FIXE DE FILETAGE (G67 N3)
X
A

Distance de

. Fz‘l sécurité Z
\

! Distance de
| sécurité X

RO

— - L ———— - ——»7
Distance de

fin de filetage

»
| o

Par amétr esde base de définition du cycle:

P100 Cote X du point “BEGIN” en unitésdetravail (rayons/diamétres)
P101 Cote Z du point “BEGIN”
P102 Cote X dupoint“END” en unitésdetravail (rayons/diametres)
P103 Cote Z du point “END”
P4  Définitlepasdefiletage/A. Seprogrammerapar unevaleur positiveexpriméeau
rayon. Si I’ on définit P4=01a CNC afficheral’ erreur correspondante.
Se programmera au rayon et la profondeur de chaque passe sera fonction du
nombre de passe correspondant( A /' n), commelemontrelafigure suivante.
P8  Définitlepasdufilet “P’. Lesfiletages adroite ou a gauche s effectueront en
sélectionnant de maniére adéquate | e sens de rotation de labroche.
P11 Indique le type de filetage. Si filetage extérieur P11=0. Si filetage intérieur
P11=1.
P14 Définit la profondeur du filet “H”. Se programmera au rayon et avec valeur
positive. S'il estprogrammeéavecvaeur 0,laCNCafficheral’ erreur correspondante.
Page Chapitre: 8 Section:
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P16 Définitl’angle depénétration del’ outil. Est référéal’ axe X
a a=0 a

A

S'il estprogramméavecvaleur 0, lefilet seréaliseraavec pénétrationradiale. Si
onlui assigneunevaleur égalealamoitiédel’ angledel’ outil, lapénétration se
réaliselelong du flanc du filet.

P19 Définit ladistance de sécurité en X (se définit au rayon)

P20 Définit ladistance de sécuritéen Z

P128 Distancefindefiletage. Définit aquelledistancedelafindufiletagecommence
lasortie defilet, effectuant un filet conique dont le pasen Z est toujours P10.

Si P128=KO0il n'y apasdesortiedefilet. Si P128 négatif, I’ erreur 3 est générée.

Concepts génér aux:

1. Lesconditionsd usinage (vitesse d’ avance, vitesse derotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant I’ appel du cycle.

2.- Les paramétres doivent se programmer dans un bloc antérieur acelui de |’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M0O3
N4 P100=K P101=K P102=K P103=K P4=K P8=K P11=K P14=K P16=K .....
N6 G67 N3

3.- Lecyclefixen'atere pas les paramétres d’ appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descycles postérieurs. Par contreil altérele contenu des” Paramétresde
base de définition du cycle”.

4.- Lefonctionnement de base du cycle est expliqué dans|e manuel d’ Opération.

5.- Lesconditions de sortie sont GO0 et G90.
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8.5 CYCLE FIXE D’ARRONDI (G67 N4)

XA

END

R BEGIN

END
P16 Typedecycle R N
PORRIRRIRIN |
KRR
P16-0 X
SRRRRRae
P100 Cote X dupoint “BEGIN” en unitésdetravail (rayons/diamétres)
P101 CoteZ du point “BEGIN”
P102 Cote X dupoint“END” en unitésdetravail (rayons/diametres)
P103 Cote Z du point “END”
P4  Définitlapassed arrondi A. Seprogrammerapar unevaleur positive exprimée
au rayon.
S'il est programmé avec valeur 0, la CNC tiendra compte du paramétre P5
(nombrede passesd’ arrondi). Si I’ on définit P4=0 et P5=0, laCNC afficherale
messaged’ erreur correspondant.
P9  Définitlerayond arrondi R
P10 Indiquelequadrant quel’ ondésireusiner.
P15 Typed arrondi. Si arrondi convexe P15=0. Si arrondi concave P15=1.
P18 Indiqueletypedegéométriedel angle.
P15=1 P15=0
o — a [ap] [} — a [np]
I I I I I I Il I
T 2 2 3 2 2 3% 2
a3 a3 a9 a9 n n a9 a9 X Z
—— Lk
ALBARRBR |
PrrrPPow |
% % % % % % % P10=2 | P10=3
dldidddd -
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P19 Définit ladistance de sécurité en X (se définit au rayon)
P20 Définit ladistance de sécuritéen Z

Paramétresrelatifsalapassedefinition:

Si I’on ne désire pas de passe de finition définir: P22=K0 et P23=KO0.

P22  Pourcentage (%) delapassed’ ébauchequel’ onutilise comme passedefinition

P23  Pourcentage (%) d’ avanced’ ébauchequel’ onutilisecommeavancedefinition
Parameétresrelatifsal’ outil definition:

Si I’on désire utiliser un outil pour I’ ébauche et un autre pour lafinition on doit définir
lesparamétresci-dessous.

Si I’on ne désire pas changer d’ outil définir P26=KO0.
P26 Définitlenumérod outil quel’ ondésireutiliser pour lapasse definition.
Si lefabricant adéfini un point de changement d’ outil, lamachine se déplacera

acepoint, parametresarithmétiquesP190 et P191, pour effectuer lechangement
d outil.

Sil n'y a pas de point de changement d'outil il faut définir les paramétres
arithmétiques P134 et P135 pour définir e point de changement d’ outil.

P134 CoteX dupoint ousedéplaceralamachinepour effectuer lechangement d’ outil.
Sedéfinitenunitésdetravail (rayons/diametres)

P135 CoteZ du point ousedéplaceralamachine pour effectuer lechangement d’ outil
La CNC prend en compte les paramétres P134 et P135 si |e fabricant n’a pas
défini un point de changement d’ outil.

Concepts génér aux:

1. Lesconditionsd usinage (vitesse d’ avance, vitesse derotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant I’ appel du cycle.

2.- LasI paramétres doivent se programmer dans un bloc antérieur a celui de |’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M03
N4 P16=K P100=K P101=K P102=K P103=K P4=K P9=K P10=K P15=K .....
N6 G67 N4

3.- Lecyclefixen altére pas les paramétres d’ appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descycles postérieurs. Par contrell altérele contenu des” Paramétresde
base de définition du cycle”.

4.- Lefonctionnement de base du cycle est expliqué dans|e manuel d’ Opération.

5.- Lesconditions de sortie sont GOO et G90.
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8.6 CYCLE FIXE DE RAINURAGE (GORGE) (G67 N5)

W

END
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8050701

Par ameétr es de base de définition du cycle:

P100
P101
P102

Cote X du point “BEGIN” en unitésdetravail (rayons/diamétres)
Cote Z du point “BEGIN”

Cote X du point “END” en unitésdetravail (rayons/diamétres)

P103 Cote Z du point “END”

P4  Définitlepasderainurage (gorge) A. Se programmerapar unevaleur positive
exprimée au rayon.

S'il est programmé avec valeur 0, la CNC tiendra compte du paramétre P5
(nombre de passes de rainurage (gorge). Si I’ on définit P4=0 et P5=0, laCNC
afficheralemessaged’ erreur correspondant.

P6  Indiquelediametrefinal (¢) quel’ ondésireobtenir pour |’ opérationderainurage
(gorge).

P12 Indiquelalargeur del’ outil (TW).

P13 Définitletempsquerestera, achaguepassederainurage(gorge), |’ outil aufond
delarainure. Sedéfinit en secondes, ainsi, P13=K 1.5 signifieunetemporisation
de 1.5 secondes.

P19 Définit ladistance de sécurité en X (se définit au rayon)

P20 Définit ladistance de sécuritéenZ
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Paramétresrelatifsalapassedefinition:

Si I’on ne désire pas de passe de finition définir: P22=K0 et P23=KO0.

P22 Pourcentage (%) de la passe d’ ébauche programmée, que I’ on utilise comme
passedefinition

P23 Pourcentage (%) d avance d’ébauche programmé, que I'on utilise comme
avancedefinition

Concepts généraux:

1

2.-

S.-

Les conditions d’ usinage (vitesse d' avance, vitesse de rotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant |’ appel du cycle.

L es parametres doivent se programmer dans un bloc antérieur a celui de |’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M03
N4 P100=K P101=K P102=K P103=K P4=K P6=K P12=K P13=K P19=K .....
N6 G67 N5

Le cycle fixe n’ atere pas les parametres d appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descyclespostérieurs. Par contreil altérele contenu des” Parameétresde
base de définition du cycle”.

L e fonctionnement de base du cycle est expliqué dansle manuel d’ Opération.

L es conditions de sortie sont GO0 et G90.
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8.7 CYCLE FIXE DE PERCAGE MULTIPLE (G67 N6)

¥ 20
ER D{z— 50

X20
BE.GIN {Z 0
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e LT ~— Movement aF

e +— Movement rapide

Par amétres de base de définition du cycle:

P100

Cote X du point “BEGIN” en unitésdetravail (rayons/diamétres)

P101 CoteZ du point “BEGIN”

P102 Cote X du point “END” en unitésdetravail (rayons/diametres)

P103 Cote Z du point “END”

P4  Définitl’incrément angulaireA entre percages. Se programmerapar unevaleur
positive exprimée en degrés.

P5  Définitle nombre de percages (N) quel’ on désire effectuer.

P8 Indiquelepasoulapénétration maximale(P) achaquepercage(prisedematériel.
Lorsgu’il seréféreal’ axe X on doit le définir au rayon.

P13 Définitletempsquerestera, achaguepercage, leforet aufond dutrou. Sedéfinit
en secondes, ainsi, P13=K 1.5 signifie une temporisation de 1.5 secondes.

P16 Indiquelapositionangulaire (Q) du premier trou.

P19 Définit ladistance de sécuritéen X (se définit au rayon).

P20 Définit ladistance de sécuritéen Z.
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Concepts génér aux:

L es conditions d’ usinage (vitesse d' avance, vitesse de rotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant |’ appel du cycle.

L es parametres doivent se programmer dans un bloc antérieur acelui de I’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M0O3
N4 P100=K P101=K P102=K P103=K P4=K P5=K P8=K P13=K P16=K .....
N6 G67 N6

Le cycle fixe n'atére pas les parametres d appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descyclespostérieurs. Par contreil altérele contenu des” Paramétresde
base de définition du cycle”.

L efonctionnement de base du cycle est expliqué dansle manuel d’ Opération.

L es conditions de sortie sont GO0 et G90.
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CYCLE FIXE DE TA

8.8 CYCLE FIXE DE PERCAGE SIMPLE
UDAGE (G67

Is%m N7)

Cesdeux cyclessedéfinissent demaniére similaire, seul differeleparameétre” P8”, pasou
pénétration maximale(P). Danslecycledetaraudageil faut ledéfinir aveclavaleur P8=0,
et danslecycledepercage simpleil faut e définir avec une valeur distincte de 0.

BEGIN

- ____.%

4

—_—————_-X - -

PN

-1-%

| [ ——
| Peessecss- ->I
| SRRl
| B :
]
P13(? !
------------ ->

Par ameétr es de base de définition du cycle:
P101 Cote Z du point “BEGIN”

P103 Cote Z du point “END”

Z

o=

<-- Movement r
<— Movement a

1
ide

P8  Indiquelepasoulapénétration maximale(P) achaquepercage(prisedematiére).
Lorsguel’ on désiredéfinir lecycledetaraudageil faut le définir aveclavaleur
P8=0, etlorsguel’ ondésiredéfinirlecycledepercagesimpleil fautledéfinir avec
unevaleur distinctedeO.
P13 Définitletempsqueresteralaforet aufond dutrou. Sedéfinit en secondes, aing,
P13=K 1.5 signifie une temporisation de 1.5 secondes.
P19 Définit ladistance de sécurité en X (se définit au rayon)
P20 Définit ladistance de sécuritéenZ
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Concepts génér aux:

1

2.-

L es conditions d’ usinage (vitesse d' avance, vitesse de rotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant |’ appel du cycle.

L es parametres doivent se programmer dans un bloc antérieur acelui de I’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M0O3
N4 P101=K P103=K P8=K P13=K P19=K P20=K
N6 G67 N7

Le cycle fixe n'atére pas les parametres d appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descyclespostérieurs. Par contreil altérele contenu des” Paramétresde
base de définition du cycle”.

L efonctionnement de base du cycle est expliqué dansle manuel d’ Opération.

L es conditions de sortie sont GO0 et G90.
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89 CYCLE FIXE DE CLAVETTES (G67 N8)

END BEGIN

Par ameétr es de base de définition du cycle:

P100 Cote X dupoint“BEGIN” en unitésdetravail (rayons/diamétres)
P101 Cote Z du point “BEGIN”
P102 Cote X dupoint “END” en unitésdetravail (rayons/diametres)
P103 Cote Z du point “END”
P4  Définitl’incrément angulaire A entreclavettes. Seprogrammerapar unevaleur
positive exprimée en degrés.
P5  Définitlenombredeclavettes (N) quel’ on désire effectuer.
P16 Indiquelapositionangulaire () delapremiéreclavette.
P19 Définit ladistance de sécurité en X (se définit au rayon)
P20 Définitladistance de sécuritéenZ
Page Chapitre: 8 Section:
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Concepts génér aux:

1

2.-

L es conditions d’ usinage (vitesse d' avance, vitesse de rotation de labroche, sensde
rotation delabroche, etc.) doivent se programmer avant |’ appel du cycle.

L es parametres doivent se programmer dans un bloc antérieur acelui de I’ appel du
cycle.

N2 F10 S1000 M0O3
N4 P100=K P101=K P102=K P103=K P4=K P5=K P16=K P19=K P20=K
N6 G67 N8

Le cycle fixe n'atére pas les parametres d appel P22, P23 et P26, qui peuvent étre
utilisés pour descyclespostérieurs. Par contreil altérele contenu des” Paramétresde
base de définition du cycle”.

L efonctionnement de base du cycle est expliqué dansle manuel d’ Opération.

L es conditions de sortie sont GO0 et G90.

Chapitre: 8 Section: Page
; CLAVETTES
CYCLESFIXESD'USINAGE (G67N8) 19




8.10

CYCLE FIXE DE SUIVI DE PROFIL (G66)

MPT72

Format:

N4 G66 PO=K P1=K P4=K P5=K P7=K P8=K P9=K P12=K P13=K P14=K

Significationdesparameétres:

PO CoteX dupointinitia (A) du profil (au rayon ou diamétre).

P1 CoteZ dupointinitial (A) du profil.

P4 Surépaisseur dematiere, ¢’ est adire, laquantité (selon unitésde mesure) aéliminer
delapiéced origine.

Doit étre supérieure ou €gale a zéro et supérieure ou égale ala surépaisseur pour la
finition; encascontraire, I” erreur 3est générée. Selonlavaleur deP12, serainterprété
comme surépaisseur en X ouen Z.

P5 Pasmaximal. Doit étre supérieur azéro; en cascontraire, I’ erreur 3 est générée.
Selon lavaeur de P12, serainterprété comme pasen X ouen Z. lepasréel calculé
par le contrdle, serainférieur ou égal au pasmaximal.

P7  Surépaisseur pour lafinition sur I’ axe X. Doit étre supérieureou égale azéro; en cas
contraire, |’ erreur 3 est générée.

P8  Surépaisseur pour lafinitionsur |I’axeZ. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas
contraire, |’ erreur 3 est générée.

P9 Vitesse d'avance, de la passe de finition. Si elle est zéro, il N’y a pas de passe de
finition. S'il est négatif, |’ erreur 3 est généree.
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P12 Angledel’ outil. Doit étre supérieur ou égal azéro et inférieur ou égal 290°; sinon,
I’ erreur 3 est générée.

S'il estinférieur ou égal a45°, P4 serapris comme surépaisseur en X et P5 comme

pas maximal en X.

MPT73

S'il est supérieur a 45°, P4 sera pris comme surépaisseur en Z et PS5 comme pas
maximal en Z.

>43°

MPT74

P13 Numeéro du premier bloc de définition du profil.

P14 Numeéro du dernier bloc de définition du profil.
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CYCLESFIXESD' USINAGE SUIVI ?GEGZ)ROF' L 21




Aumoment de programmer ce cyclefixe, il faut tenir compte desindications suivantes:

1°  Pour ladéfinition du profil, il nefaut pasprogrammer le point initial A qui estdéja
défini par les paramétres PO et P1.

2°  Lesconditionsd usinage (vitesse d’ avance, rotation delabroche, etc.) doivent
étre programmées avant |’ appel du cycle.

3°  Lesparamétres peuvent étre programmés danslebloc d' appel du cycle ou dansdes
blocsantérieurs.
Cecyclefixen'atere pasles paramétres d’ appel, qui peuvent étre utilisés pour des
cycles postérieurs. Par contreil altéere le contenu des parametres P70 a P99.

4°  Lesconditions de sortie du cycle sont GOO et G9O.

5°  Leprofil peut &reformédedroites, arcs, arrondis, entréestangentielles,
sortiestangentielleset chanfreins.

6° Laprogrammation peut étre en absolu ou enincrémental.

7°  Dansladéfinition du profil aucunefonction T n’est possible.

8° Lesmouvements d approche et de sortie sefont en rapide et lesautres alavitesse
programmee.

P Lecycletermineau point ou était positionnél’ outil initialement.

10° On peut travailler avec compensation derayon d’ outil (G41, G42).

11° Lacoordonnée X du point d’ appel du cyclefixe, doit étredifférentede PO, sinonla
CNC générerale code d erreur 4.
Lacoordonnée Z du point d' appel du cyclefixe, doit é&redifférentede P1, sinonla
CNC générerale code d erreur 4.

12° Lesmouvementsd usinages effectuent alavitesse d’ avance programmée.

Page Chapitre: 8 Section:
22 CYCLESFIXESD'USINAGE SUIVI ?GEBFE’;OF' L




Exemple G66. Programmation del’ axe X au diametre

MPT75

N100 —

N110
N120

N130
N140

N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290

G90 GO0 G42 X150 Z115

G66 PO=KO0 P1=K85 P4=K?20 P5=K5 P7=K1 P8=K1

P9=K 100 P12=K 40 P13=K 200 P14=K 290

G40 X160 2135
M30

G36 R5 X50 Z85 ...

X50 Z70

X40 Z60

G36 R2 X40 250
G39 R2 X60 Z50
X60 Z40

G36 R2 X80 230
G36 R10 X80 Z10
G36 R2 X120 Z10
X120 Z0

;Définitiondeprofil

Chapitre: 8
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8.11

CYCLE FIXE D' EBAUCHE SUR L’AXE X (G68)

!

A

%
|

Format:

N4 G68 PO=K P1=K P5=K P7=K P8=K P9=K P13=K P14=K

Significationdesparametres:

PO Coteabsolue X du pointinitial (A) du profil (au rayon ou diametre).

P1 CoteabsolueZ du pointinitial du profil (A).

P5 Pas maximal (au rayon). Doit étre supérieur a zéro; en cas contraire, il se produit
I”erreur 3.
Lepasréel calculépar le contrdle serainférieur ou égal au pas maximal.

P7  Surépaisseur pour lafinitionsur I’ axeX (aurayon). Doit éresupérieur ouégal azéro;
en cascontraire, il seproduit I’ erreur 3.

P8  Surépaisseur pour lafinition sur |’axe Z. Doit étre supérieur ou égal azéro; en cas
contraire, il seproduit |’ erreur 3.

P9 Vitessed avance delapasse definition.
Si aceparamétreon lui assignelavaleur P9=0il n'y apasde passedefinitionmais
réalise une passe finale d' ébauche conservant les surépai sseursindiquées par P7 et
P8.
Si onlui assigneuneval eur négativelapassedefinition nes effectuepas, ni lapasse
finaled’ ébauche.
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Derniére passe Yy --- . .
d’ébauche Point final

P10 Il faut assigner aceparamétre unevaleur distinctede zérolorsquel’ on désirequela
CNC effectue une passe finale d’ ébauche avant d’ effectuer la passe definition.

P9>0 P10=0 P9>0 P10#0

%
/ [ —— ol Derniére passe | 7D N ---——— 4
Passe de finition \ | d'ébauche

Passe de finition

NPT76BF

P13 Numeéro du premier bloc de définition du profil.

P14 Numeéro du dernier bloc de définition du profil. Doit étre supérieur a P13; sinon
I”erreur 13 est générée.
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Au moment de programmer ce cyclefixe, il faut tenir compte de ce qui suit:

1

Ladistance entrelepoint dedépart O et lepoint final (B), selonl’axe X, doit é&treégale
ou supérieure a P7.

Pour éviter |’erreur 31 lorsgue I'on travaille avec compensation de rayon, il est
recommandé de donner acette distance, unevaleur égale aP7, plusun nombre entier
defois P5 (pas).

Ladistance entre le point de départ O et le point initial (A), selon I’axe Z, doit étre
supérieure a P8.

Pour ladéfinition du profil, il nefaut pasprogrammer lepointinitial (A) car il estdéja
défini par les parametres PO et P1.

Lesconditionsd’ usinage(avance, rotationdelabroche, etc.) doivent étreprogrammees
avant I’ appel du cycle.

L es paramétres peuvent étre programmees dans e bloc d’ appel du cycle ou dans des
blocsantérieurs.

Ce cyclefixe n’ atere pas les parametres d’ appel, qui peuvent étre utilisés pour des
cyclespostérieurs. Par contreil altere le contenu des parametres P70 a P99.

L esdéplacementsdu cycledetravail e émentaire(voir figure) s effectuent delamaniere
suivante: : Dupoint Lau2etdu2au 3ilss effectuent alavitessed’ avanceprogrammeée,
tandisqueduOau 1l et du3auOilss effectuent en avance rapide.

Les conditions de sortie sont GOO et GOO.

Leprofil peut étre formé par des segments droits et des segments courbes.
Touslesblocsdedéfinition du profil se programmeront en coordonnéescartésiennes.
Il faut touj oursprogrammer les2 axeset deplusen absolu sinonlacommandegénérera
I"erreur 21.

Si leprofil disposedesegmentscourbes, ceux-ci seprogrammeront aveclescoordonnees
I, K du centre, référéesau point initial del’ arc et avec le signe correspondant.

Si pour ladéfinition du profil on programme desfonctionsF, S, T ou M, elles seront
ignorées sauf pour lapasse definition.

Lecycletermineau point ou était positionnél’ outil initialement (0).
On pourratravailler avec compensation derayon d outil (G41, G42) chaquefoisque

le dernier mouvement avant I’ appel du cycle fixe aura éé en G0O. Sinon, la CNC
généreral’ erreur 35.
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Exemple G68.

KS

1
100 I 25
#6380
‘ X
240
-90 -80 -70 -60 -40 -30
S e BT
= K 26
N100 —
N110 G42 GO0 X120 Z0
N120 G68 P0O=KO0 P1=K-10 P5=K2 P7=K0.8 P8=K0.8
P9=K 100 P13=K?200 P14=K250
N130 G40 X130 Z10
N140 M30
N200 GO3 X40 Z-30 -6 K-26.......cccvrvrerireeeeeierrreeeee e ;Définitiondu profil
N210 GO1 X40 Z-40
N220 G02 X80 Z-60 125 K5
N230 GO1 X80 Z-70
N240 X100 Z-80
N250 X100 Z-90
Chapitre: 8 Section: Page
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8.12

CYCLE FIXE D' EBAUCHE SUR L'AXE Z (G69)

MPT78

Format:

N4 G69 PO=K P1=K P5=K P7=K P8=K P9=K P13=K P14=K

Significationdesparametres:

PO CoteX dupointinitial (A) du profil (au rayon ou diamétre)

P1 CoteZ dupointinitial du profil (A).

P5 Pasmaximal. Doit étre supérieur azéro; en cas contraire, I’ erreur 3 est générée. Le
pasréel calculé par le contrdle serainférieur ou égal au pas maximal.

P7  Surépaisseur pour lafinitionsur I’ axe X. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas
contraire, I’ erreur 3 est générée.

P8  Surépaisseur pour lafinitionsur |’ axeZ. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas

contraire, I’ erreur 3 est générée.

P9 Vitessed avance delapassedefinition.
Si aceparameétreon lui assignelavaleur P9=0lapassedefinition nes effectue pas
mai sréaliseune passefinal ed’ ébauche conservant lessurépai sseursindiqueéesen P7
et P8.
Si onlui assigneunevaleur négativelapassedefinitionn’ est paseffectuéeni lapasse
finaled ébauche.
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P9<0

Point final

P9=0
r

Derniére passe
d’ébauche

P9>0

Passe de finition

P10 Ondoit assigner ace paramétre unevaleur distincte de zéro lorsquel’ on désire que
laCNC effectue une passefinale d’ ébauche avant d’ effectuer |a passe definition.

d'ébauche

Passe de finition
Derniére passe

Passe de finition

P13 Numeéro du premier bloc de définition du profil.

P14 Numeéro du dernier bloc de définition du profil. Doit étre supérieur a P13; en cas
contraire, seproduit |’ erreur 13.

9
D|2
N
;
g D
SLER
AMmcp(u\
2
m
L
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Aumoment de programmer ce cyclefixeil faut tenir compte de ce qui suit:

1

Ladistance entrele point de départ O et le point (B) selon|’axe Z, doit étre égale ou
supérieure aP8.

Pour éviter que I’ erreur 31 se produise lorsque I’ on travaille avec compensation de
rayon, il est recommandé de donner a cette distance une valeur égale a P8 plus un
nombre entier defoisP5 (pas).

La distance entre le point de départ O et le point initial (A) selon I’axe X, doit étre
supérieureaP7.

Pour ladéfinition du profil il nefaut pasprogrammer lepoint initial (A), puisqu’il est
déjadéfini par les paramétres PO et P1.

Lesconditionsd’ usinage(avance, rotationdelabroche, etc.) doivent étreprogrammees
avant I’ appel du cycle.

L es parametres peuvent étre programmés dans le bloc d’ appel du cycle ou dans des
blocsantérieurs.

Ce cyclefixe n’ altere pas les parametres d’ appel, qui peuvent étre utilisés pour des
cyclespostérieurs. Par contreil altere le contenu des parametres P70 a P99.

L esdéplacementsdu cycledetravail e émentaire(voir figure) s effectuent delamaniere
suivante: Du point 1 au 2 et du 2 au 3 s effectuent alavitesse d’ avance programmee,
tandisquedu O au 1 et du 3 au O S effectuent en avance rapide.

Les conditions de sortie sont GOO et GOO.

Leprofil peut étre formé par des segments droits et des segments courbes.
Touslesblocsdedéfinition du profil se programmeront en coordonnéescartésiennes.
Il faut touj oursprogrammer les2 axeset deplusen absolu sinonlacommandegénérera
I"erreur 21.

Si leprofil disposedesegmentscourbes, ceux-ci seprogrammeront aveclescoordonnees
I, K du centre, référéesau point initial del’ arc et avec le signe correspondant.

Si pour ladéfinition du profil on programme desfonctionsF, S, T ou M, elles seront
ignorées sauf pour lapasse definition.

Lecycletermineau point ou était positionnél’ outil initialement (0).
On peut travailler avec compensation derayon d outil (G41, G42) chaquefoisquele

dernier mouvement avant |’ appel du cyclefixeauraétéen G0O0. Si cen’est pasaing,
laCNC généreraerreur 35.
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Exemple G69.

N190
N200
N210

N220
N230

N300
N310
N320
N330
N340

K20

MPT79

G41 GO X90 Z-5

G69 PO=K80 P1=K-80 P5=K2 P7=K0.8 P8=K0.8 P9=K 100

P13=K300 P14=K340
G40 X100 20
M30

GOL X80 Z-60.......cceiireiriieiriieiiiieseere e

GO03 X60 Z-50 15 K15
GO01 X40 Z-40
GO03 X10 Z-2515 K20
GO01 X10 Z-10

NY

;Définitiondu profil

Chapitre: 8
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Section:

EBAUCHESURZ
(G69)
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8.13 CYCLE FIXE DE CHARIOTAGE DE SEGMENTS DROITS (G81)

MPT80

Format:

N4 G81 PO=K P1=K P2=K P3=K P5=K P7=K P8=K P9=K

Significationdesparameétres:

PO
P1
P2
P3
P5

P7

P8

P9

Cote X du point A (au rayon ou diamétres)
Cote Z du point A
Cote X du point B (au rayon ou diameétres)
Cote Z du point B

Pasmaximal. Doit étre supérieur azéro; en cascontraire, il seproduit!’erreur 3. Le
pasréel calculé par le contrdle serainférieur ou égal au pas maximal.

Surépaisseur pour lafinition sur I’ axe X. Doit étre supérieure ou égale azéro; encas
contraire, seproduit |’ erreur 3.

Surépaisseur pour lafinitionsurI’axe Z. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas
contraire, seproduit |’ erreur 3.

Vitesse d’avance de la passe de finition. Si elle est nulle, il N’y a pas de passe de
finition. Si elleest négative, il seproduit |’ erreur 3.

Exempledeprogrammationaudiametre. L epoint dedépart étant 0 (X134 Z47), et lespoints
du profil A (X0 Z0) et B (X90 Z-45)

N90 GO0 X134 Z47 .............. (Positionnement del’ outil au point 0).
N100 G81 PO=KO0 P1=K0 P2=K90 P3=K-45 P5=K5 P7=K 3 P8=K4 P9=K 100

Page
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Aumoment de programmer ce cyclefixe, il faut tenir compte de ce qui suit:

1

Ladistanceentrelepoint dedépart (0) etlepoint (B), selonl’ axe X, doit queétreégale
ou supérieure aP7.

Pour éviter despassestrop petitesoul’ erreur 31, lorsquel’ ontravailleavec compensation
derayon, il est recommandé de donner a cette distance une valeur égale aP7 plusun
nombre entier defois P5 (pas).

L adistanceentrelepoint dedépart (0) etlepoint (A), selonl’ axeZ, doit &tresupérieure
aPs8.

Les conditions d' usinage (vitesse d’ avance, vitesse de rotation de la broche, etc.)
doivent étre programmeéesavant |’ appel du cycle.

L es parametres peuvent étre programmeés dans le bloc d’ appel du cycle ou dans des
blocsantérieurs.

Cecyclefixe n’ atere pas les parameétres d appel, qui peuvent étre utilisés pour des
cycles postérieurs. Par contreil alterele contenu des parametres P70 a P99.

L esdéplacementsducycledetravail éémentaire(voir figure) s effectuent delamaniere
suivante: Dupoint 1 au 2 et du 2 au 3 s effectuent alavitesse d’ avance programmee,
tandisquedu O au 1 et du 3 au O s effectuent en avance rapide.

L es conditions de sortie sont GO0 et G90.

Si lapositiondel’ outil n’ est pascorrecte pour exécuter lecycle, il seproduit !’ erreur 4.
Si elleest correcte, il seraréaliséauparavant un tournage horizontal, si nécessaire.

S'il faut une passe de finition, le cycle termine au point ou était positionné I’ outil
initialement (0). S'il Ny apasde passe definition, le cycletermine au point F.

On peut travailler avec compensation derayon d outil (G41, G42) chaquefoisquele
dernier mouvement avant I’ appel du cyclefixeauraétéen GOO. Sil n’enest pasains,
laCNC généreral’ erreur 35.
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8.14 CYCLE FIXE DE DRESSAGE DE SEGMENTS DROITS (G82)

>P7

.
:
|
|
|
|
1o U
AN

+X

MPT81
——
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U
e8]

Format:
N4 G82 PO=K P1=K P2=K P3=K P5=K P7=K P8=K P9=K
Significationdesparametres:
PO Cote X dupoint A (au rayon ou diamétres)
P1 CoteZ dupoint A
P2 Cote X du point B (au rayon ou diametres)
P3 CoteZ du point B

P5 Pasmaximal.Doit éresupérieureazéro; encascontraire, seproduit!’ erreur 3. Lepas
réel calculé par le contrdle, serainférieur ou égal au pasmaximal.

P7  Surépaisseur pour lafinitionsur I’ axe X. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas
contraire, il seproduit |’ erreur 3.

P8  Surépaisseur pour lafinitionsurl’axeZ. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas
contraire, il seproduit |’ erreur 3.

P9 Vitesse d'avance de la passe de finition. S elle est nulle, il N’y a pas de passe de
finition. si elleest négative, il seproduit |’ erreur 3.

Exempledeprogrammationau diametre. Lepoint dedépart étant 0 (X 136 Z39), et lespoints
du profil A (X90 Z-45) et B (X0 Z0)

N90 GO0 X136 Z39 .............. (Positionnement del’ outil au point 0)
N100 G82 P0=K90 P1=K-45 P2=K0 P3=K0 P5=K5 P7=K3 P8=K4 P9=K 100
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Aumoment de programmer ce cyclefixe, il faut tenir compte de ce qui suit:

1

Ladistance entrele point de départ O et le point (B), selon I’ axe Z, doit étre égale ou
Supérieure aP8.

Pour éviter despassestrop petitesoul’ erreur 31, lorsquel’ ontravailleavec compensation
derayon, il est recommandé de donner a cette distance une valeur égale aP8 plusun
nombre entier defois P5 (pas).

Ladistanceentrelepoint dedépart Oetlepoint (A), selonl’axe X, doit étresupérieure
aP7.

Les conditions d' usinage (vitesse d’ avance, vitesse de rotation de la broche, etc.)
doivent étre programmeéesavant |’ appel du cycle.

L es parametres peuvent étre programmeés dans le bloc d’ appel du cycle ou dans des
blocsantérieurs.

Cecyclefixe n’ atere pas les parameétres d' appel, qui peuvent étre utilisés pour des
cycles postérieurs. Par contreil alterele contenu des parametres P70 a P99.

L esdéplacementsducycledetravail éémentaire(voir figure) s effectuent delamaniere
suivante: Dupoint 1 au 2 et du 2 au 3 s effectuent alavitesse d’ avance programmee,
tandisquedu O au 1 et du 3 au O s effectuent en avance rapide.

L es conditions de sortie sont GO0 et G90.

Si lapositiondel’ outil n’ est pascorrecte pour exécuter lecycle, il seproduit !’ erreur 4.
Si elleest correcte, il seraréaliséauparavant un dressage vertical, sl nécessaire.

S'il faut une passe de finition, le cycle termine au point ou était positionné I’ outil
initialement (0). S'il Ny apasde passe definition, le cycletermine au point F.

On peut travailler avec compensation derayon d outil (G41, G42) chaquefoisquele
dernier mouvement avant I’ appel du cyclefixeauraétéen G00. S'il n’enest pasains,
laCNC généreral’ erreur 35.
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815 CYCLE FIXE. CHARIOTAGE DE SEGMENTS COURBES (G84)
C

A

A Y

P18

AT P7
= T

_>P8

MPT83

PIOCO

Format:

N4 G84 PO=K P1=K P2=K P3=K P5=K P7=K P8=K P9=K P18=K P19=K

Significationdesparameétres:

PO Cote X du point A (au rayon ou diametres)

P1 CoteZ dupoint A

P2 Cote X du point B (au rayon ou diamétres)

P3 CoteZ du point B

P5 Pasmaximal. Doit étre supérieur azéro; en cascontraire, il seproduit I’ erreur 3. Le
pasréel calculé par le contrdle serainférieur ou égal au pas maximal.

P7  Surépaisseur pour lafinitionsur I’ axe X. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas
contraire, il seproduit |’ erreur 3.

P8  Surépaisseur pour lafinitionsur I’ axeZ. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas
contraire, il seproduit |’ erreur 3.

P9 Vitesse d'avance de la passe de finition. Si elle est nulle, il N’y a pas de passe de
finition. Si elleest négative, il seproduit |’ erreur 3.

P18 (l). Distancedupoint A aucentredul’ arcselonl’axeX. Mé&mesi lesvaleursdel’ axe
X seprogramment au diamétre, lesvaleursde| se programment au rayon.

P19 (K). Distancedu point A au centredel’arc selon|’axe Z.
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Exemple de programmation au diamétre. Le point de départ étant 0 (X149 Z86), le centre
del’arc C (X160 Z91) et les points du profil A (X0Z71) B (X120 Z11).

N90 GO0 X149 Z86 ............... Positionnement del’ outil au point O
N100 G84 P0=KO0 P1=K71 P2=K120 P3=K11 P5=K5 P7=K4 P8=K4 P9=K 100

P18=K80 P19=K20

Aumoment de programmer ce cyclefixe, il faut tenir compte de ce qui suit:

1.

Ladistance entre le point de départ O et le point (B), selon I’ axe X, doit étre égale ou
supérieure aP7.

Pour éviter despassestrop petitesoul’ erreur 31, lorsquel’ ontravailleavec compensation
derayon, il est recommandé de donner a cette distance une valeur égale aP7 plusun
nombre entier defois P5 (pas).

Ladistanceentrele point dedépart Oetlepoint (A), selonl’axeZ, doit étre supérieure
aPs8.

Les conditions d' usinage (vitesse d’ avance, vitesse de rotation de la broche, etc.)
doivent étre programmeéesavant |’ appel du cycle.

L es parametres peuvent étre programmeés dans le bloc d’ appel du cycle ou dans des
blocsantérieurs.

Cecyclefixe n’ atere pas les parameétres d appel, qui peuvent étre utilisés pour des
cycles postérieurs. Par contreil alterele contenu des parametres P70 a P99.

L esdéplacementsducycledetravail éémentaire(voir figure) s effectuent delamaniere
suivante: Du point 1 au 2 et du 2 au 3 s effectuent alavitesse d’ avance programmee,
tandisquedu O au 1 et du 3 au O s effectuent en avance rapide.

L es conditions de sortie sont GO0 et G90.

Si lapositiondel’ outil n’ est pascorrecte pour exécuter lecycle, il seproduit !’ erreur 4.
Il seraréalisé auparavant un tournage horizontal, si nécessaire.

S'il faut une passe de finition, le cycle termine au point ou était positionné I’ outil
initialement (0). S'il nefaut pas de passe definition, le cycletermine au point F.

On peut travailler avec compensation derayon d’ outil (G41, G42) chaquefoisquele
dernier mouvement avant I’ appel du cyclefixeauraétéen G0O0. S'il n’enest pasains,
laCNC généreral’ erreur 35.
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816 CYCLE FIXE DE DRESSAGE DE SEGMENTS COURBES (G85)

P19
F hd
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Format:

N4 G85 PO=K P1=K P2=K P3=K P5=K P7=K P8=K P9=K P18=K P19=K

Significationdesparametres:

PO Cote X dupoint A (au rayon ou diamétres)

P1 CoteZ dupoint A

P2 Cote X du point B (au rayon ou diametres)

P3 CoteZ du point B

P5 Pasmaximal.Doit étresupérieur azéro; encascontraire, il seproduit erreur 3. Lepas
réel calculé par le contrdle, serainférieur ou égal au pasmaximal.

P7  Surépaisseur pour lafinitionsur I’ axe X. Doit étre supérieure ou égale azéro; encas
contraire, il seproduit |’ erreur 3

P8  Surépaisseur pour lafinitionsurl’axeZ. Doit étre supérieure ou égale azéro; en cas
contraire, il seproduit |’ erreur 3.

P9 Vitesse d'avance de la passe de finition. S elle est nulle, il N’y a pas de passe de
finition. Si elleest négative, il seproduit I’ erreur 3.

P18 (I).Distancedupoint A aucentredel’ arcselonl’axeX. Mémesi lesvaleursdel’ axe
X se programment au diamétre, lesvaleursde | se programment au rayon.

P19 (K). Distancedu point A au centredel’arc selon|’axe Z.
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Exempledeprogrammation au diameétre. L e point dedépart étant 0 (X150Z8), lecentrede
I"arc C (X160 Z91) et les points du profil A (X118 Z11) B (X0 Z70).

N90 GO0 X150 Z85 .............. Positionnement del’ outil au point O.
N100 G85 P0=K118 P1=K11 P2=K0 P3=K70 P5=K5 P7=K4 P8=K4 P9=K 100

P18=K?21 P19=K80

Aumoment de programmer ce cyclefixe, il faut tenir compte de ce qui suit:

1.

Ladistance entrele point dedépart O et le point (B), selon |’ axe Z, doit que étre égale
Ou supérieure a P8.

Pour éviter despassestrop petitesoul’ erreur 31, lorsquel’ ontravailleavec compensation
derayon, il est recommandé de donner a cette distance une valeur égale aP8 plusun
nombre entier defois P5 (pas).

La distance entre le point de départ O et le point (A), selon I'axe X, doit que étre
supérieure aP7.

Les conditions d' usinage (vitesse d’ avance, vitesse de rotation de la broche, etc.)
doivent étre programmeéesavant |’ appel du cycle.

L es parametres peuvent étre programmeés dans le bloc d’ appel du cycle ou dans des
blocsantérieurs.

Cecyclefixe n’ atere pas les parameétres d appel, qui peuvent étre utilisés pour des
cycles postérieurs. Par contreil alterele contenu des parametres P70 a P99.

L esdéplacementsducycledetravail éémentaire(voir figure) s effectuent delamaniere
suivante: Du point 1 au 2 et du 2 au 3 s effectuent alavitesse d’ avance programmee,
tandisquedu O au 1 et du 3 au O s effectuent en avance rapide.

L es conditions de sortie sont GO0 et G90.

Si lapositiondel’ outil n’ est pascorrecte pour exécuter lecycle, il seproduit !’ erreur 4.
Il seraréalisé auparavant un dressage vertical, sl nécessaire.

S'il faut une passe de finition, le cycle termine au point ou était positionné I’ outil
initialement (0). S'il Ny apasde passe definition, le cycletermine au point F.

On peut travailler avec compensation derayon d’ outil (G41, G42) chaquefoisquele
dernier mouvement avant |’ appel ducyclefixeauraétéen G00.S'il n’enn’ estpasaing,
laCNC généreral’ erreur 35.
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8.17 CYCLE FIXE DE FILETAGE LONGITUDINAL (G86)

LY

P4

()]
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A A P12
C i °
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G33 —
P7

T

+Z

MPT85

Format:
N4 G86 PO=K P1=K P2=K P3=K P4=K P5=K P6=K P7=K P10=K P11=K P12=K
Significationdesparametres:
PO CoteX absoluedu pointinitial (A) du filetage (au rayon ou diamétre).
P1 CoteZ absoluedu pointinitial (A) dufiletage
P2 Cote X absolue du point final (B) du filetage (au rayon ou diamétre)
P3 CoteZ absolue du point final (B) du filetage

P4 Profondeur dufilet (aurayon). Auraunevaleur positive pour lesfiletagesextérieurs
et négative pour lesintérieurs. S'il est égal azéro, il seproduit I’ erreur 3.

P5 Passe initiale (aurayon). Définit la profondeur de la premiére passe defiletage.
L es passes successives dépendront du signe donné a ce parametre:

Si lesigne est positif, laprofondeur de la seconde passe sera PS5 \J 2 et cellede
lanieme PS /N, jusqu’ aatteindrelaprofondeur definition.

Si lesigneest négatif, I'incrément de la passe se maintiendraconstant et aune
valeur égale alavaleur absolue du parameétre.

Si lavaleur est égale azéro, il seproduit I’ erreur 3.
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P6

P7

P10
P11

P12

Distancede sécurité (au rayon). Indique aquelledistancedelasuperficiedufilet se
produit le retour en rapide au point A’.

- Silavaleur est négative, ce mouvement seréaliseraen GO7 (arétevive).

- Silavaleur est 0 ou positive, cemouvement seréaliseraen GO5 (arétearrondie).
Valeur delapasse definition (au rayon):

- Sieleestnulle, lapasse antérieure est répétée

- Silavaleur est positive, lapasse definition seréalise en maintenant I’ angle
P12/2 avecI’axe X

- Silavaleur est négative, la passe definition seréalise avec entréeradiale
Pasdu filetageen Z

Sortiedefilet. Définit aquelledistancedelafin dufiletagecommencelasortie. S'il
est négatif, il seproduit |’ erreur 3. S'il est différent de zéro, le segment CB’ est un
filetage conique dont le pasen Z est toujours P10. Si elle est nulle, le segment CB’
seréalise en GOO.

Angledelapointedel’ outil. || operedemani éreacequelespointsdedébut despasses
successives forment un angle P12/2 avec |’ axe X.

Aumoment de programmer ce cyclefixe, il faut tenir compte de ce qui suit:

1.

Les conditions d' usinage (vitesse d’ avance, vitesse de rotation de la broche, etc.)
doivent étre programmeéesavant |’ appel du cycle.

L es parameétres peuvent étre programmés dans le bloc d’ appel du cycle ou dans des
blocsantérieurs.

Cecyclefixe n’atere pas les paramétres d' appel, qui peuvent étre utilisés pour des
cycles postérieurs. Par contreil altéere le contenu des parametres P70 a P99.

L es conditions de sortie sont G00,G07,G40,G90 et G97.
L e cycle commence avec une approche en GO0 au point A’ et termine aussi en A’.

Durant I’ exécution du cycleil n’est paspossible defairevarier lavitessed avanceF,
par le commutateur FEED-RATE, dont lavaleur se maintiendra fixe au 100%.
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9. SOUS-PROGRAMMES (SOUSROUTINES)

On appelle sous-programme (sousroutine) une partie de programme qui, convenablement
identifiée, peut étre appelée depuis un endroit quelconque d’un programme pour son
exécution.

Unsous-programme (sousroutine) peut étreappel € plusi eursfoisdepuisdifférentsendroits
d’ un programme ou depuisdifférents programmes.

Avecunseul appel onpeut répéter I exécutiond’ un sous-programme (sousroutine) jusqu’ a
255fais.

Un sous-programme (sousroutine) peut étre inclus dans le programme de I’ utilisateur
P99996 ou bien étrestockédansl e programmespécial de sous-programmes (sousroutines)
del’ utilisateur P99994.

L essous-programmes (sousroutines) parameétriqueset standards sont semblables, laseule
différence entre les deux est que dans le bloc d’ appel dans le cas de sous-programmes
(sousroutines) paramétriques (G21 N2.2) on peut définir jusqu’ a15 parametres.

Danslecasdesous-programme(sousroutine) standard ladéfinition desparametresne peut
sefaredanslebloc d appel.

Le nombre maximal de paramétres d’un sous-programme (sousrouting) standard ou
paramétrique est 255 (PO, P254).

9.1 PROGRAMME SPECIAL DE SOUS-PROGRAMMES
(SOUSROUTINES) D’'UTILISATEUR P99994

L eprogramme P99994 doit étre €l aboré dansun ordinateur et envoyéalaCNC. I ne peut
pas étre modifier depuislaCNC.

Ce doit étre un programme qui contienne seulement les sous-programmes d’ utilisateur
élaborés en code 1 SO.

Si dans I’ exécution du programme P99996 on effectue un appel a un sous-programme
(sousroutine), la CNC cherchera ce sous-programme (sousroutine) dans le programme
P99996 et dans e programme spécial de sous-programmes (sousroutines) P99994.

Sonutilisationest conseilléelorsquel’ ontravailleavec plusieursprogrammesd’ utilisateur
P99996. De cette maniére, si le programme P99994 est constitué avec tous les sous-
programmes utilisés habituellement, il ne sera pas nécessaire de les répéter dans chaque
programme P99996.

Lorsguel’ ondisposedesous-programme(sousroutine) associ€al’ outil, paramétremachine
“P7307, il est conseillé dele stocker dans|e programme P99994.
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9.2 IDENTIFICATION D'UN SOUS-PROGRAMME STANDARD (G22)

Un sous-programme (sousroutine) standard (non paramétrigque), commencetoujoursavec
un bloc contenant la fonction G22. La structure du bloc de début de sous-programme
(sousroutine) est:

N4 G22 N2 N4 Numérodebloc _
G22 Définit ledébut de un sous-programme (Sousroutine)
N2 Identifiele sous-programme (nombre comprisentre NO et N99).

Cebloc ne peut pas contenir d’ autre information.

A lasuite du bloc de début de sous-programme, on programme les blocs que |’ on désire.
Parmi |es blocs programmes dans un sous-programme standard il peut y avoir des blocs
parametriques.

Un sous-programme doit toujoursterminer avec un bloc delaforme: N4 G24. Lafonction
G24indiquetin desous-programme. Dans ce bloc on ne se peut programmer aucune autre

information.

Exempledeprogrammation: NO G22 N25
N10  X20
N15 PO=POF1P1
N20 G24

Attention:

L_&Ic_ sous-programmes N91 aN99 ne peuvent pas étre définiscar laCNC les
utilise.

Dans la mémoire de la CNC ne peuvent exister deux sous-programmes
(sousroutines) standardsaveclemémenumerod’ identification, malgrequ’ils

appartiennentadesprogrammesdifférents. Par contreil est possibled' identifier
avec le méme numero un sous-programme (sousroutine) standard et un autre
paramétrique.

9.3 '(A\(EEOFSL A UN SOUS-PROGRAMME (SOUSROUTINE) STANDARD

On peut appel er unsous-programme(sousroutine) standard depuisn’ importequel programme

Ou autre sous-programme (sousroutine) (standard ou paramétrique). L’ appel a un sous-

grogreélmme (sousroutine) standard se realise par lafonction G20. Lastructure d’ un bloc
"appel est:

N4 G20 N2.2 N4 Numérodebloc
G20 Appd asous-programme (sousroutine)
N2.2 Lesdeux chiffresagauchedu point, identifient le numéro de sous-
programme quel’ on appelle (00-99).
L esdeux chiffresadroitedu point, indiquent lenombredefoisque
I’ on varépéter | e sous-programme (sousroutine) (00-99).

On peut également programmer |e nombre de fois par un parameétre arithmétique, valeur
comprise entre PO et P255. Par exemple: N4 G20 N10.P123

Si on ne programme pas le nombre de fois que |’ on désire répéter |e sous-programme, la
CNC I’ exécute une seulefois.

Dansleblocd appel d’ unsous-programmestandard, on nepeut programmer aucuneautre

information.
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94 IDENTIFICATION D'UN SOUSPROGRAMME PARAMETRIQUE(G23)
Un sous-programme paramétri que commence toujours par lafonction G23.
Lastructuredu premier bloc d’ un sous-programme paramétrique est:

N4 G23 N2 N4 Numérodebloc
G23 Définitledébut d’ un sous-programme (sousroutine) paramétrique
N2  Identifiesous-programme(sousroutine) (nombrecomprisentre
NO et N99).

Cebloc ne peut contenir d autreinformation.

A lasuite du bloc de début de sous-programme, on programmeles blocsquel’ on désire.
Parmi | esbl ocsprogrammeésdansun sous-programmeparameétriqueil peuty avoir desblocs
paramétriques.

Un sous-programmedoit terminer toujoursavec un bloc delaforme: N4 G24. Lafonction
_G1g4 indique fin de sous-programme. Dans ce bloc on ne peut programmer aucune autre
information.

Attention:

Lessous-programmesN91 aN99 nepeuvent é&redéfiniscar laCNClesutilise.

Dans la mémoire de la CNC ne peuvent exister deux sous-programmes
paramétriquesaveclemémenumérod identification, malgrequ’ il sappartiennent
adesprogrammesdifférents. Par contreil est possibled’ identifier avecleméme
NUMEro Un Sous-programme (sousroutine) standard et un autre paramétrique.

9.5 APPEL A UN SOUS-PROGRAMME PARAMETRIQUE (G21)

On peut appeler un sous-programme (Sousrouting) parametrigue depuis n’importe quel

programme ou autre sous—prggramme (standard ou paramétrique). L’ appel a un sous-

programmeparamétriqueseréalisepar lafonction G21. Lastructured’ unblocd’ appel est:
N4 G21 N2.2 P3=K+5.5 P3=K+5.5

N4  Numéro debloc

G21 Appel asous-programme(sousroutine)

N2.2 Lesdeux chiffres a gauche du Ip0| nt, identifient le numéro de sous-programme
(sousroutine) Parametr; quequel’ on appelle(00-99). _
Lesdeux chiffresadroitedu point, indiquent le nombre defoisquel’ on varépéter
lesous-programmeparamétrique (00-99).

On peut également programmer le nombre de fois par un paramétre arithmétique,
valeur comprise entre PO et P255. Par exemple: N4 G21 N10.P123

Sionneprogrammepaslenombredefoisquel’ ondesirerépéter lesous-programme
paramétrique, laCNC |’ exécute une seulefois.

P3  Numérodu paramétrearithmétique (PO0-P254).
K Valeur assignée au parametre arithmétique.

Attention:

lesval eursdesparametresassignéesdansle blocd’ appel, mémesi tout au
du sous-programme on leur aassigné desvaleursdifférentes.

A lafinde I’ exécution du sous-programme paramétrique (G24), on récuPére
c ong
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9.6 NIVEAUX D'IMBRICATION

D’ un programme principal , ou d’ un sous-programme (standard ou paramétrique), on peut
appel er un sous-programme, de cel ui-ci un second, du second untroisiéme, etc. ..., jusqu’ a
un maximum de 15 niveaux d’imbrication. Chaque niveau peut étre répété 255 fois.

Diagrammed’ enchainement de sous-programmes(sousroutines)

Programme principal

Sousroutine 1

Sousroutine 2

Sousroutine 3

NO G 22 N1 G 22 N2 G 22 N3
| \ Y
G0 N1.1 G20 N2.1 G20 N3.1
8
E | \ Y \
=  MO2 ou MO3 G 24 G 24 G R4
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10 PROGRAMMATION PARAMETRIQUE

LaCNC disposede 255 parametres (PO-P254) avec|esquel son peut programmer desblocs
paramétriques et réaliser différents types d’ opérations et sauts dans un programme. Les
blocs paramétriques peuvent s’ écrirean’importe quel endroit du programme.

Lesopérationsquel’ on peut réaliser entre parameétres sont:

F1 Somme

F2 Soustraction

F3  Multiplication

F4 Division

F5 Racinecarrée

F6 Racine carrée delasomme des carrés

F7 Sinus
F8 Cosinus
F9 Tangente

F10 Arctangente

F11 Comparaison

F12 Partieentiere

F13 Partieentiereplusun

F14 Partieentieremoinsun

F15 Valeur absolue

F16 Complément

F17 Adressemémoiredu blocindiqué

F18 Cote X dubloc dont |’ adresse est indiquée
F19 CoteZ dubloc dont I’ adresse est indiquée
F20 Adresse mémoiredu bloc antérieur acelui indiqué
F21 Cotel dubloc dont I’ adresse est indiquée
F22 CoteK dubloc dont I’ adresse est indiquée
F23  Numérodecorrecteur d outil sélectionné
F24 Vaeur X del’outil indiqué

F25 Vaeur Zdel’ outil indiqué

F26 Valeur Fdel’ outil indiqué

F27 Vaeur Rdel outil indiqué

F28 Valeurl del outil indiqué

F29 Vaeur K del’outil indiqué

F30 Fonction logique AND

F31 Fonctionlogique OR

F32 Fonction logique XOR

F33 Fonction logique NOR

F34 Sansfonction

F35 Sansfonction

F36 Numérod outil sélectionné
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10.1 ASSIGNATIONS

On peut assigner n’'importe quelle valeur atousles parameétres.

a) NAP1=P2
P1 prend lavaleur de P2, tandis que P2 maintient lavaleur qu’il avait.
b) N4P1=K15
P1 prend lavaleur 1,5
LalettreK indiquegu’il s agit d’ une constante. L es constantes admettent un rang de
valeursentre +/-99999,99999.
c) N4 P1=H (Valeur en HEXADECIMAL)
P1 prend lavaleur en HEXADECIMAL indiquée apres H.
Valeurs possibles de H: O/FFFFFFFF.
d N4AP1=X
P1 prend lavaleur delacote théorique del’ axe X, qui setrouve ace moment dansla
CNC.
e NAP1=2Z
P1 prend lavaleur de lacotethéorique del’ axe Z, qui setrouve ace moment dansla
CNC.
h) NAP1=R
P1 prendlavaleur 1 s le parametre machine P11 (rayon/ diamétre) est au rayon et la
valeur 2 s est au diamétre.
i) N4APL=T
LaCNC dispose d' une horlogeinterne qui mesure le temps d’ exécution.
Cettefonctionassigneau paramétre P1laval eur decettehorlogeacemoment. Lavaleur
est exprimée en centiemes de secondes.
Pour connaitreletempsd' exécution de piecesou opérations, on doit incluredesblocs
decetypeaudébut et alafindelazonequel’ ondésiremesurer et ensuiteeffectuer une
soustraction desvaleursobtenues.
j) N4 P1=0X
P1prendlavaleur delacotethéoriquedel’ axe X, référéeau zéromachine, qui setrouve
dansla CNC.
) N4 P1l=0z
P1prendlavaleur delacotethéoriquedel’ axeZ, référéeau zéro machine, qui setrouve
dansla CNC.
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10.2 OPERATEURS “F1" a “F16”
F1 Somme
Exemple: N4 P1=P2 F1 P3
P1 prend lavaleur de lasomme des paramétres P2 et P3, ¢'est adire, P1 = P2 + P3.

Egalement on peut programmer, N4 P1L=P2 F1 K2, c'est adire, P1 prend lavaleur
deP2 + 2. LalettreK indique qu’il s agit d’ une constante.

Lorsgue le méme parametre est additionné et donnéenrésultat, ¢’ est adire, N4 P1 =
P1 F1 K2 ceci indique qu’ a partir de ce moment, P1=P1 + 2.

F2 soustraction

N4P1O=P2F2P3............... P10=P2- P3
N4P10=P2F2K3............. P10=P2-3
N4 P10=P1OF2K1........... P10=P10-1

F3Multiplication

N4 P17=P2F3P30............. P17 = P2 x P30

N4 P17=P2F3K4............ P17=P2x 4

N4 P17 = P17 F3K8............ P17 =P17x 8
F4Division

N4P8=P7F4P35............. P8 =P7: P35

N4AP8=P2F4K5S................ P8=P2:5

N4P8=P8F4K2........... P8=P8:2

F5 Racinecarrée

N4PIS=F5P23.......cccc.. P15 = VP23
N4 P14=F5K9 ....ccouvrrrnne P14=V9
N4P18=F5P18................. P18 =V P18

F6 Racinecarréedelasommedescarrés

N4P60=P2 F6P3.............. P60 =\ P22 + P3

N4 P50=P40F6 K5............ P50 =\ P402 + &:

N4APlL =P1F6K4............... PL =V P12 +42
F7 Sinus

NAPL=F7K5..oovereereeenn. P1=Sin5degrés

NAPL=F7P2.eriiieirann. P1=SnP2

L’ angle doit étre en degrés, ¢’ est adire, P2 peut se programmer en degrés.

F8 Cosinus
NAPL=F8P2...ccccerrrrrnnn. P1 = Cosinus P2
NAPL=F8K75.....coeuurnn.e. P1 = Cosinus 75 degrés
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F9 Tangente

NAPL=FOP2............ P1=tg P2
N5P1=F9K30....ccoeunu. P1 =tg 30 degrés

F10 Arc tangente
N4APL=FIOP2.....cccc....... P1 = arc. tg P2 (résultat en degrés).
N4 P1=F10KO5.............. Pl=arc.tg 0,5

F11 Comparaison

Compare un parameétre avec autre ou avec une constante, et active lesindicateurs de
sautsconditionnels(sonutilitéseraexpliquéedans!’ apartédesautsconditionnel s, G26,
G27, G28, G29).
N4 P1=F11 P2
Si P1=P2, activel’indicateur de saut si zéro.
Si P1 est égal ou supérieur aP2, activel’ indicateur de saut si supérieur ou gal.
Si Pl estinférieur aP2, activel’ indicateur de saut si inférieur.
Egalement on peut programmer N4 P1 = F11 K6
F12 Partieentiere

N4 P1=F12 P2 ......ccocuruene. P1 prend lavaleur delapartie entiére de P2.
N4 P1=F12 K54 ................ P1=5

F13 Partieentiereplusun

NAPL=F13P2.....cccccurun.. P1 prend lavaleur delapartie entiere de P2 plus 1.
N4 P1=F13 K54 ............. P1=5+1=6

F14 Partieentié&remoinsun

N4 P1=F14 P27 ................ P1 prend lavaleur delapartie entiére de P27 moinsun
N4 P5=F14 K54 .............. P5=5-1=4

F15 Valeur absolue

NAPL=F15P2................. P1 prend lavaleur absolue de P2
N4PLl=F15K-8............... P1=8

F16 Complémentation

N4P7=F16 P20........ P7 prend lavaleur de P20 complémenté, ¢’ est adire, P7 =-P20
N4 P7 =F16 K10 ............... P7=-10
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10.3 OPERATEURS “F17" a “F29”
Cesfonctionsn’ affectent paslesindicateurs de saut.
F17 N4Pl1=F17 P2
P1 prend lavaleur de |’ adresse mémoire du bloc dont le numéro est P2.

Exemple N4 P1 = F17 K12 P1 prend lavaleur del’ adresse mémoire ou setrouvele
bloc N12.

F18 N4 P1=F18 P2

P1 prend lavaleur delacote X qui apparait dansle bloc dont I’ adresse est P2.

F18 n’ accepte pas d’ opérande constant. Exemple: P1=F18 K2 N’est pasvalide.
F19 N4 P1=F19 P2

P1 prend lavaleur delacote Z qui apparait dansle bloc dont |’ adresse est P2.

F19 n’ accepte pas d’ opérande constant. Exemple: P1=F19 K2 N’est pasvalide.
F20 N4 Pl1=F20P2

P1 prend lavaleur del’ adresse mémoire du bloc antérieur acelui défini par |’ adresse
P2.

F20 n’ accepte pas d’ opérande constant. Exemple: P1=F20 K2 N’est pasvalide.

F21 N4 P1=F21 P2

P1 prend lavaleur delacote | qui apparait dansle bloc dont I’ adresse est P2.

F21 n’ accepte pas d’ opérande constant. Exemple: P1=F21 K2 N’est pasvalide.
F22 N4 P1=F22 P2

P1 prend lavaleur delacote | qui apparait dansle bloc dont I’ adresse est P2.

F22 n’ accepte pas d’ opérande constant. Exemple: P1=F22 K2 N’est pasvalide.
F23 N4Pl1=F23

Le parameétre P1 prend le numéro del’ outil avec lequel on opere acet instant.
F24  Cettefonction peut se programmer de deux manieresdistinctes:

N4 P9=F24 K2 Leparamétre P9 prend lavaleur de X quesetrouve, danslatable
d’outils, alaposition 2.

N4 P8=F24 P12  Leparametre P8 prendlavaleur de X quesetrouve, danslatable
d’outils, alaposition indiquée par lavaleur du paramétre P12.
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F25 Cettefonction peut se programmer de deux maniéeresdistinctes:

N4 P15=F25 K16

N4 P13=F25 P34

Le paramétre P15 prend lavaleur de Z qui setrouve, dansdela
tabled’ outils, alaposition 16.

LeparamétreP13 prendlavaleur deZ qui setrouve, danslatable
d outils, alaposition indiquée par lavaleur du paramétre P34.

F26 Cettefonction peut se programmer de deux maniéeresdistinctes:

N4 P6=F26 K32

N4 P14=F26 P15

Leparametre P6 prend lavaleur de F qui setrouve, danslatable
d outils, alaposition 32.

LeparameétreP14 prendlaval eur deF qui setrouve, dans latable
d outils, alaposition indiquée par lavaleur du paramétre P15.

F27 Cettefonction se peut programmer de deux manieresdistinctes:

N4 P90=F27 K13

N4 P28=F27 P5

LeparamétreP90 prendlaval eur deR qui setrouve, danslatable
d outils, alaposition 13.

LeparamétreP28 prendlaval eur deR qui setrouve, danslatable
d outils, alaposition indiquée par lavaleur du paramétre P5.

F28 Cettefonction peut se programmer de deux maniere distinctes:

N4 P17=F28 K10

N4 P19=F28 P63

Leparamétre P17 prend lavaleur del qui setrouve, danslatable
d outils, alaposition 10.

Leparaméetre P19 prend lavaleur del qui setrouve, danslatable
d outils, alaposition indiquée par lavaleur du paramétre P63.

F29 Cettefonction peut se programmer de deux manieresdistinctes:

N4 P15=F29 K27

N4 P13=F29 P25

LeparamétreP15 prendlavaleur deK qui setrouve, danslatable
d outils, alaposition 27.

LeparamétreP13 prendlavaleur deK qui setrouve, danslatable
d outils, alaposition indiquée par lavaleur du paramétre P25.

Dansunmémebloc, onpeutintroduiretoutes|esassignationset opérationsquel’ ondésire,
tant quel’ on ne modifie pas un nombre de paramétres supérieur a 15.
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10.4 OPERATEURS BINAIRES “F30" A “F33”
L es opérations binaires dont on dispose sont:

F30 Fonction logiqgue AND
F31 Fonction logique OR

F32 Fonction logique XOR
F33 Fonction logique NOR

CesopérationsBINAIRES, activent également | esindicateursinternes (FLAGS), suivant
lavaleur durésultat, pour leur utilisation postérieuredanslaprogrammation desSAUTS/
APPELS CONDITIONNELS (G26, G27, G28, G29).

L esopérationsbinaires peuvent seréaliser entre:

Paramétres Pl =P2F30P3
Parametreset constantes P11 = P25 F31 H(8)
Constantes P19 = K2 F32 K5

Lavaleur delaconstanteH doit &treen codehexadécimal, entiere, positiveet de8 caracteres
maximaux, ' est adire, peut ére comprise entre 0 et FFFFFFFF et ne peut faire partie du
premier opérande.

F30 Fonction logique AND

Exemple: N4 P1= P2 F30 P3 VaeurdeP2 VaeurdeP3 VaeurdePl
A5C631F C883D C001D

F31 FonctionlogiqueOR
Exemple: N4 P11= P25 F31 H35AF9D01
ValeurdeP25 VaeurdeH  VaeurdePll
48BE6 35AF9D01 35AF9FE7
F32 Fonction logique XOR
Exemple: N4 P19= P72 F32 HO1C6EF
VaeurdeP72 VaeurdeH  VaeurdeP19
AB456 91C6EF 9B72B9
F33 Fonction logique NOT
Exemple: N4 P154=F33 P88  P154 prend lavaleur de P88 en complément a 1.
Valeur de P88 Valeur de P154
4A52D63F B5AD29C0
105 OPERATEUR “F36”
Cettefonction n’ affecte paslesindicateurs de saut.

F36 N4Pl1=F36

Le paramétre P1 prend le numéro del’ outil en cours.
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10.6 FONCTIONS DE SAUT CONDITIONNELS (G26, G27, G28, G29)

Sont similaires a la fonction G25 (saut inconditionnel) qui est détaillée au chapitre
“Fonctions Préparatoires Additionnelles’ decemémemanuel.

LesfonctionsG26, G27, G28 et G29, avant d’ effectuer |e saut debloc ou exécuter lapartie
de programmeindiquée, vérifient quelacondition requise s est produite.

G26 Saut si zéro. Requiert lacondition de“ Zéro” soit vraie.

G27 Saut si différent zéro. Requiert lacondition de“Zéro” ne soit pasvraie.

G28 Saut si inférieur que zéro. Requiert que soit vraielacondition de“ Inférieur”

G29 Saut si supérieur ou égal a zéro. Re?uiert gue ne soit pas vraie la condition de
“Inférieur”.

Laconditionde“Zéro”, auss appelée égalité, est activée dansles cas suivants.

* Lorsguelerésultat d’ une opération est égal azéro.
Exemple: NOO1 P1=P3F2K5  Lacondition zéro estrempliesi P3=5

* S dans une comparaison les deux termes sont égaux.
Exemple: NOO2 P1 F11 K8 Lacondition zéro est rempliesi P1L=8

Laconditionde*Inférieur”, aussi appel ée négative, elle s active dansles cas suivants:
* Lorsguelerésultat d une opération est inférieur azéro (négatif).
Exemple: NOO1 P1=P3F2K5  Laconditionzéroestremplies P3estinférieur
ab

* S dans une comparaison, le premier opérande est inférieur au second.
Exemple: NOO2 P1 F11 K8 Lacondition est rempliesi P1 estinférieur a8

Attention:

indicateursdecondition.

/'\ Lesassignations et les fonctions non paramétriques n’ alterent pas|’ état des
®

Exempledeprogrammation: NO060 P2 F11 K22
NO65 GO01 X10
NO70 Y20
NO71 G26 N100
NO72 G28 N200
NO73 G29 N300

Danslebloc NO60 s’ effectue une comparaison.

LesblocsNG5 et N70 n’ aterent I’ état desindicateurs de condition.
Ainsi, si P2 vaut 22, |e programme continuera au bloc N100

Si P2 vaut moins que 22, le programme continuera au bloc N200
Si P2 vaut plus que 22, |e programme continueraau bloc N300

Il faut faire attention au moment de la programmation desfonctions G26 et G29. Si dans
I’ exempleantérieur onavait programmé:. N071G28 N200

NO072G29 N300

NO073G26 N100

Le programme n’ exécuterait pas le bloc NO73. Avec P2 inférieur a 22 le programme
continue en N200 et avec P2 supérieur ou égal a22 il continue en N300.
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Exemple de programmation paramétrique pour le calcul des coordonnées des points qui
composent une parabole. La programmation del’ axe X est au diamétre.

Laformulequi définit une parabol e est:

x=p3 A X
Z=-KX: P2
Avec:
PO=K
P4=X
P5=Z : Pt~

Lesparamétresd’ appel sont:

PO = K
P1 = CoteXinitia
P2 = CoteX find
P3 = Incrémenten X.
Programme:

NO0O80 G21N56.1P0=K0,01P1=K00P2=K100P3=K1......... Appel asousprogramme
NOO9G0 M3B0 ..t Fin de programme
NOL110 G23 N56.....cccvvereerreeieeviee e Définition de sous programme
NO120 P4=Pl.....ccoooiiiieieiece e, X=Xnitia
NO130 P4=P4 F1P3P4=F11P2 ............. Comparelanouvelle cote X avec X final
NO140 G28 N160.......cccoeereerieerireieenn Si inférieur, continue en N160
NO150 PA=P2 ....coooeeeeeieeee e, Si supérieur, nouvelle cote X = X final
NO0160 P5=P4 F3 P4 P5=P5 F3 PO
PS5=F16 P5....ooeeece e Calculelanouvelle cote Z
NO170 GO1 XP4 ZP5.....cccovcveeveiecreenen, Déplacement alanouvelle cote (X, Z)
NO180 PA=F11 P2......cccoemiminiiirerennn. Compare nouvelle cote X avec X find
NO190 G27N130......ccccocveeeirrereereerenne Si inférieur calculeun autre point, vaaN130
NO200 G24.......c.ooeeeieceeeeeee e Fin de sous programme
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NOO G95 F10 S1000 M03 ;Conditionsd’ usinage
NO5 GO X80 Z50 ; Vaau point dechangement
NO6 T1.1 ;Sélectionneoutil 1
N10 P22=K0 P23=K0 P26=0 ;11n’y apasdepassedefinition

N20 P100=K 44 P101=K-135 P4=K 1 P6=K 38 P7=K 15 P10=K4 P18=K 3 P19=K 1 P20=K 136
N25 G67 N2 ;Cylindrageconique

e A Y

N30 P16=K0 P100=K 38 P101=K-125 P4=K 1 P9=K 3 P10=K 4 P15=K 0 P18=K 3 P19=K 1 P20=K 126
N35 G67 N4 ;Arrondi

N ez zzzzzzzzzxdcxx

R R Y

N40 P16=K0 P100=K 32 P101=K-124 P4=K 1 P9=K 1 P10=K4 P15=K 1 P18=K 3 P19=K 1 P20=K 126
N45 G67 N4 ;Arrondi




N40 P100=K 30 P101=K-98 P4=K1 P6=K 28 P7=K 100 P10=K4 P18=K 3 P19=K 1 P20=K 99
N45 G67 N2 ;Cylindrageconique

& BEGIN

N50 P100=K 28 P101=K-70 P4=K 1 P6=K 24 P7=K 100 P10=K 4 P18=K 3 P19=K1 P20=K 71
N55 G67 N2 ;Cylindrageconique

N60 P100=K 24 P101=K-27 P4=K 1 P6=K19 P7=K6.41 P10=K4 P18=K 3 P19=K1 P20=K 28

N65 G67 N2 ;Cylindrageconique
i BEGIN ;
@

77722
===

- —
rrrs2 22 111N III SIS,

N70 P100=K 19 P101=K0 P102=K 19 P103=K-27 P4=K 1 P6=K17 P19=K1 P20=K1

N75 G67NO ;Cylindrage i




N80 P100=K 17 P101=K0 P102=K 17 P103=K-17 P4=K 1 P6=K 16 P19=K1 P20=K 1
N85 G67NO ;Cylindrage

N90 P100=K 16 P101=K0 P4=K1 P6=K 14 P7=K 100 P10=K 4 P18=K 2 P19=K 13 P20=K 1
N95 G67 N2 ;Cylindrageconique

N100 GO X80 Z50 ; Vaau point dechangement
N101 T2.2 ;Sélectionneoutil 2
N105 P12=K2 P13=K0.5 ;Largeur ettemporisation

N110 P100=K 28 P101=K-85 P102=K 28 P103=K-87 P4=K 1.7 P6=K 26.5 P19=K 8 P20=K0
N115 G67 N5 ;Rainurage

N120 P100=K 16 P101=K-15 P102=K 17 P103=K-17 P6=K 14 P19=K 0.5 P20=K 0.5
N125 G67 N5 ;Rainurage




N130 GO X80 Z50 ; Vaau point dechangement
N131 T3.3 ;Sélectionneoutil 3

N140 P4=K 0.7 P11=KO0 P16=K0 P128=K0 ;Pas,filetageextérieur,angle

N141 P100=K 28 P101=K-70 P102=K 28 P103=K-86 P8=K 1.5 P14=K0.919 P19=K 8 P20=K 1
N145 G67 N3 ;Filetage

N150 P4=K 0.7 P11=K0 P16=K0 P128=K0 ;Passe, filetageextérieur,angle
N151 P100=K 16 P101=K0 P102=K 16 P103=K-16 P8=K 1 P14=K 0.613 P19=K 15 P20=K1
N155 G67 N3 ;Filetage

N160 GO X80 Z50 ;Vaau pointderetrait
N170 M 30 Findeprogramme



CODES
D'ERREUR




001
002
003
004
005
006
007
008
009
010*
011
012

013
014
015

016
017
018
019

020
021

022
023
025
026

Cette erreur se produit si le premier caractére d'un bloc n'est pas"N"

Trop de digits pour définir une fonction

On a donné une valeur incorrecte a un parametre de cycle fixe.

Définition d'un cycle fixe alors que une des fonctions G02, GO3 ou G33 est active.
Bloc paramétrique mal programmé.

Plus de dix paramétres affectés a un méme bloc

Division par zéro.

Racine carrée d'un nombre négatif.

On a assigné une valeur trop grande a un parametre.

La gamme ou la vitesse de coupe constante n'ont pas été programmées

Plus de dix fonctions M dans un bloc.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Fonction G50 mal programmée

> Dépassement des valeurs de dimensions d'outil

> Dépassement des valeurs des transferts d'origine G53/G59

Profil d'un cycle mal défini

On aprogrammeé un bloc incorrect soit incompatible avec | e déroulement du programme a ce moment

LesfonctionsG20,G21........ G32,G50,G53........ Gh9, G72, G74, G92 et G93 doivent étreseulesdansun
bloc.

Il n'existe pas le bloc ou |a sous routine appelés ou le bloc appel € par la fonction F17 n'existe pas.
Pas de filetage négatif ou trop élevé.

Erreur dans un bloc ou les points sont définis par angle-angle ou angle-coordonnée.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Apreés avoir défini G20, G21, G22 ou G23 le numéro de la sous routine n'est pas indiqué.

> Lecaractére"N" n'est pas programmeé aprées G25, G26, G27, G28 ou G29.

> Trop de niveaux d'imbrication.

On a défini plus d'une gamme de broche dans un méme bloc.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> || n'existe pas de bloc al'adresse définie par |e paramétre assigné a F18, F19, F20, F21, F22.
> On n'a pas défini |'axe correspondant dans le bloc adressé.

En programmant les axes en G74 |'un d'eux est répété.

K n'apas été programmé apres G04.

Erreur dans un bloc de définition ou d'appel a sous routine, ou de saut conditionnels.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Dépassement de capacité mémoire.

> Capacité de bande libre ou de mémoire de CNC inférieure alataille du programme que I’ on essaie
d’introduire.



027
028

029

030
031

032

033

034
035
036
037
038

039

040

| ou K n'ont pas été définis dans une interpolation circulaire ou un filetage.

On a essayé de sélectionner un correcteur supérieur a 32 dans la table d'outils ou un outil externe
inexistant (le nombre d’ outils se défini par parametre-machine). .

On a assigné une valeur trop grande a une fonction.

Cette erreur se produit avec une grande fréquence si on programme une valeur de F en mm. / min. et
ensuite on passe en mm./ tours. sans changer la valeur de F.

On a programmé une fonction G inexistante

Valeur du rayon d’ outil trop grande.

SIAPHO1
/

Valeur du rayon d’ outil trop grande.

5 7

On a programmé un déplacement supérieur a 8388 mm ou 330,26 pouces.

81APHO2

Exemple: Si I'axe Z se trouve & Z -5000 et ou veut aller &z 5000 la CNC afficheral'erreur 33 si on
programme le bloc N10 Z 5000, car e déplacement est de 10000 mm.

Par contre si |'on programme en deux fois|'erreur 33 ne sera pas affichée car chagque déplacement sera
inférieur 28388 mm

N10 Z0 ;Déplacement de 5000 mm
N20 Z 500 ;Déplacement de 5000 mm

On a défini Sou F avec une valeur supérieure a celle permise.

Informations insuffisantes pour compenser, pour arrondir des arétes ou chanfreiner.
Sous routine répétée.

M19 mal progranmé

G72 mal programmé.

Il faut tenir compte que si I'on applique lafonction G72 sur un seul axe celui-ci doit étreal'origine
piéce( valeur zéro) au moment d'appliquer le facteur échelle.

Cette erreur se produit dans les cas suivants:
> Plus de 15 niveaux d'imbrication dans I'appel des sous routines.
> On aprogrammé un bloc qui contient un saut sur lui-méme ex: N120 G25 N120

L 'arc programmeé ne passe pas par le point final défini (tolérance 0.01) ouil n'existe pasd'arc passant
par les points définis al'aide de G08, G09.



041

042

043
044
045
046
047
048
049
050

054
055
057
058
059

060
061

Cette erreur se produit lorsque I'on a programmeé une entrée tangentielle. Deux cas possibles:

> || n'existe pasassez d'espace pour réaliser I'entréetangentielle. Un espace supérieur ou équivalent
a2 foislerayon d'arrondi progranmé.

> Lapartie ou a été définie|'entrée tangentiell e est une courbe G02, G03. Cette partie doit étre une
droite GO1.

Cette erreur se produit lorsque I'on a programmé une sortie tangentielle; Deux cas possibles:

> || n'existe pas assez d'espace pour réaliser lasortietangentielle. Un espace supérieur ou équivalent
a2 foislerayon d'arrondi programmé.

> Lapartie ou a été définiel'entrée tangentiell e est une courbe G02, G03. Cette partie doit étre une
droite GO1.

Origine des coordonnées polaires mal définie (G93).

M45 S mal programmée (vitesse de rotation de I'outil motorisé)

G36, G37, G38 ou G39 mal programmeées.

Coordonnées polaires mal définies.

On a programmeé un déplacement zéro durant une compensation de rayon ou d’ arrondi.
Début ou annulation de compensation de rayon avec G02/G03.

Chanfrein mal programme.

On asélectionnélavitesse de coupe constante quand lamachine dispose de sortie de consigne de broche
enformat BCD.

Il n'y pas de disquette ou pas de bande dans le lecteur utilisé.

Erreur de parité en écriture ou en lecture de disquette

Disquette protégée en écriture

Difficultés de rotation de la disquette

Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Erreur de dialogue entre la C.N.C. et le lecteur de disquettes FAGOR

> Erreur de dialogue entre la C.N.C. et le lecteur de bandes FAGOR

Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.

Défaillance de batterie.

Aumoment ou se produit cette erreur, lesinformations contenues en mémoire seront conservées durant

10 jours de plus, la CNC éteinte. Il faudra changer le module batterie situé a la partie postérieure de
I’ appareil. Consulter le Service d’ Assistance Technique.

Attention:

Etant donné le risque d' explosion ne pas essayer de recharger la pile ne pas |’ exposer a des
températures supérieures a 100 °C et ne pas court-circuiter les bornes.




064*
065*

066*

068*

070**

072**

074**

075**

076**

o77**

078**

079**

087**
088**
089 *

090**
091**
092**
093**
094

095**
096* *
098**
099**
100**
101**
105

L’entrée arrét d'urgence externe (terminal 14 du connecteur 1/0 1) est activée.

Cetteerreur seproduit si, lorsquel'ontravailleavecle pal peur (G75), on atteint laposition programmée
sans avoir recu le signal du pal peur

Limite de course axe X dépassée.

L’erreur est générée, soit que la machine est hors des limites ou bien que I'on veut effectuer un
déplacement qui obligerait la machine a sortir des limites.

Limite de course axe Z dépassée.

L’erreur est générée, soit que la machine est hors des limites ou bien que I’on veut effectuer un
déplacement qui obligerait la machine a sortir des limites

Erreur de poursuite sur |’ axe X

Erreur de poursuite sur |’ axe Z.

Valeur de S (vitesse de broche) trop élevée.
Erreur de mesure sur I’ axe X. Connecteur Al.
Erreur de mesure connecteur A2.

Erreur de mesure sur I’ axe Z. Connecteur A3.
Erreur de mesure connecteur A4.

Erreur de mesure de broche. Connecteur A5.

Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
La recherche des points de référence machine n’ a pas été effectuée sur tous | es axes.

Cette erreur se produit quand il est obligatoire de faire la recherche des points de référence apres
allumage de la CNC. Elle est rendue obligatoire par un parameétre machine.

Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter |e service d’ Assistance Technique.
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter |e service d’ Assistance Technique.
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
Erreur de parité de latable des outils ou la table des origines (G53-G59).

Erreur de parité de paramétres généraux.

Erreur de parité des paramétres de |’ axe Z.

Erreur de parité des paramétres de I’ axe X.

Erreur de parité de la table des M décodées.

Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
Défaillance du circuit interne de la CNC. Consulter le service d’ Assistance Technique.
Cette erreur se produit dans les cas suivants:

> Plus de 43 caractéres de commentaire.

> Plus de 5 caractéres pour définir un numéro de programme
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Version 5.2 (Marz 1996)

1. P621(4). FACTEUR DIVISEUR DES SIGNAUX DES VOLANTS ELECTRONIQUES

L e paramétre P621(4) sutilise en méme temps avec les paramétres P602(4) et P621(5) qui indiquent le facteur multiplicateur des
signaux du volant électronique du 1% et 24 axe respectivement.

Le paramétre P621(4) indique si sont divisés ou non les signaux de tous | es volants électroniques.

P621(4)=0 Ne sont pas divisés.
P621(4)=1 Les signaux de tous les volants sont divisés par 2.

Exemples dans|'axe X pour que la CNC assume 100 impulsions/tour avec codeurs a 25, 50 et 100 impulsions/tour, il faut:
Volant Fagor a 25 impulsiong/tour: P602(4)=0et P621(4)=0 25x 4/ 1 =100 impulsions/tour.

Volant Fagor a 50 impulsions/tour: P602(4)=1et P621(4)=0 50x 2/ 1 =100 impulsions/tour.
Volant Fagor a 100 impulsions/tour: P602(4)=1etP621(4)=1 100x 2/ 2 =100 impulsiong/tour.

Version 5.6 (Juin 1996)

1. DEPLACEMENT AVEC VOLANT PRINCIPAL

Cette prestation permet, une fois la trajectoire définie, de gouverner les déplacements de la machine au moyen du Volant
Principal.

Conditions reguises:

Lecontroledu "Déplacement avec Volant Principal" sefait avec le Deuxiéme Volant, lamachine devant donc étre munie de
deux volants et ne peut étre munie de manivelles.

Personnalisation:
L e paramétre machine "P622(6)" indique si I’ on dispose de la prestation " Déplacement avec Volant Principa "

P622(6) = 0 On ne dispose pas de cette prestation
P622(6) = 1 On dispose de la prestation " Déplacement avec Volant Principal”

Lecontrdledu "Déplacement avec Volant Principal" sefait avec e Deuxiéme V olant, lamachine devant donc étre muniedu
Premier Volant et ne peut &re munie de manivelles, ¢’ est-a-dire, que:

P621(7)=1 Lamachine n’ est pas munie de manivelles
P622(3)=0 On dispose de 2 volants
P609(1)=0 Lepremier volant électronique n’ est pasle FAGOR 100P

Le raccordement du "Volant Principal" se fait a travers le connecteur A4. || admet un signal sinusoidal et un signal carré
différentiel, es paramétres machine suivants devant étre personnalisés:

P621(6) Sens de comptage du "Volant Principal"

P621(3) Unitésde mesure du "Volant Principal"

P621(1,2) Résolution de comptage du "Volant Principal"

P621(5) Facteur de multiplication des signaux du "Volant Principa”

Sélection:
a) Modéles CNC-800TI et CNC-800TGI. A partir du PLCI.

Unefois touslesparamétresmachinepersonnalisés, il faut utiliser lasortie 039 du PL Cl pour activer ou désactiver laprestation
"Déplacement avec Volant Principal .

Parametre P622(6) | Sortie PLCI O39| Prestation " Déplacement avec Volant Principal”
P622(6) =0 | = ----- La prestation n'est pas disponible
P622(6) =1 039=0 Prestation inactivée
P622(6) =1 039=1 Prestation activée




b)

Modéles CNC-800T et CNC-800TG. En utilisant leterminal 11 du connecteur 1/0 1.

Unefoistousles paramétres machine personnalisés, il faut utiliser I’ entrée" Déplacement avec Volant Principal”, terminal 11
du connecteur 1/O 1 pour activer ou désactiver laprestation "Déplacement avec Volant Principal”.

Parametr e P622(6) Pin 11 1/01 Prestation " Déplacement avec Volant Principal”
P622(6) =0 | = ----- La prestation n'est pas disponible
P622(6) =1 Pin 11 =0vdc Prestation inactivée
P622(6) =1 Pin 11 = 24Vdc Prestation activée

Fonctionnement de base. (P622(6)=1, 039=1)

a)

b)

©)

La machine étant a |’ arrét.

Lepremier volant est |e seul aétre activé, le deuxiéme volant (Volant Principal) ne marche pas.
On ne peut donc déplacer que I’ axe X au moyen des volants.

La machine étant en route (CNC en cours d’ exécution).

L es axes ne commencent a se déplacer qu’ au moment ou on fait tourner le Volant Principal.

Lavitesse d' avance des axes dépend de la vitesse de rotation du Volant Principal.

Si levolant s arréte, lamachine s arréte elle aussi.

SiI'oninverselesensderotationdu Volant Principal, laCNCinverselesensdu déplacement (Fonction Retour d’ un seul bloc).

Laprestation"Déplacement avec Volant Principal" peut étre utiliséeavec n’importequel typed' exécution, qu’il s'agissed’ un
cycle, d’un programme | SO, d’un Chanfrein, etc ...

Normalement, la CNC étant en cours d’ exécution, le premier volant ne marche pas, sauf durant I’ exécution en mode demi-
automati que des opérations automatiques " Chariotage Conique” et "Arrondi".

Dans ces deux opérations semi-automatiques, le Volant Principal contréle I’ avance de la trgjectoire et le Premier Volant
déplaceral’ axeX.

Lorsquelaprestation " Déplacement avec VVolant Principal" est désactivée, sortie 039 du PL C =0, lesvolants agi ssent comme
jusgu’ a présent.

REPRESENTATION GRAPHIQUE DURANT L’EXECUTION

Jusqu’ a présent, laCNC 800T permettait de réaliser une vérification graphique (simulation graphique) avant I’ exécution.

A partir demaintenant, il est aussi possibled afficher graphiquement latrajectoired’ usinageau coursdelaphased exécution.

Conditions requises

Pour pouvoir utiliser cetteapplication, il faut disposer dumodele CNC-800TG ou CNC-800TGI, car il S agit delaprésentation
graphique.

Eonctionnement

Lorsdel’ exécution d’ une Opération Automatique, d’ un Programme Piece, du Programme | SO en mode A utomatiqueou Bloc
aBloc, il est possible d' afficher sur I’ écran latrajectoire d’ usinage durant la phase d’ exécution.

Pour cefaire, unefois |’ exécution commencée, on peut taper sur les touches suivantes:

Touche «4» LaCNC affichel’ écran de représentation graphique.

Touche «3» La CNC affiche les Coordonnées Commande, Actuel, Reste et sur la partie supérieure, les valeurs des
paramétres Arithmétiques.

Touche «2» LaCNC affichel’ Erreur de Poursuite en gros caractéres.

Touche «1» LaCNC affichelaPosition Actuelle en gros caractéres.

Touche «0» LaCNC retourneal’ écran standard.



ZONE DE TRAVAIL / ZONE D’'EXCLUSION

Cetteprestation permet, unefoislazonedéfinie, delasél ectionner apartir du PL Cl commezonedetravail oucommezoned’ exclusion.

Conditions reguises:

Pour pouvoir utiliser cette prestation, il faut disposer du modéle CNC-800TI ou CNC-800TGl, car les sorties 046 et O47 du
PLCI sont utilisées pour selectionner lazone comme zone de travail ou bien comme zone d’ exclusion.

Personnalisation:

L e paramétre machine "P622(5)" indique si la CNC permet de sélectionner une zone comme zone de travail ou comme zone

d’exclusion.
P622(5) = 00n ne dispose pas de cette prestation
P622(5) = 10n dispose de cette prestation.

Lorsquel’ ondisposedecetteprestation"P622(5)=1", il faut utiliserles
parameétres machine suivants pour définir ce qui va étre la zone de ; ;
travail ou lazone d' exclusion. P902 - QUISEITTSE STTIETTITITSEPTPTRTTEry

P902 Coordonnée X plus positive
P903 Coordonnée X moins positive : :
P904 Coordonnée Z plus positive : : -
P905 Coordonnée Z moins positive : :

Pour quelaCNC puisseassimiler lesvaleursassignéesacesparametres, ~ P03 -+ i s
il faut éteindre et rallumer laCNC. ' 3

Sélection:

Une foistous |les paramétres machine personnalisés, il faut utiliser les sorties 046 et 047 du PLCI pour sélectionner lazone
comme zone de travail ou comme zone d’ exclusion.

Sortie PLCI | Sortie PLCI . . , .
046 047 Prestation " Zone de Travail / Zone d’ Exclusion

046=0 047=0 Prestation inactivée

_ _ Zone activée comme Zone de Travail
046=0 O4r=1 (il n’est pas possible d’en sortir)

_ _ Zone activée comme Zone d' Exclusion
046=1 047=0 (il N’ est pas possible d'y entrer)
046=1 047=1 Prestation inactivée

Fonctionnement de base. " P622(5)=1"

LaCNC, lorsdel’ allumage, assimile comme zone sél ectionnée celle qui est définie au moyen des paramétresmachine " P902,
P903, P904 et P905".

I1 est néanmoins possibledemodifier lesval eursen question apartir du programme, en assignant lesnouvel lesdimensionsaux
parameétresarithmétiques:

P206 Coordonnée X plus positive
P207 Coordonnée X moins positive
P208 Coordonnée Z plus positive
P209 Coordonnée Z moins positive
LaCNC assimile ces nouvelles valeurs mais ne modifie pas | es paramétres machine "P902, P903, P904 et P905".

I1 faut en outretenir comptedufait quelorsdel’ allumage, |laCNC assimil eradenouveaulesval eursdéfiniespar lesparametres
machine.

Lazone sélectionnée pourraétre activée comme zone de travail ou comme zoned’ exclusion apartir du PLCI, en utilisant les
sorties O46 et 047, tel qu’il a été dit plus haut.

Lorsqu’ elle est sél ectionnée comme Zone de Travail, laCNC agit de lamaniére suivante:

Durant les déplacements avec JOG ou Volant, €lle ne permet pas de sortir de cette zone.
Si I’onessaie d’ en sortir en coursd’ exécution, elle affiche une erreur 67 "Erreur limites X, Z"

Lorsqu’ elle est sél ectionnée comme Zone d' Exclusion, laCNC agit dela maniére suivante:
Durant les déplacements avec JOG ou Volant, elle ne permet pas d’ entrer dans cette zone.
Si I’onessaied’y entrer en cours d’ exécution, elle affiche une erreur 67 "Erreur limites X, Z"
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CHANGEURS DE GAMME MANUELS

Fonctionnement jusgu’ a cette version

Si ondésirefairelechangement de gamme manuellement, il faut personnaliser e paramétre machine" P601(1)" aveclavaleur
IIOII i

Lorsgue la nouvelle vitesse de broche "S" sélectionnée implique un changement de gamme, la CNC affichera un message
indiquant lagamme a sélectionner.

L’ Utilisateur doit mener les opérations suivantes;
1 Arréterlabroche.
2 Changer manuellement de gamme
3 Restaurer larotation de labroche
4 Taper surlatouche[ENTER]
La CNC poursuit I exécution.
Fonctionnement a partir de cette version

Si ondésirefairelechangement de gamme manuellement, il faut personnaliser e paramétre machine" P601(1)" aveclavaleur
IIOII i

Lorsguelanouvellevitessedebroche"S' sélectionnéeimpliqueun changement degamme, laCNC arrételabrocheet indique
lagamme a sélectionner.

L’ Utilisateur doit mener les opérations suivantes;

1. Changer manuellement de gamme
2. Taper surlatouche[ENTER]

LaCNC restaure larotation de la broche et poursuit |” exécution.

COMPENSATION DU JEU DE VIS VARIABLE

Jusqu’ a présent, laCNC 800T ne tenait compte que d’ un seul jeu devis.

A partir de mai ntenant, il est aussi possible de corriger des mesureslorsque le jeu d'inversion de vis est variable selon lazone ot
setrouve lamachine.

///\ ////\ .

% N

\>

Conditions requises

L estables de compensation des jeux de vis setransforment. Elles sont aprésent utilisées pour compenser | erreur desjeux de
viset I'erreur variable desjeux devis (lesdeux alafais).

Personnalisation

L es paramétres machine "P622(7)" et "P622(8)" indiquent si on dispose de cette prestation.

P622(7) = 0 On ne dispose pas de cette prestation sur I’ axe Z.
P622(7) = 1 On dispose de cette prestation sur I’ axe Z.
P622(8) = 0 On ne dispose pas de cette prestation sur |’ axe X.
P622(8) = 1 On dispose de cette prestation sur I’ axe X.

Chaguefoisquel’ontravaille avec laprestation "Jeu de Vis Variable", il faut sélectionner lacompensation d’ erreur de jeux
devisdel’ axe correspondant.

P605(2) = 0 Compensation d' erreur dejeu devisdel’ axe X (0=Non, 1=0ui)
P605(1) = 0 Compensation d erreur dejeu devisdel’axe Z (0=Non, 1=0ui)



Définition de la table
Les 15 premiers points de latable sont utilisés pour le sens positif et les 15 autres pour le sens négatif.

Lorsguel’on désire corriger I' erreur devis, le jeu de vis est ladifférence existant entre les deux courbes.

Sens positif

» Coordonnée

- —
/ : : : Sens négatif :

Lorsquel’ on ne désire pas corriger I erreur devis, une destables auralavaleur O et I’ autre courbe seralejeu devis.

Jeu

Sens positif

= Coor donnée

Sens négatif

Les deux parcours doivent respecter toutes les conditions requises des tables de compensation de jeu de vis.

z
=3
R

Une des conditions établit que le point de référence machine doit toujours avoir lavaleur 0.

Si lavisadujeu sur le point deréférence machine, il faut assigner lavaleur en question au paramétre machine P109 ou
P309 (Jeu devis sur I'axe X ou Z) et décaler de cette quantité tous les points de latable.

Exemple: Jeu

|P109 : Sens positif
: ; S S Sl : : _
‘ : i : ; : : ; : : » Coor donnée

Sens négatif:

‘ ; . ; ; ; ; ; . f ; ; » Coordonnée

Fonctionnement:
Lorsquel’ on dispose delaprestation " Compensation de Jeu deVisVariable". LaCNC travaille comme avec lacompensation
d erreur dejeu devis, ¢’ est-a-dire, qu’ elle applique atout moment le jeu de vis défini sur latable pour le point en question et
pour le sensd’ usinage.

Lorsguel’ axeinverse, laCNC commute de courbe et récupére ou appliquelejeu correspondant aux point et sensen question.

Version 5.7 (Juillet 1996)

DETECTION DE ZONE DE TRAVAIL / ZONE D’EXCLUSION

Lorsquel’ ontravailleaveclaprestation"Zonedetravail / Zoned’ exclusion",laCNC nepermet pasd’ accéder ou desortir delazone
en question pendant |es déplacements de la machine au moyen des touches de JOG ou du volant.

Pour éviter que’ utilisateur ne songe a un fonctionnement incorrect de lamachine, car aucun texte n’ est affiché, a partir de cette
version laCNC agit de lamaniére suivante pendant | es déplacements de la machine au moyen des touches de JOG ou du volant:

* Lorsgu’ elle est sélectionnée comme Zone de Travail, laCNC met I’ entrée 146 du PL CI aniveau logique haut lorsgue
I’ on essaie de sortir de lazone sélectionnée.

* Lorsgu’ elleest sélectionnée commeZoned' Exclusion, laCNC met |’ entrée 146 du PL Cl aniveau logique haut lorsgue
I’ on essaie d' entrer dansla zone sélectionnée.
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2.  REINITIALISATION DE L’'EXECUTION A MOITIE DE LA PIECE
Siau cours de I'usinage d’'une piéce, I'exécution est interrompue (coupe de secteur, etc.), il est possible de réexéeatpaldipi
de I'opération a laquelle I'usinage a été interrompu. On évite de cette fagon d’avoir a repéter toute la piece, avectenpeste d
gue cela implique.
Pour réinitialiser I'exécution de la piece, il faut suivre la démarche suivante:
1. Sélectionner le mode de travail Visualisateur, celui qui apparait lors de I'allumage de la CNC, apres la page "Test Gé
Passé".
Aucun cycle n’est sélectionné dans ce mode de travail.
2. Taper sur la touche [RECALL] pour ouvrir la fenétre des programmes piéece.
3. Sélectionner le programme piéce que I'on avait sélectionné. Se mettre en position, au moyen des touches [fléchée h
[fléchée bas] sur le programme piéce désiré et taper sur la touche [RECALL].
4. Sélectionner au moyen des touches [fléchée haut] et [fléchée bas], 'opération au cours de laquelle I'usinage dsta piec
interrompu et taper sur la toucE ‘
La CNC exécutera I'opération sélectionnée et poursuivra I'exécution du programme piéce jusqu’a la fin.
1. NOUVELLES LANGUES(Chinois (Taiwan) et Rrtugais)
Parametre machine P99 P99 = 5 Portugais P99 = 6 Chinois (Taiwan)
2. MODIFICATIONS DANS LE TRAVAIL AVEC VOLANT PRINCIPAL

Le travail avec Volant Principal est devenu:

a)

b)

d)

Avec machine a l'arrét.

Seulement est habilitée le premier volant, le deuxiéme volant (Volant Principal) ne fonctionne pas.
Donc avec les volants on ne pourra déplacer que l'axe X.

Avec machine en marche (CNC en Exécution).

Seulement est habilité le Volant Principal, la premier volant ne fonctionne pas.

Les axes commencent a se déplacer quand on tourne le Volant Principal

La vitesse d'avance des axes dépend de la vitesse de rotation du Volant Principal.

Si le volant s'arréte, la machine s'arréte.

Si le sens de rotation du Volant Principal est inverti, la CNC change le sens du mouvement (Fonction Retour d'un seul |
Opération d'Arrondi Semi-automatique

L'opération d'Arrondi Semi-automatique commence en tournant le Volant Principal.

Si la rotation du Volant Principal est arrétée, I'exécution s'arréte.
Si on continue a tourner le Volant Principal, I'exécution continue. Il n'admet pas de rotation en sens contraire.

Quand I'opération finalise la CNC ne prend pas en compte la rotation du Volant Principal pendant 1,4 de seconde. En é
ainsi le debut d'une nouvelle opération.

Ce temps écoulé, si on tourne le Volant Principal la CNC commence I'exécution d'une nouvelle opération dans le sens inq
Opération de Tournage Conique Semi-automatique

L'opération de Tournage Conique Semi-automatique commence en tournant le Volant Principal.

Si on arréte la rotation du Volant Principal, I'exécution s'arréte.
Si on continue a tourner le Volant Principal, I'exécution continue.

Si on tourne le Volant Principal dans le sens contraire, I'opération finalise. Une nouvelle rotation du Volant Principal, ¢
n'importe quel sens, implique I'exécution d'une nouvelle opération dans le sens indiqué.



3. VERSION DE SOFTWARE DANS LA CNC

A partir de cette version, quand on accéde a I'écran qu'affiche |e cheksum de chacune des Eproms,

[Modes Auxiliaires] [Modes Spéciaux] [8]

LaCNC affichera, le cheksum de chacune des Eprom et laVersion de Software dont disposelaCNC. Par exemple: Version 6.1

1. INDICATIF DE CHANGEMENT D'OUTIL AU PLC (197)

Version 6.4 (Mai 1997)

Sur les machines avec changeur manuel d'outils, quand la CNC détecte qu'il faut mettre un nouvel outil, elle arréte I'exécution et
affiche al'utilisateur un message pour qu'il effectue le changement.

Parfois, pendant le changement d'outil il faut prendre certaines précautions. Ces conditions doivent étre traitées dansle PLC.

Par cela, apartir de cette version, laCNC affichele message de changement d'outil, elle activel'entrée 197 du PLC, et ladésactive

Version 6.6 (Novembre 1997)

guand se le message disparait.

1. GESTION DE SYSTEMES DE MESURE AVEC |0 CODES

Paramétresmachine

P608(5), P608(8) Type de signal 1o dont dispose e systéme de mesure. Axe X, Z. (0=lonormal, 1 = o codé)

P608(3), P608(6) Période signal |o codé. Axe X, Z. (0 = Périodede signal |o de 20 mm, 1 = Période de signal |0 de 100 mm)

P608(4), P608(7) Séquence de | o croissant avec comptage positif ou négatif. Axe X, Z.
(0=lo croissant avec comptage positif, 1 = lo croissant avec comptage négatif)

Reégle P608 (5) P608 (3) P608 (4) Reégle P608 (5) P608 (3) P608 (4)
COs 1 0 1 MOVS 1 0 0
coc 1 0 0 MOvC 1 0 0
COX 1 0 0 MOV X 1 0 0
COovs 1 0 1 FOT 1 1 0
covce 1 0 0 FOS 1 1 0
COVX 1 0 0 FOC 1 1 0
P908, PA09 Offset delaregle ou position qu'occupele Zéro Machine X

(M) par rapport au Zéro delaRégle. Axe X, Z

Lestransducteurslinéaires avec | o codé disposent d'une
échellegraduéeavec sonpropreZérodeRegle, il nesuffit
alorsqued'effectuer undéplacement de20 mmou 100mm
pour connaitre laposition, par rapport au Zéro de Regle.

Pointderéférence.

Quandlesystemedemesuredisposedel o codé, cepoint sutiliseuniquement quand
I'axe dispose de compensation d'erreur de vis. L'erreur de vis dans|e point de référence machine doit étre 0.

Ajustage del'offset delaregle

F
TH

|2

PO08 |

Z_\_/ 7|

L'ajustage del'offset de laregle doit étre réalisé axe par axe, il est conseillé d'utiliser le processus suivant:

* Indiquer dansle paramétre "P600(7) et P600(6)" leflanc del'impulsion de |o du systéme de mesure qui sera utilisé.

* |Indiquer dansleparamétre” P618(8) et P618(7)" lesensdanslequel sedéplaceral'axependant larechercheduZéroMachine.

*  Personnaliser les paramétres "P807 et P808" avec la vitesse de l'axe dans larecherche du Zéro Machine.

*  Assigner lavaleur 0 au paramétre ™ P908 et P909" (offset delaregle).



*  Positionner |'axe dans la position adéquate, et exécuter lacommande de recherche de Zéro Machine de cet axe.
Touche[X] ou [Z], touche [fleche en haut] et touche
A lafin delarecherchela CNC afficheralavaleur de coordonnée de |'axe se rapportant au Zéro delaRégle.

*  Ensuitedéplacer |'axejusgu'au point zéro machine, ou jusqu'aun point aux dimensionsconnuespar rapport au zéromachine,
on observeralalecture quela CNC réalise de ce point.

Lavaleur qu'il faut assigner au paramétremachinequi définit I'offset delaregledoit étre cal culéeaveclaformulesuivante.
Valeur = LecturedelaCNC ace point - Valeur de coordonnée machine du point.

Exemple pour I'axe X: Si le point aux dimensions connues setrouve a 230 mm du zéro machine et laCNC affichela
valeur de coordonnée 423.5 mm, I'offset delaregle sera:

Paramétre machine P908 = 423,5 - 230 = 193.5 mm.

*  Ensuiteassigner cettenouvelleval eur au paramétre machine, taper sur latouche RESET pour que cetteval eur soit assumée
par laCNC.

* || est nécessaire de réaliser une nouvelle recherche du Zéro Machine pour que cet axe prenne les valeurs correctes.

2. FILETAGE AVEC PASSES DE PENETRATION CONSTANTES
A partir de cette version, la pénétration de chaque passe sera en fonction du signe assigné au paramétre D
Avec D positif, la pénétration de chaque passe est en fonction de la passe correspondante ( D On )
Avec D négatif, les pénétrations se maintiennent constants, avec la valeur absolue du paramétre D
3. GENERATION D'UN PROGRAMME EN CODE 1SO

LaCNC permet de générer, a partir d'une opération ou programme piéce, un programme en code 1 SO abas niveau.
Quand on veut disposer de cette prestation il faut personnaliser le paramétre machine "P623(2)=1".

Leprogrammeen codel SO générépar |laCNC est toujoursappel € 99996 et pourraétreemmagasinédanslaCNC elle-mémeoudans
un ordinateur.

Le programme 99996 est un programme spécial d usager en code IS0, qui peut étre:
Genéréapartir d'une opération ou programme piece.

Edité danslaCNC elle-méme, avec I' option "Modes auxiliaires - Edition programme 99996"
EtretransmisalaCNC aprés avoir été éaboré dans un ordinateur.

Génération du programme | SO en mémoiredela CNC (99996).

LeCNB8O0O0T disposede 7 K de mémoire pour emmagasiner le programme 99996. Si |e programme généré dépasse cettetaille,
laCNC afficheral'erreur correspondante.

Pour générer le programme 99996 il faut suivre les pas suivants:
* Sl sagit d'une opération. Sélectionner ou définir I'opération désirée.

*  Sil sagit d'un programme piece. Sélectionner dansle dossier de programmes pi éce e programme piéce et positionner le
curseur sur latéte de celle-ci ("PIECE 01435". On devravoir laliste des opérations qui lacomposent).

*  Taper sur laséquence detouches[AUX].[7]. LaCNC afficheralapage de simulation graphique.
*  Taper sur latouche . LaCNC commence lasimulation et la génération du programme 99996.
* Unefoisfinaliséelasimulation, le programme 99996 emmagasi né en mémoire contiendra en code | SO tousles blocs qui

ont été simulés.

Génération du programme | SO (99996) dansun ordinateur
Normalement, |e programme 99996 généré apartir d'un programme piece est supérieur alamémoiredisponibledanslaCNC.
Gréceal'utilisation du DNC30iil est possible de générer ce programme (99996) dansla mémoire de I'ordinateur.
Pour générer le programme 99996 dans un ordinateur il faut suivre les pas suivants:
*  Activer lacommunication DNC et exécuter |e programme DNC30 dans|'ordinateur.

*  Sélectionner dans|'ordinateur I'option " Gestion de Programmes - Réception Digitalisée'.
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4.

*  DanslaCNC séectionner I'opération ou se positionner sur latéte du programme piéce (" PIECE 01435". On devravoir la
liste des opérations qui |a composent).

*  Taper sur laséquence de touches[AUX][8]. LaCNC afficheralapage de simulation graphique.
*  Taper sur latouche 1)) . LaCNC commencelasimulation et lagénération du programme 99996.

* Unefoisfinaliséelasimulation, leprogramme 99996 qui aétégénérédans|'ordinateur contiendraen codel SO touslesblocs
qui ont été simulés dansla CNC.

Ce programme peut étre exécuté dansla CNC grace al'option "Exécution programmeinfini" du DNC30.

REGLEMENTATION DE SECURITE EN MACHINES

La CNC dispose des prestations suivantes pour respecter laréglementation de sécurité sur machines.

Habilitation dela touche DEPARTlI depuislePLC

Cette prestation est disponible quand |e paramétre "P619(7)=1" a été personnalisé.
Lasortie 025 du PLC indique si latouche DEPART est habilitée (=1) ou non (=0)
Déplacements des axes affectés par |' Arrét des Avances. (€tait déja disponible)
L'entrée d'Arrét des Avances, pin 15 du connecteur 1/O 1, doit se trouver normalement au niveau |ogique haut.

Si pendant |e déplacement des axes, |'entrée d'Arrét des Avances se met au niveau logique bas, laCNC maintient larotation
delabroche et arréte I'avance des axes, en fournissant des signaux de valeur OV et en maintenant les embrayages activés.

Quand ce signal retourne au niveau logique haut, la CNC continuera avec |e déplacement des axes.
Avance des axes en mode manuel limitée depuisle PLC.
Cette prestation est disponible quand le paramétre "P619(7)=1" a été personnalisé
Chague fois que la sortie 026 du PLC est activée, la CNC assume |'avance fixée dans e paramétre machine " P812"
Volant géré depuisle PLC.
Leparamétre "P623(3)" indique si |e déplacement des axes avec volants est affecté par I'Arrét des Avances (=1) ou non (=0)

L e parameétre machine "P622(1)" indique si est appliqué le facteur correspondant alaposition du commutateur (=0) ou si est
appliqué le facteur indiqué par les sorties 044 et O45 du PLC (=1) (Il était déadisponible)

Contrdledela brochedepuisle PLC.
Cette prestation est disponible quand |e paramétre "P619(7)=1" a été personnalisé.

Lasortie 027 indiquealaCNC qu'elledoit (027=1) appliquer alabrochelesignal fixédepuisle PLC. Lavaleur dusignal est
fixée dansle registre R156 et avec la marque M 1956 est envoyée ala CNC.

R156= 00001111 1111 1111 => + 10V. R156= 0001 1111 1111 1111 =>- 10V.
R156= 0000 0111 1111 1111 =>+ 5V. R156= 00010111 1111 1111 =>- 5V.
R156= 0000 0011 1111 1111 =>+25V. R156= 0001 0011 1111 1111 =>- 2,5V.
R156= 0000 0000 0000 0000 =>+ OV. R156= 0001 0000 0000 0000 =>- OV.

De méme, lasortie 043 du PL C, permet de contrdler larotation delabroche. (Elle était d&adisponible)
Normalement elle doit se trouver au niveau logique bas.

Si elle est mise au niveau logique haut, la CNC arréte larotation de labroche.

Quand cette sortie retourne au niveau logique bas, la CNC récupére larotation de labroche.

Information au PL C del'état dela recherchederéférence machine
188  Recherche deréférence machine en processus

1100 Recherchederéférence machinefinalisée sur ['axe X
1101 Recherchederéférence machinefinaliséesur I'axeZ
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1

Information additionnelledelaCNCau PLC

R120 Lapartie basse de ceregistre indique le code de latouche tapée.
Cette valeur se maintient pendant 200 milliémes de seconde, sauf si on tape une autre touche avant.
Ceregistre peut étre annulé depuisle PLC, aprés avoir été géré.

R121 hit 1 Indique que I'opération de Cylindrage est sélectionnée (=1)
bit 2 Indique que |'opération de Dressage est sél ectionnée (=1)
bit 3 Indique que I'opération de Cylindrage Conique est sélectionnée (=1)
bit 4 Indique que I'opération d'Arrondi est sélectionnée (=1)
bit 5 Indique que I'opération de Filetage est sélectionnée (=1)
bit 6 Indique que I'opération de Rainurage est sélectionnée (=1)
bit 7 Indique que I'opération de Profil est sélectionnée (=1)
bit 8 Indique que I'option Modes Auxiliaires est sélectionnée (=1)
bit 9 Indique que I'option Mesure d'outil est sélectionnée (=1)

bit 10 Indique que I'opération de Percage multiple est sélectionnée (=1)

bit 11 Indique que I'opération de Percage simple/ Taraudage est sélectionnée (=1)

bit 12 Indique que I'opération de Clavettes est sélectionnée (=1)

bit 13 Indique que le mode d'I nspection d'Outil est sélectionné (=1)

bit 14 Indique que le mode de Simulation graphique est sélectionné (=1)

bit 16  Indique quele mode correspondant aux parameétres "Passe definition, Avance definition, Outil definition
et Distances de sécurité sur X et sur Z descycles' est sélectionné (=1)

Version 6.8 (Mars 1998)

NOUVELLES L ANGUES (SUEDOIS ET NORVEGIEN)

2.

L eslangues pouvant étre sélectionnées avec le paramétre machine P99 sont:

Espagnal...(P99=0) Allemand.....(P99=1)  Anglais....(P99=2) Francais......(P99=3) Italien....(P99=4)
Portugais...(P99=5) Tawanais.....(P99=6)  Suedois....(P99=7) Norvégien...(P99=8)

CODEUR A 1000 IMPULSIONS COMME CODEUR A 1250

Cetteperformancepermet alaCNC d'adapter lamesuredu codeur a1000i mpul sionspour latraiter commemesureal250impulsions.

P623(7) Adaptelamesuredu codeur del'axe X  (0=Non, 1=0ui)
P623(8) Adaptelamesure du codeur del'axeZ  (0=Non, 1=0ui)

Un cas typique: On dispose de moteurs avec codeur a 1000 impulsions et vis avec pas de 5 millimeétres.

L escalculsnécessaires pour définir larésol ution del'axe seffectueront avec le nombre d'i mpul sions sél ectionnées (1000 ou 1250)

COMPENSATION CROISEE

L a compensation croisée permet de compenser I'erreur de mesure que subit I'axe X en déplacant I'axe Z.
P623(6) A I'axe X on applique la Compensation croisée (0=Non, 1=0ui)
Quand on utiliselacompensation croiséelaCNC permet d'appliquer lacompensationdevisuniquement al'axeZ. Il n'est paspermis

d'appliquer lacompensation devisal'axe X parce quelatable correspondante acet axe sutilise pour lacompensation croisee avec
les valeurs suivantes:

POO=X: NI PO1=DX: 2272772
Pour appliquer correctement lacompensation croisée définir P605(2)=1 et P623(6)=1.

Note: Latable de compensation croisée doit remplir les mémes conditions que la table de compensation d'erreur de vis. Voir
sectiont 3.8.4 du manuel d'Installation.

4. PLCI. ENTREE 1104

Quand le commutateur du panneau de commandes est sur une des positions du volant (x1, x10, x100), I'entrée 1104 est a" 1"
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Verson 6.9 (Féevrier 1999)

1. NOUVEAU PARAMETRE MACHINE ASSOCIE AUX FONCTIONS M
L e paramétre machine «P620(8)», indique quand il faut sortir lesfonctions M3, M4, M5 pendant I’ accél ération et ladécélération
delabroche.
P620(8)=0
M3 M5 w
AR -
P620(8)=1 - -
/N \us
M3 M5 \
2. ANNULER LE CORRECTEUR PENDANT LE CHANGEMENT D’OUTIL
A partir decetteversionil est possibled’ exécuter, danslaroutineassociéeal’ outil, un bloc du type «T.0» pour annuler lecorrecteur
del’ outil. Celapermet d’ effectuer des déplacements a une cote déterminée sans avoir a effectuer des calculs compliqués.
Il est permis uniquement d’ annuler (T.0) ou de modifier (T.xx) le correcteur. I n’ est pas permis de changer d’ outil (Txx.xx) dans
laroutine associée al’ outil.
3. FACTEUR DIVISEUR DES SIGNAUX DE MESURE

L es parameétres P620(5) et P620(6) s utilisent avec les paramétres P602(6) et P602(5) qui indiquent le facteur multiplicateur des
signaux de mesure desaxes X, Z respectivement.

llsindiquent si les signaux de mesure sont divisés (=1) ou non (=0).

P620(5)=0 et P620(6)=0 Ils ne se divisent pas
P620(5)=1 et P620(6)=1 Ils sedivisent par 2.

Exemple: on veut obtenir une résol ution de 0,01 mm au moyen d’ un codeur de signaux carrés placé sur |’ axe X avec un pasdevis
de5mm.

Nombre d' impulsions = pas de vis/ (Facteur multiplication x Résolution)

Avec P602(6)=0et P620(5)=0  Facteur de multiplication x4 Nombre d’ impulsions = 125
Avec P602(6)=1 et P620(5)=0  Facteur de multiplication x2 Nombre d’'impulsions = 250
Avec P602(6)=0et P620(5)=1  Facteur de multiplication x2 Nombre d’'impulsions = 250
Avec P602(6)=1et P620(5)=1  Facteur de multiplication x1 Nombre d’'impulsions = 500

-12-



	Manuel d'Operation
	INDEX
	Table Comparative
	Nouvelles Prestations et Modifications
	Introduction
	1. Considérations Générales
	2. Opération de Base
	3. Fonctions Auxiliaires
	4. Broche
	5. Opérations Automatiques
	6. Profils
	7. Travail avec Programmes Pièce
	8. Exemples de Programmation
	Codes d'Erreur


	Manuel de Programmation
	INDEX
	Table de Comparison des Modèles CNC FAGOR 800T
	Nouvelles Prestations et Modifications
	Introduction
	1. Construction d'un Programme
	2. Programmation des Cotes
	3. Systèmes de Référence
	4. Fonctions Complémentaires
	5. Control de Trajectoire
	6. Fonctions Préparatoires Additionnelles
	7. Compensation d'Outil
	8. Cycles Fixes d'Usinage
	9. Sous-Programmes (Sousroutines)
	10. Programmation Paramétrique
	Exemple de Programmation
	Codes d'Erreur


	Nouvelles prestations
	Version 5.2
	1. P621(4). Facteur diviseur des signaux des volants électroniques

	Version 5.6
	1. Déplacement avec volant principal
	2. Représentation graphique durant l'exécution
	3. Zone de travail / zone d'exclusion
	4. Changeurs de gamme manuels
	5. Compesation du jeu de vis variable

	Version 5.7
	1. Détection de zone de travail / zone d'exclusion
	2. Réinitialisation de l'exécution à moitié de la pièce

	Version 6.1
	1. Nouvelles langues (Chinois (Taiwan) et Portugais)
	2. Modificatons dans le travail avec volant principal
	3. Version de software dans la CNC

	Version 6.4
	1. Indicatif de changement d'outil au PLC

	Version 6.6
	1. Gestion de systèmes de mesure avec IO codés
	2. Filetage avec passes de pénétration constantes
	3. Génération d'un programme en code ISO
	4. Réglementation de sécurité en machines

	Version 6.8
	1. Nouvelles langues (Suédois et norvégien)
	2. Codeur à 100 impulsions comme codeur à 1250
	3. Compensation croisée
	4. PLCI. Entrée 1104

	Version 6.9
	1. Nouveau paramètre machine associé aux fonctions M
	2. Annuler le correcteur pendant le changement d'outil
	3. Facteur diviseur des signaux de mesure



