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MISE EN MARCHE

Schéma et fonction des organes de commande disposés sur le panneau
de conduite de la commande, voir paragraphe 10.7.

Mise en marche de la machine et de la commande

i

- Mettre 1'interrupteur principal de 1'armoire &lectrique de la
machine sur "Marche". '

Une fois 1'image MANUAL affichée sur 1l'écran :

- Actionner la touche lumineuse "HYDRAULIQUE MARCHE" pour mettre en
circuit les systémes hydraulique et électrique de la machine.

Aussitdt aprés la mise en marche, la machine contrfle automatique-
ment le circuit "ARRET D'URGENCE".

- Dans les 5 secondes qui suivent la mise en marche de la machine,
actionner la touche lumineuse "HYDRAULIQUE MARCHE" une nouvelle
fois. :

Maintenir cette touche enfoncée et effacer les signalisations
d'erreur éventuellement indiquées, en actionnant 1la touche CLEAR.

L'affichage suivant apparalt sur l'é&cran :

MANUAL  REF.POINT
PM 5555555

JiG CONTINUE

COMMAND ACTUAL DIST TO GO
X 0.000 X RP

0.000 Y RP
0.000 Z RP
0.000 B RP

N g
W -

.000 F . 0.000 F-QVR 100 %

0 S-OVR 100 %
LIFE 0

5 27 40 51 53 63 71 72 90 9%

3 10 41

Xt~
NOOO
E17)

017
5

Xrzs ) 3 )
i ACTUAL

Remarques :

Aprés actionnement de 1'interrupteur principal, le diagnostic du
matériel hardware de la commande est d'abord affiché sur 1'écran.
L'affichage change automatiquement et montre alors 1'image MANUAL.

Dans le cas d'unités de démonstration, il est nécessaire que la
touche de fonctionnement "F3" soit actionnée pour effectuer l'affi-
chage de 1'image MANUAL.

Pour des raisons de sécurité, la machine est toujours mise automati-
quement hors circuit pour contrfle du circuit "ARRET D'URGENCE":
aprés la mise sur "Marche" de l'interrupteur principal de la machine,
aprés changement du systéme des unités de mesure (voir paragraphe
2.4), aprés désactivation du mode "Diagnostic" (voir paragraphe 2.2),
apres verrouillage de la mémoire des constantes machine au moyen

du commutateur de verrouillage situg dans 1'armoire &lectrique de

la machine ou aprés le retour de la tension, suite & une panne sec-
teur.



. La machine doit 8tre remise en marche dans les 5 secondes

suivant Ta premiére mise en circuit. Dans le cas contraire,
repeter Tes deux opeérations.

Si la machine ne se met pas en route, observer 1'affichage
d'erreurs.

Les codes de défaillance sont regroupés sur une Tliste
separee qui se trouve dans T1'armoire &lectrique de 1la
machine.

Accostage d'un point de reférence

Les points de référence des axes machine doivent &tre
accostes

. aprés chaque mise en marche de 7la machine et de Ta [ )

commande;

. aprés chaque changement de systéme d'unités (voir para-
graphe 2.4) ; '

. apr?s désactivation du mode diagnostic (voir paragraphe
9.3) 3

. aprés le verrouillage de la mémoire des constantes
machine au moyen du commutateur de verrouillage situe
dans 1'armoire &lectrique de la machine ;

. aprés une panne secteur.

REF.POINT est affiché 3@ la ligne 1 sur l'&cran tant que les
points de référence de tous les axes machipes ne sont pas
accostes.

Dans ce cas, seuls Tles modes suivants sont .possibles
commande pas d pas (voir paragraphe 2.2), transmission de

donnees (voir paragraphe 8) et entree manuelle des donnees.

Remarques importantes

Lorsque REF.POINT est affich&,les fins de course du circuit

logique des axes machine ne sont pas encore activés. C'est

pourquoi il subsiste un risque de collision avec les fins de
course électromécaniques d'ARRET D'URGENCE.

L'accostage du point de réference en mode pas d pas de-
mande donc une attention particuliére.

I1 faut s'assurer que tout risque de collision est exclu
avant d'accoster le point de réféerence.

Lors de 1'accostage du point de reference, tous les axes
machine se deplacent simultanément dans la mesure ou ils
ont ete activées avant 1'actionnement de la touche start.
IT est cependant possible d'accoster les points de refe-
rence sur les axes machine un d un et dans un ordre quel-
conque. ‘
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- Actionner la touche de commande du curseur

. Procédure :

- Actionner une fois la touche ENTER pour chaque axe
machine commande.

Les axes machine selectionnges pour 1'accostage du point
de reference sont affiches d& la ligne 21 sur 1'&cran.

X-RP Y-RP Z-RP B-RP.

RP apparait sur 1'gcran, en dessous de DIST 70 GO,
pour chaque axe machine.

~ Actionner la touche start.

Tous les axes machine se déplacent simultanément.

RP est affiché sous COMMAND pendant 1'accostage du point
de reference pour chaque axe machine.

L'affichage disparaTt dés que le point de référence d'un
axe est atteint. Simultanement apparait la valeur 0 sous
DIST TO GO etant donneé que 1'axe machine est maintenant
sur le point de reféerence.

REF.POINT 4 la ligne 1de 1'gcran disparait une fois tous
les points de reference de tous les axes accostes.

L'ecart entre le point de reference et 1'origine machine
est affiche 4@ 1'ecran sous ACTUAL pour chaque axe ma-
chine.

La machine est opérationnelle.

Remarques :

Les deplacements d'axe peuvent €tre stoppés au moyen de
la touche "arrgét avance" ou "arrét avance et broche de
travail” lors de 1'accostage du point de reférence.

IT est possible, en cas de collisjon, d'annuler le point
de référence sur un ou plusieurs axes. Proceder comme

suit :

- Appuyer sur la touche "arrét avance" ou "arrgét avance
et broche de travail" (si 1'accostage du point de refe-
rence a déjd eté initialise).

“d gauche-

d droite" pour amener le curseur sur la lettre d'adresse

des axes devant &tre annules.



.= Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche start.

Seuls les points de réference des axes restants pourront
8tre accostes.

I1 faudra egalement accoster les points de référence
annulés pour les axes concernés si le risque de colli-
sion a disparu.
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CLEAR

Annulation de signalisations d'erreurs

Les erreurs sont signalees @ la ligne 1 de 1'gcran par
le mot ERROR suivi d'un code d'erreur.

Les codes d'erreur sont regroupées dans une liste d'erreurs
separee qui se trouve dans T1'armoire @lectrique de la
machine.

Remarque importante :

IT faut toujours d'abord eliminer 1'origine de 1'erreur
avant de poursuivre e travail sur ‘la machine et Ta
commande.

‘Les signalisations d'erreur de conduite (fausse manoeuvre)

et de programmation peuvent €tre annuTees au moyen de Jla

MANUAL

v

CLEAR
CONTR.

CLEAR

#

touche CLEAR.

Les signalisations d'erreurs matériel et d'erreurs
d'interface peuvent €tre effacees en actionnant successive-

ment les trois touches MANUAL, CLEAR CONTR. et CLEAR:

(I1 n'est pas utile d'actionner la touche MANUAL Torsque
la commande travaille en mode MANUAL).

L'actionnement simultane des deux touches MANUAL et CLEAR
CONTR. en cours de programme provoque 17interruption de
ce dernier. I1 faut donc réinitialiser le programme une
fois 1la cause de 1'erreur &liminee (voir paragraphe 7.1.1).



2.2

MANUAL

v

. ‘Mode pas d pas (MANUAL)

- Actionner la touche MANUAL.

L'affichage suivant appar@it sur 1'écran

MANUAL  MAN.OPER
PM 5555555

JOG CONTINUE

COMMAND ACTUAL DIST TO GO
X X 478,023 X
Y Y 362.021 Y
i z 152 022 Z
B B 87.007 B
P .
0.000 F 0.000 F-OVR 100 §
s 0 S5-0VR 100 %

X~

0

0 T LIFE 0

25 27 &0 21 53 63 71 72 90 9%
1

0 17 25
5 9 10

~

Déplacements a une vitesse d'avance neglable

2.2.1
0% HIlofll 1% 100°%
W WV I W

=X || X

=Y || +Y

-Z +Z

-4 || +4

-5 || +5

Une vitesse d'avance fixe est mémorisée pour le mode pas
d pas en mémoire des constantes machine. Sa valeur peut

€tre modifige dans les limites de 0-100 % au moyen des touches

de correction des vitesses d'avance.

-Procedure :

- Actionner les touches de correction des vitesses d'avance.

- Actionner la touche d'axe concernee.

La mobile d'axe se déplace & la vitesse d'avance reglee
tant que la touche de 1'axe correspondant est maintenue
enforcee.

JOG + ou JOG - est affiché sous COMMAND pendant le dée-

placement du mobile d'axe machine.

La valeur de vitesse d'avance réglée exprimée en % est
affichée & la ligne 13.

IT est egalement possible d'assurer deux deplacements
simultanés de deux axes machine.

Aucun déplacement d'axe ne peut Etre obtenu si 1'on
actionne simultanément les touches "plus” et "moins"
d'un méme axe machine ou si 1'on actionne simultanément

nlus de deux touches d'axe.



2.2.2

10 100 1000
=X || +X
=Y ([ +Y
-Z || +2
-4 || +a4

, j
-5 |[+5

4vav

Déplacement par incrément reglable

(procede incrémental)

Pour la procédure de déplacement par incréments, la valeur
incrémentale peut &tre sélectionnée avec les touches de com-
mande incrémentielle.

Selon les touches 1, 10, 100 et 1000, le déplacement effectud
sera de 1, 10, 100 ou 1000 incréments.

1 incrément = 0,001 mm ou 0,0001 pouce.

Procédure :

- Actionner une des touches 1, 10, 100 ou 1000.

- La valeur incrémentale de déplacement sélectionnée est
affichée & la ligne 4 sur 1'écran.

- Actionner la touche d'axe concerné.
Le mobile d'axe se déplace du nombre d'increments regle.
0 est affiché sur 1'écran, en dessous de DIST TO GO,

dés que Te pas incrémental de déeplacement a eté realise.

Aucun deplacement d'axe n'est réalisé si deux touches
ou plus sont actionges simultanement.

-Une fois la procédure de déplacement par incréments terminée :

- Actionner la touche figurant ci-contre pour initialiser
le déplacement continu en mode pas & pas.



2.3 ~ Pupitre de commande manuelle (REMOTE PANEL)

Sélection du pupitre de commande manuelle.

Procédure :
MANUIAL - Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche MENU.

2
m
r4
c

@

{M)
Sur 1'eécran apparait Tle menu principal des sous-modes de ]
commande : j

MANUAL  MAN.QPER
P 5555555

JOG CONTINUE
MANUAL MENU:

1 BLOCK SEARCH

2 REFERENCE POINT SEARCH
3 RESET AXIS

4 INCH

5 METRIC

® REMOTE PANEL ON

T DIAGNOSTIC

- Actionner au clavier numérique la touche 6 pour sélectionner
REMOTE PANEL ON.



L‘affichage suivant apparait sur 1'écran

MAKUAL  MAN.OPER
PM 5555555

JOG CONTIRUE REMOTE PANEL ON
COMMAND ACTUAL DIST TO GO
X X 474.023

Y Y 362,021 Y

z 2 152 022 2

] B 87.007 B

0.000 0.000 F-OVR 100 §
0

S-OVR 100 §
LIFE 0
G 5153637172 90 9%
0 .

EQ-Wm
nNoo
o
n
-~

Wi~

AXIS-4 ACTUAL  cccccee meccmae

Remarques

Aprés sélection du pupitre de commande manuelle, la touche con-
cernge activée est indiquée par une diode lumineuse (rouge). Les
touches et leurs fonctions sont identiques, comme celles du panneau
de commande. Cependant, & la place des touches de correction des.
vitesses d'avances, il est doté d'un potentiométre. Pour pouvoir

se servir du pupitre de commande manuelle aprés l'avoir sélection-
né, il est toujours nécessaire d'actionner et maintenir enfoncée
une des touches de sécurité disposées sur la face latérale du pu-
pitre. L'interrupteur d'ARRET D'URGENCE reste toutefois toujours
actif.



MANUAL

MENLU

f

B NTENNTEE——

Systéme de mesure metrique et systéme de mesure en pouces
(METRIC/INCH)

Les cotes et les avances peuvent &tre entrées en métrique
ou en pouces.

Le systeéme de mesure choisi en début du programme doit ‘
€tre conservé jusqu' @ la fin du programme pour chaque ‘
usinage de piéces.

Le systéme de mesure utilisé par la commande, et enre- |
gistré dans la mémoire des constantes machine, est

toujours affiché sur 1'gcran aprés mise en route de la =
machine et de la commande. !

Si Te programme nécessite un changement de systéme de
mesure, 1'opérateur devra alors entrer egalement les
données outils dans Tle nouveau systéme d'unités aprés le

changement de systéme. )
Les programmes déja mémorisés ne peuvent plus &tre exécu-

tés aprés un changement de systéme d'unites @etant donné
qu'aucune conversion ne peut @&tre effectuée en mémoire.

I1s ne pourront &tre exécutés qu'aprés un nouveau change-

ment permettant de revenir au systéme d'unités ayant servi

da les programmer.

IT est cependant possible d'appeler les programmes en me-
moire avant le changement de systéme d'unités et de les
remémoriser une fois le changement de systéme d'unitées :
effectue. Les cotes et les vitesses d'avance sont alors |
automatiquement converties dans le nouveau systéme, per- 5
mettant ainsi 1'execution des programmes existants pour

le nouveau systéme d'uniteés.

IT est impératif de reaccoster les points de réference des
axes machine aprés chaque changement de systéme d'unites

(voir paragraphe 1.2).

Procedure:

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche MENU.

10



Le menu principal des sous-modes de la commande apparait

" sur 1'ecran :

MANUAL  MAN.OPER
PH 5555555

JOG CONTINUE
MANUAL MENU:
V BLOCK SEARCH

2 REFERENCE POINT SEARCH
3 RESET AXIS

4 INCH

5

& REMOTE PANEL ON

T DIAGNOSTIC

- Actionner au clavier numérique la touche 4 pour sélectionner
INCH ou alors la touche 5 pour sélectionner METRIC.

- L'affichage G70 (INCH) ou G71 (METRIC) apparaflt alors 4 la
ligne pour les fonctions G.

Remarques :

IT se peut p.ex. que T'autre systéme d'unités soit plus .
courant en pratique. Dans ce cas, on devra modifier en
conséquence la programmation en mémoire les constantes
machine de sorte d ce qu'il soit active & la mise en route
de la machine et de la commande.

1"
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5 Recherche d'un point de réference en cours de fonctionne-
* ment de 1a machine (REFERENCE POINT SEARCH)

IT peut 8tre nécessaire de rechercher le point de réfe-
rence sur un ou plusieurs axes machine en cours de
fonctionnement (p. ex. pour contrdles).

Les points de référence des différents axes machine sont
en genera] accostés pour déterminer une nouvelle origine
de piéce (voir paragraphe 3.4.1).

- Procédure :
MANUAL - Actionner la touche MANUAL.
MENU - Actionner la touche MENU.

Le menu principal des sous-modes de la commande est af-
fiche sur 1'écran :

MANUAL  MAN.OPER
M 5555555

JOG CONTINUE
MANUAL MENU:

} BLOCK SEARCH

2 REFERENCE POINT SEARCH
3 RESET aAXIS

4 INCH

S METRIC

6 REMOTE PANEL OM

7 DIAGNOSTIC

- Actionner au clavier numérique la touche 2 pour select1onner
REFERENCE POINT SEARCH.

12
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- Amener le curseur sur la lettre d'adresse de 1'axe ma-
chine sur Tequel doit @tre recherche 1le point de refe-

rence, en actionnant les touches de commande "& gauche-
d droite".

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche Start.

Le point de référence est accosté pour 1'axe concerne.

- Actionner la touche MANUAL pour désactiver Tle mode
”REFE?ENCE POINT SEARCH" (recherche du point de refe-
rence).

Remarque :

La recherche simultanée de points de réference sur
plusieurs axes machine est realisée en suivant la proce-
dure du paragraphe 1.2. La seule difference réside dans
le fait qu'il n'est pas necessaire d'accoster les points

de reference de tous 1les axes en mode REFERENCE POINT
SEARCH.

13
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PROGRAMMATTION DES DONNEES
D ' USINAGE DE PIECES

Entree manuelle des données sans memorisation
TEACH IN/MDI

- Actionner la touche TEACH IN.

L'affichage suivant apparaTt sur 1'ecran :

TEACH-IN MDI . |

P 130585 ] ,fwj

:
COMMAND ACTUAL DIST 10 GO
x X 500.100 X |
Y Y 2M8.980 Y
r4 Z 100.000 Z
3 B 0.000 B

r 0.000 F-OVR 100 §
s 0 S-O0VR 100 §
T LIFE 0
0 17 25 27 40 51 53 63 71 72 90 94
5 9 10 3

TQ-He

. [(BbxyzaarrokLersTve (] ¢ ’ !

i

~~w=ewe ACTUAL [PROGRAW(IN-0UT ]

- Amener le curseur sur la Tlettre d'adresse correspondante
en actionnant les touches de commande "4 gauche-3
droite".

- Entrer la valeur numérique au clavier.

- Actionner la touche ENTER pour chaque mot de programme
compose de Tla sorte (lettre d'adresse + valeur numérique).

- Actionner la ‘touche Start aprés avoir entré tous les
mots de programme d‘un bloc.

 L'actionnement de la touche Start provoque 1'execution par

la machine de toutes les instructions entrees-—dans Tle
bloc de programme.

- Actionner la touche MANUAL pour desactiver le mode TEACH
IN/MDI. :

14
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[ 100%

Remargues :

La vitesse d'avance programmée dans le bloc peut &tre modifiée
dans les limites de 0 & 140 ¥ au moyen des touches d'interventi

La vitesse d'avance rapide programmée ne peut @&tre modi-
fiee que dans les Timites de 0 & 100%.

La vitesse reelle est affichee sur 1'ecran sous ACTUAL.

Le curseur saute d'une lettre d'adresse 4 1'autre si 1'une
des touches de commande "a gauche-3d droite" est maintenue
enfoncee pendant plus d'une seconde.

Effacement des signalisations d'erreurs, voir paragraphe 2.1.

Graphisme d'appui et conduite de 1'opérateur, voir paragraphe 3

Modification de 1la vitesse de rotation de la broche de
travail (potentiométre de broche)

SEULEMENT POUR MOTEUR PRINCIPAL A VARIATION DE VITESSES

ANALOGIQUE! :

Modification de la vitesse de rotation de la broche principale
(intervention affectant la broche) - seulement applicable pour
systéme de commande analogique -

La vitesse de rotation de 1la broche de travail peut &tre

modifiee dans les 1imites de 80 & 120% par echelons de 5%
par rapport a la valeur programmée, et ceci pour tous Jes

modes de fonctionnement. -

Chaque actionnement de 1la touche d'intervention -% pro-
voque une diminution de la vitesse de rotation de "5% au
sein des limites indiquees.

Chaque actionnement de 1la touche d'intervention +% pro-
voque une glevation de la vitesse de rotation de 5% dans

les limites indiquees. :

La vitesse de rotation de la broche est “modifiee sans
interruption par echelons de 5% dans Tles limites 1indiquées
si 1'une des deux touches d'intervention est maintenue

enfoncée pendant plus d'une seconde.

~

- La vitesse de rotation peut &tre remise 4 sa valeur programmée

en actionnant la touche concernée.

§i une nouvelle vitesse de rotation de la broche de tra-
vail est normalement activee dans le programme, 1'inter-
vention précedemment effectuge est automatiquement annulee.
Le potentiométre de broche est de nouveau remis & 100%.

M T 4 s

En mode MANUAL, la vitesse de rotation de la broche peut &tre mer

-4 sa:plus petite valeur au moyen du clavier de commande pas 4 pa:

tant que la touche concernée est maintenue enfoncée.

15
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Entree manuelle des donnees avec

memorisation

(TEACH IN/PLAYBACK)

- Actionner la touche TEACH IN.

- Actionner la touche MENU.

L'affichage suivant apparait sur 1'ecran

TEACH-IN MDI
M 130585 N

TEACH-IN MENU:
1 TEACH-IN PLAYBACK

- Actionner la touche 1 au clavier numérique pour sélectionner

TEACH IN PLAYBACK.

L'affichage suivant apparait sur 1'écrah

TEACH-IN PLAYBACK
- PM 130585

JOG CONTINUE

COMMAND ACTUAL . BEGIN

X X 250.000 X 250.000

X Y 100.000 Y 100.000

4 z 0.000 Z 0.000

L] B 90.000 B 90.000

r 0.000 ¥ 0.000 F-OVR 100 %

s 0 s Q S-QVR 100 %

T o T LIFE 0

G0 17 25 27 40 51 53 63 71 72 90 9%
M ] 5 9 10 41

(xvzeaR1skLpsTHE [H]

------- AcTuAL [FROGRAR[IN=00T ]

- Amener le curseur sur Jla lettre d'adresse N en

nant les touches de commande

- Entrer un numéero de programme au clavier numerique.

1A

"d gauche-d droite".

action-



STORE

e

MANUAL

v

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque la mise en mémoire
du numéro de programme et le numéro du premier bloc de programme
N1 apparaft 4 la ligne 21 sur 1'&cran.

Mode TEACH IN

La fonction de conduite de 1'operateur facilitant grande-
ment 1a programmation est activéee lors de 1'entrée ma-
nuelle des donneées avec mémorisation :

Lorsque 1'opérateur entre une fonction G (condition de
deplacement), seules les lettres d'adresse nécessaires aux
entrées conditionnant 1'exécution de cette fonction G
restent affichees 4d la ligne 5 sur 1'&cran.

Procedure :

- Amener le curseur sur la TJettre d'adresse désirée en
actionnant Tes touches de commande "a gauche-d droijte".

- Entrer la valeur numérique au clavier.

- Actionner la touche ENTER aprés chaque entrée des mots
de programme ainsi constitués (lettre d'adresse + valeur
numerique).

- Actionner la touche Start aprés avoir entré tous Tes
mots d'un bloc.

L'actionnement de Ta touche Start provoque 1'exécution par
la machine de toutes les instructions entrees dans Tle bloc
de programme.

Si 1'exécution du bloc de programme est correcte :

- Actionner la touche STORE.

- Les touches MANUAL et CLEAR CONTR. permettent de désac-
tiver le mode TEACH IN/PLAYBACK.

17
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SEARCH

ENTER

Remarques :

Le bloc actuel peut &tre modifie et exécute de nouveau

tant que la touche STORE n'est pas actionnee.
L'actionnement de la touche STORE provoque la mise en mémoire
du bloc complet et le numéro du bloc suivant apparaft 4 la
ligne 21 sur 1'écran. -

Les blocs de programme mis en mémoire ne peuvent plus 8tre
modifiés en mode TEACH IN/PLAYBACK.

Graphisme d'appui et conduite de 1'opérateur, voir paragraphe

Modifications, insertions et effacements de mots de pro-
gramme, voir paragraphe 6.2.2.

Effacement d'un bloc de programme, voir paragraphe 6.2.3.

I1 est cependant possible d'insérer ultérieurement des |
blocs dans le programme en mode TEACH IN/PLAYBACK. ]

Procédure :

- Amener le curseur sur la lettre d'adresse N en action-
nant les touches de commande "d gauche-3d droite".

- Entrer au clavier le numéro du bloc avant Tequel Tle
nouveau bloc doit @tre insere.

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche SEARCH.

- Ramener le curseur sur la lettre d'adresse N en action-
nant Tes touches de commande "d gauche-3 droite".

- Entrer au clavier le numéro du bloc devant 8tre inserée
(ce numéro ne doit pas encore apparaitre dans Tle pro-
gramme) .

- Actionner la touche ENTER.

Le bloc @ insérer peut &tre maintenant entré en suivant
la procedure precedemment decrite.



Si le bloc de fin de programme ne comporte que Te mot M30,
il faudra actionner la touche STORE aussitdt aprés Ta
touche ENTER (sans actionner 1la touche Start).

Les fonctions G41 et G42 ne doivent pas Btre utilisees en
mode TEACH IN/PLAYBACK.

La fonction G22 peut €tre utilisee.

Effacement de signalisations, voir paragraphe 2.1

Si 1'on est oblige, dans ce cas, de quitter le mode TEACH
IN/PLAYBACK - en actionnant les touches MANUAL et CLEAR
CONTR., i1 faudra repasser en.mode TEACH IN/PLAYBACK une
fois Ta défaillance eliminge (voir paragraphe 3.3.3).

Mode PLAYBACK

Les positions sur la piéce ne sont pas entrees via Tle
clavier, mais accosteées en pas 4 pas.

Lors de 1'accostage des positions en pas & pas, la vitesse
d'avance modifiée au moyen des touches d'intervention et affiché
sur l'&cran sous ACTUAL, est active.

Le dernier mot F du bloc de programme actuellement memori-
se est arrive pour ce bloc & moins qu'un nouveau mot F
n'ait ete ecrit dans le bloc avant la mémorisation.

Si le bloc de programme actuel n'est précédé d'aucun mot F (ce
qui est, par exemple, le cas lors des déplacements en pas 4 pas
sitdt aprés l'introduction du numéro de programme), la vitesse
d'avance fixée en mémoire des constantes machine pour le mode
pas d pas est alors modifiée dans les limites de 0 & 100 % au mo
des touches d'intervention affectant 1'avance. La vitesse d'ava
activée pour les déplacements est affichée sur 1'écran sous ACTU,
et reprise automatiquement dans le bloc sous forme de mot F. Ce
mot F reste cependant inopérant pour un bloc suivant entré en mo
TEACH IN.

Tous les autres mots de programme peuvent &tre &crits

'dans le bloc sefon Ta procedure précédemment deécrite

avant d'8tre mémorises.
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MANUAL
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Toutes Tles positions doivent &tre accostees au sein d'un
bloc de programme soit en mode pas a pas (PLAYBACK) soit
entrees via le clavier (TEACH IN). I1 “est cependant
possible de passer d'un mode de programme & 1'autre &
volonte, d'un bloc sur 1'autre.

Procédure :
- Actionner les touches d'intervention affectant 1'avance.

- Accoster les positions sur la piéce & usiner en actionnant
les touches de déplacement d'axe correspondantes.

- Il est possible de modifier la vitesse d'avance & volonté
dans les limites de 0 & 140 % en agissant sur les touches
d'intervention concernées.

Il est en outre possible d'utiliser le mode de déplacement
par pas incrémentaux des axes machine (voir paragraphe 2.2.2)

- S1 nécessaire, entrer d'autres mots dans le bloc de
programme (voir paragraphe 3.3.1) p. ex. la valeur de
1'avance 4 1'adresse F devant ®&tre activee plus tard
dans Te bloc pour 1'exécution du programme.

- Actionner la touche STORE.

i
|

- Désactiver le mode TEACH IN/PLAYBACK en actionnant les - -

touches MANUAL CLEAR CONTR.

Remarques :

I1 est possible de corriger les positions sur la piéce en
pas d pas ainsi que de modifier les mots du bloc de pro-
gramme tant que la touche STORE n'a pas @te actionnee.

Aprés toute modification,il faut exécuter de nouveau le bloc
en actionnant la touche START avant de pouvoir actionner la
touche STORE pour la mise en mémoire.

Voir Bgalement les remarques en fin du paragraphe 3.3.1).
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MENU

Reprise du mode TEACH IN/PLAYBACK

Faq

ENTER

2%

SEARCH

Procéder comme suit pour repasser en mode TEACH IN/
PLAYBACK si la programmation a &té interrompue par
l'actionnement des touches MANUAL et CLEAR CONTR.

- Actionner la touche TEACH IN.

- Actionner la touche MENU.

- Actionner au clavier numérique la touche du
chiffre 1 pour sélection du mode TEACH IN PLAYBACK:

- Actionner la touche dénommée 'Softkey F4',

- Entrer un numéro de bloc quelconque au clavier
numérique. Le numéro devra &tre cependant supérieur
d celui du bloc mémorisé en dernier.

- Actionner la touche ENTER.

Actionner la touche SEARCH.

Le dernier bloc du programme mémorisé en mode
TEACH IN/PLAYBACK est automatiquement recherché
et affiché sur 1'écran.

La procédure de reprise du mode TEACH IN/PLAYBACK
est achevée aprés entrée du numéro du bloc suivant
et actionnement de la touche 'Softkey F4'. La pro-
grammation peut maintenant reprendre.
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Determination de 1'origine de la piéce

L'origine de la piéce sert d'origine au réferentiel de 1la
piéce. L'origine machine sert d'origine au reéférentiel de
la machine.

Les deux réeferentiels doivent &tre définis 1'un par
rapport d& 1'autre pour Tla programmation de 1'usinage de
la piéce. Ceci peut &tre obtenu en fixant 1'origine de
Ta piéce sur les axes machine.

Fixation de 1'origine de la piéce sur les axes machine

2
m
Z
c

(RESET AXIS)

= Accoster les points de reférence des axes machine (voir |
paragraphe 2.5).

- Accoster 1'origine de la piéce en pas d pas (voir para-
graphe 2.2).

- Lire et noter les valeurs reelles pour les axes machine I
affichees sur 1'ecran sous ACTUAL. |

Les valeurs Tues définissent 1'&cart entre 1'origine
de la piéce et 1'origine machine.

- Actionner Ta touche MENU.

Le menu principal des sous-modes de fonctionnement de 1la
commande est affiche sur 1'écran :

MANUAL  MAN.OPER
PH 5555555

JOG CONTIRUE
MANUAL MENU:

1 BLOCK SEARCH
2 REFERENCE POINT SEARCH

& REMOTE PANEL ON
T DIAGNOSTIC
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- Actionner la touche 3 au clavier numérique pour sélectionner
RESET AXIS.

L'affichage suivant apparait sur 1'écran

MANUAL  RESET-AXIS
PM 130585

JOG CONTINUE

COMMAND ACTUAL DIST TC GO
X 473.023 X
Y 362.021 Y
Z 152 022 Z
B 87.007 B

O N

0.000 F 0.000 F-OVR 100 %
o] S 0 S-OVR 100 %
0 T LIFE Y
25 27 40 51 53 63 71 72 90 9%
10 91

SN [Xxz8 =

.............. ACTUAL  =amewe- [TN-OUT

RESET AX est affiche 4d la ligne 1 sur 1'&cran.
L'origine de la piéce peut maintenant 8tre fixee.

3.4.1.1 Affectation de la valeur 0 & 1'origiﬁe de la piéce

La machine est positionnée sur 1'origine de la piéce aprés
accostage de 1'origine de la piéce en pas & pas.

o

- Amener le curseur sur la lettre d'adresse de 1'axe con-
o— —_— sidere en actionnant 1'une des touches de commande
: "d gauche-d droite".

Entrer 1la valeur 0 au clavier.

ENTER

Actionner la touche ENTER.

0
=4
o
B
m
i

Actionner la touche STORE.

La valeur 0.000 est affichee sur 1'gcran pour 1'axe con-
sidere sour ACTUAL.



MANUAL
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3.4.1.2

MANUAL

v

- Actionner Ta touche MANUAL pour sortir du mode RESET
AXIS.

Affectation d'une valeur quelconque d 1'origine de la piéce

La machine n'est pas positionge sur 1'origine de la piéce
aprés accostage de T'origine de Ta piéce en pas a pas.

C'est p. ex. le cas Tlorsque T'origine de la pidce est
accostee au moyen d'un mandrin de mesure et de cales eta-
Tons ou d'un capteur (Zentrikator).

- Amener Te curseur sur la Jlettre d'adresse de 1'axe con- -

sidere en actionnant 1'une des touches de commande
"d gauche-a droite".

- Entrer la valeur de 1'8cart rapportée 4a 1'origine de
la piéce en T'affectant du signe correct au clavier
(p.)ex. rayon du mandrin plus Tongueur de la cale &ta-
lon). .

- Actionner la touche ENTER.

Actionner la touche STORE.

La valeur entrée pour 1'gcart de 1'origine de la piéce est
affichee sur T"ecran sous ACTUAL pour 1'axe considéere.

- Actionner la touche MANUAL pour sortir du mode RESET
AXIS.

Remarques :

La fixation de 1'origine de 1la piéce sur Tes axes machine
(RESET AXIS) provoque automatiquement la memorisation de
1'ecart entre 1'origine de 1la piéce et 1'origine de la
machine sous forme de decalage d'origine (mémoire des de-
calages d'origine, voir paragraphe 3.5) & la fonction G52.

Activation des decalages d'origine en memoire, voir para-

graphe 3.5.2.

—
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PROG.
- MEM

MENU
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Décalages d'origine en mémoire
(PROGRAM ZERO OFFSET)

Les décalages d'origine de la piéce par rapport a 1la
machine peuvent 8tre mémorisés sous forme de déecalages
d'origine sous les fonctions G52 et G54 & G59 T(mémoire Z0
de decalages d'origine).

L'entree et Ta modification de decalages d'origine n'est
possible qu'en mode MANUAL.

Ecriture et Tecture des decalages d'origine
voir paragraphe 8.2.5.

Procédure :

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche PROG.MEM:

- Actionner Tla touche MENU.

Le menu des sous-modes de fonctionnement pour la program-
mation des paramétres d‘usinage apparait sur 1'écran :

MANUAL  HAN.QPER.
PH 5555555 N

PARTPROGRAM N5555555
PROGRAM MENU:

1 EDIT MACRO

2 EDIT POINTS

3 EDIT PARAMETERS

4§ EDIT STORED ZERO OFFSETS

5 EDIT EXTERNAL PRCGRAM CALL
& EDIT GRAPHIC PARAMETERS

v
3
/

- Actionner la touche 4 au clavier numérique pour sélectionner
EDIT STORED ZERO OFFSET.




La Tiste des fonctions G (G51 d G59) des decalages d'ori-
gine mémorises apparait sur 1'ecran :

MANUAL MAN.OPER.
PM 5555555 )

STORED ZERO OFFSETS

ALL MEMORY .
ess xo yo z0 Bo

G52 X360.016 Y239.896 2235.494 BO

653 X0 YO 20 BO

G54 X0 YO Z0 B0

G55 X0 YO Z0 BO

G56 X0 YO 20 BO !

G57 X0 YO Z0 BO - i

G58 X0 YO 20 BO

659 X0 YO Z0 BO

(Bxyze
G51 X0 YO 20 Bo

)
IT est possible d'entrer ou de modifier les décalages |
d'origine en mode EDIT STORED ZERO OFFSET pour les
fonctions G54 3 G59.
La fonction G52 permet &galement 1'entrée ou la modifica-
tion d'un décalage d'origine dans ce sous-mode de
fonctionnement.
G52 permet, sans activation du sous-mode de fonctionnement
EDIT STORED ZERO OFFSET, de mémoriser automatiquement le
decalage de 1'origine de la piéce par rapport 4 1'origine
machine determinée lors de 1'operation RESET AXIS pour
T'origine de la piéce (voir paragraphe 3.4.1).
Les fonctions G51 et G53 de cette 1liste ne permettent
aucune entree ni modification. ,
G51 annule G52. e

G53 annule G54 & 59.

Remarques :

Les décalages d'origine meémorisés peuvent &tre contrdles
d tout moment en cours de programme.

L'actionnement des touches PROG.MEM et MENU provogue 1'affichage
du menu des sous-modes de fonctionnement de la programmation de
pi€ces sur 1'écran. Ce menu permet cependant de sélectionner da ¢
ce cas le sous-mode de fonctionnement DISPLAY STORED ZERO OFFSE|
(affichage des décalages de points d'origine memorisés) d& la plac
du mode EDIT STORED ZERO OFFSET.
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Entréee et modification des decalages d'origine

Selectionner 1le sous-mode de fonctionnement EDIT STORED
ZERO OFFSET (voir paragraphe 3.5) puis :

Amener de curseur sur la ligne de la fonction G devant
€tre utiliseée pour entrer ou modifier le décalage
d'origine. Pour ce faire, actionner 1'une des touches
de commande "en haut-en bas". '

Amener le curseur sur la lettre d'adresse de 1'axe con-
sideré en actionnant 1'une des touches de commande
"d gauche-d droite". :

Entrer au clavier la valeur reelle notée de 1'origine
de 1a piéce (voir paragraphe 3.4.1) pour 1'axe con-
sidere.

Actionner la touche ENTER.

Actionner la touche STORE aprés avoir entré ou modi-
fie les valeurs reelles de 1'origine de 1la piéce par
rapport aux autres axes.

Une fois T1'entrée terminge en mémoire des decalages’

dl

origine :

Actionner la touche MANUAL.
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Activation d'un décalage d'origine

Un décalage d'origine mémorisé peut &tre active en mode
TEACH IN/MDI en entrant 1la fonction G correspondante et
en actionnant la touche Start.

L‘execution de la fonction G correspondante active un
décalage d'origine en mémoire en cours de programme.

Effacement de décaTages d'origine

Selectionner Te sous-mode de fonctionnement EDIT STORED
ZERO OFFSET (voir paragraphe 3.5) puis :

- Amener Te curseur sur la ligne de la fonction G pour
laquelle Te décalage d'origine doit @&tre efface.
Actionner pour ce faire 1'une des touches de commande
"en haut-en bas ".

- Actionner la touche ENTER.

- La fonction G sélectionnee est affiche & la ligne 14
de 1'gcran avec la remarque (CLEAR).

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de 7Ta touche STORE provoque 1'effacement

du décalage d'origine considerg. La fonction correspondant

MANUAL

¥

au decalage d'origine venant d'étre effaceé est maintenant
affectee de Ta valeur 0 pour chaque axe de la Tiste des
fonctions G.

51 aucune autre modification ne doit &tre apprortee i la
memoire des decalages d'origine :

- Actionner la touche MANUAL.

7?8



Effacement de tous Tles décalages d'origine

ENTER

.}, sToRe

Selectionner 1le sous-mode de fonctionnement EDIT STORED

ZERO OFFSET (voir paragraphe 3.5) puis :

- Amener le curseur sur la ligne ALL MEMORY en actionnant
1'une des touches de commande "en haut-en bas".

La signalisation ALL MEMORY est affichge & Ta ligne 21
de 1'&cran.

- Actionner la touche ENTER.

- La signalisation ALL MEMORY suivie de CLEAR est
affichee 4a la ligne 21 de ['ecran.

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE. provoque 1'effacement de
tous les decalages d'origine meémorisés pour les fonctions G.

MANUAL

v

Si aucune entree ne doit 8tre effectuge en mémoire de de-
calages d'origines aprés la procédure d'effacement :

- Actionner la touche MANUAL.
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Entree manuelle de programmes, machine & 1'arrét

Les programmes de piéce sont des programmes principaux ou
des sous-programmes.

Les programmes principaux PM sont entrés en mémoire des
programmes principaux,

les sous-programmes MM sont entrés en mémoire des sous-
programmes.

Graphisme d'appui et conduite de 1'opérateur, voir para-
graphe 3.9. _
Procédure

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche PROG.MEM (mémoire de programmes prin-
cipaux).

L'affichage suivant apparait sur 1'écran

MANUAL MAN.OPER.
PM 5555555
PARTPROGRAM N5555555
[CIxsssssss

N1 G17

N2 G54

N3 F1000 52000 M3

N4 GO X0 YO 20

N5 G1 2-2

R6 G43 X10

N7 G441 YiI24.5

N8 G2 X20 Y134.5 R10

N9 G1 X100
K10 YO

(B XYZBARIJKLPFSTME
N5555555 E:J

FERUZG] ~memen- [TD=DIF] (EDIT=10) (RENUH-K]

- Pour pouvoir sélectionner maintenant la mémoire de sous-
programmes, il est alors nécessaire d'actionner les touches
dans la séquence MENU, 1.
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ENTER

STORE

ENTER

MANUAL

b

- Entrer le numéro du nouveau programme au clavier
numérique.

- Actionner Tes touches ENTER et STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque Ta mémorisation
du nouveau numéro de programme. Le numéro du premier
bloc N1 est affiché a la ligne 21 de 1'écran.

- Amener le curseur sur la lettre d'adresse correspon-
dante en actionnant T1'une des touches de commande
"3 gauche-a droite".

- Entrer Ta valeur numéerique au clavier.

- Actionner la touche ENTER aprés chaque mot de programme
ainsi composé (lettre d'adresse + valeur numérique).

- Actionner 1la touche STORE une fois tous les mots de
programme d'un bloc entres.

~

Le numéro du deuxiéme bloc N2 est alors affiché a la
ligne 21 de 1'gcran. Memoriser Je second bloc. Le
numéro du troisiéme bloc N3 est alors affiche & son tour
etc.

Les derniers blocs du programme memorises sont affiches
sur 1'ecran

MANUAL  MAN.OPER
PH 5555555

PARTPROGRAM N9876541
N7 S1000 T1 M6

N8 GO X0 YO Z2

N9 Gt 2-5

N10 X120
11 G2 X130 Y10 R10

MGXYZBARIJKLPFSTHE (]}
f12 .

<mmn-- ({5201H] (EBTT-ID ERUER)

Fin de 1'entrée manuelle d'un programme :

- Actionner la touche MANUAL.
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'EQUAL

Entrée des valeurs affectant les paramétres E

Les paramétres EO ... E255 servent & simplifier la procédure
de programmation.

Un paramétre E doit &tre défini avant de pouvoir @tre
utilisé au sein d'un programme.

Un paramétre est defini Torsqu'on Tui a affecte une valeur
numérique, p. ex. :

E3 = 123456 |  ou E4 - 789.123

Les nombres entiers ainsi que les nombres décimaux doivent
comporter au maximum 6 chiffres.

Les nombres décimaux ne peuvent comporter que trois
chiffres aprés la virgule.

Procedure :
Le numéro du bloc de programme devant @&tre entré est
affiche d la ligne 21 de 1'ecran.

- Amener le curseur sur la lettre d'adresse E en action-
nant 1'une des touches de commande "3d gauche-ad droite".

Entrer Te numéro du paramétre E au clavier.
- Actionner la touche EQUAL.
- Entrer la valeur du paramétre E au clavier.

- Actionner la touche ENTER.

Actionnér la touche STORE.

L'actionnement de Ta touche STORE provoque la memorisation
du paramétre E. Le paramétre defini par une valeur peut
maintenant @&tre utilisé au sein du programme.
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Opérations de calcul avec les paramétres E

EQUAL |

ENTER

Les paramétres EO ... E255 permettent d'effectuer des opérations
de calcul au sein du programme.

Les opérations de calcul peuvent &tre realisges au "moyen
de deux paramétres E definis (exemple 1) ainsi qu'au moyen

~ - . - ——'—_T——"——— - .
d'un paramétre E defini et d'une valeur numerique

(exemple 2).

Exemple 1 : E8 = E4 - E3
Exemple 2 : E9 = E3 : 10.55
A droite du signe "=" ne peuvent se trouver que des para-

métres E deja definis (voir paragraphe 3.6.1).

Procédure :

Le numéro du bloc de programme devant &tre entre est
affiche @ la ligne 21 sur 1'ecran.

Les paramétres 4 droite du signe d'egalite (E3 et E4 dans
les exemples choisis) doivent &tre definis)

Amener le curseur sur la lettre d'adresse E en action-
nant 1'une des touches de commande "& gauche-3 droite".

- Entrer le numeéro du paramétre E au clavier.

- Actionner Ta touche EQUAL.

- Ramener e curseur sur la lettre d'adresse E en action-
nant 1'une des touches de commande "d gauche-a droite".

- Entrer le numéero du paramétre E au clavier.

- Actionner la touche ENTER.
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ENTER

STORE

Le curseur est placé sur la lettre d'adresse N 4 la |
Tigne 20 de 1'ecran. +N est affiché 4 droite, dans la j
fenétre d'entree.

IT faut maintenant entrer le signe de 1'opération :

- Actionner la touche OPER. aussi souvent que necessaire
jusqu'd ce que le signe correct pour 1'opération dé- ;
siree apparaisse dans Ta fen@tre d'entree. |

- Amener le curseur :

. pour 1'exemple 1 sur Ta lettre d'adresse E;

e et

. pour 1'exemple 2 sur 1'emplacement vide & droite de 1a
lettre d'adresse E

en actionnant 1'une des touches de commande "'a gauche-
a droite".

- Entrer le numéro du paramétre E (exemple 1) ou 1la )
valeur numerique (exemple 2) au clavier.

- Actionner la touche ENTER.

L'opération de calcul venant d'&tre entréee est transferee
d la Tigne 21 de 1'ecran. :

Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque la mémorisation
de 1'opération de calcul. Elle est exécutee dés que'elle
est activee dans Te programme et devient operante pour le
programme suivant.

Remarque :

Les valeurs des paramétres E utilisés dans le programme
d'usinage actif peuvent &tre contrdlees & tout moment en
cours de programme (voir paragraphe 7.8).
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Entrée manuelle de programmes en cours d'exécution du

programme

Les modes de fonctionnement TEACH IN, SINGLE et AUTO per-
mettent d'entrer un nouveau programme d'usinage dans la
mémoire de programmes principaux ou de sous-programmes.

Procédure :

- Actionner la touche PROG.MEM (sélection de la mémoire de-
programmes principaux)

- Entrer le numéro du nouveau programme au clavier.

- Actionner les touches ENTER et STORE.

L'actionnement de l1a touche STORE proVoque la mémorisation
du numéero de programme. Sur 1'&cran apparait le numéro
du premier bloc de programme N1, d la ligne 21.

- Suite de 1'entree du programme, voir paragraphe 3.6.

Une fois le programme entiérement entré :

- Actionner la touche TEACH IN, SINGLE ou AUTO selon la
signalisation affichee & 1a ligne 1 de 1'&cran (TEACH
IN, SINGLE ou AUTO).

L'actionnement de la touche correspondante fait apparaTtre
sur T'ecran 1'affichage du mode de fonctionnement
sélectionnee. :
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Blocs masquables

Les blocs masquables sont des blocs de programme pouvant
etre masqués dans le programme en cas de besoin. Dans ce

‘cas, 1ls sont sautés Tors de 1'exécution du programme.

Les blocs masquables doivent &tre caracterisés en tant que
tels par un trait oblique / avant le numéro du bloc N.

Les blocs masquables peuvent &tre utilisés dans les pro-
grammes principaux et les sous-programmes.

Programmation de blocs masquables

ENTER

Le numéro du bloc de programme devant ®&tre entré est
affiche @ la ligne 21 sur 1'ecran.

- Amener le curseur sur la lettre d'adresse N en action-
nant 1'une des touches de commande "& gauche-a droite".

- Actionner la touche de changement de signe.

Une barre oblique précéde le numéro de bloc 4 la ligne 20
sur T'gécran : /N.

- Entrer le numéro de bloc au clavier.

- Actionner la touche ENTER.

- Suite de Ta procedure : voir paragraphe 3.6. N

Remarques :

IT est possible de convertir un bloc masquable en un bloc
non masquable si besoin est (pas de saut). Dans ce cas,
i1 faudra reentrer le numéro de programme aprés sélection
du bloc masquable /N et memoriser d nouveau le bloc
complet. T

Un bloc ne pouvant pas @tre masqué(saute) peut Btre con-
verti en un bloc masquable en cas de besoin.

Dans ce cas, sélectionner le bloc N devant &tre modifie
et actionner la touche de changement de signe, puis mémo-
riser Te bloc complet.

Saut des blocs masquables, voir paragraphe 7.2.



MANUAL

~ Graphismes d'appui et conduite de 1'opérateur
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ENTER

STORE

La procédure pour la conduite de 1'opérateur peut &tre sélectionnée
pour l'entrée des données en modes de fonctionnement TEACH-IN/MDI,
TEACH-IN/PLAYBACK, "MANUAL PART PROGRAM" et MANUAL MACRO.

La conduite de l'opérateur permet 1'introduction des données

par l'intermédiaire d'une ligne lettre-adresse judicieusement
raccourcie et d'une description de la lettre-adresse. Les fonctions
les plus importantes peuvent &tre représentées en plus graphique-
ment au moyen de graphismes d'appui.

Procédure :

Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche TEACH-IN ou la touche PROG.MEM.

- Le mode TEACH-IN/MDI ou MANUAL PARTPROGRAM est sélectionné.
- Actionner la touche MENU et, au clavier numérique, la touche 1.

- Le mode TEACH-IN PLAYBACK ou MANUAL MACRO est sélectionné.

- Pour les modes de fonctionnement

TEACH-IN MDI

TEACH-IN PLAYBACK

MANUAL PARTPROGRAM

et aprés la mise en mémoire du numéro de programme
également pour le mode de fonctionnement

MANUAL MACRO

1'affichage de F1 MENU-G pour la touche de fonctionnement
apparalt de fagon invertie 4@ la ligne 24 sur 1'écran.

Procédure pour le mode de fonctionnement MANUAL MACRO :

- Entrer au clavier numérique le numéro de programme pour
le nouveau programme.

—'Actionner la touche ENTER et la touche STORE.
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F1

La conduite de I'opérateur et les graphismes d'appui peuvent
d tout moment &tre sélectionnés ou annulés.

Sélection de la procédure “"conduite de 1'opérateur" :

- Actionner la touche F1.

L'actionnement de la touche F1 provoque 1'activation de la
procédure de conduite de 1'opérateur.

L'affichage de la ligne lettre-adresse & longueur réduite
apparalt & la ligne 20 de 1'&cran et celui de la description
des lettres-adresses apparalt 4 la ligne 19 de 1'écran.

FREE-G pour la touche de fonction F1 et PICTURE pour la touche
de fonction F2 sont affichés de fagon invertie & la ligne 24
sur l'&cran.  Pour les fonctions G les plus importantes il est
possible de sélectionner les graphismes d'appui.

Sélection de la procédure "graphismes d'appui" :
- Actionner la touche F2.

L'actionnement de la touche F2 provoque la connection de la
procédure de graphismes d'appui. Pour quelques fonctions G
PICTURE continue d'&tre affiché de fagon .invertie & la ligne 24
de l'&cran pour la touche de fonction F2.

Les images pour les graphismes d'appui peuvent &tre changées

en actionnant la touche F2 & plusieurs reprises.

Annulation de la procédure "conduite de 1'opérateur" ou
"graphismes d'appui et conduite de 1'opérateur" :

- Actionner la touche F1.

Aprés avoir actionng la touche F1 la programmation variable des
fonctions G est activée :

MENU-G pour la touche de fonction F1 est affiché de fagon in-
vertie & la ligne 24 sur 1'écran.

Remarque :

En modes de fonctionnement SINGLE et AUTO, les procédures de
conduite de 1'opérateur et des graphismes d'appui peuvent &tre
utilisées aussi pour contrdle de PART PROGRAM ou MACRO.
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PROGRAMMATION DES OUTILS

Données d'outils

Les données d'outils (1ongueur L et rayon R des outils)
peuvent &tre mises en mémoire pour max 99 outils sous
les numéros T1 ... T255 (mémoire des données d'outils TM).

Pour ce faire, les données d'outils sont inscrites dans
une liste des données d'outils.

En cas de machines avec changeur automatique d'outils,
le numéro de la DOSIthﬂ de 1'outil dans le magasin
d'outils P est indiqué & la partie droite de la liste
des données d'outils.

Voir également paragraphe 4.1.6.

Les données d'outils peuvent &tre contrdlées d tout mo-
ment en cours d'exécution du programme
(Voir paragraphe 4.1.3.)

Recherche d'un numéro d'outil T

- Actionner la touche TOOL MEM.

La liste des données d'outils apparalt sur 1'écran:

MANUAL MAN.OPER.
PM 5555555

TOOL OFFSETS
ALL MENORY

-—l-—l-{—l—l—l—!—l—l—ig
it
QWBNOWNEWN—=O
[ et sl ad el ad ol o
OO0 O0OO0O0O
2o X e 20X NS
[~K-NeoNoNoNoRoRololoNo)

[3—
TO LO RO

§
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Premiére possibilité de recherche:

- Amener le curseur sur la ligne avec le numéro d'outil T
concerné en actionnant les touches de commande "en hauf-
en bas".

Deuxiéme possibilité de recherche:

ENTER

Q .

SEARCH

- Entrer le numéro d'outil T désiré au clavier numérique.
Wi,

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche SEARCH. S

La ligne avec le numéro d'outil T désiré apparalt alors 4
la premiére position de la section de la liste des données
d'outils affichée sur 1'écran.

Le curseur inférieur de 1'écran est maintenant placé sur
la lettre-adresse L. Il doit &tre ramené & la lettre -
adresse T si la procédure de recherche devait &tre continuée.

Remarque: |

Il est conseillé de se servir toujours de la deuxiéme
possibilité, lorsque le numéro d'outil T désiré se trouve
en dehors de la section de la liste des données d'outils
affichée sur 1'écran.

Introduction et modification des données d'outils

L'introduction ou la modification des données d'outils
sous les numéros d'outils T1 ... T255 n'est possible qu'en
mode MANUAL.

Sous le numéro TO il n'est pas possible d'effectuer des
entrées. T
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Procédure :

Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche TOOL MEM.

- Recherche du numéro-outil T sous lequel les données
de l'outil doivent &tre introduites ou modifiées
(voir paragraphe 4.1.1).

ENTER

~ raigner le curseur sur la lettre-adresse L en actionnant
— 1'une des touches de commande "& gauche-3 droite".
- Entrer la valeur de la longueur L de 1'outil au bloc
de touches numériques. '
prve— - Actionner la touche ENTER.
9% |
Aprés l'actionnement de la touche ENTER, le curseur est
amené sur la lettre-adresse R.
), - Entrer la valeur du rayon R de 1'outil au bloc de

touches numériques.
- Actionner la touche ENTER.
Aprés 1'introduction correcte des données-outil_g;et_fiz
- Actionner la touche STORE.
L'actionnement de la touche STORE provoque la mémorisation

des Connées—outﬂs_&_etj&_pour le numéro-outil T & la mémoire
des connées-outils M.
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Une fois 1'introduction des données terminée en mémoire
des données-outils :

- Actionner la touche MANUAL.

Remarques :

Aprés mémorisation des données pour un numéro-outil T,
le curseur est amen& au prochain numéro-outil de la T]ste
des données-outils.

Le curseur inférieur de 1'&cran de visualisation se trouve
positionné maintenant sur la lettre-adresse L, et les |
données pour le prochain outil peuvent &tre entrees selon

la procédure décrite ci-avant.

En cas de be501n, il est &galement nécessaire de modifier s >9
les données-outils (voir procédure décrite). -

L'introduction de nouvelles valeurs provoque le recouvre-

ment des paramétres périmés sous le numero outil T concerné
de la liste des donnges-outils, sans qu'il soit nécessaire |
de les effacer. ;

Lecture et écriture des données- outlls,
voir paragraphes 8.2.1 et 8.2.2.

Contrdle des données-outils

En cas de besoin, les données-outils de la liste des
données-outils peuvent &tre contr8lées en cours de 1'exé-
cution du programme.

- Actionner la touche TOOL MEM.

Les données-outils peuvent alors &tre contrdlées.

Recherche d'un numéro-outil T, voir paragraphe 4.1.1.

4.1.3
TOOL
MEM,

( TEﬁ?H ‘ SINGLE
o/
AUTO
=

Aprés avoir effectué le contrdle des donnges-outils :

- ;/ctionner l'une des touches TEACH IN, SINGLE ou AUTO
suivant la signalisation TEACH IN, SINGLE ou AUTO qui
cnzeralt @ la ligne 1 de 1'écran.

Une fois 1'actionnement de la touche effectué, le mode de
fonctionnement concerné apparait sur 1'écran.
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4.1.4 Effacement des données d'un seul outil

MANUAL

¥

TOOL
MEM,

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touqhe TOOL MEM.

- Recherche du numéro-outil T sous lequel les données

de 1'outil concerné doivent &tre effacées
(voir paragraphe 4.1.1).

- Amener le curseur sur la lettre-adresse T en actionnant
—_— les touches de commande "& gauche-a droite".

ENTER

STORE

MANUAL

¥

- Actionner la touche ENTER._

Le numéro-outil T composé avec le complément (CLEAR)
apparait d la ligne 21 sur 1'&cran.

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque 1'effacement

des données d'un seul outil. Sous le numéro-outil sélection-
né de la liste des données-outils la valeur 0 est alors
affichée pour la longueur L et le rayon R de l'outil concerné.

Si aucune autre modification ne doit &tre apportée 3 la
mémoire des données-outils :

- Actionner la touche MANUAL.
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Effacement des données de tous les outils

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche TOOL MEM. E

- Amener le curseur d& la ligne ALL MEMORY en actionnant
les touches de commande "en haut-en bas".

- Actionner la touche ENTER. f~>?

La signalisation ALL MEMORY suivie du complément CLEAR
est affichée 4 la ligne 21 de 1'&cran de visualisation.

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque l'effacement
des données de tous les outils. En-dessous de tous les
numéros-outils de la liste des données-outils, la valeur 0
est alors affichée pour la longueur L et le rayon R des |
outils concernés. '

Si, aprés la procédure d'effacement, aucune entrée de données g
ne doit &tre effectuée en mémoire des données-outils: ‘

- Actionner la touche MANUAL.

Remarques :

Pour les machines munies d'un changeur automatique d'outils,
lors de chaque procédure d'effacement des données de tous
les outils, des numéros identiques de la position des outils
dans le magasin d'outils P sont automatiquement affectés 3
tous les numéros-outils T & la partie droite de la liste

des données-outils.

Voir &galement paragraphe 4.1.6.
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Entrée des numéros de position dans le magasin P
en memoire des donnges dToutils

Dans le cas de machines avec changeur automatique d'outils,
les numéros d'outils T et les numéros de la position des
outils dans le magasin P, doivent &tre mis en relation I'un
avec l'autre.

Cette affectation se fait au sein de la liste des données
d'outils de Ta mémoire des données d'outils TM.

Elle est indiquée également dans la liste reprenant les
durées des outils (voir paragraphe 4.2), associée au mémoire
des durées d'outils TL.

Tant que des données d'outils ne sont pas mémorisées dans
la mémoire des données d'outils, la valeur 0 est affichée
dans la liste des données d'outils pour la longueur L et le’
rayon R des outils au-dessous de tous les numéros d'outils T.

Les numéros de l'emplacement dans le magasin P1 ... P255 sont
affichés & la partie droite de la liste des données d'outils
au-dessous des numéros d'outils T1 ... T255 (spécifiques 3 la
machine).

Cette affectation identique des numéros d'outils T aux numéros
de position dans le magasin P au sein de la mémoire des
données d'outils se fait toujours lors de 1'effacement des
données de tous les outils (voir paragraphe 4.71.5).

L'affectation identique automatique des numéros d'outils T
aux numéros de position dans le magasin P peut &tre retenue
si tous les outils T utilisés sont monté&s aux positions dans
le magasin P qui ont les mé@mes numéros, lors de 1'&quipement
du magasin d'outils.

Si, toutefois, les outils sont disposés dans le magasin en
un ordre différent, il est nécessaire d'introduire dans la
mémoire des données d'outils le numéro réel de la position
de 1'outil dans le magasin P pour chaque outil utilisé sous
son numéro T (codage variable d'emplacement).

L'entrée des numéros de position dans le magasin P en mémoire
des données d'outils doit &tre effectuée en suivant la pro-
cédure décrite au paragraphe 4.1.2.

Remarques :

Chaque numéro de position dans le magasin P ne peut apparaftre
qu'une seule fois dans la liste des données d'outils.

Les numéros de position dans le magasin P ne peuvent &tre
ni écrits, ni lus.

45



Surveillance des durées d'outils (TOOL LIFE) 1

|
i

Les durées d'outils C peuvent &tre mémorisées sous les numéros
d'outils T1 ... T255 pour max. 255 outils dans la mémoire de |
durées d'outils TL. J

Dans ce cas, les durées d'outils C (en minutes) sont inscrit s
dans une liste des données de durées d'outils. |

Les durées d'outils inscrites dans la liste des données de |
durées d'outils sont surveillées par le systéme de commande. |

Lorsque la durée de 1'outil C surveillée est 2coulés, la
signalisation ERROR _IT7 est affichée § la ligne 3 de 1'écr L

L'exécution du programme continue et 1'outil dont la durée

de service est &coulée, reste en service jusqu'au prochain |
changement d'outils. ‘ ;
Aprés exécution de la prochaine introduction des données km)%
d'instruction pour le changement d'outils, le numéro-outil T
sous lequel la durée de service de 1'outil C est &coulée, !
est bloqué et ainsi &liminé de 1'usinage de piéces.

La procédure & suivre aprés 1'écoulement de la durée de ser- |
vice de 1'outil C est décrite en détails au paragraphe 4.2.5.

E

Les durées de service des outils peuvent &tre contrdlées

d tout moment en cours de ['exécution du programme

(voir paragraphe 4.2.2).

En plus de la valeur de consigne de la durée de service C
la durée de service actuelle A est affichée sur la listé
des durées de service associée 4 la mémoire des durées de
service d'outils pour les numéros-outils T sous lesquels
une durée de service C a &té inscrite. La valeur Are- =
présente le temps d&jd &coulé de la durée de service ¢ de
l1'outil programmée.

La durée de service restante R de 1'outil est affichée 3
la troisiéme colonne de la 1iste des données de la durée de
service des outils.

Remarque :

Pour les ma chines munies d'un changeur automatique d'outils
le numéro de la position de 1'outil dans le magasin P est
affiché 3 la partie droite de la liste de durée de Service
des outils.

Voir &galement paragraphe 4.1.6.
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Introduction et modification des durées de service d'outils

L'introduction et la modification des données relatives a
la durée de service des outils sous les numéros d'outils

T1 ... T255 n'est possible qu'en mode MANUAL.

Aucune entrée ne peut &tre effectuée sous le numéro TO.

Procédure

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche TOOL MEM.

- Actionner la touche MENU.

Sur 1'&cran apparaift le menu des sous-modes pour la
programmation des outils

e e ER T T T e T
PM 5555555 . ]

TOOL OFFSETS

TOOL MENU:

1 EDIT TOOL LIFE
2 EDIT TOOL SPARE

3 EDIT TOOL EREAKAGE
& DISPLAY TOOL LENGTH MONITOR

- Actionner la touche 1 au clavier numérique pour sélectionner

EDIT TOOL LIFE.
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La liste de durée de service des outils apparalt sur (
1'&cran : |

MANUAL  MAN.OPER. !
PH 5555555 N [
TOOL LIFE
ALLHEMDRYOA R )
0¢ o R !
CITr 1C OA oR 0 |
T 2¢C 0 A [ ] ]
T 3¢ O0ARA 6 R 0 !
T kC 0 A oR ]
T SsC 0A 0R 0
T 6¢C 0 A oR 0 ;
T 1C 04 0 R 0 :
T 8C 04 oR ] ;
T 9C 04 0 R 0
TI0C Q& oR ]
(0 3 :
T0 CO |
. |

- Recherche du numéro-outil T sous lequel la valeur de
consigne de la durée de service C doit &tre introduite
ou modifiée (voir paragraphe 4.1.1). z

- /rener le curseur sur la lettre-adresse C en actionnant
=2s touches de commande "4 gauche-3 droite".

- Entrer la valeur de consigne de la durée de service C i
en minutes au bloc de touches numériques.

- Actionner la touche ENTER.

Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque la mémorisation
de la valeur de consigne de la durée de service C pour le
numéro-outil T sélectionné dans la mémoire de durée de ser- |
vice des outils TL. {

Une fois l'entrée des données terminée en mémoire de durée
de service des outils

- Actionner la touche MANUAL.
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Remarques :

En cas de besoin, la durée de service des outils C doit
8tre modifiée comme décrit ci-avant.

La modification de la valeur de consigne de la durée de
service C pour un outil entrafne automatiquement la modifi-
cation de la durée résiduelle R de cet outil dans la liste
des données de durée de service.

Avant 1'introduction de la durée d'un nouvel outil, la durée
écoulée de 1'outil antérieurement utilisé doit &tre effacée
(voir paragraphe 4.2.3).

Ecriture et lecture de la durée de 1'outil,

voir paragraphe 8.2.3.

Contrdle de la durée de 1'outil

En cas de besoin, la durée des outils de la liste des durées
d'outils peut &tre contrdlée en cours d'exécution du pro-
gramme. :

- Actionner la touche TOOL MEM et la touche MENU.

Sur l'eécran apparait le menu des sous-modes pour la program-
mation des outils. .

he 1 au clavier numérique pour sélectionner

La durée des outils peut alors &tre contrdlée.

Recherche d'un numéro d'outil T, voir paragraphe 4.1.1.

SINGLE

B

Une fois le contrdle de la durée des outils terminé :

- Actionner la touche TEACH IN, SINGLE ou AUTO selon la
signalisation affichée 4 la ligne 1 sur 1'&cran de visuali-
sation (TEACH IN, SINGLE ou AUTO).

L'actionnement de la touche appropriée fait apparaftre sur
1'&cran 1'affichage du mode de fonctionnement sélectionné.
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Effacement de la durée de service d'un seul outil

Sélectionner le sous-mode de fonctionnement EDIT TOOL LIFE

(voir paragraphe 4.2.1), puis :

- Recherche du numéro-outil T sous lequel la durée de
service de l'outil C doit Btre effacée
(voir paragraphe 4.1.1).

- Amener le curseur sur la letire-adresse J en actionnant
les toucnes de commande "4 gauche-a droite".

- Actionner la touche ENTER.

Le numéro- out11 T sélectionné suivie du complément (CLEAR)
est affiché & la ligne 21 de 1'acran.

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque I'foacameﬁt

de la durée de service de l'outil concernz

La valeur 0 est alors affichée dans la Ilsue des données
de durée de service au-dessous du numéro-outil sélection-
n& pour la valeur de consigne de la durée de service C,
pour la durée de service actuelle A et pour la durge Te
service restante R. .

Si aucune autre modification ne doit &tre apportée a la
mémoire des durées de service d'outils :

- Actionner'la touche MANUAL.
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Effacement des durées de service de tous les outils

ENTER

STORE

MANUAL

¥

Sélectionner le sous-mode de fonctionnement EDIT TOOL LIFE
(voir paragraphe 4.2.1), puis :

- Amener le curseur & la ligne ALL MEMORY en actionnant
les touches de commande "en haut-en bas".

- Actionner la touche ENTER.

La signalisation ALL MEMORY suivie du complément CLEAR
est affichée @ la ligne 21 de 1'écran.

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque 1'effacement
des durées de service de tous les outils. La valeur 0
est alors affichée dans la liste des données de durées
de service au-dessous de tous les numéros-outils pour
la valeur de consigne de la durée de service C, pour la
durée de service actuelle A et pour la durée de service
restante R.

Si aucune entrée ne doit &tre effactuée en mémoira des
durées de service d'outils aprés la procédure de 1'efface-
ment

- Actionner la touche MANUAL.
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Libération de 1'outil 4 la fin de la durée de service

Le systéme de surveillance de la durée de service de 1'outil
effectue la libération des numéros d'outils T pour lesquels
la durée de service est écoulée sur la liste de durée de service
des outils, et &limine 1'outil concerné de son utilisation !
pour l'usinage de la piéce. !

Surveillance de la durée de service de 1'outil,

voir paragraphe 4.2.

Les numéros d'outils T bloqués doivent &tre libérés
de nouveau :

- afin de permettre 1'utilisation d'un nouvel outil ayant le
méme numéro d'outil T aprés l'effacement de la durée de |
service C &coulée de 1'ancien outil et l'entrée de la nou- |
velle durée de service, pour 1'usinage. gﬂ>‘

- afin de permettre la réutilisation de 1'ancien outil
dont la durée de service est &coulée, aprés une prolonga-
tion de la durée de service C, pour l'usinage de la piéce.

La libération de 1'outil doit &tre effectuée dans la mémoire
des outils de rechange TS. La procédure est décrite 4 la fin
de ce paragraphe. :

Outils de rechange, voir paragraphe 4;3.

Machines sans changeur automatique d'outils :

La signalisation ERROR I11 signale éil'opérateur gue l'ancien
outil dont la durée de service est &coulée, ne doit plus &tre
utilisé et qu'un nouvel outil doit &tre tenu & disposition.

La signalisation ERROR I11 peut &tre effacée dés que la ,
premiére instruction pour changer 1'outil a &té exécutée apr” - |
1'affichage de cette signalisation sur 1'&cran. -

I1 est utile que la signalisation ERROR I11 ne soit effacée
qu'aprés la mise 4 disposition du nouvel outil et 1'entrée
des données de 1'outil.

Si aucun outil de remplacement ou de rechange n'est déterminé
dans la mémoire des outils de rechange pour un outil ayant

un numéro d'outil bloqué, il est nécessaire de libérer le
numéro d'outil bloqué avant de procéder & la sélection de ce
méme numéro. :

Avant cela, la durée de service écoulée doit &tre effacée

(voir paragraphe 4.2.3) et introduite de nouveau dans la
mémoire de la durée de service d'outils (voir paragraphe 4.2.3)
sous le numéro d'outil bloqué.

52



S

Si un outil de remplacement ou de rechange est déterminé dans
la mémoire des outils de rechange pour un outil dont le numéro
est bloqué, la signalisation INTERVENTION T suivie du numéro

de 1'outil de rechange apparaft d la ligne 2 de 1'&cran lors du
prochain appel du numéro d'outil bloqua.

L'opérateur doit alors insérer 1'outil de rechange préparé
ayant le numéro T affiché& sur 1'écran dans la broche de la
machine.

Avant 1'écoulement de la durée de service C de 1'outil de
rechange, le numéro de 1'outil original bloqué doit &tre libéré
de nouveau.

Avant cela, la durée de service &coulée doit &tre effacée
(voir paragraphe 4.2.3) et introduite de nouveau (voir para-
graphe 4.2.1) sous le numéro de 1'outil bloqué dans la mémoire
de durée de service des outils C.

En outre, aprés sa mise d disposition, les données du nouvel
outil original doivent &tre introduites.

Machines avec changeur automatique d'outils

La signalisation ERROR I11 signale & 1'opérateur que 1'ancien
outil dont la durée de service est &coulée, doit &tre enlevé
du magasin d'outils et doit &tre remplacé par un nouvel outil.

Il est utile que la signalisation ERROR I11 ne soit effacée
qu'aprés la mise en place du nouvel outil dans le magasin
d'outils. . ’

L'appel d'un numéro d'outil qui est bloqué du fait que la

durée de service C est &coulée, provoque 1'affichage de la
signalisation INTERVENTION T suivie du numéro de 1'outil de
rechange 4 la ligne 3 de 1l'écran.

L'outil de rechange est changé automatiquement.

Avant 1'&coulement de la durée de service C de l'outil de:
rechange, il est nécessaire de libérer de nouveau le numéro
de l'outil original. ‘

Avant cela, la durée de service &coulée doit &tre effacée
(voir paragraphe 4.2.3) et introduite de nouveau (voir para-
graphe 4.2.1) dans la mémoire de durée de service des outils
et ce, sous le numéro d'outil bloqué.

En outre, les données de 1'outil doivent &tre entrées aprés
la mise & disposition d'un nouvel outil original.
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Libération d'un numéro d'outil T bloqué

VANUAL ‘ - Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche TOQL MEM.

- Actionner la touche MENU.

MENU

Sur 1'écran apparait le menu des sous-modes pour la
programmation des outils :

MANUAL  MAN.OPER.
PM 5555555

TOOL OFFSETS
TOOL MENU: )
t EDIT  TOOL LIFE
2 EDIT TOOL SPARE

3 EDIT TQOL BREAKAGE
4 DISPLAY TOOL LENGTH MONITOR

- Actionner la touche 2 au clavier numérique pour sélectionne\‘
EDIT TOOL SPARE.

: - Amener” le curseur sur le numéro d'outil T bloqué en
T 1 actionnant les touches de commande "en haut-en bas".

La lettre-adresse T d'un numéro d'outil bloqué est affichée
sur 1'écran de maniére invertie.
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- Entrer le numéro de l'outil devant &tre libéré sans signe
d'égalité au clavier numérique.

ENTER

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche de fonction F2.
F2 i

Aprés actionnement de la touche F2 le numéro d'outil bloqué

est libéré de nouveau et peut &tre utilisé pour 1'usinage de
la piéce. ’

Si aucune autre modification ne doit &tre apportée
d la mémoire des outils de rechange :

- Actionner la touche MANUAL.

MANUAL

v

Remarques :

Les numéros des outils de rechange ne doivent pas &tre
utilisés au sein du programme de piéce.

Pour un numéro d'outil T activé avec la fonction M67
une durée de service C ne doit pas &tre indiquée dans
la liste de durée de service des outils.

- Si un outil a &té libéré involontairement il est possible

de le bloquer & nouveau en suivant la procédure décrite ci-
dessus et en appuyant sur la touche de fonction Fi.
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Outils de rechange (SPARE TOOL)

Un outil de rechange est un outil de remplacement de
1'outil original. Les deux outils servent au méme usage,
cependant ils se distinguent 1'un de 1'autre en ce qui |
concerne les valeurs réelles des données d'outils (longueur L |
et rayon R). o

L'outil de rechange ou de remplacement est utilisé lorsque
l1'utilisation de 1'outil original a &té bloquée pour la

suite de 1'usinage de la piéce (par ex. due & 1'@coulement ;
de la durée de service de 1'outil surveillée). i

Surveillance de la durée de 1'outil, voir paragraphe 4.2.

Un outil de rechange peut &tre affecté & chaque outil originaI[
Cette_affectation se fait dans la liste des numéros-outils

de la mémoire des outils de rechange TS.

Si un numéro d'outil T1 ... T255 & la colonne droite est aﬂfu;lé
d un numéro d'outil T1 ... T255 figurant & la colonne gauche de
cette liste, le numéro d'outil de la colonne droite est le nun’r
de 1'outil de rechange. Ce numéro d'outil est automatiquemeni |
éliminé de la colonne gauche de la liste, et ne peut plus &tre
utilisé au sein du programme-piéce. '

Seulement les numéros des outils originaux de la colonne
gauche de la liste des numéros d'outils doivent &tre utilisés
au sein du programme de piéce. Tous les numéros de la co-
lonne droite sont des numéros des outils de rechange.

Les données d'outils de 1'outil de rechange de la liste des

données d'outils de la mémoire des données d'outils T™ i
doivent &tre inscrits sous le numéro T de 1'outil de rechange.

Données d'outils, voir paragraphe 4.1..

La durée d'outil C de 1'outil de rechange doit &tre inscriéé” i
dans la liste de durée des outils de la mémoire de la durée
des outils TL sous le numéro T de 1'outil de rechange.

Entrée de la durée de 1'outil, voir paragraphe 4.2.1.

Dans le cas de machines avec changeur automatique d'outils,

il est nécessaire que les outils de rechange soient également %
d disposition dans le magasin d'outils. Si le nombre total

des outils utilisés dépasse le nombre de places dans le maga-
sin P, il est nécessaire de changer manuellement une partie

des outils. Les deux outils afférents (outil original et

outil de rechange) doivent @tre changés en passant par la
fonction M66. Aprés le changement automatique de 1'outil

original (fonction M6), 1'outil de rechange ne peut pas &tre
changé manuellement (fonction M66).
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4.3.1 Entrée et modification des outils de rechange

Il n'est possible d'entrer ou de modifier les outils de
rechange qu'en mode de fonctionnement MANUAL.

Procédure:

MANUAL - Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche TOOL MEM.

- Actionner la touche MENU.

- MENU
“« =
L§ menu des sous-modes de fonctionnement pour la programma-
tion des outils est affiché sur 1'écran :
MANUAL MAN .OPER.
PM 5555555
;mo:. OFFSETS
" TOOL MENU:
1 EDIT TOOL LIFE
2 EDIT TOOL SPARE
3 EDIT TOOL BREAKAGE
4 DISPLAY TOOL LENGTH MONITOR
h

- Actionner la touche 2 au clavier numérique pour sélectionner
EDIT TOOL SPARE.
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EQUAL

lLa liste des numéros d'outils de la mémoire des outils
12 rechange TS est affichée sur 1'&cran :

MANUAL  MAK.OPER.
PM 5555555 N

SPARE TOOL
ALL MEMORY
z

O o
T

L el
o
"

@

T 0=

(TRVERS ) (eI ]

- Recherche du numéro-outil T sous lequel 1'outil de
rechange doit &tre entré ou modifié
(voir paragraphe 4.1.1).

- Entrer le numéro d'outil trouvé au bloc de touches
numériques. :

- Actionner ia touche EQUAL.

- Ramener le curseur & la lettre-adresse T an actionnant
les touches de commande "& gauche-d droite".

- Entrer le numéro de 1'outil de rechange au bloc de
touches numériques.

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche STORE.
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MANUAL

L'actionnement de la touche STORE provoque la mémorisation
de l'outil de rechange en mémoire des outils de rechange TS.

Le numéro de 1'outil de rechange se trouvant maintenant in-
diqué dans la colonne droite de la liste des numéros-outils
sous le numéro d'outil sélectionng, n'apparait plus dans la
colonne gauche et ne doit pas &tre utilisé dans le programme.

Une fois 1'entrée des données terminée en mémoire des outils
de rechange :

- Actionner la touche MANUAL.

Remarques :

En cas de besoin, il est &galement nécessaire de modifier
les outils de rechange selon la description donnée ci-avant.

Aucune entrée n'est possible sous le numéro d'outil TO.

Ecriture et lecture des outils de rechange, voir para-

graphe 8.2.4.

Contrdle des outils de rechange

a TOOL
: MEM,

MENU

l[”

En cas de besoin, les outils de rechange de la liste des
outils de rechange peuvent &tre contrdlés en cours d'exécu-
tion du programme.

- Actionner la touche TOOL MEM. et la touche MENU.

Le menu des sous-modes de fonctionnement pour la programma-
tion des outils est affiché sur 1'écran.

- Entrer le chiffre 2 en actionnant la touche au clavier

numérique pour sélectionner DISPLAY TOOL SPARE.

Les outils de rechange peuvent alors &tre controlés-

Recherche d'un numéro d'outil T, voir paragraphe 4.1.1.
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Une fois le contrdle des outils de rechange terminé :

- Actionner la touche TEACH IN, SINGLE ou AUTQ selon la
signalisation affichée & la ligne 1 de 1'écran (TEACH IN,
SINGLE ou AUTO).

L'actionnement de la touche appropriée fait apparaftre de
nouveau sur l'écran 1'affichage du mode de fonctionnement
stlectionné.

Effacement d'un seul outil de rechange

Aprés avoir sélectionné le sous-mode EDIT TOOL SPARE
(voir paragraphe 4.3.1).

- Recherche du numéro d'outil T sous lequel 1'outil de
rechange doit &tre effacé (voir paragraphe 4.1.1).

- Entrer le numéro d'outil trouvé au-bloc de touches numéri-
ques.

- Actionner la touche EQUAL.
- Actionner la touche ENTER.
- Actionner la touche STORE.
L'actionnement de la touche STORE provoque 1'effacement

de 1'outil de rechange individuel dans la mémoire d'outils
de rechange TS.

Le numéro de rechange effacé est de nouveau compris dans la
colonne gauche de la liste des numéros-outils en tant que
numéro d'outil original et peut de nouveau &tre utilisé
dans le programme.
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4.3.4

Si aucune autre modification ne doit &tre apportée
d la mémoire des outils de rechange :

- Actionner la touche MANUAL.

Effacement de tous i2s outils de rechange

ENTER

STORE

MANUAL

¥

Aprés avoir sélectionné le sous-mode EDIT TOOL SPARE
(voir paragraphe 4.3.1).

- Amener le curseur & la ligne ALL MEMORY en actionnant
les touches de commande “"en haut-en bas".

- Actionner la touche ENTER.

La signalisation ALL MEMORY suivie du complément CLEAR
est affichée d la ligne 21 de 1'écran.

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque 1'effacement
de_tous les outils de rechange dans la mémoire des outils
de rechange TS.

Les numéros des outils de rechange effacés sont de nouveau
compris dans la colonne gauche de la liste des numéros-outils
en tant que numéros d'outils originaux et peuvent de nouveau

8tre utilisés dans le programme.

Si, aprés effacement, aucune entrée ne doit &tre apportée

d la mémoire des outils de rechange :

- Actionner la touche MANUAL.
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VERIFICATION DE PROGRAMMES

Passages de test

Cing ou six différents passages de test servent au controle
des nouveaux programmes pour vérifier leur exactitude et bon
fonctionnement en cours d'exécution.

Lors de 1'exécution de chacun de ces six passages de test, le
systéme de commande reconnait les défauts fondamentaux de pro-
grammation éventuellement présents, par ex. appel de cycle avec
broche & 1'arrét ou points tangentiels incorrects, etc..., et les
signale 4 la ligne_3 de 1'é&cran par affichage du mot ERR suivi
d'un code d'erreurs.

La signification des codes d'erreurs est expliquée dans une liste

d'erreurs qui se trouve @ I'intérieur du coffret de commande de C

la machine.

Les défauts de programmation détectés doivent &tre &liminés tout
de suite.

Tous les six passages de test peuvent &tre réalisés en modes de
fonctionnement SINGLE et AUTO.

Lors de 1'exécution de ces six tests, les &léments ci-aprés
sont activés :

- les touches d'intervention affectant la vitesse d'avance
- les touches d'intervention affectant la -broche
- la touche d'arrét pour la vitesse d'avance et
la touche d'arrét pour la vitesse d'avance de la vis-mére
et de la broche principale.

Les passages de test 1 et 2 sont réalisés avec déplacement des

axes (MOTION). (:/

Dans le cas de ces deux passages de test, le programme est exécuté
d une vitesse d'avance &levée qui est fixée dans la mémoire des
constantes machine et qui peut &tre modifiée au moyen des touches
d'intervention affectant la vitesse d'avance.

Les déplacements des axes peuvent & tout moment &tre arrétés par
I'actionnement de la touche d'arrét pour la vitesse d'avance ou
de la touche d'arrét pour la vitesse d'avance de la vis-mére et
de la broche principale.

Le passage de test_4 se réalise sans déplacement des axes

(NO MOTION).

Les déplacements des axes peuvent, toutefois, &tre suivis sur
1'écran de visualisation.
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Le passage de test_1 est un cycle de contrfle avec
exécution des fonctions de la machine (I0).

SINGLE AUTD
2|/ 5

4
m
4
c

I|”

En cours de 1'exécution de ces cycles, 1'exécution correcte
des fonctions auxiliaires M peut &tre contrdlée.

Une instruction affich&e pour un changement d'outil doit &tre
exécutée en actionnant deux fois Ia touche TOOL UNCL. pour la
continuation du cycle de contrdle.

Les cycles de contrdle 2 et 4 sont des cycles sans exécution

des fonctions de la machine (NO I0).

Déroulement d'un cycle de contrdle de programme (TESTRUN)

- Recherche du programme principal P & contrdler
(voir paragraphe 7.1.1).

- Actionner la touche SINGLE ou la tpuche AUTO.

- Actionner 1la touche MENU.

Le menu pour sélectionner des cycles de contrdle

- (TESTRUN 1... 4) apparalt sur 1'2cran :

AUTO
P 558433 | ]

" SINGLE/AUTO MENU:

1 TESTRUN: MOTICN, 10

2 TESTRUN: MOTIGN, NO 10

4 TESTRUN: NO MOTION; NO IO

5 TESTRUN:GRAPHICS 2.5D WIRE PLOT

6 TESTRUN:GRAPHICS 3D WIRE PLOT

7 TESTRUN:GRAPHICS MILLING SIMULATION
8 EXIT SUBMODE

- "Actionner la touche . " ay clavier numérique pour sélectionne
le cycle de contrfle concerné.
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Les premiers blocs du programme a vérifier sont affichés
sur 1'é&cran :

La signalisation TESTRUN suivie du numéro du cycle de
contrdle sélectionné est affichée d la ligne 1 de 1'écran.

- Actionner la touche START pour démarrer le cycle de
contrdle.

H

L'actionnement de la touche START provoque l'initialisation
du cycle automatique de contrdle.

En cours de 1'exdcution du cycle de contrdle en mode de |
fonctionnement SINGLE, chaque bloc du programme & vérifier o
est exécuté un d un. Pour cette raison, la touche START (-
doit &tre actionnée de nouveau aprés exécution de chaque blot. |

Procédure d suivre en cas de signalisation d'un défaut
de programmation, voir paragraphes 5.3 et 5.4.

Aprés déroulement complet du cyclé de contrdle :

MANUAL

¥ - Actionner la touche MANUAL:

‘: Actionner les touches AUTO et MENU.

AUTO

=)

g
m
4
(=

- Actionner au clavier numérique la touche 8 pour annuler
le passage de test.

La signalisation TESTRUN disparaft de la ligne 1 de 1'écran.
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5.3

MANUAL

¥

CLEAR
CONTR.

4

CLEAR

Tronquage du cycle de contrdle du programme

Si un défaut de programmation est détecté au cours du
cycle de contrdle, le cycle de contrdle est interrompu
et un signal d'erreur est affiché.

Pour modifier le programme erroné il est nécessaire que

le cycle de contrdle interrompu soit tronqué.

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche CLEAR CONTR.

Le défaut détecté peut alors &tre &liminé par modification
du programme.

Modification du programme, voir paragraphe 6.2.

- Effacer la signalisation du défaut de programmation
en actionnant la touche CLEAR.

Reprise du cycle de contrdle du programme

SINGLE

BD

AUTO

Aprés modification du programme le cycle de contrdle doit
étre repris :

- Rechercher le bloc d'informations N pour lequel le
cycle de contrbie a &té interrompu
(voir paragraphe 7.1.2).

- Actionner la touche SINGLE ou la touche AUTO.

La signalisation TESTRUN suivie du numéro du cycle de
contrble sélectionné reapparalt 4 la ligne 1 de 1'écran.
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- Actionner la touche START.

Continuation du cycle de contrdle du programme.

Remarqgue :
S1 le cycle de contrfle de programme est non seulement abandonni |

(voir paragraphe 5.3) mais aussi annulé, il doit &tre sélectior @
d nouveau (voir paragraphe 5.2) avant qu'il puisse &tre repris.
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5.5 Passages de test concernant les graphismes

Trois passages de test sont disponibles pour représenter un
programme sous forme graphique.

Il s'agit ici du graphisme avec sortie sur traceur pour deux
axes et demi, du graphisme avec sortie sur traceur pour trois
axes et du graphisme de simulation ne pouvant &tre cependant
effectués qu'avec un é&cran de visualisation en couleurs.

Pour pouvoir effectuer une représentation graphique, il est
indispensable que certaines conditions soient remplies en
premier lieu.

I1 est tout d'abord nécessaire de faire entrer toutes les données
requises d ce sujet dans la mémoire des paramétres graphiques
(voir paragraphe 5.5.1).

Si aucune entrée n'est effectuée au bloc NO et au bloc N2 des
paramétres graphiques, il est nécessaire de définir au sein du
programme au moyen de la fonction G928 (=NO) une fen&tre de visua-
lisation et au moyen de la fonction_G99 (N2) une piéce brute.

Pour ce faire, il faut passer au mode PM en bloc N9 des para-
métres graphiques.

Pour faire entrer la fenétre de visualisation (G98) et la piéce
brute (G99), on indique le point d'angle (XYZ) situé en bas 4
gauche & l'arriére, vu du point d'origine de la piéce, ainsi que

les dimensions relatives aux axes avec I, J, K, vu du point d'angle

ya | ) . . >l :
-
Piéce brute e
TN
Point d'angle (X,Y,2)
v dupoint d*origine : - .
du programe I : i y j

wttre & visslisstion l{/ L ' /-/'
re visuallsation . A
. " : K

Indication des dimensions de la fen&tre et de la piéce brute
par rapport aux axes avec I, J, K, vu du point d'angle.
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F2

Exemple :

N1 G17 S1000 T1 M6

N2 G98 X-120 Y-120 Z-60 1240 J240 K60
N3 G98 X-100 Y-100 Z-50 I200 J200 K50
N4 G87 ...

Le programme peut contenir jusqu'd 10 blocs avec la fonction G99
(piéces asymétriques ou griffes de serrage). Pour pouvoir ef-

fectuer le graphisme pour trois axes, il est nécessaire de faire
entrer deux autres données au sein du bloc avec la fonction G98.

rotation autour de l'axe X
rotation autour de 1'axe Y

B1=..

Au moyen de ces deux paramétres d'angle, la piéce peut Btre
visualisée dans n'importe quelle position dans 1'espace.

GRAPHIC PARAMETERS

Lors de la sélection des paramétres (voir paragraphe 5.5.2),
leur signification est affichée d chaque fois en clair
(DEFAULT = position de mise en circuit).

NO

La fenétre de visualisation peut &tre entrée 4 1'aide du
graphisme de support.

Procédure :

- Ramener le curseur sur NO.

- Actionner la touche de fonction F2 (PICTURE).

Sur 1'écran apparaft 1'image suivante :
K

S

Retour au GRAPHIC PARAMETER MENU en actionnant la touche de
fonction_F4 (PROGRAM).
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Remarque :

S1 aucune autre valeur n'est introduite 4 ce stage, un bloc
avec la fonction G98 doit alors &tre programmé au sein du pro-
gramme apré€s branchement (N9) (voir paragraphe 5.5).

N1

Avec la touche de fonction F5 Cursor (voir paragraphe 5.5.3)

on peut réaliser une contraction ou un agrandissement de 1'image
représentée. Les dimensions obtenues sont mémorisées au

WINDOW CURSOR.

Si le curseur est activé une nouvelle fois, ces valeurs servent
de base pour la fenétre de visualisation.

N2

L'entrée du contour de la piéce brute peut se faire au moyen
de graphismes de support.

Procédure :
- Ramener le curseur sur N2.

- Actionner la touche de fonction F2 (PICTURE).

Sur 1'&cran apparaft 1'image suivante -

y .
s p
> A
Y 8. ’/ //
/~" €K g 420
y
Remarque : < z

Si aucune autre valeur n'est introduite & ce stage, au moins
un bloc avec la fonction G99 doit alors &tre programmé au sein
du programme aprés branchement (N9).

N3

Pour pouvoir représenter graphiquement une certaine section du
programme, il est nécessaire d'indiquer le premier et le dernier

bloc de cette section (comme pour la fonction de répétition G14).
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N4

Détermination de 1'affichage des interruptions (par ex.,
arrét de programme, changement de 1'outil).

Entrée de zéro: les arréts de programme sont supprimés.

N5

Arréts-temporisés
Entrée de zéro: 1'arrét temporisé est supprimé.

N6

Tragage du contour définitif.

N7

Tracage des déplacements de 1'outil.

N8

Maniére de projection en cas de représentation de deux axes
et demi. Systéme européen ou systéme américain.

N9

Branchement: NO/N2 est activé (GM)
ou
G98/G99 est activé (PM)

Entrée ou modification des paramétres graphiques

Procédure :

- Actionner la touche MANUAL.
- Actionner la touche PROG.MEM.
- Actionner la touche MENU.

Sur 1'écran est affiché le PARTPROGRAM MENU.

- Entrer au clavier numérique le chiffre 6 pour sélectionner
GRAPHIC PARAMETERS.
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La liste des paramétres graphiques apparait sur 1'écran

MANUAL  MAN.OPER,
P 5555555 X

GRAPHIC PARAMETERS

ALL MOMORY
o (wirvoow MavuaL )
N1 (WINJOW CURSOR )

N4 (INTERVENTION )
N5 (DWELL )
N6 (ENDCONTOUR }
N7 (TOOL MOTION )
N8 (PROJEXTION )
N9 (PARAM.SELECTION)

%&m &

{PTCTIRE) ~——— (PEOCHA)

- Sélectionner le numéro de bloc du paramétre devant &tre
f introduit ou modifié en actionnant les touches de commande
"en haut-en bas".

- Sélectionner le paramétre devant &tre introduit en actionnant
— — les touches de commande "a gauche-a droite".
MANUAL - Une fois la modification ou 1'entrée terminée, actionner la
% touche MANUAL.
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TESTRUN 5, graphisme pour deux axes et demi, s. traceur
Sélection des passages de test, comme décrit au paragraphe 5.2. |

- Entrer au clavier numérique le chiffre 5 pour sélectionner
le graphisme pour deux axes et demi, s.traceur.

La signalisation TESTRUN-5 apparaft alors & la ligne 1 de l'&cran.
- Actionner la touche START.

Le programme actuel est alors représenté en 3 plans de projection.

Déroulement sur l'&cran :
1) le systéme de coordonnée est tracé & 1'échelle, -
2) vue d'en haut, vue de face, vue de cGté, |

3) déroulement du programme :
trajectoires 4 déplacement rapide - lignes pointillées
trajectoires d'avance - lignes continues

4) Les coordonnées actuelles - X,Y,Z - de l'outil sont affichées
en haut & droite sur 1'écran.

Agrandissement ou réduction d'un détail

Un certain détail peut &tre sélectionné au moyen de la touche
de fonction F5 (CURSOR).

Procédure :

- Actionner la touche de fonction F5 (CURSOR).

Sur l'écran apparait une fentre de visualisation pour chaque
plan de projection.

L'affichage suivant apparaft 4 la ligne 24 de l'é&cran :

[700M> |  [Z00M <] = ---eme- [STORE | [RETURN]
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En actionnant 1'une ou 1'autre de ces deux touches de fonction F1
(ZOOM >) ou F2 (ZOOM <) , on peut réaliser un agrandissement ou
une contraction de la fenétre de visualisation.

En actionnant les touches pour le déplacement manuel des axes

-X, +X, =Y, +Y, -Z, +Z la fenétre de visualisation peut &tre
décalée dans les trois axes indiqués.

Aprés fixation de la position et des dimensions de la nouvelle
fenétre :

- Actionner la touche de fonction F2 (STORE).

La section sélectionnée est mise en mémoire et peut &tre contrdlée
sous N1 dans la mémoire des paramétres graphiques.

- Actionner la touche START.

Tragage de la partie réduite ou agrandie.

Remarque :

Si un autre changement du détail représenté est considéré néces-
saire, la procédure doit &tre répétéeaprés passage du programme-
test ou aprés actionnement de la touche STOP.

Réticule

Il est possible de prélever n'importe quelle dimension du graphique.
L'exactitude se détermine suivant le degré d'agrandissement de
1'image représentée.

Procédure : En fin du passage de test

- Actionner la touche de fonction F4 (+).
Sur 1'écran apparaft un réticule pour chaque plan de projection.

Pour pouvoir déterminer les dimensions, le réticule peut &tre
déplacé au moyen des touches MANUAL +X, -X, +Y, -Y, +Z. -Z.

Les valeurs actuelles des coordonnées du réticule sont affichées
d la partie droite en haut de 1'é&cran.
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L'actionnement de la touche F5 (RETURN) provoque le retour
d 1'état de fonctionnement précédent.

En actionnant la touche F2 (PRINT) il est possible de faire
imprimer sur un traceur de courbes 1'image représentée sur
1'&cran.

Pour terminer le passage de test :

- Actionner la touche MANUAL.

Entrer le chiffre 8 via AUTO, MENU pour annuler le passage du
programme-test.

TESTRUN 6, graphisme pour trois axes, s.traceur ('j

Selection des passages de test, comme décrit au paragraphe 5.2.

- Actionner la touche AUTO.

La signalisation TESTRUIN -6 apparaft 4 la ligne 1 de 1'&cran.
- Actionner la touche START.

Déroulement sur 1'écran :

1) le systéme de coordonnées X, Y, Z est tracé avec la rotation
programmée,

2) le contour de la piéce brute est représenté en perspective, (;;

3) déroulement du programme comme décrit pour le graphisme
pour deux axes et demi, s.traceur,

4) les valeurs actuelles des coordonnées - X, Y, Z - de 1'outil
sont affichées & la partie droite de 1'écran.

En actionnant la touche F2 (PRINT) il est possible de faire
imprimer 1'image représentée sur 1'écran par l'intermédiaire
d'un traceur de courbes.

- Actionner la touche MANUAL.

Entrer le chiffre 8 via AUTO, MENU pour annuler le passage du
programme-test.
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TESTRUN 7, graphismes de simulation

Sélection des passages de test, comme décrit au paragraphe 5.2.

- Actionner la touche AUTO.

La signalisation TESTRUN-7 est affichée 4 la ligne 1 de l'écran.

- Actionner la touche START.

A

Le déroulement sur 1'écran est identique & celui décrit au
paragraphe 5.5.3.

L'emploi des fonctions CURSOR, ZOOM >, ZOOM <, + , RETURN

est identique & celui du graphisme pour deux axes et demi,
s.traceur.

Remarque :

En mode '"graphismes de simulation" il est possible de valider
et de suspendre la visualisation des états de collision et de
I'outil en actionnant les touches de fonction F4 (COLL-ON/OFF)
et F5 (TOOL-ON/OFF).

Les profondeurs de passe sont représentées en différentes
couleurs.
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MODIFICATION DE PROGRAMMES

Routines de recherche

Lors de la vérification et modification de progranmes
principaux PM et de sous-programmes MM, les routines de
recherche permettent la localisation rapide des biocs
de programmes recherchés.

Routine de recherche d'adresses

La lettre-adresse est le critére de recherche pour la (.
routine de recherche d'adresses. La routine de recherche
trouve automatiquement tous les blocs de programme qui
contiennent un mot avec cette lettre-adresse.

Si, par exemple, i1 est nécessaire de vérifier ou

de modifier dans un programme les paramétres des vitesses
d'avance F, la routine de recherche trouve 1'un aprés
1'autre tous les blocs de progrdmme qui contiennent un
mot F.

La routine de recherche d'adresses permet la recherche
en avant et en arriére dans le programme.

Procédure :

- Recherche du programme principal PM (voir paraaraphe “f"
6.3.7) ou du sous-programme MM (volr paragraphe 6.4)
qui doit &tre modifié.

- Sélectionner la lettre-adresse concernée en actionnant
les touches de commande du curseur "a gauche-4 droitem.

- Rechercher le bloc en actionnant la touche de commande
au curseur “en haut-en bas".

Le curseur supérieur est amen& au prochain bloc N du

programme qui contient un mot avec la lettre-adresse

sélectionnge.

Le bloc trouvé est affiché 4 la ligne 21 de l'écran.

Si le programme ne renferme aucun bloc qui contient un

mot avec la lettre-aaresse sélectionnée, 1'affichage sur
1'écran reste inchangé.
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Aprés chaque modification d'un bloc de programme trouvé,
le curseur est amené sur la lettre-adresse G.

Si la recherche d'un bloc doit &tre effectuée de nouveau
suivant le numéro du bloc, il est nécessaire de ramener le
curseur 4 la lettre-adresse N.

Lettre-adresse avec signe d'égalité

Pour la recherche automatique de blocs de programme avec un
mot dans lequel la lettre-adresse est définié en relation avec
le signe d'égalité, il est nécessaire aprés la sélection de
la lettre-adresse que tous les caractéres jusqu'au signe
d'égalité inclus soient entrés avant que la procédure de re-
cherche puisse &tre démarrée en actionnant 1'une des touches
de commande du curseur "en haut-en bas".

Exemple 1 .: E13=150

- Amener le curseur sur E.
- Entrer 13 au bloc de touches numériques.

- Entrer le signe d'égalité en actionnant la touche EQUAL.

- Chercher le bloc en actionnant la touche de commande du
curseur "en haut-en bas".

Exemple 2 : N=9001

- Amener le curseur sur N.

- Entrer le signe d'égalité en actionnant la touche EQUAL.

- Chercher le bloc en actionnant la touche de commande du
curseur "en haut-en bas'.

Remarque :

Si un mot dans lequel la lettre-adresse est définie en relation
avec lesigne d'égalité trouvé avec la routine de recherche
d'adresses n'est pas modifié, il est nécessaire d'actionner
tout d'abord la touche CLEAR avant de commencer une nouvelle
procédure de recherche.
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ENTER

1%

SEARCH

Routine de recherche d'un mot

Le critére de recherche pour cette routine est le mot

La routine de recherche trouve automatiquement tous les
blocs de programme qui contiennent un tel mot.

Avec la routine de recherche d'un mot, la procédure de
recherche au sein du programme peut &tre réalisée seule-
ment "en avant".

Procédure :

- Recherche du programme principal PM (voir paragraphe 6.3.1)

ou du sous-programme MM.(voir paragraphe 6.4) qui doit ey

modifié. -

- Sélectionner la lettre-adresse du mot recherché en
actionnant les touches de commande du curseur "d gauche-
d droite". '

Entrer au clavier numérique la valeur numérique afférente.

Actionner la touche ENTER.

Actionner la touche SEARCH. (

Le curseur supérieur saute au prochain bloc N du programme
qui contient le mot entré.

Le bloc trouvé est affiché 4 la ligne 21 de 1'écran.

Si aucun bloc avec le mot entré n'existe pas dans le pro-
gramme, une erreur est signalée 3 la ligne 3 de 1'&cran.
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6.2.1

MANUAL

¥

PROG.
MEM.

Modification du programme principal actif

Le programme principal PM actif est le programme affiché d la
ligne_2 de 1'&cran en tous les modes de fonctionnement de la
commande.

En cours d'exécution du programme, le programme principal PM
actif ne peut pas &tre modifié. Il en est de méme pour les
sous-programmes MM.

Cependant, il est possible de modifier tous les programmes
principaux PM non-actifs en cours d'exécution du programme
(voir paragraphe 6.3).

Le programme principal PM actif doit &tre modifié en mode de
fonctionnement MANUAL.

Recherche du bloc devant &tre modifié

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche PROG.MEM.

Le programme principal actif est affiché sur 1'écran

MANUAL  MAN.OPER.
PM 554433

PARTPROGRAM N 554433

Cnssuuss .
NY G98 X0 YO Z-45 B-45 1120 J120 K48
Bl=.10
N2 GO X-50 Y-20
N3 G99 X10 Y10 Z-0 1100 J100 K40
N4 X20 Y-20 Z100
NS5 S2000 TS M6 :
Nb GB9 2-30 B2 R17.5 K7 F250 M3
N7 G79 X45 Y45 20
N8 GB8 X50 Y11 Z-1% B2 X6 F200 M3
N9(G79 X25 Y90 Z0
K10 S1300 T7 M6
!

[BxyzBADRIJKLPFSTHE (]
N55L433

HEHU =G ~mmamm {1p-DIR EDIT-13{RENUM-N]
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SEARCH

Le curseur est placé devant le numéro de programme N
du programme principal actif.

Il y a deux possibilités pour la recherche du bloc & modifier

Premiére possibilité de recherche :

-

- Amener le curseur § la ligne avec le numéro N du bloc
recherché, en actionnant les touches de commande "en haut-
en bas".

Le bloc

}Q;herché est maintenant affiché &galement & la
ligne 2+Z

v
2 1'écran.
7

Deuxiéme possibilité de recherche :

- Entrer le numéro N du bloc recherché au clavier numérique.
- Actionner la touche ENTER.

Le numéro N entré du bloc recherché apparalt & la ligne 21 (¢f
de 1'écran. -

- Actionner la touche SEARCH.

Le bloc recherché apparaft en premiére position de la
section du programme indiquée sur 1'écran.

Le bloc recherché est affiché également 4 la ligne 21
de 1'écran.
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Le curseur inférieur de 1'écran est placé a présent sur

la lettre-adresse G. Il doit &tre ramené sur la lettre-
adresse N si la procédure de recherche doit &tre continuée
suivant la description donnée.

Remarque :

I1 sera utile de se servir toujours de la deuxiéme possibi-
1ité de recherche si le bloc N recherché se trouve en de-
hors de la section du programme indiquée sur 1'acran.

Modification, Insertion et effacement de mots de programme

- Recherche du bloc de programme devant &tre modifié
(voir paragraphe 6.2.1).

Les routines de recherche peuvent &tre utilisées'pour la
recherche du bloc (voir paragraphes 6.1.1 et 6.1.2).

- Auiener le curseur sur la lettre-adresse du mot devant
8tre modifié, inséré ou effacé, en actionnant les touches
dz commande "4 gauche-4 droite".

- Entrer la valeur numérique afférente au clavier numérique
si le mot existant doit &tre modifié ou si un nouveau
mot doit &tre entré. :

Ne faire entrer aucune valeur numérique si le mot existant
doit &tre effacé.

Lors de 1'effacemement d'un mot dans lequel la lettre-
adresse est définie avec un signe d'égalité, entrer tous

les caractéres y compris le signe <é&gal> .

- Actionner la touche ENTER.

L'actionnement de la touche provoque 1'affichage du mot .
modifieé ou inséré 4 la ligne 14 de 1'&cran; un mot ef-
facé disparaft.
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v

Dés que tous les mots nécessaires pour le bloc de programme
sélectionné ont été modifiés, insérés ou effacés :

- Actionner la touche STORE: |

L'actionnement de la touche STORE provoque la mémorisation
du bloc modifié. Au lieu de I'ancien bloc, il est mainte-
nant placé dans la section de programme qui est affichée
sur 1'écran.

Le bloc de programme suivant apparait & la ligne 21 de
1'écran.

Si aucune autre modification du programme n'est nécessaire :

- Actionner la touche MANUAL. (-

Effacement d'un bloc de programme

a

- Recherche du bloc de programme & modifier
(voir paragraphe 6.2.1).

on

- Amener le curseur sur la lettre-adresse N en actionnant
les touches de commande "& gauche-d droite".
- Actionner la touche ENTER.

Le numéro du bloc N sélectionné, suivie du complément (CLEAR),
est affiché & la Iigne 21 de 1'acran. .

- Actionner la touche STORE.

L'actionnement de la touche STORE provoque 1'effacement
du bloc de programme. Il disparaft de la section du pro-
gramme affichée sur 1'écran.

Si aucune autre modification au sein du programme n'est
nécessaire :

- Actionner la touche MANUAL.
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6.2.4 - Insertion d'un bloc de programme

~

Il est possible d'insérer de nouveaux blocs & n'importe
quel point du programme.

- Recherche du bloc aprés lequel le nouveau bloc doit &tre
inséré dans le programme (voir paragraphe 6.2.1).

- Amener le curseur sur la lettre-adresse N, en actionnant
— — les touches de commande "3 gauche-a dr01te)

- Entrer le numéro de séquence N devant &tre inséré au
clavier numérique.

Ce numéro de séquence ne doit pas encore exister dans
le programme.

ENTER - Actionner la touche ENTER.

- Amener le curseur sur la lettre-adresse en question,

— — en actionnant les touches de commande "4 gauche-d droite".

- Entrer la valeur numérique au clavier numérique.

—~a I - Actionner la touche ENTER aprés chaque mot de programme
43> ‘ qui a été formé selon la procédure décrite

; " (lettre-adresse + valeur numérique).
ra - Actionner la touche STORE aprés avoir entré tous les mots
C$> du bloc 3@ insérer.

r L'actionnement de la touche STORE provoque la mémorisation
du nouveau bloc et son insertion dans la section du programme
qui est affichée sur 1'&cran.

Si aucune autre modification ne doit &tre apportée
au programme :

- Actionner la touche MANUAL.

MANUAL

¥
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Modification d'un programme principal non-actif

Le programme principal PM affiché & la ligne 2 de l'&cran en

tous les modes de fonctionnement de la commande est le programme

principal actif.

Tous les autres programmes figurant dans la

liste avec les numéros de programmes, sont des programmes princi-

paux_non-actifs.

Les programmes principaux non-actifs peuvent &tre modifiés méme

en cours d'exécution du programme de la machine.

Recherche du programme devant &tre modifié

- Actionner la touche PROG.MEM.

Sur 1'écran apparait le programme principal actif

- Actionner la touche de fonction F3 (ID-DIR).

HANUAL  MAN.OPER
PH 554433

PARTPROGRAN N 55u433

ALL MEMORY
[Oussauzy
N1234567
N66666
N999999
N33216
N154678
N2000C0

[RhxyzBADRIJKLPFSTME (]
N554433

Sur l'écran apparaft la liste des numéros de programmes de
la mémoire du programme principal.

Il y a deux possibilités de recherche du programme principal PM

non-actif devant &tre modifié :
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SEARCH

Premiére possibilité de recherche

- Amener le curseur sur la ligne avec le numéro de pro-
gramme N concerné, en actionnant les touches de commande
"en haut-en bas".

- Actionner la touche SEARCH.

Les premiers blocks du programme devant &tre modifié sont
affichés sur 1'écran.

Deuxiéme possibilité de recherche

- Entrer le numéro N du programme recherché au clavier numé-
rique.

- Actionner la touche ENTER.

Le numéro N entré du programme recherché est affiché 3 la

ligne 21 de 1'écran.

- Actionner la touche SEARCH.

Les premiers blocks du programme devant &tre modifiés sont
affichés sur l'écran.

MANUAL  MAN.OPER
PM 554433

PARTPROGRAM N 666666

666666
E]:l G17 T1 H67
N2 G99 X0 YO Z0 1200 J200 K50
N3 G99 XSO Y100 210 160 J110 K20
N4 GB7 X60 Y30 2-20 R10 K5 F1500
S1000 M3
N5 G79 X100 Y100 250
N6 GO 2100
N7 G81 Y2 2-6 B10 F120 S500 M3
N8 G79 X180 Y180 250
89 GO Y100
K10 G1 X-10

(EhxyzBartIkLPFsTHE (]
N666666

[RENUSG) ==mmmem (10-p1R) (EDIT-ID)(RENUN-N}
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Remarques :

Il sera utile de se servir toujours de la deuxiéme possibilité
de recherche si le numéro N du programme recherché se trouve

en dehors de la partie de la liste des numéros de programmes de
la mémoire du programme principal, affichée sur 1'écran.

Le programme principal actif est affiché comme avant d la llgne 2
de 1'écran.

Le programme principal non-actif devant &tre modifié est aff1chn
d la ligne 4 de 1'écran.

La modification d'un programme non actif doit &tre effectuee(ﬁ
de fagon analogue aux des¢riptions données au paragraphe 6.2
pour le programme principal actif.

Modification, insertion et effacement de mots de programme,

MANUAL

v

TEACH

SINGLE

[3

voir paragraphe 6.2.2.

Effacement d'un bloc de programme, voir paragraphe 6.2.3.

Insertion d'un bloc de programme, voir paragraphe 6.2.4.

A la suite dela modification d'un _programme principal P
non actif :

(.

-.Actionner la touche MANUAL, TEACH IN, SINGLE ou AUTO selon
la signalisation affichée 4 la ligne 1 de 1'écran (MANUAL,
TEACH IN, SINGLE ou AUTO).

L'actionnement de la touche appropriée fait apparaitre de
nouveau sur ['écran l'affichage du mode de fonctionnement
sélectionné.
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MANUAL

PROG.
MEM.

e W

MENU

r

Modification des sous-programmes

En principe, les sous-programmes (MACROS) doivent &tre
modifiés en mode de fonctionnement MANUAL.

Procédure :

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche PROG.MEM.
Sur l'&cran apparait le programme principal actif.

- Actionner la touche MENU.

-~

Sur 1'écran apparaft le programme MENU

MANUAL MAN.OPER
PM 554433

PARTPROGRAM N 554k33
PROGRAM MENU:

EDIT MACRO

EDIT POIRTS

EDIT PARAMETERS

EDIT STORED ZERQ OFFSETS
EDIT EXTENAL PROGRAM CALL
EDIT GRAPHIC FARAMETERS

O B R -

- Entrer le chiffre 1 au clavier numérique.

Sur l'&cran apparaft la liste des numéros de programmes de la
mémoire de sous-programmes.

Le sous-programme devant &tre modifié doit &tre recherché
suivant la procédure décrite au paragraphe 6.3.1 (voir premiére
ou deuxiéme possibilité de recherche).

La modification des sous-programmes doit &tre effectuée de facon
analogue aux descriptions donn&es au paragraphe 6.2 pour le pro-
gramme principal actif

Modification, insertion et effacement de mots de programme,
voir paragraphe 6.2.2.
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Effacement d'un bloc de programme, voir paragraphé 6.2.3.

Insertion d'un bloc de programme, voir paragraphe 6.2.4.

MANUAL

v

6.5

Une fois les modifications d'un sous-programme MM terminées :

- Actionner la touche MANUAL.

Effacement de programmes

ENTER

STORE

Le programme principal actif et les sous-programmes ne peuvent
8tre changés qu'en mode MANUAL.

Les programmes principaux non-actifs peuvent &tre effacés méme
en cours d'exécution du programme de la machine.

Effacement d'un seul programme

Recherche du programme principal devant &tre effacé selon la
description donnée au paragraphe 6.3.1,
(voir premiére possibilité de recherche),

ou
recherche du sous-programme devant &tre effacé selon la

description donnée au paragraphe 6.4.

- Actionner la touche ENTER.

Le numéro de programme N sélectionné suivi du complément CLEAR
est affiché & la ligne 21 de 1'écran.

- Actionner la touche STORE.

L'actionnemenf de la touche STORE provoque 1'effacement du pro-
gramme séparé. Celui-ci disparait de la liste des numéros de

programmes de la mémoire du programme principal ou de la mémoire

de sous-programmes.

Si aucune autre modification ne doit &tre apportée & la mémoire
du programme principal ou 4 la mémoire du sous-programme :
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- Actionner la touche MANUAL, TEACH IN, SINGLE ou AUTO
selon la signalisation affichée & la ligne 1 de ['écran

L'actionnement de la touche appropriée fait apparaftre de
nouveau sur l'écran l'affichage du mode de fonctionnement

MANUAL / TE’I'QUCH /
w o) (MANUAL, TEACH IN, SINGLE ou AUTO).
SINGLE AUTO
2|/ 2
concerné.
6.5.2  Effacement de tous les programmes

MANUAL

v

ENTER

MANUAL

¥

- Actionner la touche MANUAL.

Sélection de la mémoire du programme principal,
voir paragraphe 6.3.1.

Sélection de la mémoire du sous-programme,
voir paragraphe 6.4. '

Sur 1'écran apparait la liste des numéros de programme de la
mémoire du programme principal ou de la mémoire du sous-
programme.

- Amener le curseur sur la ligne ALL MEMORY en actionnant
les touches de commande "en haut-en bas".

- Actionner la touche ENTER.

La signalisation ALL MEMORY affichée 4 la ligne 21 de 1'écran
est suivie du complément CLEAR.

- Actionner la touche STORE.
L'actionnement de lé touche STORE provoque l'effacement de tous
les programmes. Tous les numéros de programme sont effacés de

la liste des numéros de programme de la mémoire du programme
principal ou de la mémoire du sous-programme.

Si, aprés effacement, aucune entrée ne doit &tre apportée 3 la
mémoire du programme principal ou & la mémoire du sous-programme:

- Actionner la touche MANUAL.
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6.6

SEARCH

ENTER

F4

MANUAL

v

Modification des numéros de programme

La modification des numéros de programme peut se faire aussi
bien dans la mémoire du programme principal que dans la mémoire
du sous-programme.

Sélectionner alors la mémoire du programme principal (voir para-
graphe 6.3.1) ou la mémoire du sous-programme (voir paragraphe 6.4).

- Amener le curseur au numéro de programme devant &tre modifié
en actionnant la touche de commande “en haut-en bas".

- Actionner la touche SEARCH.
- Amener le curseur au numéro de programme.

Entrer le nouveau numéro de programme au clavier numérique.

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche de fonction F4 (EDfT—ID).

Si aucune autre modification ne doit &tre effectuée :

- Actionner la touche MANUAL.

Attention :

Si le numéro de programme est modifié, ce méme numéro doit
€tre modifié &galement au sein du bloc d'appel (G22) du pro-
gramme principal.
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Nouveau numérotage en série aprés 1nsertlon du bloc ou

aprés effacement du bloc

MANUAL

¥

Valable non seulement pour les programmes principaux mais aussi
pour les sous-programmes.

Sélection de la mémoire PM ou de la mémoire MM
(suivre la procédure décrite au paragraphe 6.5.1).

Insertion du bloc (suivre la procédure décrite au
paragraphe 6.2.4).

- Actionner la touche de fonction F5 (RENUM-N)

Les blocs de programme sont maintenant nouvellement numérotés
en série.

Si aucune autre modification ne doit &tre apportée aprés cela :

- Actionner la touche MANUAL.

Remarque :

Les numéros de bloc sont également modifigs automatiquement
en cas de fonctions repet1t1ves (G14).

91



7. PASSAGE DE PROGRAMME

7.1 ‘ Recherche du programme et du bloc pour 1'usinage de la
piéce (PROGRAM/BLOCK SEARCH)

Pour le passage de programme, le programme & exécuter doit
8tre un programme actif. Il doit &tre affiché & la ligne 1
de 1'écran et &tre placé 4 la position supérieure de la liste
des numéros de programme de la mémoire du programme principal.

N

7.1.1 Recherche du programme pour 1'usinage de la piéce
MANUAL - Actionner la touche MANUAL.
MENU: - Actionner la touche MENU.
Sur l'&cran apparait le menu principal des sous-modes de
commande : '
MANUAL MAN.OPER
PM 554433
JOG CONTINUE
MANUAL MENU:
1 BLOCK SEARCH .
2 REFERENCE POINT SEARCH & :

3 RESET AXIS

4 INCH

S5 METRIC

6 REMOTE PANEL ON
T DIAGNOSTIC

Entrer le numéro 1 (BLOCK SEARCH) au clavier numérique.

Sur 1'écran apparaft le programme principal actif actuelle-
ment en cours.
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F3

SEARCH

ENTER

SEARCH

- Actionner la touche de fonction F3 (ID-DIR).

Sur 1'&cran apparait la liste des numéros de programme
de la mémoire du programme principal.

La signalisation N-SEARCH (recherche du programme ou du bloc
pour 1'usinage de la piéce) apparait d& la ligne 1 de 1'écran.

Deux possibilités existent pour la recherche du programme :

Premiére possibilité de recherche :

- Amener le curseur 4 la ligne avec le numero de programme N
concern2 en actionnant les touches de commande “"en haut-
en bas".

- Actionner la touche SEARCH pour démarrer la procédure
de recherche.

Deuxiéme possibilité de recherche :

- Entrer le numéro N du programme recherché au clavier numé-
rique. .

- Actionner la touche ENTER.

Le numéro N entré du programme recherche est affiché @ la
ligne 21 de 1'écran.

- Actionner la touche SEARCH pour démarrer la procédure
de recherche.

La procédure de recherche se déroule alors que la signalisa-
tion BUSY est affichée 4 la ligne 1 de 1'écran. Une fois

la procédure de recherche terminée, les premiers blocs du
programme trouvé apparaissent sur 1'écran.

En méme temps, le numéro N du programme trouvé est affiché -
d la ligne 2 de 1'&cran. 11 s 'agit du programme principal
actif qui peut alors &tre exécuté.
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SEARCH

ENTER

9%

SEARCH

Remarque :

I1 sera utile de se servir toujours de la deuxiéme possi-
bilité de recherche si le numéro N du programme P recherché
se trouve au-deld de la section affichée sur 1'écran de la
liste des numéros de programme de la mémoire du programme
principal.

Recherche du bloc pour 1'usinage de la piéce

Le programme pour l'usinage de la piéce a &té trouvé suivant
la procédure décrite au paragraphe 7.1.1.

I1 y a deux possibilités pour la recherche du bloc :

Premiére possibilité de recherche :

- Amener le curseur @ la ligne avec le .numéro N du bloc
racherché en actionnant les touches de commande "en haut-
en bas".

- Actionner la touche SEARCH pour démarrer la procédure
de recherche.

Deuxiéme possibilité de recherche :

- Entrer le numéro_N du bloc recherché au clavier numérique.

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche . SEARCH pour démarrer la pro-
cédure de recherche.
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MANUAL

¥

SINGLE

H

La procédure de recherche est exécutée autant que la signa-
lisation BUSY est affichée 4 la ligne 1 de 1l'écran. A la
suite de la procédure de recherche le numéro N du bloc trouvé
apparait 4 la ligne 1 de 1'écran.

Une fois le bloc trouvé pour 1'usinage :

- Actionner la touche MANUAL.

Remarques :

Il sera utile de se servir toujours de la deuxiéme possibili-
& si le bloc N recherché se trouve en dehors de la section
du programme affichée sur 1'écran.

La recherche des blocs masquables (voir paragraphe 3.8) se
fait de la méme fagon que la recherche des blocs normaux.

Le numéro /N du bloc masquable recherché doit &tre entré sans
le trait oblique /.

Recherche d'un bloc dans un sous-programme ou dans une
procédure de reprise

Le programme pour 1'usinage de la piéce a été trouvé en
suivant la procédure décrite au paragraphe 7.1.1.

- Recherche du bloc avec la fonction G14 (appel de la piéce
répétitive).

-

Recherche'du bloc, voir paragraphe 7.1.2.

Aprés avoir trouvé avec la fonction G14 le bloc recherché :

- Actionner la touche SINGLE.

- Actionner la touche START.
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5%

SEARCH

ENTER

SEARCH

Aprés avoir actionné la touche START le bloc est exécuté
avec la fonction G14 et 1'instruction de saut est donnée.

- Entrer au clavier numerlque le numéro du bloc de la plece
répétitive pour laquelle l'usinage doit &tre commencé.

- Actionner la touche ENTER.

- Actionner la touche SEARCH.

Le numéro N du bloc trouvé est affiché 4 la ligne 2 de 1'écran.

L'usinage de la piéce peut &tre 4 présent commencé.

Recherche d'un bloc dans un sous-programme

- Recherche du bloc avec la fonction G22 (appel du sous-programme

Nt

- Entrer au clavier numérique le numéro du sous«prbgramme
et actionner la touche SEARCH pour effectuer la fonction
de saut dans le sous-programme.

~ - Entrer au clavier numérique le numéro du bloc au sein du

sous-programme avec lequel 1'usinage doit &tre démarré.

-- Actionner les touches ENTER et SEARCH
Remarques :

Si les sous-programmes sont emboités, le bloc avec la fonction

G22 doit &tre recherché et exécuté au sein de chaque sous-pro-

gramme individuel en suivant.la procédure décrite précédemment
afin de pouvoir effectuer & chaque fois le branchement vers le
sous-programme suivant jusqu'd. ce que le niveau d'emboitement

désiré soit atteint. Ensuite, il est nécessaire de rechercheq\ :

dans le. sous-programme le bloc avec lequel 1'usinage de la
plece doit &tre entame.

Si les parties de repatltlonA$ont emboitées, le bloc avec la
fonction G14 doit &tre recherché et exécuté au sein de chaque

partie de ré répétition. individuelle en suivant la procédure decrlteé
précédemment afin de’ pouvoir effectuer & chaque f01s le branche-

ment vers la partie de répétition suivante jusqu'd ce que le
nlveau d'emboitement désiré soit atteint. Ensuite, il est né-
cessaire de rechercher dans la partie de répétition le bloc
avec lequel l'usipage de la piéce. doit &tre entamé.

En cas de plusieurs répétitions d'une piéce de répétition, il

est nécessaire, aprés la recherche et l'exécution du bloc avec
la fonction G14 de rechercher le dernier bloc de la partle de
répetition et de 1'exécuter jusqu'd ce que le nombre des répé-

titions ne devant pas &tre ex&dcutees, soit atteint. Aprés cela,

il est nécessaire de rechercher dans la partie de répétition

le bloc avec lequel l'usinage de la piéce doit &tre entamé.
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SINGLE

B

AUTO

DELETE

[

[

DELETE

v
b
it

Saut des blocs masquables

Les blocs masquables /N peuvent &tre sautés lors de
1'exécution du programme de sorte qu'ils soient ignorés
en cours d'exécution du programme.

Entrée de blocs masquables, voir paragraphe 3.8.1.

Procédure :
Le programme pour l'usinage de la piéce a &té trouvé en
suivant la procédure décrite au paragraphe 7.1.1.

- Actionner la touche SINGLE ou la touche AUTO.

- Actionner la touche DELETE pour sélectionner la fonction
"saut des "~locs masquables".

L'actionnement de cette touche provoque 1'affichage de la
signalisation /DELETE & la ligne 1 de 1'écran ce qui fait
ressortir que la fonction "saut des blocs masquables" a &té
sélectionnée. '

- Actionner la touche START.

Les blocs masquables /N sont alors sautés lors de l'exécution
du programme. _

Aprés fin de passage du programme :

- Désactiver la fonction "saut des blocs masquables" en
actionnant a nouveau la touche DELETE.

Aprés 1'actionnement de la touche concernée la signalisation

/DELETE disparaft de la ligne 1 de 1'écran.

\ Remarque :
 La fonction "saut des blocs masquables" peut 8tre sélectionnée

et désactivée & tout moment en cours du passage de programme.
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Passage de programmes avec traitement des blocs individuels (SINC' E
soit: bloc par bloc

En ce mode de fonctionnement chaque bloc du programme de
pi€ces est exécuté un_d un.

En fin de chaque bloc la touche START doit &tre actionnée

de nouveau pour pouvoir exécuter le bloc suivant du programme.
Si l'exécution d'un cycle fixe est programmée dans un bloc,

la touche START doit &tre actionn&e une nouvelle fois aprés
1'exécution de chaque cycle.

SINGLE

B

Le passage de programmes avec traitement des blocs individuels
est utilisé surtout lors de 1'usinage de la premiére piéce.

Il permet la vérification précise de chaque pas du programme
et donne, par exemple, la possibilité d'adapter encore aux
conditions concrétes d'une opération d'usinage les paramétres
technologiques.

Le traitement des blocs individuels rend possible la détection™
des erreurs qui ne sont pas naturellement saisies lors du pas- ,
sage de mise au point d'un programme. |
Le traitement des blocs individuels peut &tre interrompu & tout
moment en actionnant la touche d'arré@t pour le mouvement
d'avance ou la touche d'arrét pour 1'avance de la vis-mére et
de la broche de travail.

La reprise d'un passage interrompu de programme doit &tre
réalisée en actionnant une nouvelle fois la touche START.

La vitesse d'avance programmée peut &tre modifiée dans les
limites de 0 & 150 % et la vitesse d'avance rapide programmée
peut &tre modifiée dans les limites de 0 4 100 % & 1'aide des
touches d'intervention affectant la vitesse d'avance.

La vitesse de la broche de travail programmée peut &tre in- i f
fluencée dans les limites de_80 4 120 % par échelons de 5 % |
d 1'aide des touches de correction des vitesses de la broche

+% et -%. A !

Procédure :

Le programme pour l'usinage de la piéce a &té trouvé en suivant
la procédure décrite au paragraphe 7.1.1 :

- Actionner la touche SINGLE.

Le numéro de programme et les premiers blocs du programme actif
sont affichés sur les lignes 19 & 22 de 1'écran.
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- Actionner la touche START.

Pendant que le bloc actuel est exécuté, son numéro N est
affiché a la ligne 2 de 1'écran

|

s

SINGLE
PM 554433 N 1

COMMAND ACTUAL DIST TO GO

X 0.000 X
Y 0.000 ¥
Z 490.000 2
B " 0.000B
A 0.000 A

[-X-1-¥-¥-)

ECOri o™ N

0.000 F 0.000 F-OVR 100 %
0 s 0 S-OVR 100 %
0 T LIFE 0
017 25 27 40 5153 63 71 72 90 9
5.9 1016 i3

NS58433
1 G9g X0 YO z-35 B-20 1120 J120 K48
za

N2 GO X-50 Y-20
------------ - ACTUAL

Aprés avoir exécuté le bloc actuel, le numéro N du bloc
suivaiic est afi'iché a4 la ligne 2 de 1'écran.

Dans la section du programme affichée sur 1'&cran, le curseur
est placé devant le numéro de ce bloc.

- Actionner la touche START une nouvelle fois.

La procédure se répéte.

En fin de 1'exécution du dernier bloc de programme se fait

- le renvoi automatique au début du programme. Le curseur est

placé de nouveau sur le numéro N du programme.

Remarques

On peut & tout moment passer du mode de fonctionnement °
"passage de programme avec traitement de blocs individuels"
au mode ﬂgassage de programme automatique™.

L'actionnement de la touche AUTO provoque 1'affichage de la

signalisation AUTO (passage automatique de programme sélectionn
d la ligne 3 de l'écran, représenté de maniére invertie. Le blo
actuel est exécuté jusqu'a la fin selon le mode de fonctionneme

antérieurement utilisé. Aprés cela, la machine s'arréte.

L'actionnement de la touche start une nouvelle fois provoque le
redémarrage et 1'opération de la machine selon le programme aut

matique.

En cas de signalisations d'erreurs, la procédure selon para-
graphe 2.1 doit &tre suivie.
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Passage automatique du programme (AUTO)

En mode de fonctionnement “passage automatique du programme"
ou "AUTO", le programme de piéces est automatiquement effectue
jusqu'd la fin du programme ou jusqu'd un arrét programmé.

Arrét programmé, voir paragraphe 7.5.

AUTO

.

B

Le passage automatique du programme peut &tre interrompu a
tout moment en actionnant la touche d'arrét pour le mouvement
d'avance ou la touche d'arrét pour l'avance de la vis-mére

et de la broche de travail.

La reprise d'un passage de programme interrompu doit &tre ef-
fectute en actionnant une nouvelle fois la touche START.

La vitesse -d'avance programmée peut &tre modifiée dans les
limites de 0 & 150 % et la vitesse d'avance rapide programmée
peut &tre modifiée dans les limites de 0 4 100 % & l'aide des
touches d'intervention affectant la vitesse d'avance.

La vitesse programmée de la broche de travail peut &tre in-
fluencée dans les limites de 80 & 120 % par échelons de 5 %.

Procédure :

Le programme pour l'usinage de la piéce a &té trouvé en
suivant la procédure décrite au paragraphe 7.1.1.

- Actionner la touche AUTO.

Le numéro de programme et les premiers blocs du programme
Fctlf sont affichés sur les lignes 19 & 22 de l'écran.

- Actionner la touche START.
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Alors que le bloc actuel est exécuté, son numéro N est
affiché 4@ la ligne 2 de 1'écran.

AUTO
PR 554433 N 1

COMMAND ACTUAL DIST TO GO
0.000 X

0.000 Y
490.000 Z
0.000 B
0.000 A

[-X-F-R-¥-]

Y
Z
B
A
F

] s o S-OVR 100 %

Q T LIFE Q

0 17 25 27 40 51 53 63 71 72 90 94
5 9 10 16 43

N555433
D«; G98 X0 YO Z-45 B-20 1120 J120 K48
t=-30
- N2 G0 X-50 Y-20 :

------------ - ACTUAL {PROGRAM[IN-OUT |

X
Y
z
3
A
F 0.000 0.000 F-OVR 100 %
3
T
G
M

Aprés exécution de chaque bloc, le numéro N du bloc suivant

apparaft & la ligne 2 de 1'&cran.

Dans la partie du programme affichée sur 1'écran, le curseur
se déplace toujours vers le numéro du bloc indiqué & la ligne 2
de 1'écran.

Aprés exécution du dernier bloc du programme, renvoi automati-
que au début du programme. Le curseur est & nouveau placé sur
le numéro N du programme. :

Remarques :

On peut & tout moment passer du mode de fonctionnement "passage
automatique du programme" au mode “passage de programme avec
traitement de blocs individuels".

L'actionnement de la touche SINGLE provoque 1'affichage de la
signalisation SINGLE (passage de programme avec traitement de
blocs individuels sélectionng) & la ligne 3 de 1'écran, repré-
senté de maniére invertie. Le bloc actuel est exécuté jusqu'ld

la fin selon le mode de fonctionnement antérieurement utilisé.
Aprés cela, la machine s'arréte. L'actionnement de la touche
start une nouvelle fois provoque le redémarrage et 1'opération

de la machine selon le programme avec traitement de blocs indivi-
duels.

En cas de signalisations d'erreurs, la procédure selon para-
graphe 2.1 doit &tre suivie.
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Arrét programmé

TOOL

A
A

UNCL.

TOOL
UNCL,

A
Ah

Un bloc avec un arrét programmé (MO) est exécuté jusqu'd la
fin. L'exécution du bloc provoque 1'interruption du programme.
Les dispositifs d'entraTnement d'avance et le dispositif d'en-
trafnement principal sont mis hors circuit.

La signalisation M0O, représentée de maniére invertie, apparait
é la ligne 3 de 1 écran.

Le passage du programme peut &tre repris & tout moment en action-
nant la touche start.

La signalisation MO0 disparaft alors de la ligne 3 de 1'écran.

N

Changement manuel d'outil

Sur les machines sans changeur automatique d'outils, aprés exé-
cution d'un bloc avec 1'instruction de changement d'outil M6 ou
M66, une interruption de programme est réalisée afin que 1Toutil
puisse 8tre changé manuellement.

La signalisation INTERVENTION T suivie du numero de 1'outil
devant &tre inséré dans la broche apparaft & la ligne 3 de
1'écran (représentée de maniére invertie).

- Actionner la touche TOOL UNCL.

L'actionnement de la touche provoque le desserrage automatique ‘
de 1'outil. e

v (
Le numéro de 1'outil devant &tre sorti de la broche est affiché
d la ligne 14 de 1'écran & droite de la lettre-adresse T re-
présentée de maniére inverse.

- Enlever manuellement 1'outil devant &tre sorti de la broche.

- Insérer dans la broche 1'outil ayant le numéro d' outll I in-
diqué a la ligne 2 de 1'écran.

- Actionner la touche TOOL UNCL.
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Le dispositif de serrage automatique serre 1'outil et la
lettre-adresse T indiquée & la ligne 14 de 1'&cran n'est plus
représentée de fagon inverse.

- Actionner la touche START.

La signalisation INTERVENTION T affich&e 4 la ligne 3 de 1'&cran
disparafit.

Suite du passage de programme.

Le numéro d'outil T de 1'outil monté dans la broche est & pré-
sent affiché & la ligne 14 de 1'é&cran.

Remarque :

Pour les machinesavec changeur automatique d'outils, aprés exé-
cution d'un bloc avec 1'instruction de changement d'outil M6,
aucune interruption de programme ne se produit. L'outil est
changé automatiquement aprés retrait automatique dans la posi-
tion de changement d'outil.

——
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Interruption et arrét d'un programme

7.7
7.7.1
5 i
= ey
. MANUAL
TE&CH, SINGLE
o) B
AUTO
=)

En modes de fonctionnement TEACH IN, SINGLE et AUTO
1'exécution du programme peut & tout moment &tre inter-
rompu et arrété.

Interruption d'un prgramme

- Actioiner la touche d'arrét pour le mouvement d'avance
ou la touche d'arrét pour 1'avance de la vis-mére et de
la broche de travail.

La machine s'arréte et 1'interruption du programme est affichée
d la ligne 3 de 1'écran par la signalisation INTERVENTION. - §

S'il s'avérera nécessaire (par exemple, pour effectuer une
fonction de contrdle) de déplacer les axes en mode pas 4
pas :

- Actionner la touche MANUAL.

La signalisation MANUAL affichée & la ligne 3 de 1'&cran indiqu |
que la commande manuelle a &té sélectionnée.

Les axes peuvent alors &tre déplacés en mode pas 4 pas.

Au cas od le passage du programme interrompu doit &tre ("
repris :

':.- Actionner la touche TEACH IN, SINGLE ou AUTO selon ia

signalisation affichée d Ia ligne 1 de 17&cran (TEACH IN,
SINGLE ou AUTO). ’ '

L'actionnement de la touche correspondante fait apparaltre
sur l'&cran l'affichage du mode de fonctionnement concerné.

- Actionner la touche START.

La signalisation INTERVENTION disparait de la ligne 3 de

[ 'écran.

104




™o

Les axes se déplacent d'abord automatiquement vers la
position qui a &té atteinte au moment de 1'interruption

du programme. Aprés ce repositionnement, suite du passage
de programme.

Remarques :

L'actionnement de la touche MANUAL en cours d'exécution du pfo-

gramme fait apparaitre 4 la ligne 3 de 1'é&cran la signalisation
MANUAL (commande manuelle sélectionnée). Le bloc de programme
actuel est exécuté jusqu'd la fin avant que le programme pour la
commande manuelle soit interrompu.

Un programme interrompu peut &galement &tre repris en

suivant la procédure décrite au paragraphe 7.7.2.

Repositionnement et répétition automatiques d'un bloc

interrompu (REPQS)

La reprise d'un programme interrompu en sous-mode REPQS
provoque d'abord le repositionnement automatique avec
accostage linéaire de la position sur la piéce d usiner

qui a été atteinte au début du bloc interrompu. Une fois

le repositionnement effectug, le bloc interrompu est répété
d partir du commencement du bloc.

Le sous-mode REPQS est utilisé lorsqu'un bloc qui n'est
pas encore exécuté jusqu'd la fin, doit &tre répété avec
une instruction de déplacement sans qu'il soit nécessaire
d'effectuer auparavant des modifications du programme.

Si, par exemple lors de la mesure de la piéce & usiner une
surépaisseur minime du contour est détectée, cette surépaisseur
peut &tre &liminée avec une deuxiéme passe en répétant 1'opérati
de fraisage sur le contour de la piéce sans aucune autre modific
tion du programme et en modifiant, en méme temps, la vitesse
d'avance programmée au moyen des touches d'intervention affectan
la vitesse d'avance ou la vitesse de rotation de la broche de
travail programmée au moyen des touches d'intervention affectant
la vitesse de rotation de la broche.

En cas de be501n, une modification doit &tre effectuée au sein d
programme aprés l'achévement de la piéce u51nee
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Procédure :

Le programme a 2té interrompu en actionnant la touche
d'arrét pour le mouvement d'avance ou la touche d'arrét
pour l'avance de la vis-mére et de la broche principale.

L'interruption du programme est affiché&e par la signalisation
INTERVENTION & la ligne 3 de 1'&cran.

Avant la sélection du sous-mode REPQS il est &ventuellement
nécessaire que des mesures soient pri pr1ses pour éviter une
collision car la position de départ du bloc interrompu est
accostée de fagon linéaire lors du repositionnement auto-
matique.

- Actionner la touche MENU.
C

Sur 1'écran de visualisation apparalt le menu des sous-modes
au programme :

IRTERVENTION MERU:

| CLEAR CYCLE
& REPQS

- Entrer le chiffre 2 au clavier numérique pour sélectionner -
REPOS.

La signalisation REPOS représentée de maniére invertie & la

l1gne 3 de 1'&cran indique que le sous-mode REPOS a &té sélection-
né.

- Actionner la touche START.

La signalisation REPOS disparaft de la ligne 3 de 1'écran.
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7.7.3 . Arrét d'un cycle fixe (CLEAR CYCLE)

En modes TEACH IN, SINGLE et AUTO un cycle fixe sélection-
né avec la fonctlon G79 peut & tout moment &tre arrété.

Procédure :
-~ D - Actionner la touche d'arrét pour le mouvement d'avance ou
=21 151 la touche d'arrét pour 1'avance de la vis-mére et de la

broche principale.

La machine s'arréte et l'interruption du cycle fixe est
affichée d@ la ligne 3 de 1'&cran par la signalisation

INTERVENTION CYCLE.

MENU

- Actionner la touche MENU.

Sur 1'&cran de visualisation apparait le menu des sous-modes
du programme :

AUTO
PM 554433 o9
{ISTERVENTION CYCIE]

INTERYENTION MENU:

1 CLEAR CYCLE
2 REPOS

- Entrer le chiffre 1 au clavier numérique pour sélectionner
CLEAR CYCLE.

La signalisation CLEAR CYCLE affichée 4 la ligne 3 de 1'&cran
indique que le cycle fixe interrompu doit &tre abandonne en
. acﬁ1onnant la touche START

e

- Actionner la touche START.

=

-

Le cycle est arrété.

L'outil est retiré dans une position ol il est placé au-

dessus de la surface de la pidce & usiner avec la distance
de sécurité programmée.
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Aprés 1'arr8t du cycle fixe des modifications peuvent &tre
faites au sein du programme.

Changement du programme principal actif, voir paragraphe 6.2.

Si le cycle interrompu doit &tre répété, il faut repasser
dans le programme (voir paragraphe 7.1.1).

Remarque :

L'arrét du cycle de taraudage G84 provogue un changement
automatique du sens de rotation suivi du retrait du taraud
d la distance de sécurité.

7.7.4 Arrét d'un programme

- Actionner la touche d'arr&t pour le mouvement d'avance
ou la touche d'arrét pour l'avance de la vis-mére et de
la broche de travail.

O]

lo

o]
o Y

La machine s'arr8te et 1'interruption du programme est
indiquée par l'affichage de la signalisation INTERVENTION
d la ligne 3 de 1'&cran.

Remargue importante :

Lorsque INTERVENTION CYCLE est affichée un cycle de taraudage
G84 selon paragraphe 7.7.3 doit &tre abandonné avant qu'il so<'5
permis d'actionner la touche MANUAL. —

MANUAL

¥

- Actionner la touche MANUAL.

JORPL S

Aprés actionnement de la touche, les axes peuvent &tre
déplacés par commande de déplacement pas 4 pas et ce, en
cas de besonin.

CLEAR i

CONTR, i - Actionner la touche CLEAR CONTR.

L'actionnement de cette touche provoque la remise de la
commande en 1'état de fonctionnement. Dans ce cas, saut
automatique au début du programme.
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7.8

PROG.
MEM,
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Tableau des paramétres E (EDIT PARAMETERS)

Les valeurs des paramétres E utilisés dans le programme
d'usinage actif (voir paragraphe 3.6.1) sont indiquées
au tableau PARAMETERS €&t peuvent &tre contrflées 4

d tout moment en cours d'exécution du programme.

Cependant, Ces valeurs ne sont indiquées en ce tableau
qu'aprés exécution des blocs de programme dans lesquels
les paramétres sont définis ou calculés avec leurs valeurs.

Procédure :

- Actionner la touche PROG.MEM.

- Actionner la touche MENU.

Sur 1'&cran de visualisation apparait le menu des sous-
modes pour la programmation de piéces

MANUAL MAN.OPER
PH 554433

PARTPROGRAM N 554433
PROGRAM MENU:

EDIT MACRO

EDIT POINTS

EDIT PARAMETERS

EDIT STORED ZERO OFFSETS
EDIT EXTERNAL PROGRAM CALL
EDIT GRAPHIC PARAMETERS

VY B A

[
\
\ 1
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- Entrer le chiffre 3 au clavier numérique pour sélectionner
EDIT PARAMETER.

Sur 1'écran apparalt le tableau des paramétres

FANUAL MAN.OPER
PM 554433

PARAMETERS
ALL MEMORY

- Amener le curseur sur l2 paramétre E devant 8tre contrdlé
T 1 :en actionnant les touches de commande "en haut-en bas™.

Si 1'une des touches de commande "en haut-en bas" est
maintenue enfoncge pendant plus d'une serond le curseur
saute automatiquement d'un paramétre P 3 1! autre.

Au cas ol le paramétre E recherch® se trouve en dehors B
de la section du tableau des paramétres affichée sur <w/
1'écran, il sera plus utile de le rechercher comme suit '

- Entrer le numéro du paramétre E recherch? au clavier nu-
mériaue.

ENTER

- Actionner la touche ENTER.
o

- Actionner la touche SEARCH pour démarrer la pro-
Cédure de recherche.

SEARCH

Apras actionnement de la touche le curseur est placé
devant le paramétre E trouvé du tableau
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Aprés contrdle des paramétres E :

- Actionner la touche TEACH IN, SINGLE ou AUTO selon la
signalisation affichée d@ Ia ligne 1 de 17&cran (TEACH IN,
SINGLE ou AUTO).

L'actionnement de la touche correspondante fait apparaitre
sur 1'&cran l'affichage pour le mode de fonctionnement
concerné.

Remarque :

En mode MANUAL 1'introduction des paramétres est possible,
en mémoire EDIT PARAMETER.

Tableau des points P (DISPLAY POINT)

Les coordonnées affectées aux points P de la piéce &
usiner au sein du programme d'usinage actif sont indiquées
au tableau des points PT et peuvent &tre controlées a
tout moment en cours d'exécution du programme.

Cependant, ces coordonnées ne sont indiquées en ce tableau
qu'aprés exécution des bloCs dans lesquels les points

sont definis par Jeurs valeurs.

Procédure :

- Actionner la touche PROG.MEM.

- Actionner la touche MENU.

"



Sur 1'écran apparalt le menu des sous-modes pour la
programmation d'usinage

MANUAL  MAN.OFER
PM 554433

PARTPROGRAM N 554433
PROGRAM MENU:

1 EDIT HACRO

2 EDIT POINTS

3 EDIT PARAMETERS

4 EDIT STORED ZERO OFFSETS

$ EDIT EXTERNAL PROGRAM CALL
& EDIT GRAPHIC PARAMETERS

- Entrer le chiffre 2 au clavier numéri ue po é i
EDIT POINTS. que pour sélectionner

Sur 1'&cran apparalt le tableau des points

MANUAL  MAN.OPER
PH 555433

POINTS
ALL MEMORY
0

.Bﬁzsu. 3 | <

1

- Amener le curseur sur le point P devant &tre contrdlé
en actionnant les touches de commande "en haut-en bas".

Si 1'une des touches de commande "en haut-en bas" est
maintenue enfoncée pendant plus d'une seconde, le curseur
est amené automatiquement d'un point P 4 1'autre.
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Au cas od le point P recherché se trouve en dehors de la
section du tableau des points PT affiché sur 1'écran, il
sera plus utile de le rechercher comme suit :

- Entrer au clavier numérique le numéro du point P recherché.

ENTER

£ - Actionner la touche ENTER.

SEARCH - Actionner la touche SEARCH pour démarrer la pro-
cédure de recherche.

Aprés 1'actionnement de la touche, le curseur est placé
devant le point P trouvé au tableau des points PT.

Aprés avoir effectué le contrdle des points P :

TEACH / SINGLE I - Actionner la touche TEACH IN, SINGLE ou AUTO selon la
B signalisation affichée 4 la ligne 1 de 1'&cran (TEACH IN,
& . £ i SINGLE ou AUTO).
AUTO
=)
L'actionnement de la touche correspondante fait apparaftre
sur 1'écran l'affichage pour le mode de fonctionnement
concerné.
Remarque :
En mode MANUAL 1'introduction des points peut se faire avec
la fonction EDIT POINTS.
7.10 Mise hors service de la machine et du systéme de commande
MANUAL |
w - Actionner la touche MANUAL.
0% - Actionner la touche d'intervention "0 %" affectant la vitess
WA d'avance. -

- Actionner le bouton-poussoir rouge, -en forme de champignon,
pour mettre hors service le systéme hydraulique et le
systéme électrique de la machine. )

- Mettre 1'interrupteur principal de 1'armoire &lectrigue
de la machine sur "Arrét".
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8.1

8.1.

1

TRANSMISSION DE DONNEES

Entree et sortie de programmes

Les programmes de pieces (programmes principaux PM et sous-
programme MM) peuvent étre introduits et sortis dans tous les
modes operatoires de la commande avec la machine en arrét et
en marche.

Le programme actif peut egalement étre sorti a& tout moment.

Avant de faire entrer ou sortir des programmes, il faut

raccorder a la commande 1'equipement périphérique avec le cable
y relatif pour la transmission des données. e
L'equipement périphérique doit étre prét pour le fonctionnement. C

Entrée de programmes a partir d'un support externe de données.

Lors de T'entree de programmes 1a commande vérifie toutes les
donnees introduites par le support externe de données guant a
1'existence d'erreurs.

S1 une erreur (un caractére illicite, une longueur inadmissible
d'une parole ou d'un bloc etc.) est reconnue, la commande interrompt
automatiquement Te procede d'entrée et un message d'erreur apparait
sur 1'ecran de visualisation.

Le programme introduit incomplétement doit étre effacé ensuite
dans la memoire du programme principal ou du sousprogramme,

puisqu'autrement 1'entrée d'un programme avec ce numéro n'est plus (_;
possible. -

Effacement d'un programme voir paragraphe 6.5.1.

[T existe la possibilité de faire entrer dans la commande & partir
d'un support externe de données non seulement tous les programmes
ensemble, mais aussi chaque programme individuellement.
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8.1.1.1

Introduction en mémoire de tous les programmes

Sélectionner la mémoire PM ou MM

DATA
IN/OUT

F1

(suivant la procédure décrite au paragraphe 6.5.1).

Sur 1'gcran apparaft la liste des numéros de programmes de la
mémoire du programme principal ou du sous-programme avec les
programmes précédemment mémorisés

MANUAL ~ MAN.OPER
PN 554833

PARTPROGRAM N 554433

ALL MEMORY
554433
X1234567
N66666
999999
n33216
N154678
¥20000

(BxrzeADRIJKLEFSTME (]
N558433

(fG=BIR) ------- (EETUEN)

- Amener le curseur @ la ligne ALL MEMORY en actionnant les
touches de commande "en haut-en bas".

- Actionner la touche DATA IN/OUT.

- Actionner la touche de fonction F1 (INPUT). (Introduction des
donnés venant d'un support d'informations externe.)

La signalisation IN (introduction des données venant d'un support
d'informations externe) apparait & la ligne 5 de 1'écran.

Les programmes sont introduits dans le systéme de commande
1'un aprés 1'autre.

Le CODE, le numéro du programme et le numéro de séquence du pro-
gramme &tant introduits sont affichés & la ligne 5 de 1'écran

* MANUAL  MAN.OPER
PM 554433

PARTPROGRAM N 554433

50 PM N 9001 N 10 IN
ALL MEMORY

N554433

N11111

N987654

Rit1224%

N33333

N22222

LEEZRT

BLOCK NUMBER

(BbXYZBIJLRPSTHE
ALL HEMORY =

*
¥ INPUT memcme- (Eatr] (ExiT] [RETURN]
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8.1.1.2

ENTER

DATA
IN/OUT

F1

Les numéros des programmes introduits se trouvent maintenant
indiqués en fin de la liste des numéros de programmes.

Remarques :

La procédure d'introduction peut 4 tout moment &tre arrétée
en actionnant la touche de fonction F3 (HALT) et &tre reprise
en actionnant la touche de fonction F1 (INPUT).

L'introduction de données peut & tout moment &tre terminée
au moyen de la touche de fonction F4 (EXIT).

Aprés 1'arrét de la procédure, le programme qui a &té introduit
en dernier doit &tre effacé de la mémoire du systéme de commande
car, sans cela, un programme avec ce numéro ne peut plus &tre
introduit.

Introduction en mémoire d'un seul programme '

Sélectionner la mémoire PM ou MM
(suivant la procédure décrite au paragraphe 6.5.1).

Sur l'&cran apparaft la liste des numéros-programme de la mémoire
du programme principal ou du sous-programme avec les programmes
PM ou MM précédemment mémorisés.

- Entrer au clavier numérique le numéro N du programme devant
étre introduit.

- Actionner la touche ENTER.

Le numéro-programme N devant &tre introduit est affiché a la
ligne 21 de 1'écran.

- Actionner la touche DATA IN/OUT pour démarrer la procédure
d'introduction.

- Actionner la touche de fonction F1 (ONPUT).

Le CODE, le numéro-programme et les numéros de séquence sont
affichés a@ la ligne 5 de 1'écran.

Le'programme devant &tre introduit est recherché.sur le support
d'informations externe et introduit ensuite en mémoire du systéme
de commande. _
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En fin de la procédure d'introduction, le curseur est ramenéd
au premier numéro-programme de la liste des numéros de programmes.

Le numéro-programme du programme introduit se trouve maintenant
indiqué en fin de la liste des numéros de programmes.

Remarques

La procédure d'introduction peut & tout moment &tre arrétée
en actionnant la touche de fonction F3 (HALT) et &tre reprise
en actionnant la touche de fonction F1 (INPUT).

La procédure d'introduction peut & tout moment &tre terminée
au moyen de la touche de fonction F4 (EXIT).

Aprés 1'arrét de la procédure, le programme introduit en dernier
doit &tre effacé de la mémoire du systéme de commande car, sans
cela, un programme avec ce numéro ne peut plus &tre introduit.

8.1.2 Sortie de lecture des programmes sur un support d'informations
externe

I1 est possible de transférer sur un support d'informations ex-_
terne non seulement tous les programmes ensemble mais aussi chaque
programme un par un, @ partir du systéme de commande.

8.1.2.1 Sortie de lecture de tous les programmes

Sélectionner la mémoire PM ou MM
(suivant la procédure décrite au paragraphe 6.5.1).

Sur 1'écran apparaft la liste des numéros-programme de la mémoire
du programme principal ou du sous-programme avec les programmes
précédemment mémorisés

MANUAL ~ MAN.OPER
PH 554433

PARTPROGRAM N 554433

ALL MEMORY
[issuu3y
N1234567
N66666
¥999999
N33218
N15U678
N20000

(FExYZBADRIJKLPFSTHE (K]
N554433

[ . 1) QO
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DATA
IN/OUT

F2

- Amener le curseur & la ligne ALL MEMORY en actionnant les
touchesde commande “en haut-en bas".

- Actionner la touche DATA IN/OUT.

- Actionner la touche de fonction F2 (OQUTPUT).

Les programmes sont sortis du systéme de commande et lus 1'un
aprés l'autre.

Le CODE, le numéro-programme &tant lu et les numéros de séquence
de ce programme sont affichés & la ligne 5 de 1'écran.

C

Remarques :

La procédure de lecture peut & tout moment &tre arrétée

en actionnant la touche de fonction F3 (HALT) et &tre reprise
en actionnant la touche de fonction F2 (OUTPUT).

La procédure de lecture peut 4 tout moment &tre terminée au
moyen de la touche de fonction F4 (EXIT).

118



L
el
;

8.1.2.2

Sortie de lecture d'un seul programme

ENTER

DATA
IN/OUT

F2 !

Sélectionner la mémoire PM ou MM

(suivant la procédure décrite au paragraphe 6.5.1).

Sur 1'écran apparaft la liste des numéros-programme de la mémoire
du programme principal ou du sous-programme avec les programmes
précédemment mémorisés.

- Entrer au clavier numérique le numéro-programme N du programme
devant &tre lu.

- Actionner la touche ENTER.

Le numéro-programme N du programme devant &tre lu apparaft &
la ligne 21 de 1'écran.

- Actionner la touche DATA IN/OUT pour démarrer la procédure
de sortie de lecture.

- Actionner la touche de fonction F2 (QUTPUT).

Le programme devant &tre lu est sorti du systéme de commande.
Le CODE, le numéro-programme &tant lu et le numéro de séquence
de ce programme sont affichés & la ligne 5 de 1'écran.

Remarques :

Le numéro-programme N du programme devant &tre lu peut &tre re-
cherché aussi en actionnant les touches de commande du curseur
"en haut-en bas".

La procédure de sortie de lecture peut & tout moment &tre
arrétée en actionnant la touche de fonction F3 (HALT) et &tre
reprise en actionnant la touche de fonction F2 (OUTPUT).

Au moyen de la touche de fonction F4 (EXIT), la procédure de
sortie de lecture peut & tout moment &tre terminge. .
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8.2

“Introduction et sortie de lecture de données déterminées

L'introduction et la sortie de lecture des données indiquées
ci-aprés ne peut se faire qu'en code MANUAL :

- données d'outils

- durée de service des outils

- outils de rechange

- décalages d'oriaine

- paramétres %

- définition des points

L'introduction ou la sortie de lecture des numéros P de 1! emi/r
placement des outlls dans le magasin d' outxls (voir -para-
graphe 4.1.6) n'est pas possible.

Le matériel périphérique doit &tre relié au systéme de commande '
au moyen du c@ble de transmission de données approprié avant de
procéder.d 1'introduction ou & la sortie des. données.

Le matériel périphérique doit &tre en ordre de marche.

Les procédures d'introduction en mémoire ou de sortie de
lecture peuvent 4 tout moment &tre arrétées ou terminées.
(voir description sous 8.1.1.2 et 8.1.2.2 "Remarques").

En cas de détection d'une erreur, le systéme de commande inter-
rompt automatiquement la procédure d'introduction et 1'erreur
est affichée sur 1'écran.

Aprés 1'interruption de la procédure d'introduction, les don—(.x
nées qui sont restées incomplétes doivent &tre vérifiées et

complétées ou bien &tre effacées et introduites & nouveau dans
la mémoire TM, TL, TS ou Z0O, seion le cas.
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8.2.1

MANUAL

¥

TOOL
MEM,

Introduction de données d'outils venant d'un support
externe de données

DATA
IN/OUT

F1

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner:1la touche TOOL MEM.

Sur 1'&cran apparalt la liste des données d'outils :

MANUAL ~ MAN.OPER,
PM 554433 N

TOOL OFFSETS
ALL MEMORY
0

e

OVEIOWMEWA ~O
[k et al af ol of ol of 21 21 o
EE L F ]
[--X-F-¥-F-¥-F-N-¥-¥.]

[=X=N-N-F-Y-¥-Y-N.¥-]

R .
D1T0L0R0

- Actionner la touche DATA IN/OUT.

- Actionner la touche de fonction F1 (INPUT).

Les données d'outils sont alors introduites dans la mémoire
des données d'outils TOOL OFFSETS du systéme de commande.

Les numéros d'outils T sont affichés & la ligne 5 de 1'écran.
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8.2.2.1

MANUAL

¥

TOOL
MEM,

DATA
IN/OUT

F2

Sortie de lecture de données d'outils vers un support externe
de données

Il est possible de sortir de la mémoire de données d'outils ™
du systéme de commande toutes les données d'outils vers un sup-
port d'informations externe.

Sortie de lecture de toutes les données

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche TOOL MEM.

Sur 1'&cran apparalt la liste des données d'outils :

MANUAL  MAN.OPER.
PH 554433

TOOL OFFSETS
© O ALL HEHOR!
R
100 R
125 ROt
150 R
R
R
203.921 R 15

78.011 R 0
82.87T R 0

|
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Ll el ot el ol o o

~

o

Led

-]

-

.
ox

LC RO

- Amener le curseur & la ligne ALL MEMORY en actionnant les
touches de commande "en haut-en bas".

- Actionner la touche DATA IN/OUT.

- Actionner la touche de fonction F2 (OUTPUT).
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TOOL
MEM,

MENU

DATA
IN/OUT

La signalisation QUT (sortie de lecture vers un support d'in-
formations externe) est affichée & la ligne 5 de 1'acran.

Les données d'outils sont sorties de la mémoire de données
d'outils TOOL OFFSETS du systéme de commande.

Les numéros d'outils T sont affichés & la ligne 5 de 1'écran.

Introduction et sortie de lecture des durées de service des
outils

- Actionner la touche MANUAL.
- Actionner la touche TOOL MEM.

- Actionner la touche MENU.

Sur 1'&cran apparaft le menu des sous-modes pour la programma -
tion des outils.

- Entrer au clavier numérique le chiffre 1 pour sélectionner
EDIT TOOL LIFE,
(Introduction et modification des durées de service des outils).

Sur 1'&cran apparaft la liste des durées de service des outils.

- Actionner la touche DATA IN/OQUT.

F1 /

F2

J- Actionner la touche de fonction F1 (INPUT) ou la touche F2
i (OUTPUT).

La signalisation IN (introduction de données venant d'un support
d'informations externe) ou la signalisation OUT (sortie de lecture
vers un support d'informations externe) apparalt & la ligne 5 |

de 1'écran.

Les durées de service des outils sont alors introduites dans la
mémoire des durées d'outils TL de la commande ou bien sorties
de celle-ci.

Les numéros d'outils T sont affichés & la ligne 5 de 1'écran.
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MEM,

MENU

u”

DATA
IN/OUT

F1

F2

Introduction et sortie de lecture des outils de rechange

- Actionner la touche MANUAL.
- Actionner la touche TOOL MEM.

- Actionner la touche MENU.

Sur 1'&cran apparaft le menu des sous-modes pour la programma-
tion des outils.

- Entrer au clavier numérique le chiffre 2 pour sélectionner
EDIT TOOL SPARE.

Sur 1'écran apparait la liste des numéros d'outils de la mémoire
des outils de rechange.

- Actionner la touche DATA IN/OUT.

- Actionner la touche de fonction F1 {INPUT) ou la touche F2

(OUTPUT).

La signalisation IN (introduction de données venant d'un suppor{™,
d'informations externe) ou la signalisation OQUT (sortie de lecturdé:
vers un support d'informations externe) apparatt 4 la ligne 5§

de 1'&cran.

Les données des outils de rechange sont alors introduites dans
la mémoire des outils de rechange de la commande ou bien sortie
de celle-ci.

Les numéros d'outils T sont affichés & la ligne 5 de 1'é&cran.
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DATA
IN/OUT

Introduction en mémoire et sortie de lecture des

F‘l/

F2|

décalages d'origine

- Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche PROG.MEM.

- Actionner la touche MENU.

Sur l'écran apparait le menu des sous-modes pour la programma-
tion des piéces.

- Entrer au clavier numérique le chiffre 4 pour sélectionner
EDIT STORED ZERQ OFFSET (introduction et modification des
décalages d'origine)

Sur l'écran apparaift la liste des fonctions G51 ... G59 de la
mémoire Z0 des décalages d'origine.

- Actionner la touche DATA IN/QUT.

- Actionner la touche de fonction F1 (INPUT) ou la touche F2
(OUTPUT).

La signalisation IN (introduction de données venant d'un support
d'informations externe) ou la signalisation QUT (sortie de
lecture vers un support d'informations externe) est affichée:

d la ligne 5 de 1'écran.

Les décalages d'origine sont alors introduits dans la mémoire
Z0 de la commande ou sortis de celle-ci.

Les fonctlons G pour les décalages d'orlglne sont affichées
d la ligne 5 de 1'écran.

Introduction en mémoire et sortie de 1ecture des paramétres
et des définitions de points (procédure analoque & celle

décrite au paragraphe 8.2.5).

Remarque :

Lorsque la procedure d'introduction ou de sortie est démarrée,
il est possible & tout moment de sélectionner un autre mode de
fonctionnement.
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9.

1

DIAGNOSTIC

Programmes diagnostiques pour le contrdle du bon fonctionne-
ment du systéme de commande

La commande CNC 432 est munie d'un systéme de diagnostic
efficace et offre une grande sécurité opérationnelle lors de
la procédure de programmation et en cours du passage des pro-
grammes.

Le systéme de diagnostic comporte non seulement les programmes
diagnostiques qui se déroulent "en arriére-plan” pour surveil-
ler en permanence le fonctionnement du systéme de commande,
mais aussi les programmes diagnostiques qui doivent &tre sé-
lectionnés en mode "Diagnostic" pcur pouvoir effectuer des
véritications ou contrdles bien définis.

Le systéme de diagnostic a pour but de déterminer le bon fonctic.

nement des &léments de la commande &numérés ci-aprés

- alimentation en tension

- microprocesseur (unité centrale)
- organe de calcul

- mémoires PROM et RAM

- carte enfichable "entrée-sortie" .
‘(interface entre la commande et la machine)

- cartes enfichables pour les dispositifs de réglage
(commandes de vitesses d'avance et moteur principal)

- boucles fermées d'asservissement de positionnement

Les erreurs et défaillances sont regroupées comme suit

- erreurs du matériel

- erreurs des axes

- erreurs de positionnement des broches
- arreurs du volant &lectronique

- erreurs de programmation

- erreurs de mémorisation

- fausses manoeuvres

- erreurs de transmission de données

- erreurs au sein des interfaces

o



Les erreurs et défaillances détectées par le systéme de
diagnostic sans avoir 4 sélectionner le mode "Diagnostic",
sont affichées par le mot ERROR, suivi d'un code d'erreurs,
d la ligne 1 de 1'é&cran.

Les codes d'erreurs sont regroupés dans une liste d'erreurs
séparée se trouvant & 1'intérieur de 1'armoire de commande
sur la machine.

Les erreurs et défaillances détectées par le systéme de
diagnostic avec sélection du mode "Diagnostic", sont affichées
sur 1'écran de visualisation par la signalisation DETECTED
ERROR-NUMBER IS:, suivie d'un code d'erreurs.

‘Le code d'erreurs affiché doit &tre communiqué au Service

clients de MAHO.
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10. . DIVERS

10.1 Contrdle des constantes machine (MACHINE CONSTANT MENU)

Les données spécifiques de la machine sont enregistrées dans
la mémoire des constantes machine CM du systéme de commande.

Elles se trouvent inscrites dans la liste des constantes ma-
chine de cette mémoire et peuvent y &tre contr6lées d tout
moment.

Le contrdle doit &tre effectuz 4 1'aide de la liste des
constantes machine qui se trouve dans l'armoire &lectrique
de la machine.

Ie
Procédure :

ME‘:‘L - Actionner la touche MANUAL.

vl - Actionner la touche CONST.MEM.

Sur 1'écran aDparth le tableau des constantes machlne

MANUAL  MAN.OPER.
PH 554833

MACHINE CONSTANTS

Ox

W
(=4

EXEXEERZITIEXX
O~NOVONRE2OOEXrNNO
cannanaaonaa |
-3
CONADWVIMN =0 O -

N ¥ R N
NN
nwn
(v

Yoo

=)
B

e | OEEEED)

- Amener le curseur sur le numéro N des constantes machine
T 1 devant &tre controlées, en actionnant les touches de com-
mande "en haut-en bas". ,

Si I'une des touches de commande "en haut-en bas" est
maintenue enfoncée pour plus d'une seconde, le curseur
saute automatiquement d'un numéro N _des constantes machine
a l‘autre.

Au cas od la constante machine recherchée se trouvait en dehors
de la partie de la liste affichée sur 1'écran, il serait plus
utile que la recherche soit effectuée en suivant la procédure
décrite ci-aprés
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- Entrer au clavier numérique le numéro N des constantes ma-

chine.
ENTER :
{>> - - Actionner la touche ENTER.
SEARCH S - Actionner la touche - SEARCH pour initialiser la pro-
Co ‘cédure de recherche. =

Aprés actionnement de la touche, le curseur est placé devant
le numéro N de la constante machine recherchge.

# Le curseur inférieur sur 1'écran est maintenant placé sur
la lettre-adresse C. I1 doit &tre ramené & la lettre-adresse N
s'il est prévu de continuer la recherche d'aprés la procédure
décrite .

Aprés avoir effectué le contrdle des constantes machine :

MANUAL - Actionnervla_touchevMANUAL.

¥

10.2 o ,;_::Contrﬁle,du numéro du logiciel

Le systéme de commande dans 1'état fourn1 est nettement iden-
tifié par le numéro du logiciel.

Ce numéro doit toujours &tre indiqué en cas de demande de
renseignements.

Le numefo du logiciel est enregistré dans la mémoire des
constantes mach1ne CM et peut etre afficheé sur 1'écran de
visualisation & tout moment.

Procédure -

MANUAL MENU

¥

- .-Selectionner via "MANUAL" et "MENU" le mode DIAGNOSTIC (7).

I|”

- Sélectionner "CONFIGURATION CHECK™ (1).
Le numéro du logiciel est affiché a la ligne 9.

Une fois le contrdle du numéro du logiciel effectué :

MANUAL

v

" -"Actionfer 1a touche MANUAL.

AR
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MANUAL

U

TEACH
IN

&

AUTO

=)

F5

F3

Affichage des états de signalisation aux points d'entrée et
de sortie du systéme de commande .

Au moyen de la touche de fonction F5 (IN-OUT) il est possible

de faire afficher les états de signalisation 0 et 1 des entrées IN
et des sorties OUT du systéme de commande et ce, déja avant le
démarrage d'un programme -ou en cours d'exécution d'un programme,
pour pouvoir effectuer une procédure de diagnostic.

Les &tats de signalisation peuvent constamment &tre surveillés
pendant le démarrage et aussi en cours de passage du programme.
Ils sont affichés en modes de fonctionnement TEACH IN, SINGLE et
AUTO.

Procédure avant démarrage.du programme.:

- Actionner la touche MANUAL.

I

/- Actionner les touches TEACH IN, AUTO ‘6u SINGLE.

- Actionner la touche de fonction F5 (IN-OUT)..

Sur 1'écran apparait un tableau montrant ‘les &tats de signalisa-
tion des entrées et sorties de la commande :

AUTO ‘ I
PM 554433 " l

1 2 3
12345678901234567890123456789012 ( R

(Onssunas
N1 G98- X0 YO Z-45 B-20 1120 J3120 K48
B1=z~30
N2 GO X-50 Y-20 T

.............. [(ATTUAL] (PROGRAR] IN-OUT

Aprés avoir actionné la touche start, le programme et les &tats
de signalisation peuvent &tre surveillés sur 1'écran simultanément.

Le mode IN-OUT peut & tout moment &tre annulé en cours de passage
du programme. . Lo

- Actionner la touche de fonction F3 (ACTUAL).
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10.5

‘] MANUAL

CONST,
MEM,

F2

MANUAL

¥

- L'actionnement. de la touche fait .réapparaltre sur 1'écran le

deroulement normal en ‘modes TEACH ‘IN, SINGLE ou AUTO.

Procedure en cours de passage du programme :

uV;En cours de passage du programme, 1es entrees et les sorties
~=.de 1la commande peuvent-d tout moment &tre annulées au moyen de
- la touche de fenction F3 (ACTUAL).

Modification des constantes machine

Lesdonnées spécifiques de la machine sont mémorisées dans
Ia memoire des constantes machine CM.

Ces données ont &té mises en mémoire par le fabricant de la
machine et, en régle générale, ne doivent plus &tre modifiées.

Sans autorisation spéciale de la part du fabricant de la ma-

" -chine il est seulement permis de modifier les constantes machine

énumérées dans une liste de constantes machine séparée.

“"Procédure :

" %' Actionner la touche MANUAL.

- Actionner la touche CONST.MEM.

- Actionner la touche de fonction F2 (OPER-MC).

Sur 1'écran apparaissent alors seulement les constantes machine
qui peuvent &tre modifiées sans qu'il soit nécessaire de bas-
culer le-commutateur de verrouillage disposé dans 1'armoire
électrique de la machine.

Toutes “les “autres valeurs C des constantes machine ne sont

permises d'@tre modifiées qu'avec 1'autorisation expresse du
fabricant de la machine.

Procédure :
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- Mettre le commutateur de verrouillage servant au déver-
rouillage et au verrcuillage de la mémoire des constantes
machine dans la position 1.

Ce commutateur se trouve ‘dans i'armoire &lectrique de ‘
la machine. -

Sur l'&cran apparaft la:liste des ‘constantes machine :

MANUAL  MAH.OPER.
PN 554433 ]

MACHINE CONSTANTS

(7]
o

-III-IIIZZQ
PIRAY ot s st s s

PN PO FOWHENO
aanoaacnoocaaaan
[T .

o -
VIVOO N aOUNIN -G -

KO C1

"NO C1" est affiché 4 la ligne 21 de 1l'&cran.

- Amener le curseur sur le numéro N des constantes machine
T 1 devant &tre modifiées en actionnant les touches de com-
mande "en haut-en bas". :

Si la constante machine devant &tre modifige se trouve placée
en dehors de la partie de la liste affichée sur l'&cran, il .
est alors plus utile d'effectuer la recherche en suivant la o
procédure gécrite ci-aprés : : !

- Entrer au clavier numérique le numéro N des constantes
machine.

ENTER

é>, - Actionner la touche ENTER;H3

SEARCH

- Actionner la touche - SEARCH pour initialiser la pro-
cédure de recherche. B

L'actionnement de la touche place le curseur devant le numéro N
des constantes machine trouvées.

Le curseur inférieur sur l'&cran est placé 4 présent sur la
lettre-adresse C.
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0 ° ZeEntrer au clavier numérique la valeur C des constantes

machine (sans point décimal).

ENTER
€5> oo o o-=-Actionnertla ‘touche ENTER.
Leaonoo Lhactionnement «de la touche fait apparaftre 4 la ligne 14
de 1'&cran la valeur C des constantes machine entrée qui peut
alors étfgwgggpyﬁlée:une nouvelle fois.
STORE _ ‘ At \ 1 T 7
:§> | : - Ac 1oqner g touche STORE.
. L'actionnement de la touche STORE provoque la mémorisation
- de la nouvelle valeur C des constantes machine pour le numéro N_
des constantes machine sélectionn&, en mémoire des constantes
machine [CM. :
En fin d'introduction de données en mémoire des constantes
machine: R
k "7 _ Remettre le commutateur servant au déverrouillage et au
Q. Lo sooo - e overrouillage de la mémoire des constantes machine de la.

“ . i.. pesition-1 (déverrouillage) & la position_0 (verrouillage).

Ce commutateur se trouve dans 1'armoire électrique de la
.. machine. T

i

" Polur des'raiSons, de sécurité, les systémes hydraulique et
electrique de la machine sont mis hors service lors du ver-.
rouillage de la mémoire des constantes machine.

- Remettre en marche les systémes hydraulique et &lectrique
de la machine (voir paragraphe 1.1). '

' La signalisation REF.-POINT affichée & la ligne 1 de 1'&cran
indique que les points de référence des axes machine doivent
tre accostés (voir paragraphe 1.2).

] . R TR
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10.5.1

DATA
IN/OUT

F1

' Dans des cas tres rdﬂes, par exemple apres la m1 e hors ser-
~ vice de la machine pour-une durée de plus1eurs semaines, il

‘- Actlonner la tOUChL DATA Iﬂ/OUT

Introduction et sortie de lectpre des'constantes machine

i S Laosn Lk

[ T P i

Le fabricant de la machine a mis & disposition une bande per-

forée avec les données spécifiques de'la machiré enregistrées %
dans la mémoire des constantes machlne CM du sysfeme de com- j
mande. REARE

(%
i

Cette bande perforée avec les constantes mach1ne accompagnée
de la liste imprimée-des- constantes dehlne se trouve dans
1'armoire- électr1que de la mdc' SR

est nécessaire que les constantes machine’ enreq1strées sur
cette bande’ perforee soient 1ntrqdu1tet de nouveau dans la
mémoire des constantes mauhinc. e

Procédure : PO L e

Avant 1'introduction, les-valeurs:G-des.constantes machine doivent
8tre entrées manuellement dans la-mémoire des :con stantes machine
pour les numéros de constantes: maphine N776, N77#. -

Les valeurs C peuvent étre- preleveps de la'l‘ste ;mpr1mee
des constante machlne. L

S T

L'1ntroduct10n manuelle d01t etre effeftuee en su;vant la pro-
cedure du ‘paragraphe 10. 5.__:; . Co

Aprés introduction mdnuelle :i_,f?»

- Actionner la touche de fonct1or F1 (LNPUTJ:pbur demarrer la o
- procédure d'entrée. - - S R A T | W
En fin de la procédure d'entree ORI :

- Remettre le commutateur servant au deverroulllage et ver-
rouillage de la mémoire des constantes machine de la posi- |
tion 1 (deverrou111age)’ la p051t10n 0 (verrou111age)

Remarque : 3 B L P
Au cas ol un lecteur de bandes perforées n est pas disponible,
les données specifiques de la machine devront &tre sorties. %
de la mémoire des constantes machine CM et 2tre enregistrées '
sur un support de données approprié afin de pouvoir les intro-

duire & nouveau dans la mem01re des constantes machine et

suivant les besoins.

La lecture des constantes machine peut se faire en actionnant
les touches ”CONST MEM.™, "DATA IN/OUT" et F2 1'une aprés l'autre.
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10.7 “ Fonétions dés &léments de commande sur le panneau de conduite de
la commande

STy

- Touches:-de: fonction-

. Touches, de. fonction -~
Touches dé fonction
Touches de fonction

- Touches de fonction, o - o s L

... Selection de Ta mgmoive” du- programme principal

~ Sélection de la mémeire des-.données d'outils
Mémoire des constantes machine v
Mode de fonctionnement "introduction/sortie de lecture de données venant

; d'un support. d!informations.externe ou sur un support d'informations externe

WoONOUI WM -

Entrée des symboles.de calcul pour le calcul des paramétres
-y Entrée. des valeurs.pumériques.et du point décimal, «

.- conyersion de’signe.et identification des blocs masquables /N
12" ‘Effacement de signalisations.d‘erreurs et -des entrées sur panneau
13- Entrée du signe <&gal> .’ ;
14 Acceptation de données en mémoire d'entrée
15  Sélection des menus sur l'écran
16 Mise en mémoire S
17,5~ Commande..du cclrseur-"3 gauche-d-droite"
18. .« :Commande du curseur "er haltsen. bas"

19 Recherchie "du sprogramme ou ‘du-bloc-

- ZO‘QTRotﬁiﬁoﬂquumaggsin d'outils & gauche ou & droite (le magasin est mis en

" “'rotation” lorsque 1és deux touches sont maintenues enfoncées: la touche

actionnée en premier détermine le sens de rotation) -

21_L_pesserrageqet.sgrgagg de.1'outil dans-la broche de travail .

' Mise hors service et mise-en marche de .la . pompe pour le liquide d'arrosage
lorsque la fonction auxiliaire "liquide d'arrosage MARCHE" est activée

23 Déplacement des axes.en mode manuel

24 Commande pas 3d.pas de la.broche .

25 - Réglage de la vitesse de rotation +/- 20 %

26 . Sélection de la vitesse de rotation programmée

27 . Touches pour le déplacement par pas incrémentaux

28  Commande de déplacement pas d pas en continue

N
n;

.29 #Arrét avance (HALT) ¢ -

30  Touche d'intervention affectant les vitesses d'avance.

31 Avance programmée . ... .. v L

32 Sélection du mode TEACH IN (“"entrée manuelle de données")

33 .. .Sélection. du mode SINGLE ("exécution du-programme bloc par bloc™)
34" Selection du mode. AUTO ("exécution automatique du programme")

35 Sélection et annulation de la fonction "saut des blocs optionnel"
36 " 'Sélection-du'mode MANUAL ("commande manuelle") = -

37" . Remise de la.commande & 1l'état de départ

38  Arrét de la vis-mére et de la broche de-travail

39 Arrét avance (STOP). =~ . : '

40 - Start ‘(demarrage) . . "
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Disposition des &léments de commande sur le panneau de conduite
de la commande 4
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