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1 Pupitre

2 Ecran alphanumérique g" 12 lignes ou &cran grapnique 2"
3 Clavier choix de page et gestion cursedr .
¢ Clavier alphanumérique

5 Clavier cheix du mode

g -Clavier fonctions diverses gt voyants

7 Corrections dynamiques d'usure d'outils

2 Choix ag 1'incrément en déplacement maruel

S Choix de 1'axe cormandé par la manivelie glectronique

19 Touches de commande des axes &N manusgl

11 Fenctions gupitre

12 Touches sof T pour tracé graphique OU ;rogramma:ion conve*sa:‘cnnelﬁe

A
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1.3. - DEFINITION DU PROGRAMME COURANT

En multiprograrme, pour 1'usirage d'une piéce, le programme couri~t doit

8tre d&fini au systéme, les scus-programmes é&tant validés par le o-Zcram-

me courant,
Celui-ci est dé&fini comme étant :

- s0°% le dernfer programme introduit en mémoire, par lecteur <z -uban
Tk ’

ou par le clavier, ou par INC,

- soit le programme s&lectionné dans Tle mode CHARG _E::J , €heix du
pregramme courant,

Le programme courant ayant &té di&fini, i1 s'ensuit

N 7 - . .
gu'aprés una RAZ ou & 13 mise sous tension du systéme, c2 oro-
gramme est automatiquement validé,

)

qu'une acticn sur la touche MODIF L—J 7Te visualise,
e — . .
- gu'ure action sur 1a touche LISYE Te visualise,

Gu'ure action sur la touche PRCG visualise son numéro s§° & 3ys-
tére est en COMT, SE, RAP, 73T et cycle nen valideé.

1.4, - GENERALITES SUR LES MODES

1,41, - Définition du mode neu*r

]

A Ta mise sous tension du sysidme, aucun mode n'est initiz ‘s
voyant de la touche esz allumé.
L

Le

i

L'action sur Ta touche CYCLEZ, sur les manipulateurs d'axes, ou .- le
clavier alphanumérique, n'a pas d'effet sur le systime.

1.4,2. - Exclusivité des modes

Les mcdes repérés en 5 sur le dessin de la page 1.2 sont exclusiis zntre
eux ; deux modes ne peuvent pas &tre validés simultanément.
Dans tous les mcdes excepté CONT, SEG et RAP, une action sur la =2uzne
i -
MAN CLT ﬁTyl ou la touche correction d'outil | o ! raméne le s.s7ime

~dans 12 mcce neutre,

MAN OLT et !JD sont les deux seuls modes pouvant &tre validés

e

simulzanément avee un des modes CONT, SEQ, ou RAP ; par contre, ¥2l 17

et correction c'outil [ o ] n

i

peuvent &tre validés ensemble,

-

938520 1.7
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- PLUS Signe plus 3
" ] - TRANSFERT du blcc pointé en ligne dizicgus
-FINDEBLOC
{E} - Clavier alphanumérique
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125} ~ CONT Exécution en continu
!35) - SEQ Exécution en bloc & bloc
[Ei> - IMD Introduction maruelle des dorriss
c._\
g RAP Exdcution du programme & vitsssz rapide
r\
2| RNS Recherche de n° de séquerncsa
c__
L1 - MODIF Modification
—
=] - TEST Test du programme pidce
—
<~ |« MANUEL Commarde manuelie des axes
& POM Prise des origines machirs
3] - PREF Décalages d'origine

Lol
<.

- REG QUT Réglage des cutils

WMOOE

- Mode neutre ?H
- Inutilisde actusllement
. CHARG Chargement de programmes sr w&~iire

woots| - Inutilisée actue’lement

1
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- DECHARG  Déachargement de programmes

8

—
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(6) - Clavier fonctions diverses et voyvantis

Ry

oeeaun

4 ] - RAZ

‘il - MAN OUT
2| . sauT BLCC
| . oPE

"= - ARRET

OPTION

1C)| - STOP

Vovant défaut
Remise & 1'état initial

Introduction manuelie des jauges
dfoutils

Validation de saut de bloc optionnel
Voyant oOpéreieur

Validation d'arrét optionnel

Voyant de défaut extérieur

(f) - Correction dynamicue d'usure d'outils

-D

AXE X

[
[ o
L3
¥

- AXE Z

N

&

Chaoix de 1'in¢rément en cé

Adresse du correcteur & inctementer
Adresse de 1'axe recevant la correction
Adresse cde 1'axe recevant la correction
Adresse du ccrrecteur & annuler

lacsrent manuel

QED

10 =100 - 1000 = 10000

Choix de 1'axe command® par 1a manivelle Electronique en

Toucha irpulsionnelle cde départ cycle

Touche imoulsionnelle d'arrdt d'avardes’

manue |
10) - Touches de commands des ax2s en ranruel
@E} - Fonctions pupitre
T - ocy
*":C‘- - ARHS
932620 1.5
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Pa
- RAX Touche impulsionnelle de rappel d'axe

aon, - . . - . -
- RAP fouche impulsionnelle de s&lscticn ce iz
' yitesse rapide en manuel

T3) Touches soft pour effectuer le tracd graphique cu de

or-

= oy

dance avec la cartouche s'affichnant en visualisation
de ces deux modes.

1z
programmation conversationnelle. Elles sont en corres:
dans Jr

Ces touches sont identiques aux touches de visualisaticn ¢=s
pages (ligne supérieure de (g} }.

NOTA

" Tes potentiométres et commutateurs 3 clef de verrouillage 7or:

AV

§38620

parties des pupitres machine.

_ Potentiométre de modulation de la vitesse d'avance
de 0 & 120 %

- Potentiomdtre de modulation de la vitesse de broche de
20 & 100 %

- Commutateur 3 clef de verrouillage

2? VER MODIE Position interdisant les modiTficaticrs
de programme

> MODE Pasition autorisant tous les changerents
de modes

> VER MODE Position interdisant tout changement ce
mode

1.6
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Puzitra principa

Yisyz'isation
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1 (fourni par HIM)

: 8cran alphanumérigue ou grachizus

nde de la visuzlisation
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- ZMTREES-

- SIRVICE

CJRSEUR

- CURSEUR

mmw‘s

1 (-]

- EXTEN PAGE visualisation graphique

AYANCE D'UN PAS QU PROGRAMM

Enchainement des pages & visuzliser
Liste du ou des programmes pidze
\

Image du programme en exécuticn

Toutes les fonctions actives =21 modales
d'un bloc

Variables prccramme

Coordonnées cu point courant

Jauge d'outils et correcticn d'ecutils

SORTIES

Dialogue pour mise en service

d DROITE

a GAUCHE

L™, - ITFACEMENT LIGMNE DiALOGUS

I f ; . . -
"', - INSERTION de caractdres Coe T
7 - ASHULATION de caractdrss A
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1.4.3. - Changement de mode pendant 1'exécutior

Un mode étant sélectionné, si un nouveau mode est demandé, les voyants
des 2 modes cljgnotent (temps plus court pour le mode demandé). iz
nouveau mode ne sera validé gu'en fin de cycle du mode en cours, ou =-
fin de bloc si le systéme est en mode CONT (si le bloc est un cycle tz]
que G64, G33, la visualisation sera effective & la fin du cycle!.

Si le systime n'est pas initialisé, c'est-d-cire prises d'arigine (PC:
non efvectuées, i1 est possible de s&lecticnner les medes CONT, SEQ, IMD
ou RAP ; le voyant correspondant au mode choisi est fixe, alors que le
voyant DEFAUT clignote,

1.4.4. - Interférences entre les modes et les pages de visualisation

Le choix d'un mode ou le choix d'une page 3 visualiser sont deux manipu-
Tations indZpendantes 1'une de 1'autre. Par contre, le choix d'un mode
peut interférer sur la page visualisée et vice versa.

S le mode sélectionné est MODIF, CHARG ou DECHARG et que CYCLE n'est
pas enclenché pour les deux derniers modes, le changement de page raméne
le systéme dans le mode reutre.

Le choix du mode MGOIF entraine la visualisation du programme
Courant quelle gue seoit la page qui était validée. Si un nouveau mode
est sélectionné, except® CHARG ou DECHARG, la page PT COUR est visua-
lisée, . _

Le choix du mode PREF force la page PT COUR . La page ne

peut @tre changée qu'aprads avoir effectué un changement de mode.

NWOTA

ST Te systame est en visualisation graphigue ou en mode conversationnal,
aucune autre page ne peut 8ire salectionnde (Point courant, Programme an
cours, Variables programme...}. '

5338620
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2. - MISE EM SERVICE QU SYSTEME

La mise en service du systéme cansisite & effectuer sa mise sous tension
et 3 analyser san état.d 1'aide des intormations visualisées sur :

- le panneau de commande (vayants ou boutons-poussoirs allumés ou
Eteints},

- Jtécran de visualisation (accsds & toukes les pages et au systéme de
dialogue).

NOTA

[a commande de mise sous tension du systéme machine-cutil / CNC et les :
procédures qui en résultent scnt définies et réalisées par le construc- 5
teur de la machine qui doit fournir & la CNC Ta tension secteur 220 V et

suivre un mode opératoire.

2.1. - MISE SOUS TENSION

Mise sous tension générale,

Mise sous tension de la CMNC (une RAZ es® réali

autcmatiquement},

i
w
i
[L¢]

Mise sous tensicn de la puissance,

NOTA
Aprés coupure et remise SOus tansion de la CNE, *tous les paramétres
d'usinage {décalages, correcticrs d'cutils, etz...) sont conservés en

mémoire, la mesure n'est pas initialisie.

2.2. - ARRET D'URGENCE

L'arrét d'urgence provogue la coupurs de la puissance sur les action-
neurs de la machine, Ta CNC resta sous tension e 12 mesure initialisée.
Avant de réarmer la puissance, 1i esz nécessairz d'affactyer une RAZ au
pupitre de la CNC (annulation de i'écart de czursuite et des cotes
demandées). '

2.3. - CONTROLZ DU FOMCTIGNNEMENT A LA MISE SOUS "zlSION

- Contrdle visuel des voyants N Coan i

o

- Contrdle automaticue de la CNC,

pt

938620 : 2.
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3. - EXPLOITATION DU SYSTEME DE DIALQGUE

Le systéme de dialtogue est constitué d'un écran de visualisation et d'un
clavier alphanumérique permetiant de dialoguer avec le systéme.

Le systéme de dialogue est utiliséd en foncticn des modes de travail, 1]

permet de procéder aux :

- introductions manuelles de données IMD
- mcdifications du programme pidce MODIF
- recherches de numéro de séauence RNS
- introductions de paramétres machine PREF
- introductions des tables d'outils HMAN QUT
- réglages des dimensions d'outils REG QUT
- chargements au clavier de programme
piéce et de contrdler Teur contenu CHARG

sur 1'écran.

938620 3.1
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3.2. - DIALOGUE

L*introduction des données par e clavier avec visualisaticn sur les
trois dernidres lignes de 1'aeran est accessible dans tous Tes modes
nécessitant le dialogue : [MD, MODIF, PNS, PREF, ~OSRECTION DYNAMIQUE,

LISTE, CHARG, DECHARG, REG CUT, MAN ouT.

Les Tigres de dialogue {entrée des paramétres, antrfée de progracre

piéce, modifications...) peuvent'étre corrigées au clavier @ tout moment

avant ¢'apouyer sur Lf, en repérant les caractdres = modifier 3 1'aide
. .

)
du déplacement du cursaur (carré clignotant apparaissant 4 1'endroit cu
le caractére sera visualisé). .

Déplacement du curseur vers la droite case f&r case, 18
curseur s'arréte 3 1la premidre case qui suit le dernier

caractére du bloc. .

[::] Déplacement du curséur vers la gauche case par C23&, te
curseur s'arrdte en début de la lére 1igne de dialcgue.

annulation du caract@re se trouvant sous 12 curseur at
+assement du bloc vers la gauche.

T Création d'un espace pour adjonction d'un caractére. Le

! - - N A
caractdre placé sous le curseur, ainsi que la partie du bloc
sityé & sa droite, sont dacalés d'une case & chaaue action sur

i
la touche, _ ‘
le curseur ne clignote plus. :

La frappe ¢'un caractere décale le curseur, ainsi gue tour Cg :
qui est & droite d'un cran Vers la droite, le caractére

s'inscrivant & 1'endroit od se trouvalt Te curseur.

slcon

::;, ou !LF‘ _Le curseur devient ciignotart.

Efzcement de la 1igne dialogue. €n cac c'erreur, ou st l'onm
ne désire pas transférer la ligne cizlogue e&n mémoire,
1'action de cette touche efface toute la ligre dialogue.

=

L'arnulaticn de cette commarde est effectus pa

Dafilement de bas en haut du programme bicc par bloc devant [2

pointeur >

| Le | Touche permgttanrt la validation de la Tigre dialogue avec
transfert dans 12 pregramme piéce, ou ia transfart d'ur bicc
du programme Diéce en ligne dialtogue <131 ast pricécé da2 //.
S1i1 n'y a rien en ligne dialogue, 1'acticr de la touche
permet le déplacement duy oointeur > CEvant ‘as biccs du

programme.

938620 3.3




- Le caractére ajouté visn

NUM 750T

NOTA .
~LTaction maintenue sur une touche, exceptd la *touche ,provoque

Ta répétition autcmezicus de sa fonction.

v

- Le caractére annulé 7u modifié est celui cqui est recouvert par le

curseur,

L4

izn* prendre la place du curseur gui se frouve
décalé d'un cran vers 12 droite.

- En cas d'erreur de svrnzaxe, i1 n'y a pas de transfert de Ta ligne

Tt

dialogue par LF, mals cositionnement du curseur sur 1'adresse du mot
en défaut.

938620 3.4
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4. - EXPLOITATION DU SYSTEME BE YISUALISATION

Le systéme de visualisation est constityé d'unm écran et d'un ulavier
alphanumérique permettant le dialoguz avec le systéme, ou le suivi du
déroulement du programme piéce, '

Dix fonctions de visualisation sont prévues 2 cex effet
WA SUTTE Enchainement des pages & visualiser (LISTE,
OUTIL, MCDIF, PROG)
- LISTE Liste du cu des prograrres piéces
- PROG Imege du programme en exZcution

- EM COURS Toutes les fonctions actives et mocdaies d'un

bloc.
- L \ Variablies programme
#T COUR Coordonnées du point courant
- CUTIL Jauges dioutils et corracticns d'outile

PAGE|  _ £YTEH PAGE Visualisation graphique =% mode conversationnel

- ENTREES-SCRTIES

B HEE N EE

- SERVICE Dialogue pour mise en sarvice

L'exploitaticn du svstéme des visuaiisation se f3%= ar ferczion du MCGOE

choisi (JOG, POM, PREF, etc...). Ii convient de sz reportsr 2ux crapi-

tres ytilisant ces modes.

En cours de dialogue, 11 n'est pas pcssible dlaccicer @ une autrs page
i

que celle qui est visuaiisée.

NOTA

Pour certaines pages, or met en &videncz ung
yisualisatigh (bloc en cours, n° d'erreurs, etc...
Ce repérage ezt fait par clignotement cu cursaur &

—d

3
ju
m
o
o~
T
I
m
-l
-
i
s |
P
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L e

Cette touche permet la Tecture du ou des programmes pigces en mémoire,
de la zone mémoire disponible, et de la tzi11le des programmes.

E1le est active dans tous les modes excsaié CHARG et ODECHARG en cours.
Si le systéme est en mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG et que CYCLE
ntest pas enclenché, Te mode est abandcnné pour passer dans un mode
neutre (aucun mode sélectionné). I1 n'y 2 pas d'appel automatique de
cette page par le choix d'un mode.

Si le systéme est en cours de visualiszsicn graphique, la page ne peut
pas étre sélectionnée.

) — . . . . .
{‘action sur la touche LISTE - entrafpe la visualisation du cébut
du programme courant. Le choix offert & 1'opérateur s'inscrit sur la
ligne dialogue.

§'i1 n'y a pas de programme en mémoirs, seule la ligre de dialogue
apparait.

4, 1.1, - %%
Cette fonction permet de visualiser las programmes en mémoire, avec
laurs taille, et les 11 premi&res lignes d2 chaque programme en mémgire

-

dans l'ordre ol ils ont été introduits.

NOTA
Bans le cas ofi aucun programme n'est er mémoire, 1'action de %% LF
[ [ ¥ e

entraine la visualisation en ligne dialocue de "PROGRAMME [INEXISTANTT.
Pour reprendre la main, changer de page. : :

§38620 4.2
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Mode opératoire

- Frapper ¥ % LF. Visualisatior :
. ZONE PROGRAMME £ =:w

UTILISEE : 37212 3YTES

DISPONIBLE : 23222 3YTES

71200 lziloosvTE
5 15 LIz 2YTES
% 25 F3LZ30 ZYTES

Cette page permet de connaftre ia slzcs disponible pour Tes prograrmes
piéces et Ta taille de chaque crigramme, La somme des valeurs des 2
£ 1z Zone mémoire effective si un

- Actionner SUITE Suite du 'istirc des programmes si nombre

importanz, cu visualisation du début dy ler
programmre.

- Actionner SUITE | /| Suite du Pfstirg ou visualisation du début cu
28me procramrs,

Lorsque tous les programmes ont -2 Tistds, aprés le dernier, 1o

S¥sSTéme
revient & la page Zone Programme z- 3:M.
NOTA ) ) -
Etant dans la page Zone Programme =~ 324 Te curseyr peut Etre

déplacé par la touche [::] , ligr

L'action de la touche LISTE perme- := visuatiser le début du programme
pointé puis par action sur SUITE, zz +f:ualiser les séquences suivartes
de cz méme programme. '

i

tir igne.

4.1.2, - %
L*8criture de % xxxx LF permet da crn=is‘r le programme gue 1'on désire

_ o
visualiser. L'action sur SUITE . .. entraine 1'affichage comples du
programme page par page.
ST le ruméro de programme dema~ci ~ z25- pas en mémoire, 1z message
"PEOGRAMME INEXISTANT" apparait en "i:-z <iatogue,
4.1.3. - N
L*écriture de N xxxx LF provogue la ~z2zeche da Ta séguence du pregram-
me visualis?, cetie sdguance $'ims-~tiinc gyp Ta lére Tigre avec 1a
suite du programme.
938620 4.3 °
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NUM 7507
Si 1'on dé&sire rechercher une séquence dans un procrzrme en mémoire
Berire % xx N xx LF.

NOTA : *
57 la séquence n'existe pas, 11 y a affichage en licne

o
1
in -

INEXISTANT". Pour reprendre la main, changer de page ¢ zctionner la
méme page.
4.1.4. - &
% % ou % xx précédé de & permet d'effectuer la Tecturs Zzs programmes

pidces en EEPROM (sous-programmes ou programmes résider:s® si celle-ct
n'est pas verrouillée. Les régles énoncées dans les trzis paragrapnes

précédents sont applicables & cette recherche.
& = Y shifté.

938620 : 4.&
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MN
4.2, - PROG
—Rs0 G X 10 235 T 2 6
[ Ns O - R
IBENT O - -
NG O e - - -

T — T T

e aa e

I I S A

Cette page représente 1'image de la zone programme en COUrsS ¢'exécution.
E1le est active dans tous les modes excepté CHARG et DECHARG =~ cours.

51 le syst2me est en mode MCDIF, PREF, CHARG ou DECHARG e gue CYCLE
n'est pas enclenché, le mode est abandonn& pour passer cans un mode
neuytre (aucun mode sélectionné).

§i le systéme est en COUTS de visualisation graphique, Ja page ne peut
pas &tre sélectionnée.

11 y a appel automatigue de cette page par 1e mode MODIF.
Le curseur repére'ie bloc en cours d'exfcution.

Le changement de page s'effec-ue automatiquement en COurs d'zxicution,
lorsque le cursaur est arrivé au dernier bloc visualisé.

Le changement de ligne steffactue soit & la fin d'exdcytior 2z chague.
blgc en continu, soit d&s l'action sur CYCLE en SEQ.

$i aucun programme n'est en CoOurs, 1a salection de cette zage fait
apparaftre sur la premigre Tigne le numéro de programme couran: (% XX

& chague impulsion sur cette touche, si le programme est &n fours de
¢aroulement, on a en visualisation la premidre ligne du bloc en cours.

938620 4.3
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4.3. - ‘Df EN COURS

E
|
)
.
;
]
P
i
|
'
i
:
h
E
g

N3 0 G Geo G40 Gs'4 G4 G877 Gz2d G0 X-z35 0

2-50.28 C+0 F1200 S600 T2 M3I ¥§ Ma1 uisg j

T DEC. PROG. : x-0 2+0 _ :

[ @QUTIL: D2 X-23. 182 2Z2+13 2 R-*. 255 ;

A VANCE : 1104 BROCHE 35 ]

3 j

|

I 1

/ 4;

!

Cette page contient :

- les informations modales du bloc exécutable, telles qu'elies ort &2
programmées dans le bloc en cours et Tes blocs précddents, ou initia-
1isées & Ta mise sous tension,

- les décalages programmés,

- les valeurs du correcteur de dimensions d'outil utilisé dans le bloc,

- lTes positions des potentiométres d'avance et de broche.

ET7e est active dans tous les modes excepté CHARG et DECHARG en cours.

Si le syst2me est en mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG et que CYCLE

n'est pas enclenché, le mode est abandonné pour passer dans un mecs

neutre (aucun made sélectionné). Il n'y a pas d'appel automatique ce
cette page par e choix d'un mode.

St le systéme est en cours de visualisation graphique, la page ne peus

pas étre sélectionnée,

- ? ;

Voyant DEFAUT allumé

51 le voyant DEFAUT s'allume, Te numéro d'erreur 2t Te numéro du bloe an

defaut s'affichent sur Ta premiére ligne, le reste dy texts &tant déca’Z

d'une ligne vers Te bas. : :

NOTA '

- Lette page &volue dans les modes CONT, SEQ, RAP, IMD, RNS, TEST. Dars
les autres modes, elle conserve le contenu cu'elle avait en quittar:
le dernier mode d'exdcution. "

T iy

M

transmis & ‘s

st
tigne (par ex

- Dans Te cas o0 un message du programme pidcs e
visualisation, c2lui-ci s'affiche sur la premizre

FINITION PIECE).

(s
(%]
]
(91
L
o

4.6
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’ 03 - 2] En cours

N3 &1 G930 Gao G54 Go4 Gg7 G20 G880 X-230]
'Z~-50,28 C+0 F1200 Ss00 T2 M3 Mg M1 Mg |
T DEC. PRQOG, : x+~0 2Z+0 1
L BU T L C 2 X + 273 tgz2 2+ 13 3 R+~ 26 5 i
i (A VANCE 1104 BR@CHE 3 5 ]
- ]
I i 1
. ]
P Cette page contient
- les informations modales du bloc exécutable, telles qu'elles ort &%
. programmées dans le bloc en cours et Tles blocs précédents, ou initiz-
I lisdes & la mise sous temsion,
- tes décalages programmés,
I - les valeurs du correcteur de dimensions d'outil utilisé dans le blec,
I - les positions des potentiométres d'avance et de broche.
Elle est active dans *ous les modes excepté CHARG et DECHARG en cours.
$i le systéme est en mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG et gque CYCLZ
I n'est pas enclenché&, le mode est abandonné pour passer dans un moce
neutre (aucun mode sélectionné). I1 n'y a pas d'appel automatique ce
cette page par le choix d'un mode. o
L Si le systéme est en cours de visualisation graphique, la page ne peut
pas étre sélectionnée.
? .
' Voyant DEFAUT ' allumé
Si le voyant DEFAUT s'allume, le numéro d'erreur 2% Te numéro du bloc er
I défaut s'affichent sur la premiére ligne, le res*s du texte étant déca’s
d'une ligne vers le bas. . : :
: NOTA
- Cette page évclue dans les modes CONT, SEQ, RAP, IMD, RNS, TEST. Dars
les autres modes, elle conserve le contenu gu'elle avait en quittar:
' Te dernier mode d'exécution. ' o
: . . 3 TR
- Dans le cas o0 un message du programme pidcz est transmis i 1z
visualisation, calui-ci s'affiche sur la premiére ligne (par ex
' FINITION PIECE}.
N 938820 4.%
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3.4, - || VARIABLES PROGRAMME

P ABL ES PR@GCGRA

} v A8 WM W E

L a = - 0. L 1o - - 0,
i':L 1 - 2 4 5 L 11 - 0.
L2 -0 . L2 -0 .
L 1 = -1 L1 3 - 0 .
L s = -3, £ 14 = +0
L 5 = -8 L13 - -0
L 5 - -0 Lo P 0
o7 o= - Lt 7 - «0.
it 8 -0 L 18 - 0.
L 9 = -~ 0 L1939 = +08

Cette page représente le tableau des variables programme de LO & L19 et
L100 & L199 ainsi que la table d'éguivalence des adresses. Les valaurs
de L sont nulles en dehors des modes CONT, SEQ, RMS et TEST en cours de
déroulement, ou lorsqu'elles ne sont pas utilis@es dans le programme
piéce.

Elle est active dans tous les modes excepté CHARG et DECHARG er cours.
Si le systdme est en mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG et que CYCLE
n'est pas enclenché, le mode est abandonné pour passer dans un mode
neutra (aucun mode sé&lectionné). Il n'y a pas d'appel automatique de
cette page par le choix d'un mode. - :

Si le systéme est en cours de visualisation graphique, Ta page ne peut
pas étre sélectionnée,

Mode opératoire

- L'action de la tgouche YARIABLES PROGRAMME entraine la visueiisation
des variables LO & L19,

- L'action de la touche SUITE entrafne la visualisaticn des variables
L100 3 L199, SUITE et ainsi de suite,

Arrivée & L199, SUITE raméne & Ta visualisation de L1000 & L199. Pour
visualiser de nouveau LO & L19, i1 est nécessaire d'appuyer 2 “ois sur
la touche YARIABLES PROGRAMME.

HOTA

Gre  ssconde action sur la touche VARIABLES PROGRAMME entreine la
visualisation de la table d'éguivalence des adresses cui se présente
sous ta forme suivante

EQUIYALZNCE DES ADRESSES

c E)ﬁ
G DH

0
H

2 )e)
111 s
i n
T I=
i H
n n

{Pour 1'explication des équivalences d'adresses, voir manuel de. ...

programmation).

938620 a7
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4.5. - EJ PT COUR

) PT  GOUR . @FP DEL T A POURS UL TE
x - 1,029 2 v 3 .S - vt
2 - 34 5 ] - 2 3 i - 12 3
T PREF X - 2 11 51 2z-325.018

DEC 1 X +0 2z +0

—— ey

Cette page contient pour chacun des axes !

la cote absolue de positior ; Point courant < I 999%5,599 mm,

1a distance restant & parcourir ; Delta < T 59999.999 mm,

1'acart de poursuite en cCurs de dé&placement,
- le PREF, décalage entre T'crigine mesure et le z&ro piéce,

- 1e DEC1, décalage entre Te zéro pizce et le z&ro programme.

£1le est active dans tous 1es modes axcepté CHARG et DECHARG en cours.
i le systéme est en mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG et que CYCLE
n'est pas enclenché, le mece est apandonnéd pour passer dans ur mode
neutre (aucun mode sélectionné). Ce-z2 page est appelée automatiocuement

nar le mode PREF ou & la misa sous tzrsiogn.

§i le systéme est en COUTrS ca visuzlisation graphique, la page ne peut
pas étre cgdjectionnée. ' '

Une premiére action sur 1z tcuche P7 COUR, permet dtaveir les ccordon-
nées du point courant par rapport & 1'origine programme (PT COUR / OP).
Une nouvelle action sur la tcuche PT COUR donre les cogrdonnées du point
courant par rapport a 1'origine mesure (PT COUR / OM}.

Voyant OEFAUT . allumé

$i le voyant s'aliume, le nursro d'ercayr et 1o numéro du bloc en défaut
s'affichent sur la premiére lignz, lz reste étant décalé d'une ligne
vers le bas.

W b

SCTA ¢

T3 cote Y est affichée au diamétre sur la page PT COUR/OF, =t au raygnw . ? i

sur la page PT COYR/OM.




i

- .

-
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NUM 750T
- IT y a évplution continue du point caurant et de 1a distance restant 3
parcourir & tout moment en cours de dinlacement.
- Dans Tle cas_ ou un message du arigramme piéce est transmis & Ta
F3

visualisation, celui-ci s*affiche sur Ta premiére ligne (par eax
FINITION PIECE),

938620 4.9
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4.6. - CUTIL

e - - - ™
R X - 0 z + 0 R - 3 co
-2 X - 23 182 Z+ 13 .3 2 R - Tt 285 €2 |
o 3 X - 0 z = 9 R - 3 co
D4 X - 1o 12 . 50 7 3 R - 3 cr
D s X - 0 z o+ 0 R - o) co
D & X - 7.092 z + 79 665 A~ o c1
o 7 X - K z - 0 R - > co
LI X - 0 z - 0 R - 5 co
0 9 X - 0 z o+ o R - 5 cao -

Cette page contient le tableau de 9 ou 10 triplets des dimensions
d'outils, ainsi que 1'orientation de centre de nez d'outil en regard des .

numéros de corractaurs 0.

Elle est active dans tous les modes excapfé CHARG et DECHIEG er

Si le systéme es:t en mode MODIF, PREF, ARG ou DECHARG =7 que CYCL"
n'‘est pas enclenchd, le mode est abandonne pour passer cans un mocs
neutre (aucun mode seTectionné}. [T n'y a pas d':pDeT au:cr“,1que de
cette page par le choix d'un mode, excepté & 1'introcuciion d'uns
dimension d'cuzil,

Si le systéme est en cours de visualisation graphique, iz 2ags ne peut
pas 8tre sélecticnnée. _ :

L‘action sur 1z touche QUTIL permet de visualfser les corrscizurs DI &
g (00 qui contient toujours O n'est pes affiché).

L'action sur la touche SUITE . fait apparaftre les trisieis des 10
correcteurs su1vﬂn.s.
En actionnant SUTTE & la derniére page {D30 & D32}, cr rzvient & &

premigére page.

ik o T

938620 4,19
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La page QUTIL ayant &té précédemment sélectionnie, ure seconde action
sur la touche OUTIL [:::] permet la visuzlisa<ion des corrections
cynamiques d'outil DX et DZ des 9 ou 10 numéros ¢2 correcteurs affichés,

Une action sur la touche SUITE |-/ permel Ce lire les pages de
corrections cynamigques suivantes.

51 1'on appuie & nouveau sur la touche QUTIL, cn rzvient & 1a visualisa-
tion des dimensions d'outiis.

933620 | 4.11
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4.7. - EXTEN_PAGE : VISUALISATION GRAPHIQUE

;_ VISUﬂLISATI@N S RA P H Lt QUE

i >0 PARAMETRES GRAPHIQUES

] f P L AN 1

| 2 PLARN 1 -2 :

] 3 TRACE EN COURS O USINAGE

| 3 PROGRAMMAT | ON CONVERSATI ONNELLE

[ N IRV IO

[ S

PV N E— L

L'action sur cette touche affiche un menu gui permet, par s&lection, de
visualiser, en cours de fonctionnement, le tracé graphigue des passes
d'usinage d'un programme quelconque en mémoire, ou de suivre ies
céplacements d'outils pour le programme en cours d'usinage. Cette
visuaiisation graphique ne peut &tre faite Gu'avec un systime &quipé
d'un écran graphique.

Cette page est active dans tous les modes excaptd CHARG et DECHARG en

cours. 37 le systéme est en mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG et que
CYCLE n'est pas enclenché, le mode est abandonna pour passer dans un
mode neutre (aucun mode sélecticnna), .o

51 une rubrique de menu a &:té choisie (par exemple 1 LF}, aucune autre
page ne peut étre séiectionnée. [1 est nécessaire de sortir du moce
visualisation graphique par action sur la touche SERYICE.

Pour 1'utilisation de cette page, voir le’ chapitre visualisatign
graphigue, ou le manuel programmaticn conversationnelle.

938620 4.12
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4.8, - ENTREES-SORTIES

L[_ v 1S uaLI $ATLON ENTAECES-S@RT!IES N
i
| > 0 MESS A GES o E DI AGNS®SITIC
J 1 PARA METAES E X TERHNES
3 MEMB | RE AU T@ WATE
k) W anoDE THRHANSPARENT
A |

Lo e

L'action sur cette touche affiche ur menu qui permet, par sélection, ce
visualiser en cours de fonctionnement !

- les diagnostics de défaut machine,
- les paramétres exiernes {cf. Manuel de programmation),
- 1'atat des mémoires de 1'autcmate,

- des informations contenues dans le programme automate (ex : tableau
spécial de gestion d'outils].

Le pointeur positionné aux modes 0, 1, 2 ou 3, rend active la page

correspondante. Le positionnement est effectud par 1'écriture du numéro
de la ligne suivie de LF.

E1le est active dans tous les modes excepté CHARG et DECHARG en Cours.
Si le systéme est en mode MODIF, PREF, CHARG oqu DECHARG et que CYCLE

n‘est pas enclenché, le mode est abandonnd pour passer dans. ur mode .

neutre {(aucun mode sélectionré). Il n'y a pas d'appel automatigue de
cette page par le choix d'un mode.

Si le systéme est en cours de visualisation graphique, la page ne peut
pas 8tre sélectionnée.

MNGTA
Une seconde action sur la touche entraine la visualisaticn du menu
syivant o

VISUALISATION ENTREZS-SORTIES CX
10 ENREGISTREMENT ONC - ASCII
11 ENRSGISTREMENT ONC - HEXADECIMAL

Ce menu permet, dans le cas o0 le systeme gchange ces informatjons;aqgi__?}

un calculateur par 1%opticn DNC niveau 1 (chargement cu déchargement de

prograsme piéce ou de jauges d'outils), de contrdler les caractéres
recus cu envoy@s par 1a CN (en ASCIT ou en hexac&cimal).

o -

938620 4.13
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4.8.1. - Messages de diagnostic

WE SS AGES D E DI AGNOQGS T 1 C

r— T—T—

D F u T H Y D AU L
T u E L E N N I

a0
m i
> m

E A =i I
@ R L o] N

et ——— —— YT -

— e —a—— ]

Mmoo

Quand la page est activée (cf. paragraphe 4.8.) la visualisation ci-
dessus apparait.

Si aucun défaut machine n'est présent, 1e message n° O est affiché.

Dans le cas contraire, un message, ou deux au maximum, §'inscriront sur
1'sdcran avec leur numéro. Ces messages, contenus dans le programme
automate, y ont &té introduits lors de la mise en route du systéme par
je constructeur.

NOTA
- Un abandcnne cette page én sélectiornant une autre page, ou én passant
en mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG, ’

- Cette page doit E&tre calectionngs lorsque le voyant défaut machine
s'allume.

§38620 4.14
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4.8.2.‘- Paramétres externes

m
(¥

L P ARAMETRES EXTERN

[ w -
oL
o
o
L=

—— s

chaque, puis LF.

Pour visualiser un autre paramétre & la suite du prermier, effactyuer

SUITE . (plus) et le numéro du paramétre & visua:iser suivi de LF,

NCOTA
Les valeurs affichées, Torsqu'il s'agit de cotes cu dimensions, sont
exprimées en décimal et au micron.

On abandonne cette page en sélectionnant uns autrs page ou en passant
an mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG.

938620 ' 4.15

1
E5 000 0 - 2
'Esoo000 . 1
L ,
. Cette page permet de visualiser le contenu des paraméires externes du
type Exxxxx.
Quand Ta page est activée (cf. paragraphe 4.8.), Ta zueszicn PARAMETRES ?
apparait en ligne dialogue.
Frapoer au clavier le paramétre & visualiser (ex : £500C0) qui s'inscrit
en ligne dialogue. L'action de LF change la page, et =n visualisation
‘ apparait le paramétre suivi de sa valeur, '
Uix paramétres peuvent &tre visualisés simultandment ; pour ce faire,
les inscrire les uns & Ta suite des autres en respec<ans un aspace entre
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4.8.3. -~ Mémoire automate

M

MEMBSI RE AUTOMATE

B . 1 4 1
M 10 2 ' 2 g2

EN . 20 11 0B
T. o 17 6 $ 0089

L AL AN I e i R B

AR S —

Cette page permet la visualisation des &tass des entrées-sorties auto-
mate, des variables internes, des mémoirss, des temporisations, des
compteurs du programme automate, en cours ¢'usinage ou i 1'arrét,

Quand 1a page est activée, la question ADRESSES ? apparait sur la ligre
dialogue.

T R

%

qui s'inscrit en ligne dialogue. L'action sur LF fait changer de pags e
en visualisation apparalt 1'opérande suivi cdz sa valeur. Pour 3.14 i]
s'afvichera 0 ou 1 suivant 1'état de la variable interne du programsre
agutomate,

Frapper au clavier 1'opérande que 1'on sounaite visualiser {ex : B.12
g2 e
i

Jix opérandes peuvent &tre visualisés simyltanément ; pour celz, les
inscrire les uns & la suite des autres en respectant un espace entre
chaque, puis LF.

Example : ADRESSES ? B.14 M,10 EN.20 T.0 LF -

S1, ayant demandé un opérande, 1'cn souhaitz en visualiser um autre sars

effacer le premier, effectuer SYITE |21 + (plus) et T'opérance 3

visualiser, puis Lr. '

MOTA

- Les opérandes numériques sont affichss er décimal et en haxacicimal
{vaTeur précécée du signe 3). .

- Cn abarconne cette page en sélectionnant urs autre page, Ou an sassanrt
en mede MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG,

932620 4.16
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4.8.4, - Mode transparent

\C

Ce mode est prévu pour permettre 1'empict ¢u zuzitre et de 1'écran dans
le cas d'app]igﬁtions spéciales traitées 2u nivezu de ]'automate (intro-
duction ‘et visdalisation du tableau de curfe zz vie d'outils par exem-
ple).

Le mode d'emploi est décrit dans la noticz ¢y constructeur de la machine,

Quand la page est activée (cf. para

grzzrz £,8.), si rien n'a &:8
programmé dans 1'automate concernant le mczz Trinsparent, 1'écran rasts
vide,
MOTA '

On abandonne cette page en sélectionnant une zuire page, ou en passant
en mode MODIF, PREF, CHARG ou DECHARG.

938620 ' 4.17
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5. - INITIALISATION ET REGLAGE

Ltinitialisation et le réglage permettent :

de daplacer le mobile, & 113ide de la procédure MANUEL,

d'initialiser les mesures, & 1'aide de la procédure POM,

d'effectuer les réglages sur la machine, & 1'aide de PREF (determina-
tion et introduction des décalages d'origines sfi nécessaire),

de procéder aux réglages d'outils, i 1'aide de la procédure REG QUT.

NOTA
Oans 1a suite de ce manuel, les conditions suivantes sont retenues !

- PREF effectué : 1'introduction des décalages d'origires PREF, gventuel-
lement DEC1 et des longueurs d'outils OUTIL ont été efrectudes.

- Dans un certain nombre de procédures, 1'introduction des paramgtres
n'est pas impérative au niveau du systéme. Toutefois, 1tutilisation de
1'ensamble machine-systeéme implique que ces intraductions soient
faites.

- Le potentiométre de brache n'est pas mentionné, mais i1 est actif dans
tous les modes d'ex@cution.

-

si la position du commutateur 3 clef de verrouillage le permet.

- L'accas aux modes décrits dans les pages suivantes n'est effectif que
Aprgs la mise sous tension, les opérations suivantes sont & effectuer
avant d'usiner une piéce :

1 - Dégagement en MANUEL éventuellement

7 - Exécution des POM {origine machine)

3 . Mesure et introduction de PREF

4 - Inirsduction d'un DECI gventuellement

5 . Masure et introduction de REG QUT {dimension dloutit).

57 les PREF et dimensions d'outils ont &té précidemment introduitést_}é

CNC est préte & exEcuter le programme pigce jnmédiatement aprds les POMI® -

938620 : 5.1




. XPA + PREF + DEC: XPA cote du point Al s
1

Les décalages et les cotes sont exprimés en valey-s algébriques.

938620 5.2

NUM 750T
5.1. - DEFINITION DES COURSES ET GRIGINES
- Course mecan Jue
i * ) Fin ge zourses ertrames ]
! [ 1
poL! Pl
. Course utiie (butees ing:- » | g
- - |
! ' ! | aenil B
! . i—" |sUT - / \-.‘ BL" -
i I L T
. >
I o
A r
T“QL&/:
zerg codeur ! :
: |
II 1 XmA .
parame!re |
l_‘machme ‘ PREF o DEZ- - IPa
. i ; . A Sens «
. - 1 - - - - ,‘-\_ - - - -
oM i\‘ 7/ om Cp ~ P
] { !
Qrigineg machine OM ——2 1 l 1 I
Origine mesure Om — :I
Origine preca Op i
Grigine grogramma QP
OM : Position physique du mobile & 1a prise d'¢~‘zine
Om : Origine mesure :
Op : Point de référence connu de la pigce accessisle pour la prise
d'origine
OP : Origine du systéme de cotation des prograrmss
OM/0m = Distance de 1'origine machine par rappor- & 1'origine mesure. ,
Paramétre machine défini par le construc-sur. .
Op/Cm = Origine piéce par rapport i 1'origine maesurs !
= PREF
OP/0p = Origine programme par rappor: a 1'origirs iace
= QEC1
CP/Om = Qrigine programme par rapport 3 1'origirs Tasure = PREF + DEC]
Pour le point A, la cote par rapport & 1'origine —esure est o
xm 'y

————

e e
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5.2, - LES AXES DU TOUR

- Les axes sont repérés X et Z

La positicn Avant ou Arridre de la tourelle principale détermine le sens
de 1'axe X (cf. manuel de programmation}.

Tour avec tourelle arriédre

‘ ‘5"'-1'-1'-1'-1'-11:"-1'-1-1-'-‘1"—-

Qrigine mesure Om

|
|
. Tourelle ;
f
| =
II QOngine
programme

Axe ge

proche

Tour aver tourelle avant

Ongine
B ro gramme

Age gea /_\,

Drcne ~+/ ap -/‘ - el - 2

Origine mesure Om

X . o
= ,/_\’\’ :
Toureile \L"/ . . X R Y e v
LI )
338620 5.3
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5.3. - DEFINITION DES DECALAGES PREF-DECI

L'origine programme es- 12 notion de base gui intéresse le oragrammeur.
Cette origine est généralement situde sur 1'axe de 1a broche ef sur une

face de référence de lz piéce.

L'opérateur Ta situe sur 1a machine par rapport & 1'grigire mesure 2
1'aide des parameires oRET X et PREF Z, sventuellement complétés par
DEC1 X et DECL Z suivent Gue 1'origine programme est accessible cu non

par le point de référence tourelie.

EXEMPLE : Suivant 1'axe I, 1'origine programme est accessible par le
point de référence tourelle (OP et Cp confondues guivant 1'axe

Z)a
Syivant 1'axe X, 1'origine programme n'est pas accassible par
le point de référence tourelle (0P et Op différantes suivant

1'axe X).

i XgR Crigine
|

mesure Om

: |
il —

PREFZ

| Paint de reterence pECIZ

— "} : / tourelle
- - -
/E

rQoF Z0P

[
o »

| 1oP

POgEFx - 8

ps2x =2 C

P ZoP
- “w
— Face de reference
“‘x_\-l_ de laplece

les valeurs de PREF et 5Tt % introduites sont nagatives dins le cas

ci-dessus.

ety

938620 5.4
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MUM 7507

MODE MANUEL

Ce mode permet le déplacement manuzl des axes par 1'opérateur soit avec
Tes manipulateurs, soit avec la merivelle commutable.

5.4.1. - ILL  Déplacement continu

Conditions d'accés au mode

. Modes COHT, SEQ, IMD, RAP, RNS, TEST, CHARG ou DECHARG non en cours
d'exécution. v

. Pas d'intervention en cours.

. MANUEL sélectionné,

Mode opératoire

1 - S&lectionner le mode manuel [EE]

L

2 - Sé&lectionner la touche | ™t

3 - Déplacement par action maintenue sur les touches de sens + ou - de
1'axe souhaité ou sur les manipulateurs extérieurs. Le reldchemen:
de la touche de sens provoque l'arrét aprés résorption de 1'écart de
poursuite.

La vitesse de déplacement corraspond & Ta valeur in<roduite en
paramétre machine, et est modulable par Te potentiométre d'avance.

Les déplacements s'effectuent axe sar axe. Si 2 axes scrn= commandds
simultanément, i1 n'y a pas de rouvement.

REMARQUES _
i ] | |
- L'action simultande sur la touche RAP permet le déclacement &

la vitesse rapide introduite en paramétre machine. Cette vitessa est
modulable par le potentiométre d'avance.

- La touche ARUS est inefficace.

ix
=Y
.
~J
.
]
Ca

0G D&placement incrémenzazl

Corditions d'accés au mode

Mmodes CONT, SEQ, TMD, RAP, RNS, 7EST, CHARG ou DECHARG nor en cours
d exécution.

Pzs d'intervention en cours. S

MENUEL sélectionné.

932620 5.5 .
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NUM 7507

Mode opératoire

)
1 - Sélectionner le mode maryz? =

v

de 1'axe souhaité ou sur Tes manipulateurs extérieurs.

Le déplacement s'effeciie axe par axe & une vitesse
paramé&tre machine et mcdulable par le potentiométre d*avance.

5
+

REMARQUES :

- Un autre déplacement ne peu: &tre commandé avant 1'arré:.

potentiométre d'avance.

annulation permet la poursuite du mouvement.

S1 ARUS est enclenché en cours de mouvement, une action sur la

i
touche RAZ annute Tz déplacement restant 3 effactuer.

5.4.3. -« Manivelle (2

Déplacement continu par rotazicn de la manivelle.

Conditions d'accads au mode

d'exécution,
. Pas d'intarvention en cours.
. MANUEL sélectionné,

Mode opérazoire

1 - Sélectionner le mode MALUSL i -

2 - Sélectiecrner la touche MANTY @2 ou [,
3 - Tourner la manivelle dans 72 sens du dépnlacement vouly.
rotation.

En génédral, un cran corrzsiord & 1
possibie d'obtanir des crans d 1
teur:’.

SN S SR SR R g N e .. - II!I' TN s . .= "1--r—]=$-r——--t—-

938520 5.
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2 - Sélectionner un incrérert de JOG : 1y , 10u , 100y , 1C00u , 1CCOGL

3 - Céplacement par acticn ‘rculsionnelle sur les Zouches de sens + ou -

défing

[}

- Une action simultanée sur 1a touche rapide permet le dénlacement
vitesse rapide définie 2ar paramétre machine et modulable par Jle

- Une action sur ARUS arrdtz le déplacement (voyant clignotant) ; son

. Mades CONT, SEQ, IMD, RAP, NS, TEST, CHARG ou DECHARG non en cours

La vitesse de déplacemert est ‘proporticnnalle & e vitesse de 7

W. Par sdlecteur extérieur,. il :
¢ ot’ 100u (voit notice.constric-




NUM 7507

5.5, - | & MODE POM

Le voyvant DEFAUT c11gnote dé&s la mise sous tensidn et ne s'éteindra que
]orsque les prises d'origine sur tous les axes seront effectufes.

5.56.1. - Prise d'origine sur butée

Conditicns d'accds au mode

. Etat RAZ ’
. Potentiométre d'avance non a zéro.

Mode opératoire .

1 - Dagager 1'outil de la piéce en mode MANUEL {&ventuellement)
ou positionner les axes du bon c6td de la butde, ou dégager les axes
étan; déjé sur une butée.

2 - Sé&lectionner le mode POM

3 - Déplacement par action maintenue sur les touches + ou - des divvé-
reats axss, ou des manipulateurs extérieurs, ou de la manivelle, Le
reidchement de la touche provoque 1'arrét du mouvement,

SeuT Te bon sens est autorisé par paraméirs machine.
I1 n'est pas possible d'actionner 2 axes :simultandment.
DuraﬂL Te déplacement le voyant cycle s'allume, 11 s'é&teint une fois
la prise d'origine effectuée.
AZAARQUES
- 37 les FBCM n'ont pas été effectudes, 11 est possible de silectiorrer
tous les modes excepté RNS et REG OUT. Le voyant du mode sélecticnnd
est fixe (clignotant pour REG OQUT et RANS) et le wvoyant DEFAUT
clignote, .

- Une PCM damancée sur un axe d8ja sur la butée ginére un message d'er-
reur {erreur 32}, et le voyant DEFAUT s'allume fixe,

i)
Dans ce cas, 11 faut effectuer une RAZ et reprendre en [,
La vitesse d'avance est medulable par Te potantioméire d'avance.
- La déplzcement peut étire effectud en rapide par action simuliande

sur la touche RAP [7JU] .

93862G 5.7 -
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5.5.2. ~ Déclaration d'origine par le clavier

[T se peut que. dans certains cas, la butée de prisa d'origine ne soit
pas accéssible (contrepointe trop avancée, par exemple). On peut alors
conduire le mobile & une position connue de la machine et introduire la
cote correspondante en mémoire ; la mesure est ainsi jnitjalisée.

Condition d'accés au mode

. Etat RAZ.

Mode opératoiré :

1 - Sélectionner le mode MANUEL

2 - Positionner le mobile aux points ol 1'origine doit &tre déclarée
3 - Sé&lectionner Te mode POM

4 - Frapper au clavier Ta position réelle du mobile.

Exemple : X - 20.37 7 143,798 LF
REMARQUE :
Cette prise d'origine ne tient pas compte des valeurs introduites en

paramétre machine pour définir le 0 mesure. La cote qui apparait sur la
page PT COUR/Om est celle qui a &té& introduite au clavier.

938620 ' 5.8
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6. - REGLAGE DES OUTILS

Ce chapitre traite de Ta définition des ocutils et des différents modes
d'introduction de leurs caractéristiques au clavier.

Lles chargements automatiques par ruban ou DNC-sont traitds dans le
paragraphe 7.4, les déchargements dans le paragraphe 9.2.

938520

6.1
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5.6. - |&w| MODE PREF

Introduction des décalages PREF et DECL,

“

5.6.1. - PREF d&fini par la position du mobile

Conditions d'accés au mode

. Etat RAZ
. Prise d'origine effegtuée (POM).
Mode opératoire

1 - Sélectionner le mode MANUEL

2 - Amener la surface de référence de la tourelle en contact avec la
pidce étalon.

Sélectionner le mode PREF qui entraine la visualisation de la
page point courant.

s
1

4 - Frapper au clavier alphanumérique *Z LF ou *X LF.
Sur la page point courant apparait la valeur du PREF en Z, ou en X

?ui est la valeur du point courant par rapport & 1'crigine mesure
Om}.

5 .- Reprendre 1'opération en 1 pour les autres axes.

5.6.2. - PREF introduite au clavier

Condition d'accés au mode

. Etat RAZ,

Mode opératoire

1 - Sélectionner le mode PREF

2 - Frapper au clavier les valeurs de PREF gui s'affichent en ligne

dialogue.

Exemple : PREF : X-12.25 1Z-123.158 o
Ces valeurs sont définies par rappert 3 l'origine mesure (Om} 3
PREF.X doit étre exprimé au rayon. '

3 - Actionner LF. Les valeurs de PREF sont transférées cdans la ligne
PREF de la page point courary,

938620 3.9-
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’ 5 6.3. - DEC1 introduit au clavier

Condition d'accés au mode

. Etat RAZ.

Mode opératoire

1 - Sélectionner le mode PREF . En ligne dialogue est affiché

"PREF:
? - Actionner la touche SUITE e ., Sur la ligne dialogue apparaft
IIDEC lll. ¥ )

3 - Frapper au clavier les valeurs & introduire en X et en Z gqui s'ins-

crivent en ligne dialogue.
Exemple : DECL : X - 20.35 I - 112.78
DEC1 X est exprimé au rayon.

" 4 - Action de LF qui entraine le transfert de ces valeurs en DECL X et
[ DECL Z.
REMARQUE :

Toute modification de DECL revient & déplacer 1'origine programme OP.
La page PT COUR/QOP se trouve modifiée en conséquence.

E

933620 5.10
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6. - REGLAGE DES OUTILS

Ce chapitre traite de Ta dé&finition des cutils et des différents modes
d'introduction de Teurs caract2ristiques au clavier,

Les chargements automatiques par ruban ou DNC-sont traitéds dans le
paragraphe 7.4, les déchargements dans le paragraphe 9.2,

9328520 . 6.1
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6.1.

- DEFINITION DES DIMENMSIONS ET CORRECTIONS D'OUTILS

6.1.1. - Jauges d'outils

Distance entre point de pafarence tourelle et

T

! 4
l

face coupante de 1'outil.

Paoint de reference
loureile

Kongueur d outil I‘|
| enZ = LI i

T

| -
fanal -L——LZ —
N T

| ——--r'—q.———

938620

X
i
i —
l A
; !
| | = r
| = 1uX . ‘lLopgueur doutl
L ; l en X x LX I.
t !
2P ——
T z
T
N Face de reterence

T #Eapiace

La jauge d'outil en X est dafinie au rayon.

6.2
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6.1.2. - Rayon et orientation d'outil

Les jauges d'outils sont mesurées sur les faces coupantes des outils
paralléTes aux “axes de 1la machine : dans le cas d'une pente ou d'une
trajectoire quelconque, la connaissance du rayon d'outil est nécessaire
pour apporter une correcticn normale au profil,

Le point de coupe théorique étant P, 3 1'acpel de la correction de raycn
d'outil (G41 ou G42), le systéme effectue la translation de vecteur PC
puis applique le vecteur correcteur de rayon R normal au profii. Le
vecteur PC est défini par un code de C0 & C8 introduit au c¢lavier pour
chaque outil. ’

p z
LX
A Y
N
A Y
h Y
]
L
Lz T
]
Exemples :
|
}x l
C3 c2 C1 | C3 cs c7
!
I
Cs p Cs ] c4 ol 388 .-
co z ‘ ca z
|
cs cs oy | c3 c2 ct
|
X
X |
cH |
+
o , |
| | .
P 2 |
+ I
cr -
I
TOURELLE ARRIEAE TOURELLE AVANT

938620 6.3 .
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0 Fxemple : Association longueur et rayon d'outil
] ; Il‘I
'|
. 4
e
\‘h. ——
X B
A T -
| i
Lz
~ ’ LX
— +
iy /
NS — = =~ J
1 \ R
c1
AN - 2
i/
@ Trajectoire programmeas
@ Trajecloire du cealre de la pastille
@ Trajectoire du centre tourslle i
|4

938620 _ 6.4
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Tour 3 deux toureiles sclidaires

Tourelle pringipale de référence arriére

- ”
- ~
pyrel IO

G41
| —

TS 05 Tourelle principate

[ S | -— "de référence

o

Tourelle principale de référence avant

Toureile secondoire

Taureile secondaire

—— Gat
e
~
W
" -
X

938620 - 6.5
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- Page EN COURS
Les cotes medales X, Z... sont visualisaes dans 1'unité de programma-
tion :.G70 ou-671, indépendamment de Ja valeur de A.10F.
IT en est de méme pour 1'outil en cours et les décalages programmés.
- Pages PROG, LIST,
Ces pages sont 1'image du programme pidce introduit,

- Page PARAMETRES

Les PREF et DECI sont visualisés en inch si A 1QF=1, et en mm si
A.10F=0.

- Page QUTIL

En fonction de la valeur de A.10F, Tes Jauges et corrections
dynamiques d'outils sant visualisées en inches ou en mm.

A.10F=0 A.10F=1

mm inch
D1 X = 2.5 X =1,
D2 X = 7,62 X =3,
D3 X =11.688 ¥ = 4,

14.5. - REGLAGE OUTIL

Les cotes de 1a pidce &talon sont introduites et visualisées en inch ou
en métrique en fonction de la valeur de A.10F.

14.6. - VARIABLES PROGRAMME | ET PARAMETRES EXTERNES E

I1s sont visualisés et utilisés en fonction de 1'unité de programmation
quelle que soit Ta valeyr de A.10QF

G70 G71

Ll = 10 L1 =10

XL1 (X = 10 inch) XLL (X = 10 mm)
E 80000 = 100000 E 80C00 = 100000

XE 80000 (X = 10 inches) XE 80000 (X = 100 mm)

- Association des paramédtres L et E

G706 G71

L10 = £ 50001725400 LI0 = E 50001/1000

L1 =100 + 10 L1 = L100 + L10O

XLl (X = 100 inches + jauge XL1 (X = 100 mm + jauge outil 1

) d'outil 1 en inch) en mm) - ¥t

938620 14:3
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6.1.3, - Corrections d'outil

Les jauges d'outils peuvent &tre modifidas par une correction d'ampli-
tude limitée. Pour chaque correcteur, sauf DO, les valeurs de correction
sgnt cumulées et peuvent étre comparées & un seujl en utilisant Ta
programmation paramétrée,

La valeur maximale pouvant &tre dntroduite 3 chague opération est de

+ 0,999 mm. '

Les corrections s'expriment au diamétre en X.

Le cumul de chaque correcteur peut é&tre remis & zéro par action de
1'opérateur, par 1'automate, ou par inirgduction d'une nouvelle dimen-
sion dioutil, -

Une correction introduite pendant 1'ex&cution du bloc N devient active a
partir du ler bloc d'interpolation linéaire qui suit le bloc N+2 {si les
blocs sont numérotés de un en un).

Cas !

|
| |
1 1 I
Cas 2 i 1 E

}
: ' |
f l { |
| | | |
| | I |
Cas 3 1 ! I l
| 1 l | !
! i | | | !
! I { | | l
Introdurtion | ! Ii i | t :
I.
rdzzrr:l:tlt‘)ﬂ 1 | I‘ ] | I 1
BLOCN | N-1 | N-20N-3 tN-3 1 N-5 | N5 |
938620 . 6.5
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Correction de rayon avec¢ une ou deux tourelies

- Tour & une seule tourelle

. Tourelle avant

.
>
>~
N
w0

g

. Tourelle arriére

Tourella
awvanl

rs 0s
b

938620
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6.2

.- MODE REG OUT

Permet une mesure semi-automatigue des Jauges d'outil & nar:tir d'une
pidce étalon,

Conditions d'accds au mode

. Etat RAZ

. PCM effectuse

. PREF, DEC1 (&ventuellement) introduits

. Outil sélectionné en place

. Pidce étalon en place

. Mode en cours terminé ou bloc en cours interruptible.

Mode opératoire

Sélectionner le mode REG QUT IJ

1 -

2 - Introduire par Te clavier les cotes de la piéce &talon cui s'affi-
chent sur la ligne dialogue dans la page PT COUR ou OUTIL.

X 50 Z 135 (LF)

3 - Amener 1'outil en contact avec la pigce étalon en ILL, JOG ou
MANIV Cm) (Axe Z ).

4 - La distance entre le O programme et T'origine tourelle =s- visuali-
sée sur la page PT COUR / QP,

5 - Introduire par le clavier le numérgc de correcteur dars fequel la
valeur de la jauge d'outil doit étra rangée, puis 1'axs considéra
(Z) sans cote, ainsi que les valeurs de R et C si elles n'ont pas
&té introduites précédemment. .

D 13 Z R 1.2 CI
(valeur s'inscrivant en ligne dialogue 3 1la place des valeurs de
1tétalon).

6 - Actionner LF. La page OUTIL est automatiquement visualisfs 2% sur Ta
Tigne du correctsur concerné s'affiche la valeur de la Jauge en Z
ainsi que Ta valeur de R et C.

7 - Pour 1'autre éxe reprendre Ta procédure & 3. I1 n'est pes nicessaire
en 5 de rédcrire les valeurs de R et C, :

REMARQUES

- Dans le cas of i1 est possible de positionner Te mobile =n un paint
“permettant la mesure des 2 axes, dans 1'0pération 5 11 sera céclaré :

D

13 X Z R 1.2 (1

- Pour le réglage des autres outils, si 1'on utilise la m3ma iéce
glag ju

étalon, 1'opération 2 n'est pas nécessaire, les valaurs étant
consarvées en mémoire. n '

938620 : 6.8
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6.3. - MODE MAN GQUT

[T permet 1'introduction des jauges d'outils par le clavier si Je
systéme est en-CONT, SEQ ou RAP. Si un autre mcde est en cours, celui-ci
doit étre dans un état permettant son acquittement : par exemple fin de
chargement d'un programme en mode CHARG, cu fin du déplacament demandi
en mode IMD .

Ce mode est annulé par la demande d'un rouveau mode,

Conditions d'accés au mode

. Etre en CONT, SEQ ou RAP ou n'importe gquel autre mode s'il est terminé
. POM indifférentes,

Mode cpératoire

1 - S&lectionner le mode MAN QUT

2 - Frapper au clavier le numéro de correcteur suivi des valeurs de
jauges d'outils, du rayon de pastille et 1'orientation du nez
d'outil si nécessaire.

Ces valeurs s'inscrivent en ligne dialogue quelle que soif la page
sélectionnéa, exceptd Tes pages ENTREES-SORTIES et LISTE.

D7 X+12.325 I+123.287 RO.88 (2
3 - Actionner LF. La valeur est transférde dans Te tableau des jauges

d'outils et la page OUTIL est visualisée. La ligne dialogue est
effacée.

4 - Reprandre en 2 pour les autres correctedrs 3 introduire,

5 -~ Annulation du mode par action sur la touche MAN OUT.

REMARQUES

- Les valeurs peuvent étre modifides ou anrulées par la méme preccédure,
Pour ure valeur nullie, &crire D7 X LF : Jauge d'cutil en X sur Tle
correcteur 7 annulé. : :

fectuie en cours
i

- La modification d'une jauge d'outil peut B&tre of
sation).

d'usinage (ne pas modifier un correcteur en cours d'uti

- Le correcteur DO, dont le contenu est toujours nul, ne peut pas 4fre
modifi&,

938620 6.9
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6.4. - INTRCOUCTION DES CORRECTIONS D'QUTILS

Cette fonction permet de modifier, pendant 1'usinage, le tableau de
corrections d'outiis assqcié au tableau de dimensions d'outils.

Eile utilise l1a zone (:) du pupitre (cf paragraphe 1.2) spécialement
affectée i cet effet

Cette fonction est annulée & chaque changement de mode ou aprés 1'intro-
duction d'une valeur,

Conditions d'accés au mode
. Etre en CONT, SEQ, RAP ou n'importe quel autre made s'i] est terminé
. POM indifférentes.

Mode opératoire

1 - S&lectionner CORRECTEUR [i:]

2 - Visualisation en Tigne dialogue, sur n'importe quelle page (excep-
t&é ENTREES-SORTIES et LISTE) de INC COR : D

3 - Frapper au clavier le numéro de correcteur qui s'inscrit aprés D.
4 « Introduire 3 ('aide du ciavier ou des touches de correction [:;j

ou [:::] 1'axe ol la correction doit étre apportée,

o
1

Frapper au clavier la valeur de correction, gui doit &tre inférieure
au millimétre,
On a en Tigne dialogue : INC COR : D 16 X 0.024

& - Actionner LF. Le transfert de la valeur de la correction dans la
table de correction d'outil peut é&tre visualisé par une double
action de la touche page OUTIL. La valeur introduite se cumule avec
1es précédentes corrections.

Le voyant de la touche D s'éteint,

REMARGUE

- Les valeurs programmées en X sont exprimées au diamdtre et visualisées
sur le tableau au rayon,

- Le cumul des valeurs introduites en correction dynamigue pour un
correcteur peut &fre annulé en sélectionnant Ta touche £
Visualisaticn en ligne dialogue de RZ COR : ]

Frapoer au clavier le n® de correcteur, 1'axe puis LF :
RZCOR : D 16 Z (LF).

938620 6.-10
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7. ~ CHARGEMENT DES PROGRAMMES PIZ7ES ET DES DIMENSIONS D'OUTILS

, Ce chapitre décrit les modes de chargzment des programmes de pidces et
l des dimensions d'outils.

Un programme de piéce doit étre entiarement stocké en mémoire avant son
l exécution. Un programme ou sous-programme ne doit pas dépasser 64000
caractéres.

Un programme codé en EIA ne peut pas utiliser Tes possibilités de 1la

i IMPORTANT
grogrammation paramétrée,

538620 7.1
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7.1. - CHARGEMENT D'UM PRCGRAMME PIECE A PARTIR D'UN RUBAN

Conditions d'accds au mode

Etat RAZ

. Lecteur branché sous-tension.

Mode opératoire

1 - Positionner 1a bande sur le lecteur avant le % (prévoir une amorce

co

2 - S8
Vi

M0

U1 P WD O

3 - Le
Le
&t

4 - A
et

Le
vi

5 - Si
la

RE

mpatible avec 1¢ périphérique).

lectionner le mode CHARG
suyalisation du menu suivant :

DES CHARGEMENT

PROGRAMME PAR RUBAN

JAUGES OQUTILS PAR RLUBAN
PROGRAMME PAR CLAVIER

CHOIX DU PROGRAMME COURANT
PROGRAMME PAR DNC

JAUGES QUTILS PAR DNC
DIALOGUE AVEC LE CALCULATEUR

pointeur &tant en face la ligne 0, actionner la touche CYCLE
Jacteur démarre et le prograrme se charge, le début du programme
ant visualisé.

la Tecture de X OFF, le lectsur s'arréte, le voyant CYCLE s'éteint
en visualisation est affiché Te menu "MODES CHARGEMENT".

programme chargé devient le programme courant et peut étre

sualisé sur la page LISTE .

d'autres programmes doivent étre stockds aprés mise en place de
bande sur le lecteur, reprendre en 3.

MARQUES

9385620

Le dernier programme chargé devient le programme ccurant.

Si le programme chargd® a le méme numéra qu'un programme déjé en
mémoire, ce dernier est effaceé.

Si en cours de chargement la mémoire est saturée, 1'enregistrement
est interrompu, le voyant défaut s'allume et affichage de 1'erreur
36 sur page "EM COURS" ou "PT COURANT". NP
Dans ce cas, effectuer une RAZ et supprimer certains programmes
non utilisés (voir 9.2.1.}. :

La bande programme peut étre en EIA ou en [50.

7.2
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- En cas d'absence de % {ou EQR) ou X OFF {ou BS} le lecteur défile
et ne s'arréte pas. '

- En cas de-:caractére erroné ou inconnu ou de déVauts de syntaxe,
T'erreur sera détectde en mode TEST ou AUTO.

- 4 .
- En cours de Tecture, 1'action sur la touche Rl arréte le

lecteur et fait passer le systéme dans un mode nsuZre (pas de mode
sélectionné), Annulation de ce gqui avait d&jé 2:2 lu.

938620 _ 7.3
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7

.2. - CHARGEMENT D'UN PQOGRAMME PIECE A PARTIR DU CLAVIER

Condition d'accés au mode

-

‘Y

Etat RAZ

Mode opératoire

1

- Sélectionner le mode CHARG ﬁ::J :
Visualisation du menu : MODES CHARGEMENT (voir 7.1.).

- Frapper au clavier 2 LF .

Le pointeur > se positionnera sur la Tigne 2 du menu.

- Actionner la touche CYCLE le qui s'allume.

—

- Frapper au clavier % xxx {N° du programme}, affichace en Tigne
dialogue. Possibilité de commentaires inscrits entre parenthéses.

- Actionner LF. La page menu est effacée et la Tigne diaiccue est
transférée sur la premiére ligne de 17&cran,

6 - Frapper le ler bloc gui s'inscrit en 1igne dialogue., La numérotation
des séquences et les espaces entre chaque adresse sont & effactuer
par le programmeur.

7 - Actionner LF. La ligne dialogue est transférée aprids la ligne % xxx.

8 - Reprendre la procédure en 6 pour Tes blocs suivarnts qui visndront
s'insérer 3 la suite {visualisation du programme).

9 - Aprés le dernier blec du programme, Trapper X OFF LF. Le voyant
cycle s'éteint et en visualisation est affiché le menu "MODES
CHARGEMENT" .,

., o s . L rere | —
Le programme chargé peut étre visualiséd sur la page LISTE
REMARQUES :

Le programme chargé devient le programme courant.

Si un programme en mémoire a le meme numére que 1e programme chargé,
iT est effacé.

Le dernifer bioc doit contenir MO2 sauf s'il s'agit d'urn sous-programme ;

dans ce cas, il y a nécessité de choisir 12 programme principal 2ar le
choix de programme courant (voir 7.3).

Il n'est pas nécessaire que les séqusences sofent dans un ordre
croissant. Un blioc peut ne pas avoir de numéro de sédguence.

5

P | o
L'action de RAZ h__J annule ce qui est programmé si X OFF n'avait
pas &tad frappé, et fait passer le systéme dars un mode neuirz (0as de
mode sélectionné),

838620 7.4
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h' 7.3,

Condition d'accés au mode

- CHOIX DU PROGRAMME COURANT

. Etat RAZ

Mode opératoire

1

Sélectionner le mode CHARG E::]
Visualisation du menu "MODES CHARGEMENT" (voir 7.1)

Frapper au clavier 3 LF _ :

Le pointeur > se positionne sur Ta ligne 3 du menu.
Actionner la touche CYCLE 1 qui s'allume.
Yisualisation en ligne dialogue de (%...)m

Frapper au clavier % sufvi du numéro de programme choisi.
Affichage sur Ta ligne dialogue (%...) % 123 m

Actionner LF. Le voyant cycle s'éteint. Le programme courant est
automatiquement visualisé. Le mode CHARG est quitté (extinction du
voyant; et 1'on passe dans un mode neutre (aucun mode valida).

REMARQUES

- 51 le numéro de programme n'existe pas, & 1'action de LF, le curseur
clignotant est positionné sur le %.

- 31 la syntaxe n'est pas correcte, caractidre autre que numérique dans
Te numéro cu format supérieur 3 4 chiffres, le curseur clignotant est
positionné sur le % sur 1'action de LF.

I 938620 7.5
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7.4, - CHARGEMENT DES DIMENSIQONS D'QUTILS A PARTIR D'UN RUBAN

Conditions d'accés au mode

. Etat RAZ

“

. Lecteur branché sous tension.

Mode opératoire

1 - Positionner la bande sur le lecteur avant %
2 - Sélectionner le mode CHARG ‘
Visualisation du menu "MCDES CHARGEMENT" (voir 7.1)
3 - Frapper au clavier 1 LF .
Le pointeur se positionne sur la ligne 1 du menu.
4 ~ Actionrer la touche CYCLE m
le lecteur démarre et le systéme enregistre bloc par bloc les
données qui s'affichent sur 1a Tigne dialogue,
Aprés analyse du bloc par le systéme, i1 est transmis dans la table
des jauges d'outils s'il est correct. Dans le cas contraire, il y a
arrét de la lecture., Corriger ou annuier le bloc & 1'aide du clavier
alphanumérique. La correction étant effectude, l'action de LF
transfére la ligne dialogue dans la table et relance la lecture.
A la lecture de X OFF, Te lecteur s'arréte, le voyant c}cle s'éteint
et en visualisation est affiché Te menu "MODES CHARGEMENMT™,
Les jauges d'outils peuvent &tre visualisées sur la page OUTIL[ Y }
NOTA :
-Syntaxe de la bande
D1 X 12 Z 34.2 R.3 C3 CR LF
07 X 24.45 C2 CR LF
D9 X 3.784 Z14 R.4 C1 CR LF
¥ OFF
- Le chargement d'une table ne modifie que les correcteurs inscrits
sur la bande., Si T1'on souhaite remettre & O des correcteurs non
utilisés, ils doivent étre programmés sur la bande :
Oxx XZRC (CR LF) valeurs de XZR et C nulles,
- Dans un correcteur, si une adresse n'est pas écrite, sa valeur
sera celle déja en mémoire. ' ' e S
- L'action de RAZ annule le chargement et fait passer le sys-
téme dans un mode neutre {(pas de mode sélectionnéd).

938520 . 7.8
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7.5. - CHARGEMENT D'UN PROGRAMME A PARTIR D'UN DNC

Avant d'effectuer Te chargement d'un programme piéce & partir d'un DNC,
i1 est nécessaijre d'activer les procédures d'échange avec celui-ci. Les
commandes sont fonction du calculateur utilisé et les procédures de
Tiaison sont décrites dans le fascicule DNC1 - présentation n°938592.

Pour les commandes 3 employer et les noms de fichier, se référer 3 la
notice du constructeur, ,

EXEMPLE DE CHARGEMENT AVEC UN TYPE DE CALCULATEUR.

»

Conditions d'accéds au mode

- Etat RAZ,

- Liaisons avec DNC effectuées.

Mode ¢pératoire

1 - Sélectionner Te mode CHARG E::]
Visualisation du menu MODES CHARGEMENT (voir 7.1).

2 - Frapper 6 LF (DIALOGUE AVEC LE CALCULATEUR).
Le pointeur se positionne sur la ligne 6 de menu.

- 3 - Actionner la touche GYCLE

En visualisation apparait 1é message suivant :
DIALCGUE AVEC LE CALCULATEUR
{BREAK = SHIFT.P, SORTIE = X OFF)

4 - Effectuer un BREAK, c'est-d-dire actionner simultanémart les touches
SHIFT et P,

Visualisation du message ENTER USER NQO. =

Frapper le nom du fichier : TRA : 9. TOUR LF,

Si Te nom est correct, le signe = s'affiche de nouvezau.

Frapper le type de liaison et le programme demendd ; dans la cas
présent calculateur vers CN.

= CALCN P73.MA LF (programme %73, MA étiquette du programme),
Affichage en visualisation de "PROCEDURE EN ATTENTE".

Le calculateur est prét & transmettre le programme.

MOTA -

(e message ENTER USER NO. ne s'affiche que lors du oremier dialogue v

avec le calculateur, par la suite, or passe dirsciement & la
question = (CALCN P.,..}.

5 - Sortir de la page par X OFF qui ramne &u menu MCOZS CHARGEMENT
CYCLE s'éteint.

938620 7.7
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6 - Frapper au clavier 4 LF.
Le pointeur se positionne sur la 1igne 4 du menu.

7 - Actionner 1a touche CYCLE. :
Le programme’ se charge en mémoire et yisualisation de celui-ci. En
fin de chargement, extinction du voyant CYCLE et visualisation du
menu MODES CHARGEMENT.
Ce programme est devenu le programme courant. S$i un programme de
méme numéro était déja en mémoire, celui-ci est détruit et remplacé
par le nouveau.

8 - $i un autre programme est 3 charger, reprendre 1a procédure en Z.

NOTA :

— %7 a mémoire de stockage du programme piéce ost saturée, affichage de

1terreur 36. Ce défaut disparait aprés jibaration de la zone mémoire
par destruction du ou des programmes existants (voir mode MODIF}.

- En cas de défaut dans 1'échange des informations, affichage de
Jierreur 30. Les 130 derniers caractéres achangés peuvent é&tre
contrglés par 1a page ENREGISTREMENT DNC, obtenue par action sur la

-
tauche ENTREES/SORTIES < | puis sur la touche SUITE L , et
le choix de la rubrique 10 pour caractéres affichés en ASCIT, ou de la

rubrique 11 pour caractéres affichés en hexadécimal.
- Quel que soit le type de calculateur utilisé, fa procédure précédente

ast & respecter, seuls les commandes, messages, Ou nNom de fichier
peuvent étre différents. '

7.6. - CHARGEMENT DE JAUGES D'OUTILS A pARTIR D'UN DNC

La procédure est analogue 3 celle du chargement d'un programme i partir
d‘un ONC, excepté gu'au paragraphe &, i1 faut frapper 5 au lieu de 4.

938620 7.8
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8. - CONTROLE QU PRCGRAME PTECE

Le contrdle du programme piéce (TEST) [E§>} permet de tester le program-
me pidce dans les conditions dutilisation dz 1'ensemble machine-systeme.

Le systéme analyse ef traite ce programme sans déplacer e mebile, ce
qui permet un gain de temps important.

Sont analysées et traitées :
- les fonctions préparatoires et auxiliaires,

- la compatibilité des données préparatoires aux mouvements en interco-
lation lindaire ou circulaire,

- 1a correction d'outil, etc...

938620 | 8.1
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8.1, - [53>1 MODE TEST

Daroulement et traitement interne du programme piéce. Contrdle de le
syntaxe et de la cohérence des blocs.

Conditions d'accés au mode

. PREF, DEC1 effectués

. Programme piéce validé

. Etat RAZ R

. Mode en cours terminé, sinon bloc en cours interruptible

. Pas d'intervention en cours.

Mode ogératoire

2>
Salectionner le mode TEST

1 - .

2 - Sélectionner la page PROG ou IN COURS @ ou PT COUR
afin de suivre le déroulement du prccramme.

3 - Action sur cycle .fzj (1e voyant s'allume).

4 - Traitement du programme. Aucun mouvarent n'est effectue.

5 - FIN DE TEST, Je voyant cycle s'éteint.

ER2EURS

Le systéme détecte une erreur .

Défaut s'allume ,cycle s‘é&teint ; ie numéro d'erreur ainsi que Te
numéro du bloc concernég s'affichent sur i2 page PT COUR ou EN COURS.

CORRECTION

71
- Passer en mode MODIF L {consulter le fableau du code d'erreur).

- Frapper au clavier le numérg du bloc en d&faut Nxxx (LF).

- Corriger la programmation en conséguence. Dafaut s'Bteint, reprendre
TEST en 1 pour la suite du contrdie. S le bloc comprenait plusieurs
erreurs, le systéme s'arrétera de ncuveau sur C2 bloc.

NOTA
T Les fonctions MOC et MOl scnt ignoreéss,

_ Dans le cas ol 1'erreur est dus & un dépassement des limites, aprés

une RAZ pour effacer le d&faut avant de reprendre TEST en 1.

correction du programme cu des PRIF, il est nécessaire d'eiiectuer

938620 8.2 .-
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9. - MISE AU POINT DU PRQGRAMME PIECE

La mise au point du programme piéce est réalisée au moyen du mode

MODIF . ;

Ce mode permet de réaliser des corrections ou des adjonctions et
suppressions au programme initialement chargé.

Ces modifications sont apportées directement sur le programme stocké en
mémoire.

Lfutilisation du mode MODIF Jimplique la connaissance du manuel de
programmation.

9.1. - GENERALITES
La modification d'un programme nécessite une suite de manipulations
devant é&tre effectuées dans 1'ordre suivant, certaines manipulations
pouvant étre remplacées par d autres suivant la modification & effec-
tuer.

1 - Choix du programme

. Le programme & modifier est le programme courant : la sélection du
mode MOODIF entraine automatiquement la visualisation de celui-c¢i.

- Le programme & modifier n'est pas le programme courant : la sélection
du mode MODIF entraine la visualisation du programme courant, Te
programme & modifier est ensuite demandé au c¢lavier par % xx LF, et il
est visualisé & Ta place du programme courant.

2 - Choix de 1a séquence

Le programme & modifier ayant &té validé, le choix s'effectue par
. Le numéro de la séquence frappé au clavier : N120 LF,

. Le numéro d'une séquence connue plus une incrémentation s$i Te bloc
recherché n'est pas numéroté : N150 + 5 LF.

. Le défilement du programme devant le pointeur > par action de la

touchne

938620 3.1
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_ Le dafilement du pointeur > devant les séquences du programme

visualisé par, action de 1a touche

. La recherche d'une chaine de caractéres entrafnant, i chague action de
LF, le pointage de ta séquence suivante contenant ce caractére.

par exemple ; M4l LF En facé dy pointeur > le premier blac contenant
M41 est positionné. '

. LF . Bloc syivant contenant M4l positionné en face du
» pointeur >

REMARQUE :

La recherche d'un bioc n'étant pas contenu dans le programme courant
peut &tre faite directement par % xxx N XXX LF.

3 - Suppression d'un bloc

Le bloc pointé est annulé par : - (moins) LF. Le bloc suivant devient
automatiquement le bloc courant,

4 - Adjonction d'un biec

Le bloc 4 ajouter se place aprés le bioc pointd et devient Tui-méme le
bloc courant.

+ N.. X..LF

5 - Modification d'un bloc

Le systéme offre trois possibilités pour 1a modification d'un bloc -
. Par transfert en ligne dialogue du bloc pointé = LF

Modification du bloc par ia gestion curseur (cf. 3.2)

Transfert de la ligne dialogue en mémoire par LF.

. Par modification compléte du bloc ; le bloc pointé est remplacé par le
bloc composé en ligne dialogue :

77 Nxx KXXX o veevns LF

_ Par remplacement d'une chaine de caractdres par une autre d¢éji décia-
rée :

Ay M4L, M42 LF Remplacement de M4l par M42 dans le bloc pointé.

; LF Rechgrche du bloc suivant cohtenant M41.

938620 9.2 .
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9.2. - MODE MODIF -

Les modifications apportées font appel & la ligne dia]odue. La gestion
de cette.ligne -avec son curseur est décrite en 3.2,

9.2.1. - Suppression d'un programme

Condition d'accés au mode

. Etat RAZ

*

Mode opératoire

&)

1 - Sélectionner le mode MODIF . En visualisation, affichage du
programme courant.

2 - Si le programme & supprimer est le programme courant, passer en 3,
sinon frapper au clavier avec affichage en ligne dialogue :

3 n {LF) n = numéro du programme & suporimer.
Ce programme s'affiche en visualisation & la place du programme
courant.

3 - Le pointeur > &tant sur le premier bloc du programme, c'est-d-dire
celui qui commence par %, frapper au clavier :
-%n ?LF).
En ligne dialogue apparaft "PROGRAMME EFFACE",

4 - Pour annuler d'autre programnes reprendre & 2.

REMARQUE :

$i le pointeur n'est pas en face du numéro de programme ou si le numéro
frappé ne correspond pas & celui du programme visualisé, apparition en
Tigne dialogue du message "MODIFICATION IMPOSSIBLE".

Dans ce cas reprendre les manipulations en 1.

9,2.2. - Modification du numéro d'un programme

Conditicon d'accés au mode

AL

E

. Etat RAZ ﬁf
!.

Mode opératoire Fj
1 - Effectuer les opérations 1 et 2 du paragraphe précédent, :

2 - Le pointeur > é&tant sur le premier bloc du programme, c'est-d-dire
celui qui commence par %, frapper au clavier :
=% n %m(LF) n : ancieén numérg du programme « ¢ A “Wkﬂ

m : nouveau numéro du programme
Le programme est visualisé avec son nouveau numéro.
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9.2.3. - Suppression ou insertion d'un bloc

Conditions d'acc@&s au mode

_ Mode en cours terminé, sinon bjoc en cours interruptible (e bloc ne
comporte pas de cycle fixe tel que G64 - G33 ...).

_ Pas d'intervention en cours (ARUS).

Mode opératoire

1 - Sélectionner le mode MODIF

£n visualisation affichage du programme courant.

» - Si la séquence & modifier n‘est pas dans le programme courant,
sélectionner le programme €n frappant au clavier :
% n LF n : numéro du programme.

3 - Rechercher la séquence d modifier en utilisant

. Soit Mxxx LF, la séquence sera visualisée en face du pointeur > et
deviendra le blioc courant.

. Soit qui fait défiler le programmeé bioc par bloc devant le
pointeur >

. Soit LF seul, qui déplace le pointeur > devant les blocs de la
lére ligne & la 72me ligne de la visualisation, puis retour & Ta
lére ligne et ainsi de suite sans déplacement de la page visua-
Tisée.

. Soit la combinaison des 3 méthodes précédentes.

4 - Suppression du bloc courant ' _ o : o
Le bloc étant sur la ligne pointée par >, frapper -LF. lLe bloc
courant est supprimé et Tle bloc suivant devient le nouveau bloc
courant.

5 - Insertion d'un bloc '
Frapper au clavier + suivi du bloc & insérer qui g'affiche en ligne
dialogue.
Ex : + N115 7127 X23.5 LF

Ce nouveau bloc s'insdre entre le bloc courant et le suivant, Tle
bloc insdré devenant le nouveau bloc courant,

§ - Reprise en 3 si d'autres blocs sont 4 modifier.
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'v NOTA _
T IT est possible de rechercher un bloc qui n'est pas dans le programme

courant par
% n Np (LF) ¥ n : numéro du programme
p : numéro du bloc

- Un bloc non adressé sera recherché par :
Np + q (LF} p : numéro de blsc connu
q : incrémentaticn de Np pour obtenir le bloc non

adressé,

938620 9:5
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§g.2.4. - Modification d'un bloc -

Trois possibiljtés : par transfert du bloc courant en Iigne dialogue,
par modification compléte du bloc, ou par modificaticn d'une chaine de
caractéres.

Conditions d'accds au mode

. Mode en cours terminé, sinon bloc en couré interruptible (le bloc ns
comporte pas de cycle fixe te} que 664 - G33 ...}.

. Pas d'intervention &n cours {ARUS),

9,2.4.1. - Par transfert du bloc en ligne dialogue

Mode opératoire

1 - Sélectionner le mode MCDIF

En visualisation, affichage du programme courant.

2 - Si 1e bloc & modifier n'est pas dans le programme courant, sélection
ner le programme en frappant au clavier :
% n LF n : numéro du programme.

3 - Amener la séquence & modifier en bloc courant, c'est-d-dire devant
le pointeur > en utilisant

. Soit N xxx LF

. Soit qui fait défiler le programme bloc par bloc devant le
pointeur >

. Soit LF seul qui déplace Te pointeur > devant les blocs de la 1r=

ligne & la 72me ligne de la visualisation, puis retour & la lars
lTigne, et ainsi de suite sans déplacement de la page visualisge.

. Soit l1a combinaison des 3 méthodes précédentes.

4 - Transférer le bloc courant en Tigne dialogue par :
# LF

5 - Apporter les modifications nécessaires en déplacant Te curseur
(suppression de caractéres, insertion de caractéres, modifications
de caractéres ...).

6 - Actionner LF qui entraine le remplacement de 1'ancien bloc courant
par 12 bloc modifié qui devient le nouveau bloc courant.

938620 9.6
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L]

9,2.4.2. - Par modification compléte du blec.

Le mode opératoire est 1dent1que d celui decr1t au paragraphe précédent
pour les 3 premjéres phases.

En 4, frapper # et le nouveau ble¢ qui s'affichent en ligne dizicgue
Exemple : £ N120 X30 Z100 F100

L'action de LF entraine le transfert du bloc qui remplace le bloc
courant.

9.,2.4,3, - Par modﬁfiéation d'une chaine de caractéres

La syntaxe pour cette modification est :
#* ; chaine 1 ;3 chaine 2 LF

I1 vy a remplacement de Ta chaine 1 par la chaine 2 dans le blcc courant.

S$1i la chafne 1 n'appartient pas au bloc courant, la commande est refusée :

Te curseur clignotant se positionne sur #£.
Exempie : &5 ; M4l ; M42 LF entraine le remplacement dans le bloc
courant de la fonction M4l par la fonction M42Z.

Ce type de modification peut étre répété sur d'autres blocs par la
commande * LF,

Exemple :

Commande cpérateur Réaction du systame

; M4l LF Recherche du ler bloc du programme
comportant la fonction M4l, Ce blsc
devient le bloc¢ courant et se situs
syr 1a 1igne du pointeur >.

= M1, MA2 LF Remplacement'dans ce bloc de il par = |’
Ma2.

y LF Recherche du bloc suivant compertant
la méme fonction Md4l,

* LF Affichage sur la ligne dialcgue de la
modification demandée :
oy MAl ; M4z

LF Exécution de la medification ;
remplacement de M4l par M4Z dans ce
nouveau bloc.

- LF Recherche du bloc suivant compor ant
M4l . L

etc..
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NOTA :
S1 un bloc n'est pas 4 modifier, refaire ; LF qui effectuera la
recherche du bloc suivant.

Mode operatmre

1 - Sélectionner le mode MODIF .

-

2 - Valider le programme 3 mod1f1er s'if1 ne s'agit pas du, programme
principal. ‘

3 - Rechercher 1la sé&quence a medifier par Nxxx LF ou exécuter les
commandes de 1'exemple précédent. -

938620

9.8
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10. - EDITION DE PROGRAMME

Le mode DECHARG permet de :

~ Stocker sur ruban pu dans un calculateur les différents programmes

1
pidce en mémoire dans le systéme, programmes ‘ayant e ¢ modifiés ou
non,

- Stocker sur ruban ou dans un calculateur 1les Jaugas d'outils
mémorisées dans Te tableau des jauges.

938620 , 10.1
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MODE DECHARG

10.1. - EDITION D'UN PROGRAMME SUR PERFORATEUR

Conditions d'accds au mode

. Etat RAZ

. Périphérigue brancha.

10.1.1. - Editign du ﬁrogramme-courant

Mode opératoire

1 -

Sélectionner le mode DECHMARG

Visualisation du menu suivant :

MODES DECHARGEMENT

O PROGRAMME CCOURANT SUR RUBAN
1 JAUGES QUTILS SUR RUBAN

2 AUTRE PROGRAMME SUR RUBAN

3 PROGRAMME COURANT PAR DNC

4 JAUGES QUTILS PAR DNC

5 AUTRE PROGRAMME PAR DNC

6 DIALOGUE AVEC LE CALCULATEUR

31 le pointeur > n'est pas en face de 0, frappe'r au c1av1‘erE]
Appuyer sur CYCLE qui s'aliume,

Le programme courant est visualisé & la place du menu.

La bande sur le perforateur avance d'environ 1m avec perforation du
sprockat, puis perforation du programme et, en fin de programme,
avance de la bande d'environ Im avec perforation du sprocket,

Le programme ayant été &dits, le voyant CYCLE s'éteint et le menu _

MODES DECHARGEMENT revient en visualisation.

REMARQUES :

- La perforation est effactude suivant le code dy dernier programme
chargé par Te lecteur (IS0 ou EIA).

- Le déroulement de 1'édition peut étre interrompu par action de la

. , .
touche RAZ entrainant le passage dans un mode neutre (pas
de mode s&lectionné). -
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10.1.2. -~ Edition d'un programme différent du programme courant

Mode opératpire

1 -

5 -

Selectionner le mode DECHARG |

Visualisation du menu "MODES DECHARGEMENT®

Frapper au clavier 2 LF choix de "AUTRE PROGRAMME SUR RUBAN'.
Le pointeur se positionne & la ligne 2.

Actionner la toucf-';e CYCLE dont le voyant s'allume. .

En Tigne dialogue est visualisé :
(&) (%% ou %* ou %..)

#% est la demande d'édition de tous les programmes en mémoire

%* est la demande d'édition du programme courant

%.. est la demande d'édition du programme demandé

& suivi de %% est la demande d'&dition des programmes en EEPROM
& suivi de %xx est la demande d‘'&dition d'un programme en EEPROM,

Frapper au clavier 1°'&dition désirée suivi de LF.

31 le programme demandé n'existe pas, le curseur pointe sur 2.

Le pregramme en édition s'affiche en visualisation & la place du
menu.

La bande avance d'environ Im avec perforation du sprocket, puis i1 y
a perforation du programme et, en fin de programme, avance de 1la
bande d'environ Im avec perforation du sprocket. : ;

ODans Te cas o0 tous Tes programmes sont demandés, un espace d'envi-
ron 15 cm est effectué automatiquement entre la fin d'un programme
et le début du suivant, le début de chaque programme en cours
d'édition étant visualisé. '

Le ou les programmes ayant &té &dités, le voyant CYCLE s'&taint et
on revient au menu "MODES DECHARGEMENT®.

REMARQUES

- La perforation est effectude suivant le code du cdernier programme

chargé par le lecteur.

- Le déroulement de 1'édition peut étre interrompu par action da la

touche RAZ entrafnant e passage dans un mode neutre (pas

de mode s&lectionné),

938620 10.3
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10.2, - EDITION DE LA TABLE DES JAUGES D'OUTILS

Conditions d'accés au mode

. Etat RAZ

"y

. Périphérique branché.

Mode opératoire

Sélectionner le mode DECH&RG

1 -
Visualisation du menu “MODES DECHARGEMENT"

2 - Frapper au clavier 1 LF, Te pointeur se place sur la ligne 1
"JAUGES D'QUTILS SUR RUBAN",

3 - Appuyer sur CYCLE qui s'allume.
La bande avance d'environ 1m avec perforation du sprocket, puis
perforation de la totalité de la table de jauge d'outils et, en fin
de programme, avance de la bande d'environ 1Im avec perforation du
sprocket.

4 - En fin d'édition, arrét du perforateur et extinction du voyant
CYCLE.
La visualisation reste sur le menu "MODES DECHARGEMENT".

REMARQUE

- Le déroulement de 1'édition peut étre interrompu par action de la

touche RAZ entrainant le passage dans un mode neutre (pas

de mode sélectionna).
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Eb 10.3. ~ EDITION O'UN PROGRAMME VERS UN ONC

’ Avant d'effectuer e <chargement d'un programme pidce vers un
[ calculateur, il’est nécessaire d'activer les procédures d'échange avec

celui-ci, Les commandes sont foenction du calcuiateur utilisé et les
: procédures de 1liaison scont décrites dans Tle fascicule DNC1 -
t présentation n°938592.

Pour les commandes & employer et les noms de fichier, se référer & la
notice du constructeur.

EXEMPLE DE CHARGEMENT AVEC UN TYPE DE CALCULATEUR

Conditions d'accés au mode

- Etat RAZ,

- Liaisons avec DNC effectuées,

Mode opératoire

1 - Sé&lectionner le mode DECHARG

Visualisation du menu MODES DECHARGEMENT (voir 10.1.1).

2 - Frapper 6 LF (DIALOGUE AVEC LE CALCULATEUR).
Le pointeur se positionne sur la ligne & de menu,

3 - Actionner Ta touche CYCLE [lJ!
En visualisation apparait le message suivant :
DIALOGUE AVEC LE CALCULATEUR
(BREAK = SHIFT.P, SORTIE = X QFF)

4 - Effectuer un BREAK, c'est-3d-dire actionner simultanément les touches
3 SHIFT et P. : B

Visualisation du message ENTER USER NO. =
Frapper le nom du fichier : TRA : 9. TOUR LF.
Si Te nom est correct, le signe = s'affiche de nouveau.

Frapper le type de liaison et e programme demandd ; dans le cas
présent CN vers caiculateur : = CNCAL LF

Affichage en visualisation de "PROCEDURE EM ATTENTE",

Le calculateur est prét & enregistrer le programme.

NOTA - o e
Le message ENTER USER NO. = he s‘affiche que lors du premier
dialogue avec le calculateur, par la suite, on passe directement &

1a question = (CNCAL).

\:”_ . 5 - Sortir de la page par X OFF qui raméne au menu- MODES -BECHARGEMENT. ===
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~ 1 - I3
ﬁ 6 - Suivant que 1'on veut éditer le programme courant ou un autre
programme, frapper 3 ou 5 LF,

7 - Actionner 1% touche CYCLE.

- s'il s'agit du programme courant, celui-ci est transféré vers le
calculateur,

s'agit d'autres programmes, Ta guestion suivante est posée
(%%, .., %%, %...) ? ' :
) N :
%* correspond-rau programme courant .
%... frapper du clavier % suivi du numéro de programme : %9121 LF
%% sortie de tous Tes programmes
{&) sortie de programme en EEPROM (si 1'option n'est pas
- varrouillge) .

- En fin d'édition, extinction du voyant cycle et visualisation du
meny MODES DECHARGEMENT.

NOTA

-Tans le cas de défaut dans 1'échange des informaticns, affichage de
T'erreur 30. {es 130 derniers caractéres &changés peuvent é&tre
contrdlés par la page ENREGISTREMENT DNC, obtenue par action sur la

—3-
touche ENTREES/SORTIES » puis par la& touche SUITE il , et e
choix de la rubrique 10 pour les caractéres en ASCII, ou de la
rubrique 11 pour les caractéres en hexadécimal.

- Quel que soit le type de calculateur utilis&, la procédure précédente
gst & respecter, seules les commandes, messages, ou rom de fichier
peuvent étre différents,

- Dans 1'exemple, travaillant avec un fichier 2% par sdcurité les débuts
de programme comprennent le nom du fichier : :

Exemple : %9121 (TRA : 9. TOUR . P9121 . SA)

’ Fichier N° de Etjgquette
programme

10.4. - EDITION DES JAUGES QUTILS VERS UN DNC

La procédure est identique & celle de 1'Adition d'un nrogramme pisce
vars un DNC.

938620 ©10.5
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11, - EXECUTION DU PROGRAMME PIECE

L'exécution du programme pigce (CONT, SEQ, RAP) permet de procéder :

- en CONT |2}, & 1'ysinage de la piéce en continu depuis le % (EOR en

EIA) jusqu'au MOZ,

- en SEQ » & 1'usinage de la piéce séquence par séquence afin de

contrdler Te déroulement correct de cet usinage.

- en RAP , au déplacement des axes en vitesse rapide afin de

contrler les mouvements, changements d'outils etc...

938620 11.1
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11.1. - MODE CONT

Exécution du programme pigéce avec enchainement automatique des blocs.

Conditiaons d'accés au mode

. POM effectuées
. Moce en cours’ terminé.
Mode opératoire

1 - Sé]ectionne'r le mode CONT

2 - Attendre sa validation si un autre mode est en cours (voyant fixe).

3 - Actionner la touche CYCLE [E} , 1 voyant s‘allume et exécution
du programme jusqu'd MOZ ou MOO ou MOl validé.
VYisualisation du déroulement du programme par sélection des pages

PROG ou EN COURS .

7Yisualisation des déplacements des axes par sélection de l1a page

ARRETS POSSIBLES :

. Potentiométre d'avance & O,

. Arrst programmé MO0 ou MOl validé (QPERATEUR s'allume)

. Fin de programme MO2

. Changement de mode ou information extérieure (arrét en fin de bloec)

Dans ce cas, on peut annuler le déroulement du programme par la teuche

RAZ ; retour en début de prcaramme.
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' REMARQUES

- 5i un .changement de mode en cours d'usinage est demandé, i1 sera
effectif & la fin du ler bloc interruptible rencontré {le bloc ne
contient pas de cycle fixe tels que G64, G33 ...).

- I1 est possible de modifier un blec en cours de fornctionnement :

. Sélectionner le mode MQDIF qui sera validé er fin du ler bloc
interruptible rencontré, CYCLE s'é&teint.

. Modifier le bloc.

. Sé&lectionner le mode CONT et appuyer sur CYCLE. Lle programme
reprendra & partir du bloc quitté, :

\ . Il en est de méme si 1'on souhaite effectuer de 1'IMD.
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. i
11.2. - @ MODE SEQ | o

Exécution du programme pidce bloc par bloc.

Conditions d'accéds au mode |

. POM effectuées

. Mode en cours terminé, sinon bloc en cours interruptible {(bloc ne
comportant pas de cycle fixe tel que G64 - G33 ,..).

Mode opératoire ,

1 - Sélectionner le mode SEQ .

2 - Attendre sa validation si un autre mode est en cours (voyant fixe).

3 - Actionner la touche CYCLE

Le voyant s'allume et Je bloc s'exécute, Le voyant CYCLE s'éteint en
fin d'exécution du bloc. I1 faut relancer par CYCLE.
Visuaiisation du déroulement du programme par sé&lection des pages

PROG ou EN COURS

Visualisation des déplacements des axes par sé&lection de la page PT
COUR

ARRETS POSSIBLES :

. Potentiométre & 0

. Changement de mode ou information extérieure (arrét en fin de bloc)

. ARUS

Dans ce cas, on peut annuler le déroulement du programme par Ta touche

RAZ ; retour en début de programme.

REMARQUES :

- Le vovant CYCLE é&tant éteint, on peut annuler Ta suite du programme
par la touche RAZ ; retour en début de programme.
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11.3. - MOCE RAP

Exgcution d'un programme & vitesse rapide.
~ 3

Conditions d'accéds au mode

. POM effectudes

. Mode en cours terminé, sinon bloc en cours interruptible ({bloc rz
comportant pas de cycle fixe tel que G64 - G33). : '

Mode opératoire ,
1 - Sélectionner 1e mode RAP

2 - Attendre sa validation si un autre mede est en cours (voyant fixe},

3 - Actionner la touche CYCLE [_'-_1 , le voyant s'allume.

Le programme s'exécute & 1a vitesse maximum de Ta machine programmée
par paramétre machine, en lieu et place des vitesses programnées par
F (modulable par potentiométre). Toutes les fonctions sont trars-
mises & 1a machine et exécutées.

Visualisation du déroulement du programme sur les pages PROG {E;

ou EN COURS

Visualisation des déplacements des axes sur la page PT COUR [ﬁ_\ ;

ARRETS POSSIBLES

. Potentiométre 3 O
. Arrét preogrammé MOQ ou MOl validé
. Fin de programme MQZ
. Changement de mode ou information ext&rieure (arrét en fin de bloc)
. ARUS
Dans ce cas on peut annuler le déroulement du programme par la touche

RAZ : retouF en début de programme.
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b 11.4. - MODE IMD

Introduction manueile d'un bloc sans mémorisation.

Conditions d'accés au mode

. POM effectuées

. Mode en cours terminé, sinon bloc en cours interruptible (bloc ne
comportant pas de cycle fixe tel que G64 - G33 ...).

Mode cpératoire , -

1 - Sélectionner le mode IMD

2 - Attendre sa validation si un autre mode est en csurs (voyant fixe).

| 3 - Frapper au clavier le bloc validé par LF.

4 - Actionner Ta touche CYCLE | (1)
Le voyant s'aliume et le bloc s'exécute. Visualisation sur la page
PROG —'

5 - En fin d'exBcution du bloc le voyant CYCLE s'éteint.

6 - Reprendre éventuellement 1'opération en 2.

REMARQUES
- Le bloc nest pas mémorisé en mémoire pidce.

- Toute action commandée en IMD modifiant Tes conditicns de travail en
cours, il est nécessaire de s'assurer lTorsqu'on quitie le moce IMD que
les conditions initiales sont rétablies, ou guz les neouvelles
conditions introduites sont compatiblies avec la suits de 1'ex&cution.

- ARUS est actif en cours de déplacement.

- I1 est possible d'effectuer de 1'IMD sur un axe dont la POM a é&té
faite alors qu'elle n'a pas été effectuée sur 1'autrs axe.
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12. - INTERVENTION OPERATEUR PENCANT L'USINAGE

Au cours de 1'usinage, 1'opérataur peut effectuer :

- le dégagement du mgﬁile (en cas de casse d'outil par exemple) apris
arrét d'usinage, puis rappel d'axes (ARUS - RA&X),

- une réinitialisation du systéme (RAZ} avec reprise de 1'usinage au
début du programme,

- 1a recherche du numéro de séquence (RNS) destinde 3 reprendre 1'usi-
nage d un endroit donné,

- la validation de 1'arrét optionnel (MO1) ou du saut bloc,
- la modification des valeurs des potantiomZirss avance et broche,

- ta poursuite de 1'exécution d'un programme
. M0Q ou MO1
. Compte-rendy manuel

~ la surveillance du déroulement & 1'afide des voyants
. DEFAUT
. STQP
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' ™
12.1. - |’®”I ARUS - ‘ /| RAX

L'arrét d'usinage est provoqué par action de ARUS, le déplacement du
mobile pour dégagement et rappel des axes est validé par la touche RAX.

Conditions d'accas

Etre dans un mode CONT, SEQ, IMD, RAP ou MANUEL incrémental.

Mode opératoire

ARUS

? i '
-1 - Actionner la touche ARUS m
Le voyant CYCLE L T

. Tes mouvements sont arrétés, le voyant s'allume.
reste allumé.
. aucune action au niveau des fonctions auxiliaires (broche,..)

2 - Nouvelle action sur la touche ARUS
Le voyant s'éteint, les mouvements sont relancés.

[ =
1 - Actionner la touche ARUS (1]

1
Le voyant s'allume, les mouvements sont arrétés. Le voyant CYCLE |
reste allumé,
Les manipulateurs d'axes sont validas.

2°- Actionner les manipulateurs axe par axe en i11imit2 pour dégager le
mobile,
Le voyant de RAX clignote.

P4
3 - Actionner la touche RAX
Le voyant RAX s'allume en permanence.

4 - Acticnner les manipulateurs axe par axe, positicnner le mobile au
point quitté dans le sens du rappel d'zxe (le sens inverse est
inactif).

Le mobile &tant en position, les deux sers sont invalidas.

et
AL

5 - Actionner Ta touche ARUS ~ . Les wvoyants RAX et ARUS
s'éteignent, et la suite de Ta sdquence interrompue reprend.

REMARQUES
- L'&tat du voyant RAX clignotant ne peut &tre vu que sur le pupitre CN.

- En déplacement d'axe en RAX, sur Te DELTA de la gage PT COUR est
visualisée Ta distance parcourue par rappor: au point gquitts,

~ ARUS ne suspend pas la rotation de broche,
- En 4, le mobile étant & la position quitide, i1 est possible de

2
valider de nouveau les 2 sens de déplacement par action sur la touche
RAX, et le voyant devient c¢lignotant.
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ki 12.2. - iiill Eﬂii - .

L'action de cette touche impulsionnelle permet une remise & zé&ro géné-
rale du traitemegnt qui &tait en cours, '

RAZ est actif si aucun mouvement n'existe, c'est-i-dire dans Jes cz¢
suivants

. Voyant CYCLE | 19 | ateint en mode CONT, SEQ, RAP, IMD.

. Touche ARUS active (voyant allumé).

. Potentiométre d'avance 3 0 (en filetage, le potentiométre n'est actif
que dans la phase retour et positionnement).

. Mode CHARG ' @ en cours.
. Mode DECHARG en cours.

. Mode RNS en cours,

. Mode TEST | en cours.
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i 12.3. -

MODE RNS

Reprise d'un programme au bioc N,

. -3
Conditions d'accés au mode

. POM effectuées

. Mode en cours terming, sincn bloc en cours interruptible {bloc ne
comportant pas-de cycle fixe tel que G64, 633 ...).

. Pas d'INTERY en cour§.

Mode opératoire

| :
2

wn

Sélectionner le mode RNS .

Attendre. sa validation (fin du mode en cours ou fin du blo¢ en
cours), le voyant s'allume.

Déclarer 38 1'aide du clavier le numéro de bloc recherché :

Nn LF n : numéro du bloc

Action sur CYCLE {E] . Le voyant s'aliume et le systéme

entreprend la recherche en analysant les blocs et en mémorisant
leurs valeurs.

La sortie des fonctions M codées est la seule fonction exécutées
durant la recherche.

La recherche se termine lorsque le syst2me rencontre Tle bloc¢ qui

précéde Te bio¢ recherché, Le voyant CYCLE s'éteint.
5

Si le numéro recherché n'existe pas, le voyant DEFAUT

s'allume et affichage sur la page PT COUR [::J ou EN COURS
de 1'erreur 35.

]
o

Action sur CYCLE |(1] Te voyant s‘allume.

Exécution par le systame des fonctions auxiliaires mémorisées durant
Ta recherche (M décodés, S, T).

En fin d'exécution CYCLE s'éteint.

Les voyants ARUS et RAX sont allumés si les axes ne sont pas en
position. . '

Si ARUS et RAX sont allumés, effectuer les déplacements pOur amener
les axes en position {voir 12. 1 ARUS - RAX).
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8 - Le mobile &tant en position,. une action sur la touche ARUS acquitte
le mode ARUS - RAX et termine le mcde RNS,

9 - Choidir le hode d'exdcution de la suite du programme : CONT, SEG,
RAP ou TEST.

REMARQUES

- Dans la phase 3, si le bloc recherché se trouve dans une boucle de

sous-programme, i1 est passible de le rechercher & 1'un de ces passa-
ges. Deux méthodes sont possibles :

numére du bloc

nombre de passage d la
séquence n {du programme
principal et du sous-pro-
gramme) .

a) Frapper au clavier Nn ; q LF n

Eal
[ ]

Par exemple N120 ; 3 LF. La recherche s'arrétera sur le 3éme N120
rencontré,

Cette méthode permet d'effectuer une RNS & 1'intirieur d'un
sous-programme exécuté plusieurs fois.

b} Supposcns le programme suivant :

%l %3

$

N;OU

N;SO G77 H3 S4 N10O
:

Soit & rechercher Ta séquence 100 du programme 3.

- Une premiére RNé.est effectude & la séguence d'apcel de *%3.
Frapper N150. LF

Le systéme étant arrivé & la séquence 150, effectuer un rappel
d'axes.

Les axes étant en position, frapper NIQO Lr. Le systéme ira
rechercher la séquence 100 du prograrme 3, c'est-&-dire que la
seconde RNS débutera & partir de 1a séquence 150 du programme 1.
Si 1'on devait rechercher le second passage 2 1z s&guence 100 du
programme 3, i1 aurait fallu frapper M100 ; 2 LF.

Par la méthode précédentz, il n'y aurait pzs de recherche de
séquence 150 mais directement M100 ; 3 LF.

(1 passage & NIOO du programme 1 et 28&me passage & NlOO du ="

programme 3).

- La recherche de numéro de bloc peut étre interrompue par 1'action

-
de la touche RAZ qui raméne & 1'état initial.

- La  recherche d'une s8quBrice ron numdrotde n'est pas possible (uniqué~™
q p

ment faisable en mode MCOIF).
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i
3
b
|
0
i
i
L
H




NUM 7507

12.4. - ARRET OPTIONNEL (MC1)

L'arrét optionnel est validé ou invalidé par l'action sur le bouton-
poussoir qui s'allume ou s'éteint. La validation est effective Torsque
Te voyant est allumé. Cette action ast possible & tout instant.

Le MOl validé est traité de facon identique au M0Q.

Le déroulement du programme est H’ntermmpu, Te voyant OPERATEUR @
ciignote et le voyant CYCLE s'&teir:. _ ‘ _

12.5. - SAUT DE BLOC (/)

Le saut de bloc est validé ou jnvalids par 1'action sur le bouton-
poussoir qui s'allume ou s'éteint. La validation est effective lorsque
le voyant est allumé. Cette action n'est possible qu'en &tat RAZ ou
aprés MO ou MOl validé. Les blocs précédés du slash "/ sont ignorés
quand le voyant est allumé. _

12.6. - POTENTIOMETRES (vitesses d'avance et de broche}

Les potentiométras d'avance et de broche permettent de faire varier la
vitesse d'avance de 0 & 120% de la vitesse programmée et la vitesse de
broche de 50 & 100%, dans le cas d'une commande directe de broche,

Les pourcentages sont affichés sur la page EN CQURS.

[1s sbnt efficaces quels que soient les modes assurant un mouvement

(JOG - POM - CONT - SEQ - RAP - IMD},

Cas particuliers

1)} Dans le cas de limitation de viiasse, due aux caractéristiques
machine, aux limites en intersolation linéaira et circulaire, la
vitesse d'avance réelle pourrz &tire limitée alors que le potentiog-
métre d'avance n'est pas au maximum.

Exemple : si Timites machine = § m/mn, une programmation de F10000
sera limitée 3 60% du potentiométre, la vitesse d'avarce
n'augmentera pas au-dsii, :

2} En filetage, le potentiométre de broche est bloqué 3 100 % pendant
toute la durée des cycles. Le rotentiométre d'avance est bloous 3
100 % pendant les phases filetage et dégagement.
{(cf. Manuel de Programmation).

3) Les potentiomdtres sont inactifs si MA9 est prograrméz dans le
programme piéce. Leurs valeurs est alors de 100%.
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12.7. - POURSUITE DE L'EXECUTION D'UN PROGRAMME

12.7.1, - Arrét.sur MOO ou MO1 validé

Cet arrét suscite une intervention de 1'opérateur dé&finie dans Je
programme d'usinage. Le voyant CYCLE s'éteint.

Aprés I'interyentﬁon cerrespondante, le cycle est retancé 3 1'aide de Ta

touche CYCLE .
Le voyant de MOOQ

- Allumé : indique que Te systéme est dans 1'état RAZ

- - Eteint : indique dans les modes CONT, SEQ, RAP, RNS, IMD que le cycle

est en cours.
- Clignotant : signale un arrét programmé (fonctions MOO ou MOI).

REMARQUE :

Le voyant opérateur situs sur le pupitre machine est allumé fixe lorsgue
le voyant du pupitre CN est ¢lignotant.

12.7.2. - Arrét avec demande de compte-~rendy

L

51 la machine demande des interventians manuellas, changement de gamme,
changement d'outil etec... et que ces fonctions sont prograrmies avec
demande de compte-rendu, la machine s'arréte, 1'opérateur exscute Iz
fenction et actionne un bouten prévu & cet effet sur la mazhipe qui
permet 1'acauittement par 1T'information de retour CRM (Voir rotice du
constructeur). -

12.8. - VOYANT STOP

Ce voyant signale un défaut machine et son activation par 1'extérieur
entraine un arrét des avances.
(Yoir ta notice du constructeur pour sa signification).

938620 12.7
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13 - VISUALISATION GRAPHIQUE

13,1, - GENERALITES

N,

13.1.1. - Mise en oeuvre

La touche "EXTEN PAGE" [%uet] permet d'accader au menu suivant -
VISUALISATION GRAPHIQUE

0 PARAMETRES GRAPHIQUES

1 PLAN 1

2 PLAN 1+2

3 TRACE EM COURS D'USINAGE

Chacune de ces propositions donne acc3s i une page visualisation.

13.1.2. Présentation générale

La visualisation graphique permet de tracer les déplacements programmés
suivant les trois axes X, Y ou Z.

ElTe permet deux modes de tracs :
- le mode préparation,
- le mode caméra.

Le mode préparation permet de visualisar tout ou partie d'un ou deux

i En mode caméra, le trac? repréisente les dinlacements de 1'outil pour

programmes,

Au cours de ce tracé les erreurs de programmation sont détectfes et
trajtées comme suit :
- arrét du tracé sur le dernfer bloc valide,
- &édition du message d'erreur :
si 1'option ‘“conversationnel" est validie alors le message est édits
sous forme de texte ;
"ERREUR xx BLOC Nxx"
“numéro de séguence inconnu“.
sinon i1 apparait sous la forme simplifide suivante :
"ERREUR xx BLOC Nxx"

Ce type de tracé est indépendant de 1'usinage en cours et du “programme

1" - Tropen dep o Thoplly
courant”, Tfaggpr e SRS W

I'usinage en cours.
Ces tracés s'exécutent par rapport au plan 1 ou 2.
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v

13.2. - PRESENTATION DES PAGES

Dans chaque page figure un cartouche constitué de cix cases, chacune

d'entre &1]es cOrrespondant & une touche "visy".
Elles proposent des :

- choix de réponses (nom des axes...), .
- choix de fonctions (cadrage automatique, zoom..).

Dans chaque cartouche 1la fonction “OUT" permet un resour immédiat au

menu ¢i-dessus, ’

Toute action engagée peut &tre interrompue en appuyant sur
"visu". _

Exemple : cadrage automatique, Zoom, tracé, hard copy,..

13.3 - DESCRIPTION DES PAGES

13.3.1. - Paramatres graphiques

Cette page est constituce de champs, en vidég inverse, qui
déterminer Tes conditions des tracés futurs (figure 1),

Le déplacement d'un champ & T'autre se fait par action sur

une touche

permettent de

les touches

“avance cursayr" » "recul curseyr" B » "ligre suivante”

Le champ courant &tant sélectionné, 1] clignote et peu: i ca moment étre

modifié par :

- le clavier alphanumérique,
- les fonctions proposées dans Te cartouche.

L'effacement d'un Champ se fait en utilisant la touche effacement Tigne

de dialogue .

Remplissage des champs (figure 2}

- Mom des axes -
Préciser les axes dy plan & représanter syr 1'écran en
cartouche.([nitialisé 3 1'appel de 1a page en X en oraa
abscisse).

- Cotes mini et maxi - : :
Préciser ici las cotes mini et maxi de chagque axa2 o
I'échelle de représentation,

Répondre :

- explicitement au clavier, _

-rautomatiquement en activant la fonction "CADRAGE AyTQ®
(si le ou Tes programmes ont étd daclargs).

938820 - 13.2
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- Nom du ou des programmes & tracer :
Donner le nom du programme & tracer dans le plan graphique 1 et/oy 2
(ex: %123}, _
Ces noms peuvent étres différents.
Utiliser le clavier alphanumérique.

- Numéros de séquences
Ces numéros permettent de sélectionner des parties de programmes pour
chaque plan graphique.
Ils sont
- du nambre de 3 couples au maximum, (1 par ligne, dibut 32 gauche, fin
é droite), N
- optionnels : par défaut, tracs du programme entier.

Utiliser Te clavier alphanumérique.

Pour un couple, si une séquence est difinie dans la case de gauche ezt
aucune dans la case de droite, i1 sera tracé le programme du numéro de
séquence indiqué jusqu'd ia fin du programme ; 3 1l'inverse une
S2quence dans Ta case de drofte et aucune dans la case de gauche donne
le tracé depuis le début du programme jusqu'é la séquence définia.

La fonction "CADRAGE AUTQ", permet de déterminer automatiquement
1'échelle du ou des programme(s) demandi{s) en fonction das couples ds
numéros de séquences s'jls sont présenis. Aprds le cadrage, les cotes
minimum et maximum s'affichent dans le champs des cotes.

Pour ne pas pénaliser 1'achelle de représentation, les cotes fournies
par la fonction G52 (positionnement par rapport & l'origine machine!
ne sont pas prises en compte.

Les erreurs de programmation détectées au cours du cadrage son:
2ditées sous la forme indiquée au paragraphe 13.1.2. Le systaime
retiendra aiors 1'échelle au moment de i'erreur, le tracé du prograrme
est donc pessible Jusqu'au bloc en déray:.
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14. - INCH - METRIQUE

Cette option permet d'effectuer des usinages dont les cotas sont
programmées dans le systdme métrique oy dans le systéme anglais {inch),

%

14.1 - MISE EN OEUYRE

L'option ayant Bté déclarée & 1la comnande de la CN, le systéme tient
compte de deux informations pour fonctionner en inch ou en métrique :

- Paramétre machine P7

Bit 3 =0 : Le systéme est initialisé 3 la mise sous tension, sur une
remise & z&ro ou sur MO2 en métrique (G71).

Bit 3 =1 : Le systame est initialisé suivant les mémes conditions en
inch (G70).

- Automate

L'actionneur A.10F suivant son é&tat (0 ou 1) permet la commutation de
la visualisation et de 1'introduction des valeurs en IMD - MODIF -
PREF ... dans le systéme choisi. (voir notice du constructeur s e
Choix est possible, sinon 1'information de fonctionnement en inch est
forcée : A.10F = 1},

A 10F=0 métrique
A.10F=1 inch

NOTA
Dans tous les cas, la CN travaiile au micron en interne.

14.2. ~ PROGRAMMATION

Le choix du systame de programmation est effectus au niveau du programme
piéce par la fonction G71 qui est la progreammation dans 1le S7Stime
métrique, ou G70 dans le systéme anglais,

Ces fonctions sont modales et contradictoires.

Le format des cotes et des vitesses est le suivant

Métrique Inch
XZ 1K +053 +044 .
F en 634 052 043
F en G35 023 Ql4
S.en VCC .. 04 m/mn . Qd.feet/mn -
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14.3. - INTRODUCTION DES DECALAGES ET JAUGES AU CLAVIER

Le format des aécalages et Jauges est :

Inch

- Décalages - Métrique
PREF 053 044
DEC 1 ‘053 044
- Jauges
R 033 024
X 043 034
z 043 034

- Corrections dynamiques (introduction maximum & chaque correction)

DX
Dz

NOTA

En fonction du choix de 1

0.999

0.999

sont exprimées en inch ou en mm,

En ce qui concerne Jes

corrections dynamiques,

0.0999
0.0939

information de Ta valeuyr de A.10F

y Ces valeurs

Te cumul s'effectue en

valeur entidre de microns,

Exemple

Incrément Déplacement

demandé effectys Visualisation Visualisation
en inch x &n micron en inch en micron

+ 0.0001 3 - 0.0001 0.003

+ 0.0001 6 0. 0002 0.006

+ 0.0001 9 0.0004 0.009

+ 0.0001 12 0.0005 6.g12

+ 0.0001 15 0.0008 0.015

14,4, - VISUALISATION

- Page POINT COURANT

Les valeurs du point courant par rapport & OP et 3 OM, ainsi que Te

delta (distance

restant d parcourir),

A.10F=1, et en mm s A.10F=0.

Les écarts de poursuite sont tou
les valsurs de PREF et DECI suive

ou Te delta,

938620
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14.7, - CHARGEMENT 'ET DECHARGEMENT DES JAUGES D'OUTILS

Le chargement des jauges par lecteur ou par liaison DNCl sera fonction
de 1'information A.10F.

A.10F=0 pas de conversion des valeurs chargées
A.10F=1 conversion en mm des valeurs chargées {interne au systame), mais
visualisées en inch.

Au déchargement, les valeurs en mémoire dans le systéme (donc en mr).

seront transmises telles quelles si A.10F=0. Si A.10F=1, elles serent
converties en inch, \

14.8. - MODE JOG - MANIVELLE

Le jog i11imité n'est pas affacts par T'option. De méme la manivelle qui
sera adaptée par Tes coefficients dy paramétre machine P13 de Tacon 3
envoyer des microns au systéme.

Le jog incrémental sera :

1 10 100 1000 10000 micron si A.1QF=0
1 10 100 1000 10000 0.0001 inch si A, 10F=1

Les restes des conversions seront cumulés, de facon 4 ne pas avoir de
dérive due & une suite d'incréments demandée.

14.9, ~ MODIFICATION DE PROGRAMME - IMD

Le contrdle du format 3 T'introduction est fonction de 1"information
A.10F, Au niveau de 1'analyse, Te contréle du format est calysi de G70 ou
G71 du bloc en cours.

Exemples :

Contrdie du format programme Modification
NIO G 71 e A.10F=]
N2O X 10
N4Q i 45

Introduction de + N50 X 20.0001. Le format sera acceptéd 3 i'irtroduc-
tion, mais refusé § T*analyse.

En fonctionnement programme Modificatian
N10 G70 A,10F=0
N20 10 = Introducticn ds
3 B + N30 X4
N4O X 45 :

Le bloc M50 sera accepté et exEcutd comme un déplacement de 4 inches,
visualisé 101.6 (car la visualisation est demandée en mm).
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ANNEXE 1 : LISTE DES ERREURS
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‘3

* E.1 : CARACTERES INCONNUS
* AXE NON RECONNU PAR LE SYSTEME

* TROP DE CHIFFRES DERRIERE UNE FONCTION

* PRESENCE 0'1 SIGNE DERRIERE 1 FONCTION QUI N'EN TOLERE PAS
* E.2 : FONCTION G NON RECONNUE PAR LE SYSTEME

- :

- _

*

* £.3

w

*

*E.4 : OPTION PROGRAMMATION PARAMETREE NON VALIDEE
*

-

*

* E.5 : OPTION PROGRAMMATION GEOMETRIQUE NON VALIDEE
*

- | .

¥

* E.6

w

-

v

= £.7

*

&

*

* E.8 : NO DE CORRECTEUR D'OUTIL TROP GRAND

*

L

o

* £.9 : TROP DE BLOCS NON EXECUTABLES A LA SUITE LES 1 DES AUTRES
>

938620 - ALl
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* £.10

*

* E.11

-

* £.12

*

-

*

* £.13 |

* i

* E.14

*

* b

* E£.15

* £.16 i

- !

* E.17 : FIN DE BLOC DANS 1 COMMENTAIRE

>

* £.18

* E.19

* . . At {'
- 'E

938620 Al.2 ‘ J
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E.20 : PAS DE MC2 EN FIN DE PROGRAMME

3

* o F * * A A * * * % F F 4 4

* % o

E.25 : NQ DE SOUS-PROGRAMME QU DE SEQUENCE INEXISTANT .

A F #

E.26 : TROP D'IMBRICATIONS DE SOQUS-PROGRAMMES

* o4 o+ %

* £.27 : CORRECTION DE RAYON ]
* - EN PROG ORIGINE MACHINE (G52) 3
* - AVEC M0O OU MOL PROG !
* - EN CYCLE DE PERCAGE QU Dt FILETAGE

* £.28 : PAS DE GAMME COMPATIBLE AVEC S

*

E.29 : PAS DE GAMME PROG. EN VCC QU PAS DE GAMMz COM2ATIELE AVEC
S EN GS7

* % o

938620 ' AL.3
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* X A A % * + F A A * %+ % % + + + * ¥ % * @ % A o

L S T I

L S

E.39 ;

L B B

938620

ERREUR MACHINE
DEFAUT TASLZ TRACANTE QU DEFAUT LIGNE OKC

CEFAUT ECHANGE PUPITRE

OEFAUT OE POM (MOBILE DEJA SUR BUTEE)

N0 DE SEQUENCE NON TROUVEE EN RNS

MEMOIRE PROGRAMME PIECE SATUREE

VITESSE MAXI DEPASSEE EM FILETAGE

Al.4
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*
r
*
*

* 4 A+ ¥ X o+ % A * F k% * F % ¥ * &+ o * X % % 2 = A ¥ x

(aa}
e
e

A 4 4 %

* ok 4 of

938620

ERREUR DE PQURSUITE TROP GRANDE SUR AXE X

ERREUR DE PQURSUITE TROP GRANDE SUR AXE Z
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* - LISTE DES ERREURS EN FILETAGE
* £.50 : PROGRAMMATION DE K OBLIGATCIRE DANS 1ER BLOC EN G38
* ABSENCE D'AU MOINS 1 COTE OBLIGATOIRE X, Z, K, P EN 633
a* :
* £,51 1 PRESENCE DYAU MOINS 1 COTE AUTRE QUE X, Z, K, P, Q, EA, EB,
* R, F, § EN G33
k4
*
* E.52 : ANGLES EA ET EB INCOMPATIBLES EN G133
*
b3 -
+*
* E£.53
*
« {
+*
*E.54 : EB > =90 QU EB < = - 90 =N G323 -
* o, . . ;
. |
*
*EB5: P<=0 RCO Q<0 F<=0 S<=0 K<=20ENG33
-
. {
* 1
* £,56 : GARDE = 0 OU LONGUEUR DU CONE > = LONGUEUR DE LA PHASE DE 3
* FILETAGE EN 633 - 1
. )
* . .
* E.57 : Q> P EN G33 1
.
* |
* £.58 : BLOC PRECEDENT NON VALIDE EN G33 )
. i o
" ’ :‘.'
- A i"‘{ ..
*E,59 ¢ F > =100 S> =100 K < 250 EN 633 A
»*
*
* s
y |
938620 Al.§ _ 3 l
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NUM 750T
| * £.70 : AXES X & Z NON ENCORE -PROGRAMMES LORS DE LA DEMANDE D'1
* FILETAGE
* -
N .
* E.71 : PROGRAMMATION RELATIVE DERRIERE 1 BLOC INCOMPLET
* ]
*
*

* o o+ F * ok %

* o 4 X

O & F 4 A4 % %

* ¥ *

+ * &+ %

¥ * o & % #

* * % #
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]
: * e ERREURS OE PROG. DANS CYCLES D'EBAUCHE
+ E.80 : - BLOC PRECEDENT L'APPEL DU CYCLE INCOMPLET
* — CERCLE PROGRAMME OU BLOC INCOMPLET DANS LA DEFINITION DU
* BRUT | 3
* . CYCLE DE GORGE IMPOSSIBLE - MAUVAIS FORMAT OU PAS DE POINT
* D' INTERSECTION
« £.8]1 : PRISE DE PASSE DE L'EBAUCHE NON DEFINIE
w
-
*

* £.82 : LE 1ER OU LE DERMIER BLOC DU PROFIL A EBAUCHER NE COMPORTE
* PAS DE COTES QU EST INCOMPLET

*

>

* £.83 : LE PROFIL A EBAUCHER COMPORTE TROP DE BLOCS (50 MAX.)

.

*

b

* £.84 : CYCLE DE GORGE : PT D'INTERSECTION NON TROUVE

&

*

-

* £.85

e

*

* £.86 : ERREUR DE SYNTAXE DANS LA DEFINITION D'UN CYCLE DE DEFONCAGE
*

e

*

£.87 : P ET 0U Q NUL QU ABSENT EN G83 QU G&7

* % o

R

IR L

* A+ X
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* A Ak * A

A oA A % 4 o

* + 4 * % F oA + 4 % oF * X o
[ ]

¥ o+ F

938620

NO D'1 PARAMETRE NON RECONNU

- FONCTION NON SIGMEE AFFECTEE D'l PARAMETRE NEGATIF
- VALEUR D'l PARAMETRE SUPERIEURE: A LA VALEUR MAX DE LA
FONCTION:A LAQUELLE CE PARAMETRE EST ASSOCIE

ERREUR DANS LA DECLARATION D'1 PARAMETRE CU DANS L'EXPRES-

SION D'1 TEST :

- FONCTION L NON SUIVIE D1 DES SYMBOLES =, <, >,

- ASSOCIATION PAR UN CARACTERE DE CHAINE -, +, =, /, D'UNE
FONCTION INTERDITE

- PARAMETRE INEXISTANT

OPERATION INTERDITE DANS 1 EXPRESSION PARAMETREE :
- RACINE CARREE D'1 NQMBRE NEGATIF
- DIVISION PAR O -

TENTATIVE D'ECRITURE’ DANS 1 PARA EXTEQNL D'ENTREE
CU D'L PARA A LECTURE SEULE N

BLOC PRECEDENMT LA DECLARATION D'1 PARA PZIRI INCCMPLET

Al.10
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4 * & o 4+ % + A ¥ % 4+ » 4 1 3 * 4+ % * L2 I B * o+ 4 o &

* A oA #

§38620

£.102 :

£.103 :

E.104 :

E.105 :

E.106 :

E.107 :

E.108 :

E.106 :

]

LISTE DES ERREURS DANS LA DEFINITION DES COURBES (PGP)

ELOC DANS LEQUEL LE PT D'ARRIVEE EST DETERMINE QU PEUT ETRE
CALCULE A L'AIDE DES ELEMENTS CE CE£ BLOC '

- DONNEES INSUFFISANTES DANS LA PROGRAHMATION D'UN CERCLE

PROG D'UNE DROITE PAR SON ANGLE (£A) ET UNE COQRDONNEE
(X QU Z) NE PERMETTANT PAS DE CONNAITRE L"AUTRE COORDONNEE

- PROG B'UN CERCLE PAR SOM RAYON ET SON PT D'ARRIVEE, DANS
LAQUELLE, LE PT D'ARRIVEE EST DISTANT DU PT DE DEPART
D'UNE VALEUR SUP. A 2* RAYON :

- PROG D'UN CERCLE PAR X, Z, I, X DANS LAQUELLE LE RAYON
DE DEPART EST #£ DU PT D' ARRIVEE

Al:1l




i...........l.ll--I-lllll-llIllllllIllI!gII-II---""'"""""""""""'1 —ﬂﬂs

NUM 75CT

* % % % * o+ 4 % * k. * * % 4 X * o * & + ok % o * * ko * % A %

* 4 A %

¥ % o %

938620

E.111 :

E.112 :

£.113 :

E.11¢ -

E.117 :

E.118 ;

2 BLOCS DONT LES DONNEES DEVRAIENT PERMETTS 3% CALCULER
LEUR PT DE TANGENCE QU D' INTERSECTION

ERREUR DE SYNTAXE DANS LE 1ER DES 2 BLOCS

ERREUR DE SYNTAXE DANS LE 2EME BLOC

INTERSECTION CROITE-DROITE DANS LAQUELLE
- PT DE DEPART 1ER BLOC = PT D'ARRIVEE 2FME 2L0C
- ANGLE 1ERE DROITE = ANGLE 2EME DROITE

LES VALEURS PROGRAMMEES DANS LES 2 BLOCS NE PIZ“ETTENT PAS
OE DETERMINER 1 INTERSECTION QU 1 TANGENCE

PT D'INTERSECTION QU DE TANGENCE NON DETERMIME =23 £7+, ET-,
ES+ QU ES-

AT.12




NUM 7507

C—
L T T T

m
:—‘
ro
=N

* 4 4 F ¥ 4 * 4 % ok 4 %

* A+ % %

938620

£.122 :

E.123 :

E.124 :

£.125 :

£.127 :

£.128

£.129 :

3

3 BLOCS DONT LES DONNEES DEVRAIENT PERMETTRE DE DETERMINER
LES PTS DE TANGENCE QY D' INTERSECTION

ERREUR DE SYNTAXE DANS LE DERNIER DES 3 BLOCS
LES 2 1ERS BLOCS SONT DES ORQITES NOM SECANTES
LES DONNEES PROG DANS LES 3 BLOCS NE PERMETTENT PAS OF

DETERMINER LES PTS DE TANGENCE

PT DE TANGENCE 2EME - 3EME BLOC NON PRECISE PAR ET+ QU ET-

A1.13
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A o+ % o A X F % * % ok ok A * & % * o o, * * % F oA * 4 o % * ok A % * 4 4 %

4 A4 4

938620

E.130 :

E.131 :

E.132 :

E.133 :

£E.134 ;

E.135 :

E.136 :

E.137

£.138 :

£.139 :

=3

ERREUR DANS LA DEFINITION DES CONGES QU DES CHANFREINS

DEPLACEMENT NUL DANS L'l DES 2 BLGCS RACCCRDES PAR CONGES QU
CHANFREINS .

- PROG D'1 CONGE OU D' CHANFREIN 'DANS 1 BLOC COMPORTANT MOG
QU MOZ OU MOl

- PROG INSUFFISANTE DANS UNE SUITE DE SEQUENCES NE PERMET-
TANT PAS DE DETERMINER LE POINT 0'ARRIVEE

UN CHANFREIN NE PEUT RACCORDER QUE 2 DROITES

PLUS DE 2 BLOCS NE COMPORTANT PAS DE MOUYEMENT ENTRE 2 BLOCS
EN COMPORTANT ET DONT LE PT D'INTERSECTION OU DE TANGENCE
EST A CALCULER

Al. 14
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]
= £.140 : ERREUR DE PROGRAMMATION EN CORRECTION DE RAYON :
* - TROP DE BLOCS PARASITES ENTRE 2 TRAJECTOIRES CCNSECUTIYES
* - LA PROGRAMMATION: DES FONCTIONS SUIVANTES EST INTERDITE :
* MCO, MO1, MO2, ACCES AUX PARAMETRES EXTERNES, L'ECRITURE
* DES PARAMETRES E8xxxx OU L = > 100
* £.141 : ’
L3
E 3
<
* £,142 :
+*
wr
L3
£.143 :
i
* £,144 :
*
*
*
* £.145 ;
*
*
*
* £.146 : *
* ]
* b
* ?
* £.147 : S
*
* ‘
* i
* E.148 {
* : )
" ) -y i :
¥ |
- |
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S DEMANDE DE DEPLACEMENT EN DEHORS DES COURSES MACHINE

E.150 :  ERREUR SUR AXE X

A 4 A %

o

E.151 :  ERREUR SUR AXE Z

A F o F

152

rm

L

E.153 :

4 4 % 2

E.154 :

L B B

E.155 :

A 4 % A

E.156 : | 1
i

* A o A

£.157 :

L B S

E.158 ;

4 A % =

E.159 :  DEMANDE DE DEPLACEMENT PROGRAMME SUR UN AXE OONT LA PCM ™~ ~ &7
N'EST PAS FAITE

A A 4 A
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