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0.1 Remarques générales & propos du manuel de programmation

Les exemples de programmes que comporte ce manuel de programmation

supposent les conditions ci-dessous.
1. On a posé le parameétre utilisateur d'introduction avec point décimal.

2. On écrit le point décimal, meéme s'il est automatiquement généré par la

commande numérique.

3. Les bloes sbnt constitués selon DIN 66024, DIN 66025, DIN 66217,
ISO R 1056, ISO R 1057 et ISO R 1058,

4. Les exemples de programmation sont écrits en code ISO.

5. La géométrie est définie en systéme meétrique.

Conversion en pouce voir chapitre 8.

6. Les valeurs max. indiquées sont les limites de la commande numérique.

Pour le fonctionnement, elles peuvent &tre limitées 2 une valeur inférieure

par la machine, l'adaptation et les appareils d'introduction et de sortie,

7. Ce manuel de programmation tient compte des possibilités max. des
commandes numériques. Pour les éventuelles options correspondantes,

seé reporter aux catalogues ou descriptions techniques.

" 8. Pour la meilleure compreéhension des exemples, on mentionne les

fonctions préparatoires, méme celles qui sont automaintenues.

8. La table des matieres est reprise avec la planche dépliable du code de

programmation.
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10. La commande numérique peut comporter des fonctions qui vont au-dela
de la présente description. Ces fonctions ne font pas partie de notre
limite de fourniture contractuelle et ne peuvent donc domnner lieu &
réclamation, ni au moment de la livraison, ni lors d'une intervention
technique.

La présente description est donnée sous réserve de modification.







. Sprint 8M/8MC (P) 1-1 E.3.81

- 1. Constitution du programme

1.1. Code de la bande perforée

Les informations sont codées sur la bande perforée selon des regles strictes,
c. ad. qu'a une combinaison de perforations correspond un signe bien précis.

On utilise deux codes de perforation :

DIN 66025 (ISO)
EIA-RS 244-A
- La commande numérique reconnaflt automatiquement le bon code. Cette recon-
naissance de code se fait & la lecture du premier signe % ou EOR, LF ou EOB
(selon parameétre machine). Chaque ruban perforé doit &tre rédigé dans un des
codes autorisés. Un changement de code sur un mé&me ruban ou l'accolement
de bandes avec des codes différents n'est pas autor;sé et entrafne la réaction

du contrdle de parité.
Les signes d'un méme code présentent une caractéristique commune :

EIA : nombre de trous toujours impair

I1SO : nombre de trous toujours pair

Ce critére est utilisé pour un contréle simple du programme & partir du
second signe. Le contréle de parité de bloc vérifie si le nombre de signes dans
un bloc est pair. Si ce nombre était impair, le compléter par "HT'", "SP" ou

"DEL". Ce contrdle peut &tre inactivé.

Un contrdle supplémentaire consiste & introduire deux fois dans la mémoire

de programme interne, avec une comparaison compléte du programme.

Lors de la reconnaissance d'une erreur on bloque l'opération de lecture et l'erreur

est affichée sur le panneau de commande.

Les adresses des instructions correspondent & DIN 66025 (ISO).
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1.2. Signes disponibles

1.2 E.3.81

La commande numérique lit chaque signe présenté dans le code de la bande

perforée. Pour la formulation d'instructions de programme, geométriques et

technologiques dans le programme d'usinage lui-méme, on ne peut cependant

utiliser que certains signes bien définis.

Code ISO

Lettres d'adresses A,B,C,D,E,F,G,H,I,JK,L,M,N,P,Q,R,S,T,U,V,
wW,X,Y,2 :

Chiffres 0,1, 2, 3, 4, 5,6, 7, 8, 9

Signes spéciaux

imprimables ‘703 (: ).v +, -, /; o,

Signes spéciaux HT Tabulateur

non imprimables

SP Espace (Space)

DEL Erreur (Delete)

'CR Retour chariot (Carriage Return)
LF Fin de bloc (Line Feed)

INTRODUCTION
Les signes suivants sont mémorisés

mais non traités

SORTIE IMPRIMANTE/PERFORATION

Les signes suivants sont générés

HT

SP (sauf A l'intérieur de

commentaires)

SP (aprés chaque mot sauf a lfintérieur

de commentaires)

DEL

CR (l'ordre CR LF est libre)

CR répété 2 fois apres LF

LY est indigué par * sur l'écran de visualisation.
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Sprint 8M/8MC (P) 1-3 E.3.81

1.3. Constitution d'un mot

Un mot comprend une lettre d'adresse et une suite de chiffres avec ou sans

signe algébrique. (mode d'écriture par adresse).

La constitution d'un mot, c'est & dire le format d' introduction, est définie

de facon stricte et se représente selon DIN 66025 folio 4 (en métrique) :

Sprint 8M:

%04 NO4 GO2 XL.+053 YL +053 ZL+053

UL053 ID053 JD053 KDO053 AL+035

PDO053 F05 S04 HO06 D02 T04 L5 R2 RL+08 M02 *

8MC:

%04 NO04 GO02 XL.+053 YL-+053 ZL+053 EL+053
BL+053 CL+053 UL+053 VL+053 WL+053 QL+053
ID053 JD053 L5 PDO053 AL+035 F05 S04

“T06 HO06 D03 R2 RI+08 MO02 *

Signification :

Premieére lettre | Adresse

Deuxiéme lettre L | absolu/incrémental
Deuxiéme lettre D incrémental
Signe algébrique + cotation absolue avec signe algébrique

(positif ou négatif)

longueur de mot variable
Deuxiéme chiffre| Décades | nombre max. de chiffres possible

Deuxiéme et . nombre max. de chiffres possible avant et
PN . Décades .
troisieme chiffre apres la virgule

(coordonnées X,Y,Z,I,J,K en mm)

Signe >* fin de bloc

Premier chiffre 0 les zéros explétifs (de gauche) peuvent &tre omis:
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Exemples de mots :
X + 12345 531

_ Adresse

Signe algébrique ——
Zhiffres

Point décimal

Chiffres

Adresse

Chiffres

E.3.81

GO9S
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avec introduction du point sans introduction du point
Mot .. N . . N
décimal (parameétre utilisateur)| décimal (parametre
utilisateur)
1 pm 0.001 1
10 pm 0.01 10
100 Am D.1lou.1 100
1 000 pm 1. oul’ 1 000
10 200 pm 10.2 10 200
100 000 pm 100. ou 100 100 000

L'introduction avec point décimal est possible pour les adresses suivantes :
X,Y,Z2,E,B,C,U,V,W,Q,I,J,K,P,A,R,F (mm/tr) voir 8.2.86.

1.4, Constitution d'un bloc

Un bloc comporte plusieurs mots et le signe 'fin de bloc'. Il peut comporter

au maximum 120 signes.

Exemple d'un bloc .

N 9234 G.. X.. Y.. F.. 8.. T.. M.. LF

Adresse du —— —
'n" de bloc

Numéro de bloc

Fonction préparatoire

o Information de parcours

Avance

Vitesse de rotation

Numéro d'outil (de correction d'outil)

Fonction auxiliaire

Fin de bloc

Adresse du numéro de bloc : bloc principal

L N bloc secondaire




Sprint 8M/8MC (P) 1-5

Bloc principal - Un bloc principal et événtuellement les blocs qui le suivent
doit comporter tous les mots nécessaires au démarrage de
l'usinage défini par la partie de programme qui débute par

ce bloc principal.

Bloc secondaire - comporte les fonctions qui peuvent changer.

L'ordre des numéros de blocs peut comporter des sauts. Ainsi on peut, par
exemple, repérer des blocs modifiés ou nouveaux en les faisant précéder

d'un chiffre différent dans la colonne des milliers.

Des parties de programme qui ne sont pas a exécuter pour chaque piéce d'une
série, par exemple un dégagement pour effectuer une mesure, peuvent &tre
repérées a l'aide d'une barre oblique et exécutées ou ignorées en fonction

de la position du commutateur "'Skip" (bloc optionnel) .

La barre oblique ""/" se place avant le mot numéro de bloc :
/ : bloc principal optionnel

/ N bloc auxiliaire optionnel

La fin du dernier bloc non optionnel doit correspondre au premier bloc non
optionnel suivant. Sinon le programme se déroule de fagon erronnée si l'on

actionne une fois ou pas du tout le commutateur "Skip" (bloc optionnel).
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1.5. Texte préliminaire

On utilise un texte préliminaire pour identifier les différentes bandes perforées.

Le texte préliminaire peut comporter tous les signes.

- sauf %, lorsque la reconnaissance automatique de code se fait par %,

- sauf LLF, lorsque la reconnaissance automatique de code se fait par LF.

Pour l'usinage, le texte est ignoré par la commande numérique. Le texte

préliminaire n'est pas mis en mémoire.

1.6. Commentaire

Les blocs d'un programme peuvent &tre assortis d'un commentaire en clair.

Ces commentaires permettent également de donner des instructions a 1'opérateur

au moyen de l'écran.

Un commentaire ne doit pas comporter les signes % et LF ; il est limité 2
29 caractéres. Si on souhaite mettre un texte plus long, on peut programmer

plusieurs commentaires consécutifs.

Exemple :

N25 G26 X 10.52 Y 15.305 (LIMITES DE LA PLAGE D'USINAGE)
(MODIF. POSSIBLE EN MANUEL).
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Incorrect

Y (FLASQUE) 100.
Y 100. (FLASQUE) RO1

Adresse

Correct

A100, (FLADQUE) £200.

X100. ROl (FLASQUE) Z200.

eam— e r——— | -

Chiffres

Parametre R

Début de commentaire

Commentaire

Fin de commentaire

Le commentaire ne peut pas figurer entre une adresse et les chiffres qui lui

sont associés ou entre un mot et les parameétres correspondants.

1.7, Programmes d'usinage

Un programme d'usinage décrit le processus de réalisation d'‘une piece et

comporte le programrhe d'usinage proprement dit et les éventuels sous-programmes

auxquels il fait appel et/ou des cycles d'usinage.

l.a mémoire de programme peut contenir jusqu'a 99 programmes d*usinage de

pieces,
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Les cycles d'usinage sont des sous-programmes que le constiructeur de la machine

a mémorisés dans une zdne mémoire protégée.

Début de programme lorsque la mémoire de programme

ne contient qu'un seul programme d'usinage de piéce.

% LF

N5 GS1 GO1 X50. F100. LF

N10 Y100. LF . !
N15 X-30. LF

N20 Y-10. LF

N25 M30 LF

Début de programme lorsque la mémoire de programme contient plusieurs

programmes d'usinage de piéces.

% 1357 LF

N5 G91 GOl X50. F100. LF
N10 Y100, LF
N15 X-30.. LF
N20 Y-10. LF
N25 M30 | LF

Le numéro d'un programme peut comporter au max. 4 décades.

Si le programme est introduit & 1'aide du tableau d'utilisation, les numéros
de bloc sont automatiquement générés au pas de 5. Pour introduire un numéro

différent, on efface le numéro généré au moyen de la touche ''clear'.

1.8. Sous-programmes

Des suites de déplacements et des séquences de fonctions qui se présentent
plusieurs fois peuvent &ire introduites sous forme de sous-programmes et
appelées librement dans le programme d'usinage de piéce ou epn introduction
manuelle (MDI). Un sous-programme se caractérise par son numéro de sous-
programme a 2 ou 3 décades suivi de 2 zéros. La mémoire de programme peut

contenir jusqu'ad 99 sous-programmes a la fois.
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I 12300 - Sous-programme n° 123

Toujours sans n° de bloc ni M17.
NO G80 GOl Y-10. F1l00. LF Définitions des fonctions préparatoires,
N5 Y... X+10. LF des parcours, des sens et des vitesses
N10 X, .. LF
N15 M17 LF - Fin de programme M17 doit figurer dans

le dernier bloc du sous-programme.

Un sous-programme est appelé & partir du programme d'usinage piéce ou d'un
_autre sous-programme sous l'adresse L. A partir du programme piéce, les

Ssous-programmes peuvent 2tre imbriqués 3 fois.

L 123 01 Appel comportant 2 & 5 chiffres
r Le nombre de répétitions doit 8tre fixé

en 2 décades. L'absence d'indication

correspond 4 une exécution unique

Le numéro du sous-programme peut

comporter 2 &2 3 décades (01 & 999)

L'appel du sous-programme ne doit pas &tre écrit dans un bloc comportant déja
MO2, M30 ou M17.

Les sous-programmes 180 4 1.99 et 1900 & L.999 peuvent &tre protégés, au
moyen d'un signal de la commande d'adaptation contre l'effacement et contre

la sortie sur imprimante ou perforatrice (voir description d'interface).
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1.9. Appel de Sous-programmes, imbrication de sous-programmes
Programme piece Sous-programme| Sous-programme Sous-programme
% 9534 LF L 12300 L12400 L 12500
1= Ilmbrication simple
1% 9534 LF _~|L12300
-
¥ -
Pt
\\\ :
~
~
~
) ~SdMT
M30/M02
2~ imbrication double
% 9534 LF _-w1L12300 _A|L12400
-/ ~=7
-~/ | J - /
H -7 — /99
_ ro bl Lo
-~ 112305 Beped Mtitio
N Fepe- -\
~ ftition ~
A \ ot e [V
N \
| ~_\
~N\
NN\
M30/MQ2 SN
3= iinbricatiq;}_‘g;_iple
1% 9534 LF // 1112300 «1L12400 112500
e ~7
// // - //
# e /s H - /
S 4 g - /
s L N.L12503
d s Répé
// d ~ L e |
- 112501 {12401 N \mtion
T~dMT N\
¥ NIz e
S
3
M30/M02 £
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E, 3.—81
1. 10. Formats de bande perforée
SOUS X .
PROGRAMMES *1SP}LF | L12300 LF | N1 ... LF | N2 M7 LF % |
Texte préliminaire Fin de rem- Sous-pro- Fin de sous-programme = '
: bobinage et gramme 123 . -~
début de bloc
(CYCLE DE §
&12400 LF | N L LF ] N2 rERoAGE) “ooc F | N M7 LF 1
Sous-programme 124 Commentaire Fin de sous-programme )
&12500 LF Neo oo LF Nee «o.. LF N.. M17 LF N.. M02 ou M30 LFz
Sous-programme 125 Fin de Fin de bloc de B
- sous-programme sous-programme = .
PROGRAMME L
% E MESURE 7
< Aot {1234} LF | (EFFECTUER UNE 1 ) -
Texte Programme (Commentaire) o
préliminaire  pidce 1234 ) N
{N.. veer LF | Mol Ll LF | N200 MO2 ou M30 LF < 77777
Programme piece Fin du programme piéce
}
<: TOLF | @92 DO1 .... LF | 692 D02 .... LF | MO2 ou M30 LF. < -
Corrections d'outils Fin de bloc de correction d'outil e
(TOOL offset
B
<: Z0LF | G5O N1 .... LF | @59 N12....LF | MO2 ou M30 LF <
Décalage d'origine Fin de bloc de décalage -
’ 1 Y ord .
(ZERO offset) dorigine

{ } Les signes entre parenthéses ne sont pas obligatoires

SP = Sous-Programme (SUB-PROGRAMM)

L'ordre d'introduction des bandes perforées ci-dessus est quelcongque.

»
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L'organisation de la mémoire de programme en un domaine pour programmes

pieces et un domaine pour sous-programmes est automatique.

Avec les références TO (TOOL offset) et ZO (ZERO offset), on introduit
les corrections d'outils et les décalages d'origine dans leurs domaines de

mémoire respectifs.
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2. Information de parcours

2.1. Ordre d'axe

L'adresse de l'ordre d'axe définit 1'axe dans lequel sera effectué le déplacement

donné par la valeur numérique qui suit cette adresse.

Sprint 8M

X, Y, Z, pour le 4éme axe on peut choisir parmi

les adresses suivantes A, B, C, E, Q, U, VetWw

8MC

X, Y 2, U, V,W, A B C, E,Q

Axes rotatifs :

Si certains axes sont rotatifs, il faut le signaler par parameétres machine.
Pour la Sprint 8M, seul le 4&2me axe peut &tre rotatif.

Les valeurs concernant un ou des axes rotatifs doivent &tre indiquées avec
trois chiffres aprés la virgule, dans le cas de 1'introduction avec point
décimal, y compris dans le cas ot 1'introduction pour tous les autres axes se

fait en 1072 pouce.

2

On peut programmer le ou les axes rotatifs jusqu'a + 256 tours ;

SOit T 92159.999 degrés.

Quatriéme axe (Sprint 8M)

Dans le cas de la Sprint 8M, on peut définir le 4&éme axe comme axe paralléle

aX, You Z, al'aide d'un paramétre machine.

Un signal de la commande d'adaptation désigne celui des deux axes paraliéles
qui sera l'axe secondaire (par exemple Z ou le 4éme axe). Ce signal ne doit
étre commuté qu'avant le démarrage d'un programme. On ne peut effectuer

d'interpolation circulaire entre deux axes paralleles. Cependant, 1'axe

secondaire peut figurer a la place de son axe paralléle principal pour une
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interpolation circulaire. L'axe secondaire ne peut pas travailler en correction
de rayon de fraise en contournage. En vitesse de coupe constante, on peut
simuler par un décalage d'origine, la longueur d'outil pour l'utilisation

d'une t2te de lamage réglable.

2.2. Symétrie

L'acquittement par l'interface de fonctions auxiliaires programmeées permet
d'obtenir des symétries dans les axes principaux définis A la mise en service,
par exemple X, Y, Z (toutes les combinaisons sont autorisées). Au cours du

prétraitement des bloes dans la commande numeérique, les valeurs suivantes

sont alors inversées ou interverties.

Dans l'axe principal :

- le signe algébrique des valeurs programmeées (y compris le décalage G32)
- le sens de rotation GO02 - G03 ; G03 - GO2

- Symétrie dans un axe du plan de C.R.F. sélectionné G41 - G42 ; G42 - G41
- symeétrie dans deux axes du plan de C.R.F. sélectionné G4l - G41 ; G42 - G42

Pas de symeétrie sur :

- les valeurs de correction de longueurs d'outil

- les décalages d'origine

Lorsqu'on effectue la symétrie dans les axes principaux, on prend l'image

miroir correspondante de l'outil.

-~
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Exemple de fonction miroir sur 1'axe X
piéce symeétrique piéce programmeée
M v | 5
NVX =

= origine machine
= origine piece
= rayon de fraise

= décalage d'origine

contour de la piece

parcours du centre de la

iraise

Dans le cas de la SPRINT 8M, on programme ainsi le contour de la piece :

N1 GOO G90 G17 G64 G41 DO1 XO.

N2
N3
N4
N5
N6

GO1

GO3
GO1

X15.
X35.
X50

YO. MO3 S56 LF |

Y20.
I35.

.Y50.

LF

LF

LF
I0.

J15. LF




8MC/Sprint 8M (P) 2 -

1

E.3.81

[
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3. Fonctions préparatoires

- Les fonctions préparatoires décrivent le type de déplacements de la table,
le genre d'interpolation, le type de cotation, l'influence du temps et elles

activent certains états de fonctionnements de la commande numeérique,

- Les fonctions préparatoires se divisent en groupes : G1 a G14 (voir code

de programmation).

- Dans un méme bloc de programme ne doit figurer qu'une fonction préparatoire
de chacun des 14 groupes, sinon c'est la derniére fonction programmeée de

chaque groupe qui est seule efficace.

- Les positions d'effacement sont efficaces apres la mise sous tension de la
commande numérique, aprés RESET ou aprés une fin de programme. Il n'est

pas nécessaire de les programmer.

- Les fonctions préparatoires automaintenues ne peuvent 8tre effacées que par

des fonctions du méme groupe. Elles sont donc actives tant qu'un autre code

du meéme groupe n'aura pas été programmé.

3.1. G90/GY91 Programmation absolue/incrémentale

Introduction en absolu G90 (position d'effacement du 12¢me groupe)

En intyoduction en absolu, toutes les cotes sont rapportées a l'origine piece
définie. La valeur numérique de 1l'information de parcours indique les

coordonnées de destination.

En programmation absolue, on pourra entrer ou sortir facilement d'un
programme. De méme, il sera plus facile de corriger un programme quant

a sa géométrie.

Introduction en incrémental G91

En introduction en incrémental, la valeur programmée correspond au parcours
& effectuer. La valeur numérique de 1'information de parcours indique la quantité
dont doit se déplacer la machine pour atteindre la position visée. L'introduction

en incrémental est surtout utilisée pour les sous-programmes.
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Attention : Un décalage d'origine sera pris en compte aussi bien en
programmation incrémentale qu'absolue. Au moment de
démarrer un programme avec cotes incrémentales, s'assurer
que le décalage d'origine réglable a été annulé. Pour cela, on
recommande d'écrire en absolu le premier bloc d'un programme

(voir aussi le calcul de l'incrément de bloc, chap. 8.2.3.). ) {

[ N—
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3.2. GO0 Rapide

Le parcours programmé dans un bloc avec G00 sera effectué & la vitesse de
déplacement la plus rapide possible, le long d'une droite. Pendant ce temps,
la commande numeérique surveillera les axes, afin que dans aucun de ceux-ci

la vitesse max. (parametre machine) ne soit dépassée.

La fonction préparatoire Rapide (G00) provoque automatiquement un Arrét précis
(GO9 voir aussi paragraphe 3.8.). Lorsque l'on programme GO00, la valeur
programmeée sous l'adresse F pour la vitesse d'avance est conservée en

meémoire ; elle sera a nouveau rendue efficace par exemple par programmation
de GO1.

W = origine piéce

P1

fd?
U
SP00121.0

Introduction en absolu

N... GO0 G980 X60. Y40. LF L'outil se déplace de P1 & P2

Introduction en incrémental

N... GO0 G911 X40. Y30. LF L'outil ~se déplace de P1 a P2
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3.3. GO1 Interpolation linéaire (position d'effacement du ler groupe)

L'outil se déplace A la vitesse d'avance le long d'une droite vers la position

programmeée,

On peut effectuer des déplacements paralléles aux axes et sous des angles

quelcongues par rapport aux axes.

En interpolation linéaire, on peut déplacer simultanément -

(Sprint 8M mais pas Sprint 8ME) ou 5 parmi 10 axes (8MC mais pas 8MCE).

GO01 reste efficace.

3 parmi 4 axes

2
o
@

§Po0122.1

Introduction en incrémental

N3 G81 G4 GO0l X-25. F1000LF
N4 X-25. Y10. LF

troduction en absolu

N3 GS0 G84 GO1 X75. Y25. F1000 LF
N4 X25. Y35, LF

Avance programmée
2 1000 mm/mn.




Sprint 8M/8MC (P)

3.4, G10/G11 VPfogrammation en coordonnées polaires

3 -5

G10 Interpolation linéaire en rapide

G11 Interpolation linéaire en vitesse d'avance (F)

Fraisage d'un six pans

Y
sod
40~
4
20- ' i
104 E E -
I
| :
Nll G17 G42 D03 LF
N12 G90 X70. Y35, LF (P1)
N13 G11 X50. Y35. P20. A 60.LF (P2)
N1i4 Al20.LF (P3)
N15 Al180.LF (P4)
N16 A240.LF (P5)
N17 A300.LF (PS§)
N18 AO0. LF(P7)

E.3.81
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Accostage de positions de percage

Y
|
30+
40+
30+ o
20 ! -
i :
101 ! ! @
! ! 5 __x g
WT 10 20 30 40 50 70 )
% —~—
N1l G17 D04 ... LF
N12 GBS0 G81 X70. Y35, R0O2 ... LF (P1) '
N13 G10 X50. ¥35. P20. A60. LF (P2)
N14 G10 Al120.LF (P3)
N15 G10 A180.LF (P4)
N16 G10 A240.LF (P5)
N17 G10 A300.LF (P8) :
N18 G830 LF (P1)

Blocs 11 et 12 : Sélection de la correction d'outil. Le parcours corrigé est

atteint &4 la fin du bloc 12.
G81 : cycle de pergage, (voir chap. 7) annulé par G80.

Bloc 13 :X.. Y.. Centre du systéme de coordonnées polaires
P.. A.. Coordonnées polaires d'une position, rayon et

angle.

-L'angle se rapporte toujours i l'axe programmeé en premier (ici l'axe X).

: -5
=L 'indication d'angle est toujours absolue et positive. Définition 10 ~ degrés.
-4 la premiére programmation en coordonnées polaires, les deux coordonnées

du centre doivent 2tre introduites en absolu.
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Lie centre est automaintenu jusqu'a une nouvelle programmation. La fin de

programme (MO02/M30) efface le centre.

L'introduction en incrémental des coordonnées du centre (par G91) se

rapporte toujours au dernier centre programmé.

Apglication de la programmation en coordonnées polaires pour des percages

en couronne autour d'un méme centre.

B3 . B2,
es

D ——

Les angles sont rapportés

a l'laxe X, carona

programmeé en premier la

coordonnée selon X du centre,

z
o~
S
o
a.
w0
Programmation :
N101 G10 G90 G81 X.... Y.. A.. ROL1.. R0O2.. R1l.. P(rl) LF
N1i02 G10 A, P(r2) LF
N103 G10 A, P(r3) LF
N104 G10 A, P(r4) LF
N105 G80 LF
A.. P(r.): donnent les positions de percage en coordonnées polaires
X.. Y.. : du bloc 101 donnent la position du centre du systéme de

coordonnées polaires

Cycle de percage G81 : (voir chapitre 7) est annulé par G80.
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Déroulement du mouvement : - accostage de la position de percage Bl

- exécution du cycle choisi

- accostage de la position de percage B2

- eXécution du cycle choisi

- ete.

- G10 doit etre reprogrammé dans chaque bloc,

car G81 se termine en rapide.

3.5. GO02/G03 Interpolation circulaire

Les parametres d'interpolation et les ordres d'axes définissent ensemble
le cercle ou l'arc de cercle voulu. Le point de départ "KA" est défini par le
bloc précédent. Le point d'aboutissement "KE" est défini par ses coordonnées
dans le plan dans lequel l'interpola‘cvion circulaire doit s'effectuer.
11 faut en outre indiquer la position du centre du cercle.

- Soit par les vecteurs algébriques I, J et K

- ou par le rayon P

>
§P00120.0

L'interpolation circulaire peut se faire entre 2 axes parmi n axes.
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( _' Le sens de l'arc a décrire est défini par G02 ou GO03.

2eme-axe (p.Ex. Y)

! ysteéme dextrogyre

2
| Lyo/
{

02
- H GO3
G
{
- 02//)— i e, r axe
s p. Ex. X)
( P :

7

SP 001251

Mé..(p. Ex. Z)

Pour obtenir un systéme dextrogyre entre les trois axes principaux, il

} faut programmer dans l'ordre  X... Y...
Z... X..
- e et Y. .. Z...

3.5.1. Interpolation circulaire avec parameétres d'interpolation

I Le point départ du cercle ou de 1'arc de cercle est défini par le bloc
- précédent. Le point d'aboutissement est indiqué par les coordonnées

- correspondantes.

= Le centre du cercle est défini par les parameétres d'interpolation.

3.5.1.1. Sprint 8M

I Incrément de parcours (avec signe parallele 3 l'axe X
algébrique) du centre du cercle

— par rapport au point de départ
J parallele a l'laxe Y

parallele a l'axe Z
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- Si on ne programme qu'un seul ordre d'axe, c'est la commande numérique
qui déterminera l'ordre d'axe manquant, en tenant compte du plan
sélectionné par G17, G18 ou G19. Clest la derniére valeur programmeée = —
de cet axe qui est utilisée.

- C'est toujours l'axe principal manquant gui est ainsi déterminé. ' —

- Le 4éme axe peut 2tre dés.gné comme axe paralléle 2 X, Y ou Z a l'aide
de parameétres machine.

- L'adresse du parametre d'interpolation circulaire pour le 4éme axe est
alors celui de l'axe principal auquel il est associé.

- Si on a2 omis de programmer un parameétre d' interpolation cela équivaut

2 la programmation d'une valeur nulle pour ce parameétre. ~
Exemple :
N5 G17 G42 D03 ... LF Sélection du plan et de la correction d'outil

N10 GO3 X17 Y30. I-9. J8. LF Description complete du cercle, avec le
sens de rotation, les coordonnées. du point
d'aboutissement et les parametres

d'interpolation.

X17. 1-8. LF Programmation d'une interpolation

P
%)
3%
0
o
o

circulaire avec des adresses manquantes

Si entre N10 et N25 on n'a pas sélectionné

d'autre plan, et que l'on n'a pas programmé
d'autre déplacement Y, la commande -

numeérique va générer :

N25 G117 GO03 X17. Y30. I-9. Jo. LF
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3.5.1.2. 8MC

Pour déterminer le plan de l'interpolation, on exploite l'ordre de la
programmation des deux coordonnées du point final de l'arc de cercle. Les
coordonnées sont donc & programmer dans un ordre déterminé (ler axe avant
le 2éme axe, 2éme axe avant le 3éme axe, ler axe avant le 3&éme axe, etc.)
e I1 en résulte les sens de rotations tels que les représentent les figures 125 et

127 &4 129 (pour l'ordre des axes voir aussi page 8-19).

Systéme de coordonnées dextrogyre :

| 2éme axe (p.Ex. V)

N

Ca . —— &
--3&¢me axe (p.Ex.W) -ter-axe (p.Ex.2jU)
: - -~ «n
B Exemples : .
f t - ' T ! — j
Go2 U... V... I... I... G02 V... W... I... I...
- Go3 U... V... I... I... GO3 V... W... I.. I...
l [ 2éme axe l-Séme axe dans le systéme de coordonnées
—ler axe —2¢&me axe dans le systéme de coordonnées

<
-3

A_%\ 602 ca\ \cw

C
SP00128.0

<
$P00129.1
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3.5.2. Exemple d'interpolation circulaire avec parameétres d'interpolation

Y
i
1
30— 2 oKM
1= J pz
[=0 -
WS T X g
W 45 60 §

Introduction en absolu

N5 GO02 GBS0 X45. ¥30. I0. J15. LF N5 GO03 X60. Yi1s5. Il5. JO. LF

- L'outil se déplace du point P2 au - L'outil se déplace du point P1
point P1 au point P2

troduction en incrémental

N10 GO02 G981 X-15, Y15. I0. J15.LF ©N10 GO03 X15. vY-15. I15. JO. LF

- L'outil se déplace du point P2 en - L'outil se déplace du point P1
point P1 en point P2
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3.5.3. Interpolation circulaire avec indication du rayon (P)

Le début de l'arc ou du cercle est défini par le bloc précédent. Le point
d'aboutissement est défini par ses coordonnées (par exemple X et Y). Le centre

du cercle est déterminé par l'indication complémentaire du rayon affecté d'un

signe algébrique.

Le signe est fonction de l'angle d'arc.

arc inférieur ou égal a 180 degrés P+

arc supérieur a2 180 degrés P -

On ne peut pas programmer d'interpolation circulaire avec indication du
rayon lorsque la distance entre les points de départ et d'aboutissement du cercle

est inférieure a lo/um, c'est a dire que les cercles complets doivent donc se

programmer avec les parametres I, J ou K.

3.5.4. Exemple d'interpolation circulaire avec indication du rayon

Le centre du cercle est déterminé par 1l'indication du rayon affecté d'un

signe algébrique.

1%

wo

SP00130.0

N5 GO3 G90 X60. Y15. P15. LF - L'outil se déplace de P1 en P2

N10 Go2 X45. Y30. P15. LF - L'outil se déplace de P2 en P1
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3.5.5. Interpolation hélicoidale ¥

On peut réaliser une interpolation hélicoidale entre 3 axes orthogonaux. On
programmera dans un mé&me bloc un cercle et une droite, la droite étant
normale au plan dans lequel s'effectue l'interpolation circulaire. La vitesse

d'avance programmeée sera tenue sur le parcours circulaire.
Exemple : demi cercle de rayon 100 mm

8 MC N... G81GO2 X200. Y0. I100. JO. Z200. LF

N... G811 G02 X200. Y0. P+100. Z200. LF

Plan d'interpolation cireulaire (les

deux instructions d'axes doivent &tre
programmeées, le ler axe avant le
2éme)

Parametre d'interpolation ou indication

du rayon

Interpolation linéaire

dans le 3eéme axe (p.Ex. 2)

Sprint 8M N... G81 GO2 X200. Y0. Z200. I100. JO. LF

N... G81 GO02 X200. Y0. z200. P+100.. LF

Plan de l'interpolation circulaire
(défini par G17, G18 ou G19) une

des instructions d'axe est facultative =

L'axe d'interpolation linéaire peut &tre

indiqué avant ou apres P

Parameétre d'interpolation ou indication

du rayon e
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Sprint 8M

Sil'on a, par Ex. désigné le 4éme axe comme axe paralléle a l'axe X, les

combinaisons suivantes sont possibles :

L.inéaire Circulaire ??;f;?ii:;on
% v Z, J K
) v X Z I K
' z X Y I J
4 Y 2z J K
- 4 7 1 K
z 4 Y I J

Le parametre d'interpolation pour le 4&me axe est le méme que celul de 1l'axe

paralléle associé.

% L'interpolation hélicoidale n'existe pas pour la SPRINT 8§ME et la 8MCE.
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3.6, G33 Filetage

Sur des perceuses ou des fraiseuses, on peut usiner des filetages & l'aide
d'un outil a fileter de tour ou d'un plateau & surfacer.

- G23 reéalise la synchronisation entre la vitesse de rotation de la broche

et la vitesse d'avance. Un générateur d'impulsions délivre 1024 impulsions
par tour de broche. Ces impulsions, converties, servent a piloter les
entrafnements d'axes. Ainsi la vitesse d'avance est directement liée ala
vitesse de broche ; il est donc inutile de programmer une vitesse d'avance.
Cependant, la valeur précédemment programmeée sous l'adresse F n'est

pas annulée.

Afin de pouvoir tailler des filets en plusieurs passes, l'avance ne débute
qu'a partir d'un repére sur le capteur de broche. On est sQr ainsi de
repartir dans le filet toujours 2 la m@me position angulaire relative de
l'outil par rapport i la piece. Les diverses passes d'un méme filet doivent
&tre faites avec la mém.e vitesse de broche, afin d'éviter des écarts de

poursuite différents.

La vitesse et le sens de rotation de la broche doi&ent 2tre programmeés dans
le bloc précédant celui de filetage proprement dit, afin que la broche ait
atteint sa vitesse avant que ne débute le filetage. Les filetages 3 droite sont
a programmer avec MO03, les filetages a gauche avec M04. Le sens de
déplacement est alors fonction de M03 ou MO4.

L'entralnement d'axe ne parvenant pas instantanément 4 sa vitesse au
passage du repere, il y a lieu de prévoir une course d'accélaration avant
l'entrée dans le filet. Pour la m&me raison, prévoir une distance de

déc€lération 2 la sortie du filetage.



Sprint 8M/8MC (P) 3 - 17 - E.3.81

11 faut programmer un GO9 si & la fin du parcours .on souhaite une réduction
de vitesse.

La longueur du filet augmentée des courses d'accélération et de décélaration
se programme par les instructions de parcours X, Y et Z, compte-tenu

également de la largeur de 1'outil.

Les instructions pour le filetage sont données sous les adresses I,J, Ket

représentent le pas du filet en direction des axes respectifs X, Y et Z.

Les valeurs de I, J et K sont des valeurs incrémentales sans signe. La
définition du pas du filetage est de 1 ou 0, 001 mm/tr.

En mode filetage, le commutateur de correction d'avance, le bouton poussoir
"arret des avances', le commutateur de correction de vitesse de broche

et le mode bloc & bloc sont inopérants.

Pour la correspondance entre la vitesse de broche et le ﬁas du filetage,

voir chapitre 8.2. 4.

.6.1. Filetage conique & pas constant

Pour des filetages & pas constant sur des corps coniques, le pas ne sera

programmeé que pour l'axe pilote.

.6.1.1, Sprint 8M

L'axe pilote est 1'axe ayant la plus grande course programmeée.

En cas de course identique sur deux axes, l'érdre de priorité sera le suivant :
X, Y, Z.

Correspondance des pas : X =1;Y=J; Z =K.

Au lieu de X, Y ou Z, on peut travailler avec le 4&¢me axe. Si par exemple
le 4éme axe est paralléle 3 Z (parameétres machine) le pas sera programms#

sous l'adresse K.
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Exemple : (introduction en incrémental)
G33 X20. Z10. I0.2 Pas de vis = 0.2 mm/tr
G33 X10. Z20. I0.2 Programmation erronée : Z étant l'axe pilote,
G33 X10. Z20. JO.2 le pas doit &tre programmeé sous K.
G33 X10. Z10. 10.2 Pas de vis = 0.2 mm/tr
G33 X10. Z10. KO0.2 = 0.2 mm/tr
G33 X10. Z10. I10.2 KO0.2 = 0.2 mm/tr

L | ’

: | admissible

G33 Z10. X10. I0.2 KO0.2 = 0.2 mm/tr

L J

3.6.1.2. 8MC

- L'axe pilote est l'axe ayant la plus grande course programmeée.

- Correspondance des pas avec les axes :

le premier pas correspond i la premiére valeur d'axe, le second pas 2 la

deuxiéme valeur d'axe, etc.

Exemple : (introduction en incrémental)
G33 X20. Z10. I0.2 Pas devis = 0.2 mm/tr
G33 X10. Z20. I0.2. Programmation erronée : il faut programmer
G33 X10. Z20. Ko0.2 les deux parametres d'interpolation.
G33 X10. Z10. JO.2 Pas de vis = 0.2 mm/tr
G33 X10. Z10. K0.2 = 0.2 mm/tr
G33 X10. Z10. 10.2 KO0.2 = 0.2 mm/tr :

{ | i

* | admissible
G33 Z10. X20. I10.2 KO0.2 = 0.2 mm/tr
!

3

L

|
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3.8.2. Possibilités de plongées

On a la possibilité de faire plonger l'outil, soit perpendiculairement a la

y J Z%‘
NI LY :
y Y
Q
n
e 3
Q
! o
Q.
0
"'perpendiculairement & la direction de coupe
-
{
= Si l'on ne veut couper qu'avec un c8té de l'outil, il faut non seulement modifier
! la position en diamétre, mais aussi en Z, avant d'entreprendre la passe
" suivante,
-
- ez
\
({f‘:; "-
! ’ ©
; - u-A.ZJ é
o
AZ2 s 5_’

direction de coupe, soit le long d'un flanc de filet.

""plongée le long d'un flanc de filet"

AZ= AX-tg /2
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3.6.3. Filetage 2 pas variable

Le pas d'un filetage peut &tre modifié en utilisant plusieurs blocs consécutifs
de filetage. Dans un méme bloc, le pas reste constant. La plage a pas constant
peut 2tre inférieure 2 un tour, puisque pour des bloes de filetage successifs, il

n'est pas tenu compte de l'impulsion zéro du capteur de broche.

3.6.4. Filetage i plusieurs filets

On programme des filetages a plusieurs filets comme des filetages & un seul
filet, c'est-a-dire que l'on programme un filet avec un pas donné. Apres
usinage de ce filet, on déplace le point de départ d'une distance égale i la

différence entre les deux filets et on répete le programme précédent.



=
Fro
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3.6.5. Fﬂetﬁge avec outil & fileter de tour

On peut au moyen de la rotation p. Ex. d'un outil & fileter, tailler des filets
sur une piéce fixe. Dans ce cas, seul le retrait de 1'outil vers le point de
départ est & programmer séparément : avant ce retrait, il faut arréter et
orienter la broche (fonction auxiliaire M 19 S). La pointe est dégagée du

filet et 1'outil est retiré, broche arrétée, jusqu'au point de départ.

s

]

Ll Ll

SP00131.0
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Exemple : Filetage dans un trou borgne

Introduction en inecrémental -

Exemple : Filetage dans un trou borgne

N20 G90 GO0 X100. Y... S45 MO3 LF

N25 Z200. LF i
N30 G33 Z120. K10. LF

N35 M1l9 S0. LF
N40 GO0 X105. LF

N45 Z200. MO0 LF A~
N50 X100. MO03 LF =
N55 GO04 F2 L»

N60 G333 Z120. K1l0. "LF

Blocs 20, 25 : On amene le centre de l'outil en face du centre du trou. On

démarre la broche. Sens de rotation MO03.

Bloc 30 : On procede 2 la premiére passe. La position finale du filet (p. Ex. en —

absolu) est définie par la cote Z ; le pas est programmé sous l'adresse K.

Bloc 35 : On arréte et oriente la broche.
Bloc 40 : L'outil est excentré en X hors du filet.

Bloc 45 : On retire 1l'outil en Z hors du trou borgne. Au moyen de l'arrét
programmé MOO on permet de régler 1l'outil pour la passe suivante, p. Ex.

manuellement.

Bloc 50 : On recentre en face du trou et on démarre la broche en méme temps.

Bloc 55 : Au cas ou le temps de positionnement en X du bloc 50 ne suffit pas
pour l'accélération de la broche, il y a lieu de programmer au bloc 55 une -

temporisation afin de s'assurer de la bonne vitesse de rotation de la broche.

Bloc 60 : On démarre une seconde passe.
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3.7. Temps d'accélération de la vitesse d'avance en filetage

En filetage, le temps d'accélération de la vitesse d'avance jusqu'a la
synchronisation avec la broche peut étre défini par p rogramme. Plus la
course de préparation disponible est courte, plus court devra étre le temps
d'accélération. Si la course de préparation peut é&tre longue, il est recom-
mandé d'allonger le temps d'accélération pour une moindre fatigue de la
machine.

Le temps d'accélération se programme sous forme d'un bloc indépendant,

comme ci-dessous :

N.. G82 T. LF

on a le choix entre 6 valeurs :

Valeur programmeée 0 1 5 3 4 5
avec G92 T, LF

. .
Temps d accélérgtmn 0 8 24 56 120 248
a l'avance de filetage (ms)
Pour un fonctionnement normal, nous recommandons T =3 = 58 ms.

Un bloc comportant G392 T.. ne peut pas comporter d'autres caractéres.

“Vitesse d'avance
Vot = e T ——

V4

s
g 2 % 50 S tms)
01 2 3 4 5

temps d'accélération = |
}-‘ 120mspourT=4_-4

Valeur programmeée

SP 00301.0
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3.8. GO09 Réduction de vitesse

G60 Arreét précis (Position d'effacement du 10éme groupe G) ' -

Les fonctions G09 ou G680 permetient d'accoster avec précision urne destination
(a2 l'intérieur des limites de l'arrat précis). La vitesse d'avance est progres-

sivement réduite jusqu'a zéro. L'écart de poursuite actuel est annulé.

v E _

=13
2 .
: S
N - NI - | g -
La fonction GO0S ou G860 s'emploie par Ex. pour usiner desaretes vives, pour
des saignées ou pour des changements de sens. Il est inutile d'écrire G09 dans
les blocs comportant G00, car GO0 contient déja G09. GOS est efficace par
bloc.
G80 ‘est automaintenue et s'annule par G64 (fonctionnement en contournage).
Exemples de changement de sens avec ou sans réduction de vitesse.
Sans G09/G60 Avec G09/G60
1482
Q
; s
& 2
€0
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3.9. G63 Filetage avec fourreau compensé

La fonction préparatoire G63 s'utilise pour les fitetages a l'aide d'un taraud
monté dans un fourreau compensé. La vitesse d'avance n'est pas liée

fonctionnellement & la vitesse de rotation de la broche,

Sous l'adresse S on programme la vitesse de broche et sous l'adresse F une
vitesse d'avance convenable. Le fourreau de compensation en longueur doit
pouvoir absorber les tolérances entre l'avance et la vitesse de broche, ainsi
que la course jusqu'a l'arr@t de la rotation de la broche une fois la position

programmeée atteinte.

G63 rend le commutateur de correction de vitesse d'avance inopérant. En
fonction de la conception de 1'adaptation, il est également possible d'arréte‘r
la broche en cas'd'arrét des avances'. Le commutateur de correction de 1a
vitesse de broche est également inopérant. ,

G63 ne peut s'employer que dans des blocs avec interpolation linéaire GO1.

G63 est annulé par G60.

3.10. G64 Fonctionnement en contournage

La fonction préparatoire G64 s'utilise lorsqu'il n'est pas nécessaire d'annuler -

1'écart de poursuite lors du passage d'un bloc au suivant. D'autre part, elle

adoucit les transitions en cas de changement de direction des tangentes.
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3.11. Seulement pour 8MC : fraisage de pistes cylindriques, G892 P

L'interpolation cylindrique permet l'usinage de pistes cylindriques 2 1'aide

d'un axe rotatif et d'un axe linéaire sur diametre constant avec un plateau

rotatif. Il est possible de programmer aussi bien des contours droits

qu'arrondis avec utilisation de la correction de rayon de fraise en

contournage,.

Les positions de l'axe rotatif sont introduites en degrés : la conversion en

cotes périphériques au diametre d'usinage s'effectue par la commande.

Pour cela, on programme le rapport

p . diametre d'usinage

-

diametre étalon
sous G852 P.

Diametre étalon pour
pour

pour

Systéme

d'introduction

meétrigue

114,582 mm

en pouce (10-4)

11,4592 pouce

-

en pouce (107°)

1, 14592 puce

Le diametre étalon découle de la relation

J . d=360
360

soit: d = —jF- én mm ou en pouce

Un bloc comportant G892 P, .

ne peut pas comporter d'autres caractéres.
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N.. Go2z2P ... C LF

Facteur du diamétre_ étalon

Diameétre d'usinage
diametre étalon

Axe rotatif (p. Ex. C) pour
lequel le facteur est défini

- Le facteur du diametre étalon est automaintenu jusqu'a ce qu'une programmation
-5
différente survienne (définition : 10 7)., Il est automatiquement annulé par

= MO02/M30.
- La vitesse d'avance programmeée est maintenue sur le contour.

- Tant que le facteur est différent de 1, 1'axe considéré (ici 1'axe C) ne peut
interpoler qu'avec un seul autre axe ; c'est-a-dire que pour I'interpolation

linéaire entre 5 parmi 10 axes, il faut d'abord mettre le facteur de cet axe a 1.

T

e
I
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Y| GCylindre-développé
456
216
0 axe rotatif
B
0° 40°60° 100° 150° 260° 3gpd cotes périphériques
— ' ' ' sur-le diametre étalon
4050 100 150 %0 mm 380 cates périphériques
120180 300 450 780 mm 1080 | sur le diametre d'usinage
N10 G922 P3 B LF - appel de l'interpolation cylindrique
N1l GOl B40Q.
N12 G03 BsO. Y216, P+60. LF
N13 GOl B100. 7vY458. . LF
N14 GO02 B150. 7Y548. P+165. LF
N15 GO1 B2s80. LF
N26 G822 P1 B

LF - annulation de l'interpolation cylindrique
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3.12, G04 Temporisation

La durée de la temporisation s'indique de préférence sous l'adresse F. Il est

aussi possible de l'introduire sous X.

-sous F entre 1 ms et 99 999 ms

-sous X entre 1 ms et 99 999 999 ms

Un bloc avec temporisation ne doit comporter aucun autre caractére.

Exemple N.. G04 F11.5 LF

Temporisation 11,5 s I

toujours sans signe algébrique

Si nécessaire, on peut écrire plusieurs blocs consécutifs comportant des

temporisations.

On a besoin de temporisations pour terminer une coupe (annulation de 1'écart

de poursuite) éventuellement pour changer de vitesse de rotation et pour

des fonctions machine,

G04 agit par bloc.
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3.13. G70/G71

70 Systéme d'introduction en pouce -

G71 Systéme d'introduction métrique

La position d'effacement est définie par parameétre machine & la mise en

service.

Une modification du systéme de mesure dans un programme piéce en cours

n'est pas possible. Le changement éventuel doit &tre programmeé dans le
premier bloc du programme. Valeurs limites pour chaque systéme d'introduction
(voir chapitre 8.2.). La visualisation se fait dans le systéme d'introduction

en cours (voir manuel d'utilisation page 2 - 4).

En cas de changement de systéme par G70 ou G71, l'opérateur ou le
programmeur doit veiller A ce que les parameétres utilisateurs (voir manuel
d'utilisation pages 4 - 17 et 4 - 18) aient été au préalable établis dans le

systéme de mesure que l'on se propose d'utiliser,
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3.14.. G25/G26 Limitation programmable de la plage de travail

La limitation programmable de la plage de travail permet de protéger la
machine en cas d'erreur de programme ou de manipulation. Lorsqu'on atteint
la limite de la plage, la consigne de déplacement est interrompue (arrét de

programme et alarme). L'écart de poursuite actuel achéve de s'annuler.

La limitation programmable de la plage de travail n'est efficace gu'en mode

de fonctionnement automatique. Un bloc avec G25/G26 ne peut pas comporter
d'autres caractéres.

Elle fonctionne comme une fin de course software. La limitation de la plage
de travail est rapportée a l'origine machine. Les valeurs limites sont chargées

dans une mémoire spécifique a 1'aide de :

N... G26 X..Y.. LF

G25 limite mini de la plage

G26 limite maxi de travail

Coordonnées de limitation

(1 &n axes)

Z
G2 |
: Zrnaé:‘f
>
WY
M
S -
G25 .
zmin

§P00310.1
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Le point F (point de référence outil) peut se déplacer dans la z8ne ombrée.
Des gque l'outil quitte la plage autorisée, ou si le départ du programme se -
trouve en dehors de cette plage, la C.N. signale une alarme et tous les

entrafnements sont mis 3 l'arrat, . —

3.15. Décalage d'origine (D.O.) B

D.O. =D.O. réglable (G54-57) + D.O. additif (G59) + D.O. externe
+ compensation externe complémentaire,

Le décalage d'origine est la distance entre l'origine de la piece (point

auquel se réfeérent les cotes piece) et l'origine de la machine.



—
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Sélection
G54-G55

Décalage d'origing

externe 7.5 \ - — - o

ler D.0.+y 2&éme D. 0.

-—————| g54/250. 655 |220.
T |

| J

N

TN

Ay

T

N
. O

Résultat : 257. 5 654-G55 N\
remplace.le mot précé-__ , 257.5 | Décalage d'origine
dent dans la mémoire : terRe mddiiE
de D.0.. sélectionnée —+ (SXterne additl
e B
y 259
+ [ 659 | 300.
A Correction -
N
D.O. = 559 d'outil (C. Q)
Valeur , . Valeur de
réelle R 5l __ tv t*y consigne

Calcul de 'incrément
Incrément = Valeur de consigne - Valeur réelle
- + DO+ .0,

yD.O. =558 _

Interpolateur

'

5P00315,3
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3.15.1. G54/G55/G56/G57 Décalage d'origine réglable

(G54 a4 57 est une pesition d'effacement du 8eéme groupe G)

Les valeurs des décalages d'origine selon chaque axe sont introduites dans la
commande numeérique soit par le clavier du tableau d'utilisation, soit par
bande perforée ou par programme.

Le décalage d'origine est pris en compte pour le calcul du point final dfun
bloc en cotation absolue (G90), lorsque l'axe concerné est programmé. Dans
les blocs en cotation incrémentale (G91) on ne prend en compte gque les
modifications de décalage d'origine.

Exemple : passage de G54 a2 G55 dans un bloc avec cotes incrémentales. La
commande numeérique calcule et prend en compte la différence entre les
décalages d'origine D.O. (G55 et D.O. (G54) (voir caleul de l'incrément de
bloc, chapitre 8.2.).

On peut sélectionner 4 (Sprint 8M) ou 12 (8MC) décalages d'origine réglables

pour chaque axe,

Un décalage d'origine externe additif transmis par la commande d'adaptation
s'ajoutera dans la mémoire de décalage d'origine sélectionnée, par exemple

H

par G54; on prendra en compte un décalage d'origine modifié,
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Sélection du décalage d'origine réglable

La sélection des décalages d'origine réglables s'opere par G54 & G57 et
par des signaux complémentaires sur l'interface pour les groupes 1 & 3

(seulement pour 8MC).

D.O. par axe 8MC 12 Sprint 8M
Groupe 1 2 3 i -
Lignes d'introduction| N1 & N4 N5 a N8 Ng a N1z N1 aN4
DO 1 G54 G54 G54 G54
DO 2 G55 G55 G55 G55
DO 3 G56 Gb56 . G56 G56
DO 4 G57 G57 G57 G57
8MC

Les signaux sur l'interface sont activés, par exemple, par une fonction M.
Pour éviter toute confusion, il faut attendre "mémoire intermédiaire vide'".

(Voir description de l'interface)

N15 M.. ...... LF Sélection des groupes 1 & 3 de décalage d'origine a
l'aide d'une fonction M.

N20 G65 ...... LF Sélection du décalage d'origine.

Chargement des décalages d'origine réglables a 1'aide de la bande perforée

pour Sprint 8M et 8MC :

% ZOLF

G59 N1 X... Y... Z... LF 5 axes max. programmables par bloc
G59 N1 .... .... .... LF siplus de 5 axes doivent &tre chargés
G589 N12 X... Y... Z... LF

MO2 ou M30 LF MO02/M30 dans un bloc séparé.
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Chargement des décalages d'origine réglables par le programme
pour Sprint 8M et 8MC :

N1io
G59 N1 X.,. Y... Z... LF S axes max. programmables par bloc,
Gs9 NI .... .... .... LF si plus de 5 axes doivent 8tre chargés.

G58 N12 X... Y... Z...LF

N1 a N12 indiquent le D.O. et la répartition en groupes (1-3)
L'introduction des décalages d'origine est faite par l'opérateur,

(voir manuel d'utilisation).



T
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3.15.2. G538 Décalage d'origine additif programmable

G59 permet de programmer sous les adresses X, Y, Z etc. un décalage d'origine
supplémentaire. Lors de la prise en compte, les valeurs programmeées sont

additionnées & celles du décalage d'origine réglable.

o ZMWIT
—500
M\ (CQ AMW1=0 —7
. o
IMW T 600 % =
.. 1100 o >
! sz g
+X - : &

|

Décalage d'origine réglable :

0
500

valeurs introduites : XMWl

ZMVVl

Décalage d'origine additif programmable :

valeurs introduites : XMW:2 = 300
ZMW2 = 600
Décalage d'origine total :
XMW = 300
ZMW = 1100

Lorsqu'un bloc comporte G59, il ne peut pas recevoir d'autres caractéres.
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Le contour a été programmé exclusivment en cotation absolue. Pour laisser

subsister une surépaisseur de finition, l'ensemble du contour peut 8tre décalé
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en X & l'aide d'un décalage d'origine (additif) programmable.

Sélection N.. G589 X LF
Annulation N.. G538 X 0. LF
+X
i
M*
e

SP0O0D025.4

La fin de .programme M02 ou M30 ou l'interruption du programme provogue

l'effacement automatique des valeurs de décalage d'origine programmeées,

(Introduction de la valeur)

(Effacement de la valeur)

décalage d'origine additif

programmable sur le seul -

axe X

car elles se remettent en place par le programme lors d'un nouveau

démarrage de programme.
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3.15.3. G53 Annulation du décalage d'origine

G53 pfovoque pour le bloc considéré une annulation du décalage de coordonnées

entre l'origine machine et l'origine piéce, telle qu'il est défini par

k - les D.O. réglables (G54 a G57)
’ - les D.O. programmables additifgG59)
{ - les D.O. externes

e - les D.O. externes additifs

Cependant, la correction d'outil ainsi que le positionnement des mémoires

de valeurs re¢elles programmées sous G92 devront 8tre annulés indépendamment.

g Dans le bloc qui suit celui avec G53, tous les décalages d'origine sont repris

en compte.

Exemple : par rapport a l'origine machine.

- N 1232 G40 D00 ... - Annulation de la correction d'outil
i N 1233 G2 - Annulation des décalages G92
(= N 1234 G53 X.. Y.. - Annulation de tous les décalages d'origine

et positionnement dans le systdme de coordonnées

machine.

Si l'on veut positionner les mémoires de position réelle aprés la mise en
référence a l'origine machine, il faut écrire G53 dans le bloc considéré, De

o cette maniére on sera assuré que les décalages d'origine ne sont pas pris en

compte.

Exemple : positionnement des mémoires de position réelle apres s'étre

rapporté & l'origine machine.

N 1232 G40 D00 ... - Annulation de la correction d'outil
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N 1233 G92 - Annulation des décalages G892

N 1234 G353 X.. Y.. - Annulation de tous les décalages d'origine
et positionnement dans le systéme de coordonnées
machine. '

N 1235 G353 G82 X.. Y.. - Positionnement des mémoires de position
réelle.

~N
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3.16. G92 Positionnement des mémoires de valeur réelle de position

La fonction G892 doit de préférence &tre réservée a des applications particuliéres.
Pour les cas standard, il est recommandé d'utiliser le décalage d'origine

réglable (G54 - G57), les préréglages de longueurs d'outils (D. . ., réglables

indépendamment de 1'usure) (voir 3.24.).
Lorsqﬁ'un bloc comporte G892 X.. Y.. , il ne peut recevoir d'autres caractéres.

S'il n'y a pas de positionnement G392 des mémoires de position réelle,
l'origine C.N. (S) est confondue avec 1l'origine machine (M). Le point d'origine
de la commande numeérique est le point auquel se rapportent tous les calculs
internes de la.C.N. A l'aide de G92, on décale l'origine C.N. par rapport

2 l'origine machine. La fonction G92 s'utilise avantageusement dans les cas
ol on n'a pas & compter avec d'éventuelles interruptions d'un programme

en cours avec reprise a l'intérieur du programme, par exemple pour les

productions de masse de piéces & temps d'usinage courts.

Annulation de tous les décalages G92 =~

Si l'on ne programme que G82 dans un bloc, donc sous les adresses X, Y...,

cela provoque l'annulation de tous les décalages G92 cumulés dans chaque axe,.

Exemple : N.. Gg2 LF

Attention :

En fonctionnement a vitesse de coupe constante, la vitesse de broche se déduit

de la valeur réelle machine, qui est "'nulle" au centre de rotation, et non de

la valeur réelle définie par G92 X..
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Exemple :

La position de la face latérale de chaque pie¢ce i fraiser d'une série =
varie selon l'axe X, du fait du systédme de bridage automatique, d'une
valeur supérieure a la surépaisseur d'usinage. Pour gque l'opérateur
n'ait pas constamment & modifier les décalages d'origine réglables,
on s'approche de la surface de la piece selon l'axe X jusqu'an
contact avec un palpeur ; le bloc en cours est interrompu par la
signalisation du palpeur "piéce accostée''. La position actuelle
est rapp;artée & l'origine piéce par G892, en tenant compte de la
longueur du palpeur sous forme de correction d'outil, et de la
largeur de la piéce sous forme de valeur X de positionnement.
Puis on démarre le programme d'usinage proprement dit

(toutes les cotes en mm).

Longueur du palpen
| Sous. forme d'GUHl

260 - T 1234 2

G54 — ot 200

1y

=
8
-
&
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Programmation :
N. .. D05 LF

N... Gb4 X-9999,
N... G92 X200.

LF Interruption du bloc par le signal du palpeur
LF Calcul de la position et positionnement de la

mémoire de valeurs réelles.

6= N...

(PROGRAMME D'USINAGE)

La commande numérique positionne la valeur réelle rapportée & l'origine C.N.

sur 360 mm par le calcul suivant :

= Prise en compte duD O

L et/ou de la C.O|

Exemple selon
la figure avec

Exemple sans
D.O. malis

Exemple sans
D.O. ni C.O..

selon parametre] D.O. et C.O. avec C.O., (sans figure)
machine (sans figure) g
G54 Décalage d'Origine 100 0 0
+ valeur de positionnement X 200 200 200
+ Correction d‘gutil pour la 60 80 0
longueur du palpeur T1234
valeur réelle X de position 360 260 200

fin du programme par (MQ2 ou M30) et par l'effacement RESET.

Le positionnement de la mémoire de valeur réelle par G92 est annulé 4 la
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Dans le bloc N120 on doit modifier la vitesse d'avance du centre de la fraise

sur sa trajectoire dans le rapport des deux rayons (rayon de fraise, rayon

du contour).

Lors d'un déplacement simultané d'un axe linéaire et d'un axe rotatif, on a les
cas suivants :

Chaque fois que la distance du point de contact de 1'outil a l'axe rotatif reste
constante, la vitesse effective de l'outil par rapport a la piéce ne change pas.
On obtient donc également une vitesse de contournage constante en cas
d'interpolation linéaire entre un axe rotatif et un axe linéaire parallele a

l'axe rotatif (spirale sur un cylindre). La vitesse de contournage de l'outil

sur l'enveloppe du cylindre ainsi obtenue est la résultante de la vitesse

programmee, du diameétre du cylindre et du pas (pente) de la spirale :

<

!

=
i c
X
1l

Q
]
o
[
v v 2 2
til = + - 2
outil programmeée 1 D 5 Do cos® o
Do

v . . .
programmeée = vitesse de contournage programmeée en degrés/mn
D

diametre de la spirale en mm

Do = diametre €talon = 114,582 mm

« = arc tg Z (angle de pente de la spirale)
cC

z = parcours programmé (mm)

C = angle programmé (°)
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Cependant, si la distance du point de contact de 1l'outil & 1'axe rotatif n'est pas
constant, (par Ex. pour une spirale plane), il n'est pas possible d'obtenir une
vitesse de contournage constante en un seul bloc. La vitesse sur la trajectoire

change constamment en fonction de la valeur du diametre a l'usinage.

On peut obtenir une vitesse de contournage approximativement égale en
éclatant le parcours en plusieurs blocs, chacun avec une vitesse d'avance
programmée différente, par Ex. aussi par la technique des sous-programmes

parameétrés,

En interpolation hélicoidale, 1'avance programmeée est assurée sur la

trajectoire circulaire.

L'avance programmée peut &tre réduite & 1/100 par M37. Avec M36, la vitesse

d'avance se programme sous F (correspond & une position d'effacement).

N5 ... G9% M36 Fi0 LF

G94 avance F en (mm/mn) - |

G95 avance F en (mm/tr)
G96 avance F en (mm/tr) et
vitesse de coupe constante

sous l'adresse S (m/mn)

La programmation de M36 n'est nécessaire

que pour annuler celle de M37

Avance en mm/mn (ou mm/tr)

Pour la relation entre l'avance par tour et la vitesse de rotation de broche,

voir chapitre 8. 2.

1

L
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3.18 G86 S... Vitesse de coupe constante (V = constante) _

La commande numérique détermine la vitesse de rotation de la broche qui
correspond au diametre actuel de maniére 2 assurer la vitesse de coupe

programmeée,

La vitesse de coupe constante est utilisée pour des axes de t&te de lamage réglable.
Elle suppose la présence d'un générateur d'impulsions sur la broche., pour que la

commande numeérique puisse établir une relation entre le diametre actuel, la

vitesse de rotation de la broche et le N.. G96 S 10 LF

déplacement d'avance.

vitesse de coupe constante (m/mn)

La fonction G987 supprime le fonctionnement & vitesse de coupe constante
el mémorise la derniére vitesse de rotation de broche obtenue dans ce
fonctionnement. On utilise G97 pour empécher des modifications non souhaitées

de la vitesse de rotation au cours de blocs intermédiaires sans usinage.

Changement de gamme

En vitesse de coupe constante, on travaille selon un rapport donné. Il est

toujours possible de changer de gamme & un endroit approprié du programme. -
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3.18. G92 S... Limitation de la vitesse de broche par G96

Il peut étre nécessaire (par Ex. en vitesse de coupe constante G96) de ne pas
laisser crofltre indéfiniment la vitesse de rotation de broche, donc de travailler,
a partir d'un certain seuil, & vitesse de rotation constante. Avant la partie de
programme ol ce fonctionnement est programmé, on programme alors, dans
un bloc indépendant, la limitation de vitesse de broche sous l'adresse S en
tr/=n. La fonction G92S. .. peut &tre utilisée plusieurs fois dans un programme.

Lorsqu'un bloc comporte G92, il ne peut recevoir aucun autre caractére.

N.. G92 S300 LF

Le bloc ne comporte pas d'autres

instructions

Vitesse de rotation de broche limitée & 300 tr/mn

Chargement en mémoire
Cette limitation n'est pas effacée automatiquement par G94 ou G95. Effacement
automatique par G94/G95 en préparation.
La limitation est annulée par G92 S. .. ot on indique sous S la vitesse de

rotation max. pour le rapport de bofte considéré. G92 S 0 arréte la broche.

3.20. G26 S... Limitation de la vitesse de broche constamment active

La surveillance de la vitesse de rotation G26 S.. sert de sécurité pour l'outil
ou le fourreau, pour tout le programme, indépendamment de la vitesse
programmeée par G94 a G897, G26 S limite la consigne de vitesse de broche et
surveille la valeur réelle de cette vitesse. La fonction G26 S.. a d'abord &té
créé€e pour l'opérateur.

En cas de vitesse de coupe constante, G92 S. .. est €également efficace. Pour

l'introduction de G26 S.. voir manuel d'utilisation.
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3.21 G17/G18/G19 Sélection de plans (seulement Sprint 8M)

Y On sélectionne par G17 a G19 le
? /G“8 plan dans lequel la correction de
rayon de fraise sera efficace. Si au
//// G19 début du programme on n'a
= sélectionné aucun plan, c'est G17
3 (position d'effacement du 4eéme
—Z : X groupe G) automatiquement , —
== sélectionnée. -~
= 3
2 67 § ~

En cas de 4éme axe, on détermine le plan de correction de rayon de fraise

comme suit :

4éme axe parallele parallele paralléele pas de
Code G a X a Yy a z 4éme axe
X - Y X - Y
G17 4 - Y X - ¢ X -Y X -Y
Z - X Z - X
G1s8 Z - 4 Zz - X ¢4 - X Z - X
Y - Z Y - Z
G189 Y - Z 4 - Z Y - 4 Y - Z

(4eéme axe voir 2.1.)
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3.22, Sélection de plans (8MC)

2éme axe (p.EX:. Y)
Systéme dextrogyre
/yfoz*
| GO03

- GOz )
GO03

$P00125.1

»

Le plan, dans lequel s'effectuera la correction de rayon de fraise en

¢ contournage (CRF) mais aussi 1'interpolation circulaire, est défini par

les deux coordonnées programmées aprés G02/G03 ou apres G41/G42 D. ..

Pour la sélection de plans, il est nécessaire de programmer deux coordonnées,

] meme si l'une des valeurs est nulle (voir aussi 3. 5. ).

o On ne peut programmer plus de deux axes. L'ordre dans lequel est fait la
programmation sert a la sélection de plans (voir 3. 5).

Pour obtenir un systéme dextrogyre entre les trois plans principaux, il faut

programmer les axes principaux dans les ordres suivants :

{ X... Y...
! et Y... Z...
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3.23. G40/G41/G42 Correction de rayon de fraise en contournage par les

intersections

G40 pas de correction de rayon de fraise en contournage
G41 l'outil se meut & gauche de la piéce (vu dans le sens du déplacement) d

G42 l'outil se meut & droite de la piece (vu dans le sens du déplacement)

[

En fonctionnement "par symétrie’ et compte tenu du signe des corrections
P gn

¥

les parcours sont les suivants : ’ j

I
Ny

Symétrie dans les deux axes ou dans

Symétrie dans axe
aucun des deux axes 7 un

Signe de la valeur de correction du rayon de fraise

i
——~

+ - + -
G41 gauche droite droite - gauche )
G42 droite gauche gauche droite

[N

On peut programmer G40, G41 et G42 dans un bloc sans instruction de

déplacement. Elles ne deviennent cependant actives que si l'on programme

-

un déplacement dans au moins un axe.

L

3.23. 1. Correction de rayon de fraise en contournage par les intersections
(SPRINT 8M) {
La correction de rayon de fraise se fait dans le plan sélectionné (G17 a G19). }
Lia correction de longueur de fraise se fait toujours normalement au plan =
sélectionné, donc selon le troisiéme axe. ]
=
)
=
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Sélection et suppression de la C.R.F. (Sprint 8M)

La sélection ne peut s'effectuer que lorsque G00 ou GOl sont efficaces.

N10 GO01 G17 G41 DO7T X. ..

ou
N10 G17
N15 G41 D07

N20 GO1 X..

N25 G40 X. ..

cu

N25 G41 D00 X. ..

Y...

LF A la fin de ce bloc le parcours corrigé

LF
LF
LF

LF

LF

est atteint. Seule la correction du
rayon de fraise a été effectuée car
1l'axe dans lequel doit s:effectuer la
correction de longueur n'a pas été

programmeée,

Sélection de plan

Sélection de la correction

A la fin de ce bloc, 1la trajectoire_
corrigée est atteinte. Seule la
correction de rayon a été effectuée,

car Z n'était pas programmeée.

Suppression de la correction de rayon.
La correction de longueur reste

efficace.

Suppression de la correction par une
valeur nulle de correction. On ne
compense que la correction de rayon.
La correction de loﬁgueur sera
compensée seulement lorsque Z sera

programmeé.

G40 permet de supprimer les corrections (G41/G42). Pour cela, il faut

programmer au moins un axe pour se dégager de la valeur de la correction.

En outre, on peut supprimer i la fois la CRF et la correction de longueur,

en programmant le numéro de correction d'outil D00 et au moins un axe.
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Changement de G41 a G42

N10G01Gl18G41DI12X... Y... Z... LF (Prise en compte des corrections de

rayon et de longueur)

Nis G4a2 X... LF (Seul le sens de la correction de

rayon est changé)

N20 X... Z... LF (La correction de long'ueur nlest pas
modifiée)

Changement du numéro de correction d'outil

Il n'est pas nécessaire de renouveler la fonction G (G4 1, G42).
N10 GO01 G171 G41D12X... Z... LF
N13 Dlo Z... LF (Modification de la correction de longueur)

N20 X...Y... LF (Modification de la correction de rayon) s

3.23.2. Correction de rayon de fraise en contournage (8MC)

La correction de rayon de fraise s'effectue dans le plan défini par les
deux axes i programmer. La correction de longueur d'outil peut 2tre

sélectionnée pour n'importe quel axe par G43/G44.

Sélection et suppression de la CRF

La sélection ne se fait que si G09 ou GOl sont efficaces. Il faut programmer -
2 axes lors de la sélection. On détermine ainsi le plan. On peut ensuite
programmer au maximum 5 axes. La correction de rayon de fraise ne se fait

que dans le plan sélectionné.

N10 GOl G41 DO7 X... Y . LF A la fin de ce bloc, le parcours corrigé -
est atteint. Le plan est déterminé par 5
Xet?Y,
N25 G40 X. .. LI Suppression de la CRF et de la correction
de longueur T
ou

N25 G4l D00 X... LF Suppression de la CRF.
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G40 permet de supprimer les correction (G41/42/43/44). Pour cela, il faut
en général programmer un axe, afin de se dégager de la valeur de la
correction.

En outre on peut supprimer la CRF en programmant le numéro de correction

d'outil D00 avec G41/42 et au moins un axe.

Changement de G41 & G42

N10 GO0l G41 D12 X... Y.. LF
N15 G42 X... LF
N20 X... Y.. LF

Changement de numéro de correction d'outil

La fonction G (G41, G42) doit &tre renouvelée
NlO‘ GO0l G41 D12 X... ¥.. LF
N15 G41 D10 X... LF
N20 X... ¥Y.. LF
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3.24, Correction d'outil

Les données concernant un outil sont stockées sous un numéro de correcteur
dloutil.
La correction d'outil comporte : -

Correction d'usure : longueur T 8.899 mm

rayon * .9 mm»
Géomeétrie d'outil : longueur + 9 999.999 mm

rayon + 8999.999 mm

3.24.1. Correction d'outil (SPRINT 8M)

On dispose de 99 numéros de correcteurs d'outils : :

Affectation diune
valeur lors de _

ltintr i
introduction MEMOIRE

72567 | !
D1 = D99

/o

e
4R
£9.998 mm f
G17 ml T a
G18
G1g — i Q *****
G42 Dgg
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Sous un numéro de correcteur d'outil, on a mis en mémoire la longueur et
le rayon de la correction d'outil. Les valeurs d'usure pour la longueur et

le rayon sont introduites au tableau d'utilisation.

Appel et introduction des corrections d'outils (géométrie) pour Sprint 8M

= L'appel d'un correcteur d'outil se fait en 2 décades par :
D01 .... D99 (couple longueur + rayon) !
- Introduction par bande perforée - Introduction au cours d'un programme piéce :
o % TO LF N11... LF
' Gg2 D01 D... B... LF Gg2 DO1 D... B... LF
o
Gg2 D99 D... B... LF Gg2 D89 D... B... LF
M02 ou M30 LF N1l2... LF
7 Sous D... on introduit la longueur d'outil, sous B... le rayon.

Sélection et suppression de la correction de longueur pour Sprint 8M

- La sélection ne peut s'effectuer que lorsque GO0 ou GOl est efficace.
11 faut préciser le plan selon la normale duquel la correction de longueur

est a effectuer.

N5 GO0 G17T D... Z...

Seule l'information de correction de longueur de la mémoire du correcteur
D... est utilisée. Cette valeur de correction est ajoutée algébriquement

. (selon le signe avec lequel elle a été introduite) & 1'axe correspondant.
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La correction de longueur est supprimee par D00, lorsqu'elle est programmeée
sans correction de rayon de fraise ; en méme temps que la C.R.F., si elle
a été programmée avec la C.R.F. L'annulation effective de la correction

ne se fait que lorsqu'on programme un déplacement de l'axe correspondant.

1. Correction de longueur sans C.R.F.

N5 GS0 GO0 G17 D01 Z500. Sélection de la correction de longueur
(par ex. pour un outil de percage)

Z
[3;]
o

Daoo Zo. Suppression de la correction de longueur

2. Correction de longueur avec C.R.F.

N5 G980 GO0 G17 G41 D02 X.. Y.. Sélection automatique de la CRF

N1i0 . Z.. avec la correction de longueur
N50 F40 X.. Z.. Suppression de la CRF, mais pas

de la correction de longueur.
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(- Exemple : Fraisage avec CRF

90+

55
. 8 .
N W@ X =
. N1 GO1 GE1 DO1 G0 G17 X 30. ¥ 90. F5000 S56 M03 LF
N2 G917 ~ X 30. Y30. LF
U N3 Go2 X 30. Y-30. I0. J-30. LF
N4 GO1 | X 30. LF
N5 Go2 X 30. Y 30. I30. J 0. LF
" N6 o1 X-15. ¥-30. LF
o NT X 15. Y-30. ' LF
‘N8 X-30. LF
- 19 X-30. Y-30. "~ LF
. N10 X-45. Y 30. . LF
N7 X-15. Y 30. LF
. N12 G40 G90 X 0. 7Y 90. LF
N13...

La fraise utilisée a un rayon de 14,000 mm.

Sous le numéro de correction d'outil DOI on a introduit la valeur du rayon de fraise.
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Exemple : programmation d'un cercle entier avec CRF

Y -
4 ;

130
1
{ =
I
- i
30 R
J
W@ =X § )
& )
& .
| mm———— parcours du centre de la fraise J
contour de la piece ;
N1 G90 GOO G17 G41 DO1 X80. Y30. LF 7
N2 GO3 X130. Y80. I0. J50. LF _
N3 G91 Go2 0. ¥0. 1I50. JO. LF =
N4 GI0 GQ3 X80. 7Y130.I-50 JO. | LF y
N5 GO0 G40 X70. 7Y80. LF =
.,_.T—/'
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3.24.2. Correction d'outil (8MC)

On dispose de 199 numéros de correcteurs d'outils.

Affectation
- d*une va- Mémo
L leur lors de moire
; T 123456 l'introduc- | | | ]
tion [{|D1 & D199
f— Géométrie # 4 Usure &8
D1 l max.29939.993mm l Lau.:asssM '
- = L | ‘ - l

s [

Correspon- .
dance Rayan/| ||D197 |

longueur

établie 4 la 198 |
progr. G42 mggL
D188 X . Z,

r—-——r——

Sous un numéro de correcteur donné, on trouve la longueur ou le rayon de

- l'outil. Les valeurs d'usure pour la longueur ou le rayon sont introduites au

tableau d'utilisation.

Appel et introductions des corrections d'outil (Géomeétrie) pour 8MC

On appelle un correcteur a 1'aide de 2 décades sous

DO01... R99 (Longueur ou rayon)

- Introduction par bande perforée - Introduction au cours d'un programme piéce
% TO LF N11
Gg2 D01 D... LF Gg2 D01 D... LF
G82 D199 D... LF GS2 D199 D... LF

MO2 ou M30 LFE N12... LF
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Exemple : Lamages

a
RN ]
.28 1587 4,8 Pzrvours corrigé § )
@
N1 GOo0o G42 D13 G81 X 15. Y0. LF Sélection de la CRF par intersection
et sélection du plan _
N2 GO0l G43 D17 Z-15. LF Accoster la lére profondeur de coupe .
N3 Go1 , X105, LF Approche et usinage
N4 Z-15. LF Accoster la 2éme profondeur de coupe
N5 G41 X-105. LF Approche et usinage A
N§ . Z=-15. LF Accoster la 3eme profondeur de coupe i
N7 G42 X105, LF Approche et usinage :
N8 X45, LF Retrait dans l'axe de 1'outil
N8 G40 X-120. LF Suppression de toutes les

corrections
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3.25 G40/G43/G44 Correction de longueur d'outil et correction de rayon

de fraise paraxiale (seulement pour 8MC)

G40 pas de correction d'outil
G43 correction d'outil positive paralléle aux axes

G44 correction d'outil négative et non sur un cercle

La correction d'outil permet de compenser la différence de dimensions d'outil
entre l'outil pris en compte & la programmation et celui effectivement utilisé.
Les fonctions préparatoires G43 4 G44 indiquent & la commande numeérique

le sens dans lequel la correction doit &tre effectuée.

Si l'on souhaite effectuer une correction selon un axe, il faut programmer
avant l'information de parcours, les fonctions préparatoires G et la cofrection

souhaitée, par son numéro D.

N5 G43 D17 X... Y... LF G43 D17 n'est valable que pour X, y

compris pour les blocs suivants :

N10 G44 D18 Y... LF G44 D18 n'est valable que pour Y ; pour

X c'est G43 D17 qui reste conservé.

N15 G44 X... G43 Y... LF G44 D17 est valable pour X
G43 D18 est valable pour Y

N20 D15 X... D00 Y... LF G44 D15 est valable pour X ; pas de

correctionen Y

N25 G40 LF Suppression de la correction (sans
dégagement)
N30 G40 X. .. Y... LF Suppression de la correction (avec

dégagement par Ex, en X ou Y)

Les fonctions préparatioires G et les valeurs de correction restent efficaces
pour chaque axe tant qu'elles n'ont pas été modifiées par G43 ou G44 ou par
une nouvelle s€lection de valeur de correction avant 1'information de

parcours.
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Détermination du signe pour 8 MC

L'opérateur affecte la correction du signe + si la valeur effective de 1l'outil
est supérieure a celle prise en compte par le programmeur. On introduit un

signe - si la valeur effective est inférieure a la valeur dont on a tenu compte

4 la programmation.

Par exemple :

Le foret utilisé est plus long que celui qui + valeur de correction -
a €té programmé _ : i

La fraise utilisée a un rayon plus petit

) , - valeur de correction
que celle qui a été programmée - i

G43 Correction d'outil positive

La valeur de correction appelée par son numéro D s'ajoute algébriquement,

en temant compte de son signe, & l'axe correspondant.

G44 Correction d'outil négative

La valeur de correction appelée par son numéro D se retranche algébriquement,

en tenant compte de son signe, i l'axe correspondant.

+Z i Gutil Outil Outil /} }
préréglé. | trop court trop long e
. )
. ) __{
. T &
Arete de. _ - - — - | L+50 mm :
. référence ¥ 50 mm 150mm | - J
100 mm —T—IL ‘ ’

Position de Y 50 gm N Y ;
consigne Longueur d'outil sur -
laquelle est basé le "
programme
ol VA

Correction Correction =50 mm Correction +50 mm §

e

)
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Usinage extérieur

Déplacement dans le sens positif de 1'axe G43

Déplacement dans le sens négatif de 1'axe G44

E 3.81

__n___;<§}1

o
S
G43 G4 3
v
Usinage intérieur
Déplacement dans le sens positif de l'axe G44
Déplacement dans le sens négatif de l'axe G43
G4 43
G4

SP00140.0
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3.26. G43/G44 en correction oblique (seulement pour 8§MC)

La correction peut s'utiliser, non seulement en fraisage paraxial, mais aussi
pour l'usinage de droites obliques, sous des inclinaisons quelconques. Cependant,
dans ce cas l'opérateur aura i calculer les valeurs de correction selon les

axes de coordonnées. Les valeurs a introduire en tant que correction se

calculent au moyen des fonctions trigonométriques de leur angle de pente.

spoodlb

----- parcours du centre de la fraise

contour de la piece

Les signes que donnent les formules indiquées sont valables lorsque la fraise
se déplace a gauche de la piece. Si la fraise se déplace a droite de la piece,

les signes qui résultent des formules ci-dessus doivent &tre inversées,

Pour des pie¢ces qui présentent de nombreuses lignes obliques, les valeurs de
correction changent souvent ; il faut donc chaque fois appeler de nouvelles
paires de numeérosD. De tels usinages sont plus favorablement traités en

utilisant la correction de rayon de fraise G41/G42.

Voir exemple en page suivante, bloc N2, N3.
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Exemple de correction d'outil paraxiale

70
50 }
4—-
Z 1
4 N7////601
27 N1 ,
w 50 96,189 250

SP00142.0

contour de la piéce

----- parcours corrigé du centre de la fraise

Programmation :

N1 GO0 Gb4 G90 G44 D01 X 50. Y 30.

N2 GO1 G43 D02 Y 70. F200 S56 MOS3
N3 D03 X 96. 189 D01 Y150.

N4 G43 D01 X250.

N5 G44 Y 50.

N6 G44 X 50.

N7 GO0 G40 X0. YO0.

LF
LF
LF
LF
LF
LF
LF

Commentaire : On programme le contour de la piece. La fraise utilisée a un

rayon de 10. 000 mm.

Il faut au préalable introduire les valeurs de correction ci-dessous sous les
numeéros de correcteurs D01, D02 et D03 :

D01 : 10.000 mm

D02 : 2.678 mm (10. ig « 1 &g = 15° = bissectrice )

D03 : 5.774 mm ( 10. ctg %9 e, = B0° = bissectrice)
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3.27. Utilisation simultanée de la CRF et de la correction de longueur pour 8MC

Avec G43 et G44, ce sont également les valeurs de correction introduites sous
les adresses DOl a D199 qui sont utilisées. La correction de longueur (CL)

Se programme sépareément pour chaque axe, ce qui la rend indépendante du
plan de CRF.

Il est possible d'utiliser simultanément la CRF et la CL.,

N8 GO0l G41 D10 X.. Y.. LF CRF G4l D10 enXetY
N8 G43 D11 Z.. LF CL G433 DllenZ

Si cela a un sens sur le plan mécanique, on peut programmer pour un méme
axe une CRF et une CL, par exemple pour une t&te de fraisage inclinable

ou pour une téte de lamage,

N8 GO0l G381 G41 D00 X0. YO. LF BSélection de plan de CRF sans
déplacement
N12 G41 D10 G43 D11 X... Y...Z... LF Correction de longueur en X

et CRF dans le plan X, Y.
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4, Fonctions de commutation et auxiliaires S, H, T, M

Les fonctions de commutation et les fonctions auxiliaires sont émises dans le
bloc dans lequel elles ont été programmées. On peut mettre au maximum
83M, 1S, 1TetlH dans un bloc. Leur émission par la commande numérique

se fait de la facon suivante :

- €émission simultanée de toutes les fonctions programmeées sauf le cas échéant

de la 2&éme et de 1la 3éme fonction M
- émission de la deuxiéme fonction M introduite

- émission de la troisiéme fonction M introduite

Au moyen des parameétres machine (définis par le constructeur et introduits
en mémoire lors de la mise en service) on déterminera si les fonctions de
commutation et auxiliaires seront émises avant le mouvement des axes ou
pendant celui-ci.

Dans le cas ou les fonctions sont émises dans le mouvement, une fonction
devant nouvellement devenir efficace avant le déplacement des axes sera

programmee dans le bloc précédent.

4,1, Mot S

On peut utiliser le mot S, au choix, pour :

la vitesse de rotation de la broche sous forme codée

la vitesse de rotation de la broche en tr/mn ou en 0,1 tr/mn
(& définir & la mise en service)

la vitesse de coupe en m/mn ou en 0,1 m/mn

(& définir a la mise en service)

Des formes différentes pour 1l'introduction de la vitesse de rotation et de

la vitesse de coupe ne sont pas possibles.
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4,2, Fonctions complémentaires H

Pour des fonctions de commutation sur la machine ou pour des mouvements
non numériquement contrélés (p. Ex. plateau diviseur) on dispose avec
l'adresse H d'une fonction complémentaire par bloc pouvant contenir au
maximum 6 décades. La signification exacte de chacune des fonctions H

figure dans le manuel de programmation du constructeur de la machine.

4.3, Numéro d'outil T

Le numéro d'outil définit 1'outil nécessaire pour la séquence d'usinage

qui suit.

T 123456
Adresse du numéro d'outil T
Numéro d'outil (position)

4 décades (Sprint 8M)
6 décades (8MC)




™
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5. Parametres

Dans des programmes d'usinage de piéces, des valeurs numériques peuvent
gtre remplacées par les parametres R00 4 R49 pour toutes les adresses.
On définira dans le programme piéce ou en sous-programme une valeur
numériciue pour ce parametre. La dimension des parametres R est fonction
de l'adresse a laquelle ils sont affectés. Les parameétres R comportent
toujours 2 décades. On peut programmer au maximum 10 parameétres dans

un méme bloc.

Exemple :

L 51000 LF Utilisation des parameétres
N1l Y-R49 SR05 LF R01, RO5 et R49 dans le
N2 X300.-R0O1 LF . sous-programme.

N50 M17 LF

% 4081 LF
N1... LF

N37 ROl 10. R49-20.05 R05 500 LF
N38 L51002 LF Appel du sous-programme 510
avec 2 passages
RO1 10.
RO5 = 500
R49 -20, 05
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5.1. Définition des parameétres

La définition des parameétres R permet d'attribuer & chaque parameétre R une
valeur numeérique affectée d'un signe algébrique.
On peut définir les parametres R dans les programmes piéces ou en sous-

programmes. On peut programmer jusqu'a 10 définitions de parametres dans
un meéme bloc.

Opération programmeée Exécution Résultat

RO1 10.78 RO1 +10.78 RO1=+10.78
R0O2 95, 34 . R0O2 +95, 34 R02=+95, 34
R03-555.1 R0O3 -555.1 R03=-555.1

5.2. Affectation des parametres dans le programme

Affectation directe (sauf l'adresse N) La valeur définie pour un parametre R

est directement affectée a l'adresse,

Opération programmeée Exécution Résuliat
F RO1 F RO1 F=+10.78
Y RO3 Y RO3 , Y=-555.1
X=-R03 X RO3 X=+555.1

Affectation additive

La valeur définie pour un parameétre R s'ajoute algébriguement & la valeur

qui figure 2 l'adresse.

Opération programmée Exécution Résultat

X 20.78-R0O1 X (+20.78-10.78) X = 10.

Z 44 9-RO3 Z 44.9-(-5353.1) Z = 800,

F 10.1 RO2 F + 10.1+(-95.34) F =.105.44

. L'ordre:adresse, valeur numérique, parameétre est a respecter. L'absence

de signe signifie + .



m
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4.4, Fonctions auxiliaires M

MO0 Arrét absolu

L'arrét absolu permet d'interrompre le programme pour effectuer des
opérations non automatiques telles que des mesures. Ces opérations terminées,
on peut reprendre le déroulement du programme par pression sur la touche

"cycle'. Les informations introduites restent mémorisées.

de démarrage
La fonction auxiliaire MOO est efficace dans tous les modes de fonctionnement
automatique. Le manuel de programmation de la machine indiquera si avec
MOO on arréte aussi la broche. MO0 agit également dans les blocs sans

information de parcours. L'écriture "M0" ou simplement "M'" est autorisée.

MQO1l Arreéet optionnel

Cette fonction auxiliaire agit comme MO0, mais n'est efficace que si la touche
"arrets optionnels actifs" est enclenchée. MO0 et MO1 ont les mémes fonctions
que le "bloc a bloc".

L'écriture "M1" est autorisée.

MGC2 Fin de programme

Le M02 qui comporte le retour au début du programme, doit s'écrire dans le
dernier bloc du programme. Il peut y figurer avec d'autres fonctions ou seul.
L'écriture "M2'" est autorisée. La commande numeérique est ramenée dans

son état de base (position d'effacement, voir code de programmation).

M17 Fin de sous-programme

Le M17 s'inscrit seul ou avec d'autres fonctions dans le dernier bloc d'un
sous-programme. Il ne signifie gue fin de sous-programme. L'appel d'un
sous-programme et d'un M17 dans un méme bloc n'est pas licite (lors

d'imbrications p. Ex.).

M30 Fin de programme avec rembobinage

Le M30 a le m@me effet que le M02, mais il commande en plus le rembobinage

du lecteur jusqu'au signal de fin de rembobinage "%".
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MO3, MO4, M05, M19 Commande de la broche

(M19 suppose qu'un générateur d'impulsions est monté sur la broche)
Si la commande numeérique comporte la sortie analogique de vitesse de broche,

les instructions M suivantes sont i utiliser :

MO3 = Rotation de la broche i droite -
M04 = Rotation de la broche & gauche '
MO5 = Arrét de la broche

M18 = Arret orienté de la broche

Avec MI19 S.. il est possible d'arréter la broche de fagon orientéead partir de

sa vitesse programmeée pour l'usinage. On programme l'angle de positionnement __
sous l'adresse S en degrés (écart & partir du repére zéro dans le sens MO03).

Cette valeur angulaire est automaintenue. Si l'on programme M19 sans S,

c'est la valeur angulaire précédemment mémorisée qui est réutilisée. Le bloc
contenant M19 S., n'est achevé que lorsque le signal "'broche arrétée' est

délivré par l'adaptation. M19 niannule pas MO03 ou M04 L'éecriture "M3, M4, M35"

est autorisée.

M36, M37 Reéduction de la vitesse d'avance

La valeur de la vitesse d'avance programmeée sous l'adresse F en mm/mn ou

en mm/tr peut, par ces fonctions &tre réduite dans le rapport de 1 : 100 .

M36
M37

Avance en mm/mn ou mm/{r comme programmeée

Avance programmeée divisée par 100

Fonctions auxiliaires librement disponibles

Toutes les fonctions auxiliaires & l'exception de celles déja affectées

(M0Q, MO02, MO03, MO04, MO05, M17, M19, M30, M36 et M37) peuvent &tre
utilisées 2 volonté pour des commandes diverses de la machine,

Le code de ces fonctions disponibles figure dans le manuel de programmation
de la machine-outil elle-mé&me. Une partie de ces fonctions est proposée
dans la DIN 66025.
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5.3. Combinaisons de parameétres
Mode de calcul Opération Exécution Résultat
programmee - en

Addition RO1.RO2 RO1+R02 RO1
Soustraction RO1-RO2 R0O1-RO2 RO1
Multiplication RO 1‘.-, RO2 R0O1.RO02 ROl
Divi sion RO1/R02 R0O1:R02 RO1
Racine carrée (@ 10R0O1 VROT RO1
Sinus (@ 15R01 sin RO1 RO1
Définition ROI1 + 10
+ Addition RO1 .10 RO2 ROI + RO2 RO1

| Définition RO1 - 10
+ Soustraction R01-10-R02 RO1 - RO2 RO1

En multiplication et division, il est interdit de cémbiner des parameétres R avec
des valeurs numériques. Le signe de multiplication est le point décimal. Le
signe de division est la barre oblique du bloc optionnel. L‘ordre des combinaisons
est respecté quelle que soit la nature des opérations (pas de mise en facteur).

@ 10 et @ 15 doivent figurer dans un bloc indépendant. L'angle pour le calcul du
sinus ne doit pas &tre supérieur a +360°. Le temps de calcul comporte environ

10 ms par combinaison. On ne peut programmer qu'une combinaison par bloc.

-8 7

Plage de valeurs : (1. 10 )é‘(227-1 . 10)

Visualisation virgule flottante (+. 8) a (+8.)

b ore  Da y
@ ot 2( ()\ 67 9% Cow oy
¥

N PP N < e

v P ldee oo @ iunabre v

KoBhool lelol O e et OV
ad t




Sprint 8M/8MC (P) 5.4 E.3.81

5.4. Enchafnement de parameétres

L'entrafnement des parametres permet de modifier certaines valeurs i chaque
répétition d'une partie de programme ou d'un sous-programme. On effectue

un nouveau calcul a4 chaque déroulement programmé d'un enchamement.

On peut définir des enchafnements 4 4 niveaux max.

X10. + RO! f RO2 T Rz * Ro4

/

~H

SP 003020

Regles de caleul :

Lors du calcul d'une nouvelle valeur de parametre R, seul le signe arithmétique

entre 2 parametres est pris en compte.

Exemple d'enchathement i 2 parameétres

RO1 + RO2 nouvelle valeur pour ROl ROl + RO2
nouvelle valeur pour R02 RO2
-R01 + R0O2 nouvelle valeur pour RO1 RO1 + RO2
nouvelle valeur pour R02 RO2
RO1 - RO2 nouvelle valeur pour RO1 RO1-R0O2
nouvelle valeur pour R02 RO2
-R01 - RO2 nouvelle valeur pour ROl R01-RO2
nouvelle valeur pour R02 RO2
RO1 . RO2 nouvelle valeur pour ROl RO1. RO2
nouvelle valeur pour R02 RO2
-RO1 / RO2 nouvelle valeur pour RO1 RO1/R02
nouvelle valeur pour R02 RO2
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Exemple d'enchafmement 3 4 parameétres

-R01+R02. R03-R04 nouvelle valeur de R0O1 '= RO1+R02

nouvelle valeur de R02 = RO02.R03

o nouvelle valeur de R03 = RO03-R04
nouvelle valeur de R04 = R04

En outre les affectations de valeurs (définitions) des différents parametres

comportent également des signes algébriques.

Exemple :

= N1 L0105 RO1-10.R02 81. RO3 3, LF Appels de sous programmes avec 5
N6 L0206 RO4 1.R05 4. RO6 2. LF ou respectivement 6 répétitions et

[ . - définition des parametres

N100 M30 LF \, "~ ROl =-10. R02=81. R03=3.

. 1.00100 , R04 = - 1. RO5= 4. R06=2.
N5 X 1000.-R0O1+R02/R03 LF

- N10 M17 LF Parameétres dans le sous-programme
106200 appelé

L N1 Y100.+R04.R05+R06 LF
N20 M17 LF

I1 en résulte les valeurs numeériques suivantes :
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L00Q100 X - RO1+R02 / RO3
Reépétition | Definition 1000.| =-10.| 81. | 3.
1 Valeur affectée 1010. 71 27. 3.
2 Valeur affectée g29. 98. 9. 3.
3 Valeur affectée g02.{ 10T7. 3. 3.
y Valeur affectée 893.] 110. 1. 3.
5 Valeur affecté_e 890.] 111.|0.333| 3.
L00200 Y + RO4., RO5+ RO6
Répétition| Definition 100. -1. 4, -2
1 Valeur affectée 9g. =4, 6. -2,
2 Valeur affectée 96. | -24. 8. 2.
3 Valeur affectée 88. |-182. 10. 2.
u Valeur affectée 76.
5 Valeur affectée 100.

A la fin du programme, les parameétres ont la derniére valeur calculée, Cette

valeur est conservée jusqu'a ce qu'une nouvelle définition ou une modification

par reprise de l'enchafnement survienne.
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5.5. Affectation d'un parameétre R a 1'adresse "L"

Les parametres R peuvent &tre utilisés aussi bien pour définir des numéros

de sous-programmes que des nombres de répétitions de ces sous-programmes.

Exemgles :
ippe}.d?- S.P. ﬁuméro ‘de S. P. l(fomb;i:e' d; ir'épétitions
N13 L123 . 123 !
N12 ..... RO1 O )
N13 L123 RO1 123 0

N12 .... RO1 99
N13 L123 RO1 - 123 ’ 99

N12 ... RO1 150

N13 L123 RO1 124 50
X

N12 ... RO1 12365

N13 LRO1 123 65
x

Ni2 ... RO1 1236

N13 LRO? 12 | 36

N12...R01 1312.36
N13 LRO1 13 : 12

% Attention : dans ces cas (LRO1) la valeur du parameétre doit étre

donnée avec 4 ou 5 chiffres.
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Exemples de sous-programmes avec parameétres

Exemple

. rectangle

Le sous-programme ci-dessous permet d'usiner dans le plan X = Y un

rectangle dont le rapport des c8tés est variable, dont les c&tés sont

paralléles aux axes de la machine.

1.4600
N5 GO0l GS1 Z-Ro2 LF
N10 X ROO LF
N15 Go2 X R0O3 Y-RO03 IO J-R03 LF
N20 Go1 Y-RO1 LF
N25 Go02 X-R03 Y-R03 I-RO3 JO LF
N30 Go1l X-R0OO LF
N35 Go02 X-R03 Y RO3 IO JRO3 LF
N40 GOl Y RO1 LF
N45 GO2 X R03 Y RO3 IR0O3 JoO LF
N50 Go1 Z R02 LF
N55 M17 LF
Appel du sous-programme :
N26 G3S0 X... Y... LF Premier point de départ dans le
N27 L46 RO060 RO130. R025 R038 LF programme demandeur
N28 GS0O X... Y... LF
N29 L.46 R0040 LF Deuxiéme point de départ ...
I mﬁ}-—:ﬂoa:soﬂm-——-, o .P~1;-‘R00'40mm.‘
—INRO3=8mm __ ; B &g‘%'ﬁmm_{_ A
i T 1 T
= ~—R0225mm __ e — R02*5mm _|.
_INZ2) IN2S), 3
RO2 = plongée de llaxe 2
P1 = point de départ et d'arrivée du sous-programme
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Exemple : Usinage intérieur en 1/2 cercle

Le sous-programme ci-dessous permet 1'ébauche et la finition d'un demi-cercle.
Le rayon du contour et celui du cercle de pénétration sont variables par parameétre.
A chaque passage, on pourra contrdler la différence entre la cote réelle de la
piece et la cote de consigne (M01l). Cette différence est alors introduite sous

forme de correction d'usure d'outil.

$P00145.0

Sous-programme pour Sprint 8M :

1.00100
N1 RO01-RO0S LF Calcul du cercle de pénétration
N2 GO0 G64 GS1 G17 G41 DR4s
X-R01 YRO9 LF Positionnement du cercle de
pénétration
N3 RO1+R09 LF Rétablir ia valeur originale de R0O1
N4 G03 X-R09 Y-RO0O9 I0. J-RO9 LF Accostage du contour
N5 X ROl Y-RO01 IRO1 JO. LF Usinage
N6 X R0O1 Y RO1 I0. JRO1 LF TUsinage
N7 X-R0S Y RO09 I-R0S JO. LF Dégagement du contour
N8 RO1-R09 | LF Calcul du centre de la pidce
N9 GO0 G40 X-R0O1 Y-RO09 LF Positionnement
N10 R0O1+R0S MOl LF Reétablir la valeur originale de RO1

N1l M17 LF Fin de sous-programme
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Appel de sous-programme

% 5873 LF
N1... LF
N2 LO001 ROl 50.R09 10 R48 01 LF

N3 ... LF

n'est valable que pour la Sprint 8M

Exemple : fraisage par bandes successives (lamages)

Les transitions sont programmeées avec des arrondis powr qu'au passage d'un

sens d'usinage a l'autre, la vitesse d'avance ne se réduise pas, ce qui

provoquerait des marques de fraisage.

M i)

$P00146.0

b

_________
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Appel de L34 par le programme directeur

N15 1L.3409 ROO 40. RO1 10. RO02 480. F200 LF

Sous-programme :

) L3400
| N1 GO1 G64 G91  XROO . LF
. N2 GO3 XRO1 YRO1 IO. JRO1 LF
N3 GO1 YRO2
N4 GO2 XRO1 YRO1 IRO1 JO. LF
= N5 GO1 XROO LF
N6 GO2 XRO1 Y-RO1 IO. J-RO1 LF
I N7 GO1 Y-RO2 LF
N8 GO3 XRO1 Y-RO1 IRO1 JO. LF

- N9 M17 LF
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5.7. Mémoire intermédiaire vide, 1.999

Une série de signaux de commande de la commande d'adaptation (interface

parallele ou automate programmable) sont signalés i la mémoire de travail
de la commande numérique non pas directement, mais par l'intermédiaire 3
de mémoires intermédiaires. Font partie de ces signaux de commande et

peuvent &tre sélectionnés, par exemple, par des fonctions M :

Décalage d'origine externe
- Symétrie - D.O. externe additif

- Groupe de décalage d'origine (8MC) * - Déplacement synchrone (8MC)

- Introduction externe de
parametres R

Correction d'outil externe -

Si ces signaux, dont on a besoin au cours du programme, doivent &tre 1
exploités dans le bloc qui suit leur sélection, il faut vider les mémoires
intermeédiaires de blocs. Sinon, le signal de commande sélectionné ne sera !

efficace gue quelques bloes plus loin.

On peut commander par programme ce vidage des mémoires intermédiaires o

en appelant le sous-programme 1.999.

La commande numérique signale 1'état "mémoires intermédiaires vides"
a la commande d'adaptation, ce gqui lui permet de délivrer le signal de U

commande sélectionné ou la donnée externe souhaitée. =

Exemple :

Sélection de la correction d'outil externe, par exemple apres le contrdle d'un

cd

outil. :
I

N1i5 M... Sélection de l'introduction d'une correction d'outil externe =
N20 1.999 Vidage des mémoires intermédiaires pour que la nouvelle |
N25 correction d'outil soit effective dans le bloc 25. .

o ?
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6. Description simplifiée du contour (seulement pour Sprint 8M)

Pour la description du contour, des combinaisons de plusieurs segments
sont prévues pour la programmation directe d'aprés le plan de la piéce. Les
points d'intersection des segments droits sont donnés sous forme de valeurs

de coordonnées ou sous forme d'angle.

Les segments droits peuvent s'assembler directement en angles vifs, ou par
l'intermédiaire d'arrondis ou de chanfreins. Les chanfreins et les arcs de
raccordements ne sont indiqués que par leur grandeur. La commande

numerique se charge des calculs de géométrie. La programmation des coordonnées

du point d'aboutissement peut se faire en absolu ou en incrémental.

Angle (A) : définition 0.00001°
L'indication d'angle (max. 359, 99999°) est toujours rapportée au sens positif de
1'axe ayant l'adresse la plus élevée et dirigée vers le sens positif de l'autre axe.

Valorisation des adresses : Z - Y - X voir code ASC-II.

X Y Y
\ ' [}
A
A A
v [ 4 ©
s
w
Attention :

La description du contour concerne le plan sélectionné. Elle ne permet

pas le 3 D.
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6.1. Programmation d'un segment de contour

Les exemples @ a donnent les éléments de la programmation de segments

de contour. Ces éléments se combinent de nombreuses maniéres (voir 6 - 4 et § - 3)

@ Segment 4 2 points

Y N... A... XZ'" (ouYz)
} X,? ou Y,? '

La seconde coordonnée du point »
315° d'aboutissement est calculée
XY, par la commande numérigue.
A Aide 4

e

SP00148.0
{

@ Arc de cercle

I [¥... Go2(ou G03) I...7..7..%, ©u v, ){
A |
X2 oder ¥ L'arc est limité & 1 quadrant. |
. La seconde coordonnée du point
=| d'aboutissement est calculée par
X,.Y, z la commande numérique.
X g
n
@ Ligne a 3 points
Y N... A A X.... Y —
i 1°°" PR 3--- Lg--- —
La commande numérique calcule les -
9 coordonnées du point d'intersection
g (Xz, Yz) et génére 2 blocs. L'angle A2
X ; est rapporté au point non programmé = — ’
Xz, Y2 .
@ Chanfrein .
Y N... X,... ¥ P-
i DA = 2 :
»*
- v
N XB . Yq o
=
2
+ =]
X g _

P - signifie : insertion d'un chanfrein
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@ Arrondi
H N... X Y P
i 9 9"
N X, - *
o 3
P
-—Y é L'arrondi inséré ne doit pas étre plus
w grand que le plus petit des deux parcours
XZYZ Xl Y3 oul X1Y1 , X2 Yz.
@ Droite -arc (tangentiel)
Y N...G02Z (ouGO3)A.. P.. X,.. Y
)\ 3 3
27
P L'arc doit étre inférieur a 180°.
X, Y " . XY, o| L'ordre A (angle) puis P (rayon) doit
s 92 A B| 8tre respecté,
X 8
c.
2]
@ Arc-droite (tgngentiel)
Y -
ha 2,7
\K/ ; Respecter 1'ordre P, A. Il ne peut pas
Of o| @&tre inséré d'arrondi en X 3
2? X, Y, | L'arc ne doit pas dépasser 180
X S
&
Arc -arc (tangentiel)
N. .GOZ(ouGOB)Il. . Jl' .12. 'JZ'XST .Y3
ler cercle
ol On ne programme la fonction préparatoire
@| que pour le premier cercle. La seconde
x S| fonction préparatoire est opposée & la
%| premiere.
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—X

8P 00156.0

@ + @ Segment & 2 points + arrondi

LX.Y,

!
SPO0I5T.0

@ + @ Ligne & 3 points + chanfrein

SP00158.0

N.. A.. X2 (ou Yz) P..

N.. X3.. YB

L'arrondi inséré ne doit pas dépasser
le plus court des deux déplacements.

*

Y
3

8F00159.0
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@ + @ + @ Ligne & 3 points + chanfrein + chanfrein

N15 Al.. Az.. XS' . Y3.. P-i.. Pz-

*
N186 X4... Y4...
o
(=}
-4
§ Insertion d'un second chanfrein
z au point (X3 s Y3)

@ + @ + @ Ligne a 3 points + arrondi + arrondi

NISAI.. Az.. XB Y,.. P... P

N16 X4... Y

4
o
©
8 Insertion d'un second arrondi au point
-X g (X, . Y,

3 2

@ + @ + @ Ligne & 3 points + chanfrein + arrondi

NISAI.. Az.. X3.. 33.. Pi" P2...

N16 X4-'- Y4... 1%
o ]
P
§ Insertion d'un arrondi au point (XB’ Y. ).
X s Le bloc suivant est automatiquement

pris en compte.

@ + @ + @ Ligne & 3 points + arrondi + chanfrein

N15 Al.. AZ" XS" YB" P.. P-..

Nie X .. Y,... *
o 4 4
]
8 Insertion d'un chanfrein (P-) au point
=X & d'aboutissement.

. le second bloc peut également &tre un élément de contour.
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Pour les angles sur lesquels aucun chanfrein ou arrondi n'est 4 insérer, on
programmera PQ.

On peut insérer un chanfrein ou un arrondi dans la mesure ou le bloc suivant

n'est pas un bloc circulaire.

L'ordre des adresses A, P, X, Y, Z, U etc. est libre ; cependant les angles
et les arrondis doivent 8tre écrits dans 1'ordre précédemment décrit (ler angle

avant le 2éme angle, ler arrondi avant le 2&me arrondi, dans le sens de
~ l'usinage), -

6.2. Influence des fonctions G0S, F, S, T, H, M

Si dans un élément de contour on programme un G039, celui-ci ne devient

efficace qu'a la fin du bloc, donc une fois le point d'aboutissement atteint.

Au cours d'un élément de contour, la commande numeérique génére automatiquement

un GOS8 sur les discontinuités (angles, arétes).

Si dans un élément de contour on programme ¥, S, T ou H, ceux-ci sont
efficaces dés le début du bloe.

Si dans un élément de contour on programme MO0, MO1, MO02, M17, MS30,
ceux-ci sont efficaces a la fin du bloec.
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6.3. Enchalnement des blocs

L'enchainement de blocs avec ou sans indication d'angle, avec insertion

d'arrondis ou de chanfreins, peut se faire dans un ordre guelconque,

Exemple :

S$P000490.0

N10 Z... P5. LF
N11 A... X... P7. LF
N12 A... A... X... Y... P9. P11. LF




§.4. Exempbles

L'angle « se rapporte au point de départ, l'angle # au point d'intersection

non deéfini.

Le point d'aboutissement peut &tre programmeé en absolu G380, ou en incrémental
G81. 1l faut indiquer les deux coordonnées du point d'aboutissement. La
commande numerique détermine le point d'intersection a partir du point de

départ, des deux angles et du point d'aboutissement connus.

Exemple :

58 -

~& ' $
Wi =X 3

&
N10 GO0 G830 X125, Y50. LF -

N1l GOl A280. A260. X47. Y58. F... LF R
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(%3]

Exemple : Usinage d'un rectangle

Leé sous-programme ci-dessous permet d'usiner un rectangle 4 c6tés arrondis
et plongées variables. Le pararnétre'de.rayon RO3 ne doit pas 8tre supérieur
& RO1 ou a la moitié de ROO.

-Exemple pour Sprint 8M

01=20m

R

<
, ——X £
X... S
hld
Sous-programine :
L46100 B
NO GO1 G91 z-R02 LF (4)
N1 GO02 X-ROY4 YRO4 PROY4 LF (P1)
N2 GO1 A0. A270. YRO1 X-R0O PRO3 PRO3 LF (P2)
N3 Y-R0O1 LF : (P3)
N4 A180. A90. Y-RO1 XROO PRO3 PRO3 LF (PY)
N5 Y RO1 LF (P1)
N6 GO2 XRO4 YRO4 PROL LF ’ (E)
N7 GO1 ZR02 LF (E)
N8 M17 LF
Appel :

N25 G90 G42 D18 X... Y...
N30 L46101 ROO 60. RO120. RO25. RO310. RO410. LF
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Exemple : programmation d'un contour
— e re——

Dans l'exemple suivant on utilise une combinaison des éléments de contour

suivants : arc - arc, droite - arc et ligne a4 3 points + chanfrein + arrondi.

Y
5
—
40
S
L -]
e
2
W@ g
L, 16800
N1 GS0 GO3 I-10. JO. I0. J15. X105. Y25. LF (P2) Arc - arc
N2 G03 A315. P18 X40. Y50. LF (P3) Droite - arc
N3 GOl A180. A90. X140. Y10. P-20. P10, LF (P4) Ligne & 3 points +

chanfrein + arrondi
N4 Y40, LF (P1) Droite
N5 M17 LF

Dans le bloc N2 il faut programmer G03, car dans la transition arc-arc,
le sens de rotation du second arc est contraire i celui du premier.

(élément de contour @ ).
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6.5. Fonctions de commutation et auxiliaires dans des blocs enchafnés

§ On a & faire & des blocs enchafnés lorsque la transition entre blocs se fait par

s des arrondis ou des chanfreins.

e Exemgle :

W —

8P 00167.0

e Ty

f Entre deux blocs enchainés, on peut placer un bloc comportant des fonctions

de commutation et auxiliaires.

o Exemple : voir plus haut page 6 --10

Fe N3 .A180. A90., X140. Y10. P-20. P10. LF (Ligne de contour P3-P4)
N3.1M... H... LF
N4 Y40, LF

Les fonctions auxiliaires et de commutation deviennent efficaces au point

P4 (voir ci-dessus). On rattrape 1'écart de poursuite au point P41.
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v

7. Cycles

7.1. Cycles de percage L81 - 1.89

Un cycle de percage (cycle d'usinage) est selon DIN 66025, une suite bien définie
de déplacements machine élémentaires pour percer, aléser, tarauder etc.
Les cycles d'usinage 1 & 9 sont réalisés sous forme de sous-programmes

Y

L81 a L89. Les sous-programmes sont mis en mémoire dans la commande

numeérique.
Cycle d'usinage|{ Mouvement de Au fond Mouvement de
pénétration & partir retrait jusqu'au Application - type
N°® |Sous-progr| du point de départ Temporisation{ broche point de départ
0 1.8000 - - - - Annuler L81 - L89
1 1.8100 en vitesse d'avance - - en rapide Percgage, centrage
2 L8200 en vitesse d'avance oui - en rapide Percage, lamage
3 18300 en vitegse d'avance - - en rapide Pergage profond,
discontinue cassage de copeaux
4 1.8400 rotation en avant en - changer en vitesse d'avance Taraudage
vitesse d'avance . de sens
5 L8500 en vitesse d'avance - - en vitesse d‘avance © Alésage 1
6 L8600 rotation de broche - arrét en rapide Alésage 2
en marche, ’
en vitesse d'avance
17 1.8700 rotation de broche - arrét en commande manuelle | Alésage 3
en marche,
en vitesse d'avance
8 1.8800 rotation de broche oui arrét en commande manuelle | Alésage 4
en marche,
en vitesse d'avance
8 L8300 en vitesse d'avance oui - en vitesse d'avance Alésage §
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L'utilisateur a également les possibilités de se définir des cycles de percages

qui s'écartent de la norme s'il en résulte des conditions plus favorables pour

la machine ou pour la pieéce. Dans les sous-programmes, on utilise les
paramétres R00 & R11 pour les valeurs variables (plans de référence, profondeur
de percage, avance de percgage, temporisation, etc.) dans le déroulement du
cycle. Les cycles sont appelés par G80 a G89. Dans ce cas, le cycle de percage
considéré devra 8tre rappelé pour chaque nouvelle position de percage. Une

fois le cycle de percage exécuté, la commande numeérique ramene la machine

dans la position de dégagement.

Les parametres ci-dessous soni utilisés pour les cyeles LL81 & 1.89,

R00 Temporisation au point de départ (pour dégager les copeaux)

R01 Premiére profondeur de percage (incrémentale) a introduire sans signe

“"/ RO2 Plan de référence - plan de retrait (absolu)

¥ R03 Profondeur de percage
R04 Temporisation au fond du pergage (cassage de copeaux)
R05 Valeur de dégression, i introduire sans signe
RO6 Inversion du sens de rotation de la broche
RO7 Retour au sens de rotation de broche du programme principal (apreés R06
ou MO05) |
R0O8 Progression de profondeur (incrémentale)
R09 Modification de la progression de profondeur ou pas de vis
Numeéro de sous programme ou nombre de répétitions de sous-programmes
pour les positions de percages
¥ R10 Plan de retrait
"R1l Axe de percage (numération d'axe : pour Sprint 8M : X=1, Y=2, Z=3,

4éme axe = 4, pour 8MC : 1 2a 10 voir aussi paragraphe 8.2.7)

Les parameétres changent & la fin du cycle.
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La condition préalable pour tous les cycles est que le plan de percage ait

€té sélectionné et que la position du trou a percer ait été accostée par le
p'rogramme principal dans le plan perpendiculaire a R11. L'avance correcte,
la vitesse de bro;:he et son sens de rotation sont & inscrire dans le programme
principal. Les cycles de percages sont en cotation absolue. Apreés l'exécution

d'un tel cycle, il faut le cas échéant, rappeler GS81 pour une cotation incrémentale.

Sous-programme L80 : (annulation de G81 a G89)

Est appelé par la commande numérique lorsque l'on programme G80. Ne comporte

pas de parametres,

Sous-programme L81 : (percage, centrage)

11 faut définir les parameétres suivants :

R0O2 Plan de référence = plan de retrait

R03 Profondeur de percage
{

R1l1 -Profondeur-depercage chrix ae \ GrL

% Plan -de

——

dégagement -
1 ' .
RO2 - - -
|
| .
1] -

-—R03

SP00168.1
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Sous-programme L82 : (percage, lamage)

Il faut définir les parametres suivants :

R02 Plan de référence = plan de retrait
R03 Profondeur de percage
R04 Temporisation

R11l Axe de pergage

% — Plan de - -
; dégagement
| ) ‘ .
! : !
i 3 )
—§04 ’I‘empori.sa.‘ti:o-gz-‘‘R“Q3 “§
au fond du percage S

------ vitesse d'avance

rapide -
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Sous-programme L83 : (percage profond)

Avant d'appeler le cycle L83, il faut attribuer une valeur aux parameétres

suivants :

ROO = Temporisation au point de départ (pour ‘dégager les copeaux)

RO1 = Premiére profondeur de pergage (incrémentale) & introduire sans signe

RO2

1

Plan de référence = plan de retrait

R0O3 = Profondeur de percage finale
R04 = Temporisation au fond du percage
R05 = Valeur de dégression, a introduire sans signe

R11 = Axe de percage

U

Z '*_ROZ
v N =
Bl -
\\!!l + RO3 §
X i ]
(2]

R03 Profondeur de percage totale :

A chaque coup de percgage, la profondeur restant & percer est diminuée de la
valeur constante de la dégression, jusqu'a ce que la profondeur finale de
RO3 soit atteinte.

Si le calcul montre que la profondeur de percage encours est inférieure & la
valeur de dégression, la CN la maintient constante & la valeur de celle-ci.
A la fin du cycle, la pointe du foret revient au point de démarrage A.

Si la profondeur restant & percer est supérieure & R05 mais inférieure a

2xR05, elle est répartie en deux passes de percage.

R05 < a < 2R05

a = profondeur restant & percer.
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Sous-programme 184 :

(taraudage pour machine avec capteur)

Il faut définir les parametres suivants :

RO2 Plan de référence = plan de retrait

R0O3 Profondeur de pergage

RO6 Inversion du sens de rotation de la
broche

RO7 Retour a l'ancien sens de rotation
de la broche

R08 Pas de la vis

R11 Axe de percgage

Sous-programme L84 : (taraudage pour machine sans capteur )

'
—t

E.3.81
g Plan de __ ‘
' dégagement”
I _.mverser la rotation de S
§ MROZ broche RQ2 K
ROS
-~
Y ~
[~}

MRO6

RQ3

P
winverser la rotation de broch
" - N

Il faut définir les paramétres suivants :

RO2 Plan de référence = plan de retrait

RO3 Profondeur de percgage

RO6 Inversion du sens de rotation de la
broche

R0O7 Retour a l'ancien sens de rotation
de la broche

R11 Axe de percgage

Sous-programme L85 : (alésage n°1)

Il faut définir les parameétres suivants :

R0O2 Plan de référence

R0O3 Profondeur de percgage
R10 Plan de retrait

R1l Axe de percage

rapide

vitesse d'avance

9

Plan de

Y MRO7 -

‘dégagement

inverser la rotation de
~ hroche

y

[ -RQ2

: - -R03
M ROB inverser la rotation de

broche

SP00173.0

Plan de

B

dégageme;.t
-R10 Plan de

'

RQ2 retraif -

T

RO

SP0QI174.0
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Sous-programme L86 : (alésage n°® 2)
I1 faut définir les parametres sulvants :
R0O2 Plan de référence :

R0O3 Profondeur de percage
RO7 Rotation broche aprés MO05
R10 Plan de retrait

R11 Axe de percage

Sous-programme L87 : (alésage n° 3)

Il faut définir les parameétres suivants :

R02 Plan de référence - T

[ ——— oo

R03 Profondeur de percage
R0O7 Rotation broche apres MO05
R11 Axe de percage

Sous-programme 188 : (alésage n° 4)

Il faut définir les parametres suivants :

RO2 Plan de référence = plan de retrait
R03 Profondeur de percage o

R04 Temporisation

R07 Rotation broche aprés MO05

R11 Axe de percage

E.3.81
i» ‘Plan de _
MRO7 rotation brode%%agement
1 = - —
i A
I
{
Q
| N ) =
MO5 RO3 s
Arrét broche g
(2]
? — Plan de
I dégagement
'MRO?rotatlon broche
- RQO2
, en commamnde-manuelle
l : o
L RO3 =
MOO MosArrét de broche §
o

Plan de
dégagement

|

|

§MRO7 rotation broche
-——R02

|
[ en commande manuelle

¢ !

]

RO4 ’I‘empomsatlon 3 1a g'i‘ofondeur d
MO0 MOSArrét de broche Persage

SP0O0177.0

Le cycle 1.88 (G88) est identique au cycle L87 (G87) a la temporisation au fond

du percage pres.

---- rapide

. vitesse d'avance
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Sous-programme L89 : (alésage n° 5)
1 faut définir les parameétres suivants : é Plan de
i ‘dégagement
R02 Plan de référence = plan de retrait f
R03 Profondeur de percgage ! ] R

)
R04 Temporisation

R11 Axe de pergage

\ v
- -RO4. Temporisation a {‘g%f‘ofondeur"

(=}
de percage &

178.0

---= rapide

vitesse dlavance
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7.2. Exemples d'appels de cycles de percage avec contexte

Pour chaque pergage, le cycle est appelé par le programme principal dans

le bloc‘qui suit celui de l'accostage de la position de percage.

- On peut appeler les sous-programmes L8100 jusqu'a 1.8900 sous forme de
cycle de percage a une seule exécution a l'aide des fonctions préparatoires
G81 & G89. Lorsqu'un cycle de percage a été appelé, il devient actif dans
chaque nouvelle position de percage. On annule le cycle de percage par G8O0.
Si l'on veut inscrire des commentaires dans des parties de programmes ou
les cycles de percage G81 a G89 sont actifs, il faut les placer dans des blocs
comportant des informations de parcours. Si l'on inscrit un commentaire
tout seul entre deux caractéres LF, on provoque l'exécution d'un cycle de

percage pour ce bloc.

Appel de G81 (percage, centrage)

N8101 GS0 S48 MO03 F460 - LF Rotation broche

N8102 GO0 D01 Z500. LF - Sélection de la correction d'outil
Ng103 X100. Y150 LF - Sélection de la lére position
de percage
N8104 G81 RO2 360. RO03 250. R1l1 03 LF - Sélection du cycle de percage
N8105 X250. Y300. LF - Sélection de la 2éme position
de percage et appel automatique
de G81
N8118 G80 Z500. LF -

Annulation du cycle de pergage

et positionnement au plan de

dégagement.
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7 -10

24

500+

B0~
j
|
{
!

2501

Plan de
dégagement

SO —

R02

Y

SP00318.0

Appel

de L81

Ng1io1
Ng102
Nglos
Ng104
N8105
Ng106

G50 S48 MO03 F460.

G00 D01 Z500.
X100. Y150.

L.81 R02 360. RO3
X250. Y300

L8l RO2...

250. R11 03

E.3.81

LF
LF
LF

LF - Appel du ler cycle de percage
LF

LF - Appel du 2éme cycle de percage

LF-

Lorsqu'on appelle un cycle de pergage sous forme de sous-programme

(iei L.81), ‘il doit &tre repris & chaque position de percgage, ce qui n'est pas

le cas lorsqu'on l'appelle par une fonction préparatoire (ici G81).
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Appel de G82 (Percage, lamage)

N8210 ... MO3 F460.
Ng8202 GO0 D01 Z500.
N8203 X100. Y150.

N8204 G82 RO0Z 360. RO03 250. RO4 1.

N8205 X250. Y300.

Ng82.. G80 Z500.

Z4
500+ % Plan de
f dégagement
3601~ ! R0O2
R
; I
250 L. ;
' R04 Temporisation RC3
! au fond du percage 1 s,

7100 250 - %

$P00319.0

R11 03

LF
LF
LF
LF

LF

E.3.81
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Appel de G83 (percage profond)

Premiére profondeur de percage

50 mm ROl 50.

Plan de référence = plan de retrait 146 mm RO02 146.

Profondeur de percage totale = § mm RO3 5.
Temporisation au point de départ 5s ROO 5.
Temporisation au fond du percgage ls RO4 1.
Valeur de dégression = 20 mm RO0O5 20. i
Axe de percage (ici Z) = R11 03. -
N8301 ... Si8 M03 F460. LF -
N8303 GO0 DO1 Z500. LF T
N8304 X100. Y¥150. LF = -
N8305 G83 RO?1 50. RO2 146. RO3 5. ROO 5 ROY4 1. R 20. R11 90 LF
N8306 X250. Y300. LF
N83.. G80 Z500. LF
‘A
| !
?Z‘_%S a—o_o? ROZ " ’ " - - .
1 -
2 ROT| | 'r: T 0 : |
| . | ! |
LN A
i ! =l by by b Pl
~ \l/ 5 { 1! { l { ! b
i g't o 11 1 } i
é ! w § ' E b : : """
& < [ by
4 N/ = 1
=) | I
FNA L1 5L
. W oN
NAs | =y | __L:_
i o™~ &
NE =1 ‘"
LR
2
&
: o S
100 - X % -
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A chaque nouvelle plongée en rapide, on conserve une garde de 1 mm

(au cas olt des copeaux seraient restés dans le trou).

Appel de G84 (taraudage sur machine equipée d'un capieur de broche)

N8401 ... S48 M0O3 Fi60. LF
N8402 GO0 DO1 Z500. " LF
N8403 X100. Y150. LF
N84O4 G84 RO2 360. RO3 250. RO6 O4 ROT 03 RO9 5. R11 03 LF
N8405 X250. Y300. LF
N84.. G8O Z500. LF
Z8

t

Plan de
I dégagement B
P ~lnversion de broche

MR
360.--—~1 [ o 1 = R02

!
1

5004

R0OS
- : 1 ~— RO3
250: 3 MRQB ! 8‘
Inversion de broche o
) 750 g
iy
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Appel de G84 (Taraudage pour machine sans capteur de broche)

N8401 ... S48 MO3 F46Q. LF
N8402 GO0 D01 Z500. LF
N8401 X100. Y150. LF -2
N84o4 G84 RO2 360. RO3 250. RO6 04 ROT 03 R11 o8 LF
N8405 %250. Y300. LF
N84.. G80 Z500. LF
Zi
' A % Plan de
500 ] dégagement
~nversion de broche
MRQ7 ;
3601~ [ " - R02
250 — — ST
"1 MRO6 ' . o
! ™Inversion de broche ’5
100. 250. XS
. 5

E.3.81
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Appel de G85 (Alésage 1)

N8501 ... S48 MO3 Fi60,
N8502 GOO D01 Z500.
N8503 X100. Y150.

N8504 G85 RO2 360 RO3 .250.

7 -15

LF
LF
LF

R10 380. R11 03 LF

N8505 X250. Y300. LF
N85.. 680 Z500. LF
7y \
% Plan de
5007 i dégagement
| o _ R0
380'“'—[ I 'y Plan de re-
350."“‘ = I' ; — R02 trait
!
B l
! i
B B
2507 = = ' ; ‘ RO3
! c S
700 750, s

E.3.81
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Appel de G86 (Alésage 2)

N8601 ... S48 MO3 FL460. LF
N8602 GOO DO1 Z500. LF
N8603 ¥100. Y150. LF .
N8604 G86 RO2 360. RO3 250. ROT OB R10 380. R11 90 LF
N8605 X250. Y300. LF
. N86.. G80 Z500. LF
4 U - B i
| !
' ! | Plan d
500 1 S
u ; dégagemer
380- L == R10
360+- . 4 —R02
} !
] |
40 o -
| f !
250+ — RO3

al--
o
Ny
o= — —
o
>V
S$P003230
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Appel de G87 (Alésage 3)

N8701 . S48 MO3 F460. LF
N8702 GOO DO1 Z500. LF
N8703 X100. Y150. LF

NE704 G87 RO2 360. RO3 250. RO7 04 R11 03 LF

N8705 X250. ¥300. LF
N87.. G80 Z500. LF
Z4
500+ % déPlan de )
agemen
i Rotation gag
MR07de broche '
N "%
| En manud| j
L R
2501~ * i 1 R03
: MIOO.MUS “Arrét de broche g
1 o
1 (] x}
700, 750, X8
[72]

E.3.81
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Appel de G88 (Alésage 4)
N8801 . S48 MO3 Fu60. LF
N8802 GOO D01 Z500. LF
N8803 X100. Y150. LF . :
N8804 G88 RO2 360. RO3 250. RO4 1. ROT O¥ R11 90 LF
N8805 X250. Y300. LF
N88.. G80 Z500. LF
24
500+ % Plan de
M 7Rotation dégagement
RO -
350+ - V 4 de broche -—R07
-
| £n manuel
A R03
RO4_Temporisation au fond du per—
MQ(_} MQ5Arreét de broche gage

100

X

SP00325

E.3.81
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Appel de G89 (Alésage 5)

N8901 ... S48 M03 FL60. LF
N8902 GO0 DO1 Z500. ‘LF
N8903 X100. Y150. LF
N8904 G89 RO2 360. RO3 250. RO4 1. R11 03 LF
N8905 X250. Y300 LF _
N89.. G80 Z500. ’ LF
Z4
500 % Plan de
I dégagement
r ~ 1
360~ 1 T —— RO2:
I
2501~ == —-— RO3
R%Temporisation au fond du @
, percage o
- 100. XS

E. 3.81
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7.3. Sous-programme L3900 : image de percage

Lors de la programmation, il suffit d'appeler le sous-programme ''image de

pergage'' et d'affecter des valeurs aux parameétres ci-dessous :

R11 Axe de percage

R22, R23 Centre de l'image de percgage par rapport a l'origine piece. -

R24 Rayon -

R25 Angle de départ par rapport 2 l'axe horizontal (en le modifiant, -

| on peut faire tourner l'ensemble de l'image de percage)

R286 Pas angulaire (si 1'on donne un pas angulaire nul, le nombre de -
percages est réparti en conséquence) ’

R27 Nombre de percages -

R28 Numéro du cycle de percage souhaité (81 a 89)

Exemple : Plan XY, sélectionné par R11 17 (G17) ~ '

SP00179.4

fﬁ‘
I<
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Appel du sous-programme

i
N1900 L80001 R11.. R22... R23... R24... R25...
... LF

3 R26... R27... R28...

N1901

Il faut également définir les parametres nécessaires au cycle de percage

choisi, par exemple dans le bloc qui précéde 1'appel de 1.900.




Sprint 8M/8MC (P) 7 - 22 E.3.81

7.4. Sous-programme L9901 : image de fraisage "'rainure”

Lors de la programmation, il suffit d'appeler le sous-programme "'rainure"

et d'affecter des valeurs aux parametres ci-dessous. Le sous-programme

L901 n'est utilisable que dans le plan XV.

RO2 Plan de référence
RO3 Profondeur de la rainure

R22, R23 Centre de 1'image de fraisage par rapport & l'origine piece

R24 Rayon
R25 Angle de départ par rapport & l'axe horizontal
R26 Pas angulaire (si l'on donne un pas angulaire nul, le nombre de

rainures est réparti en conséquence)
R27 Nombre de rainures

R12, R13 Parametres pour "rainure'

~ Annulation de la C.R.F.

correction de longueur dloutil

P2
|
1 .
gr\ P, : Z{
ﬁ’s Sélection de
y ':"\""'ET:.R. F. '
G80 #1; Plan de
; dégagement
‘ Goo
]
& RO2
$ |
i
1 GO1
1 RO3,
o :
. = —
Point de départ avec sélection de la X 2 X
0

5P 00186.0
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Avant d'appeler l'image de fraisage ''rainure', il faut sélectionner la

correction de longueur d'outil par D.. (% 0).

N10 RO2.. RO3.
N25 R2%4.. R25..

N20 D05

R22..

R26.

L90101

R23..
R27..

R12..

LF
R13..

LF
LF
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7.5. Sous-programme 1902 : image de fraisage ''rainure"

Alors que le sous-programme L901 ne peut s'utiliser que dans le plan XY,
l'image de fraisage L.902 peut servir dans d'autres plans. En plus des
parametres 4 définir pour L.901, il faut définir par un parameétre

supplémentaire le plan de travail.

R11 Flan perpendiculaire 2 1'axe d'usinage

Appel du sous-programme :

N10 RC2.. RO3.. R22.. R23.. R24... R2s5..
N5 R26.. R27.. R12.. R13.. LF
N20 DO5 R11.. L9029 LF

i H
T coreend

i )
() fmm S

PR
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7.8. Sous-programme L903

. image de fraisage ''trou oblong"

E.3.81

Le sous-programme ''trou oblong'' ne peut s'utiliser que dans le plan XVY.

Avant de l'appeler, il faut définir les parameétres ci-dessous :

RO2 Plan de référence

RO3 Profondeur du trou oblong

R22, R23 Centre de l'image de fraisage par rapport a l'origine piece

R24 Rayon

R25 Angle de départ par rapport & l'axe horizontal

R26 Pas angulaire (si 1'on donne un pas angulaire nul, le nombre
de trous oblongs sera réparti en conséquence)

R27 Nombre de trous oblongs

R12 Diametre de 1'outil

R13 Longueur totale du trou oblong

Y} '

GO0

Plan de

GO0

pertll) e e e oun e o

dégagement

RO2

RO3

Point de départ

SP00188.0

l

x' sSP00189.0

><
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Appel de 1903

N0 RO2.. RO3.. LF
N15 R22.. R23.. R24.. R25.. R26.. R27.. R12.. R13.. LF
N20 D05 L50201 LF

7.7. Sous-programme 1.904 : image de fraisage "trou oblong”

Le sous-programme.L.904 peut 2tre utilisé dans n'importe quel plan

sélectionné. En plus des parametres de 1.903, il faut définir :

R11 Plan perpendicuiaire & l'axe d'usinage

Appel du sous-programme :

N10 RO2.. RO3.. LF
N15 ‘R22.. R23.. R24.. R25.. R26.. R27.. R12.. R13.. LF
D20 D05 R11.. L90401 LF ‘
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8.1. Correction de rayon de fraise

Dans la suite, on a signalé par S tous les points d'arrét en fonctionnement

bloec 4 bloc.

8.1.1. Sélectiondela C.R.F.

- dans le cas de contours internes (angle entre les blocs N10 et N11 < 180°)°

Dans le bloc suivant le bloe de

sélection, la C.N. place un vecteur

de longueur R de début de bloc

perpendiculaire au déplacement
programmeé,

Vecteur de début de bloc.

SP0007S.0

- dans le cas de contours externes (angle entre les bloes N10 et N1l compris
entre 180° et 270°)

Point de départ

_—___spoooea3|

(angle entre les blocs N10 et N11y 270°)

Point de départ

____SPoco8t3|
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. 8.1.2, C.R.F. dans le programme

Transition droite - droite

E.3.81

-~ contour intérieur (angle entre 2 blocs < 180°)

La C.N. calcule dans chaque cas
le point d'intersection des parcours

corrigés

sP00082.1

Transition arc - arc

—— ——— ..

~~"N10

1

i .
SP00083.1

Transition droite - droite

- contour extérieur (angle entre 2 blocs compris entre 180 et 270°)

5P00084.1

La C.N. calcule le point

d'intersection des parcours

corrigés,
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Transition : droite - droite
-
o -
2] -] -
-~ R-e]
Q =2 ;
S S ,
S =
&

Au début (ou & la fin) de l'arc est placé un vecteur perpendiculaire (de
longueur R). La C.N. calcule le point d'intersection entre la tangente au point B

et le parcours corrigé du bloec 11 (ou, respectivement, -10);

Transition : are - arc

On place un vecteur de longueur R
‘ _ .—~\-§::SS perpendiculaire au contour au point

1=% de fin (ou, respectivement, de début)

de bloc. La C.N. calcule le point
d'intersection des tangentes aux

points Bl et B2, . -

SP00087.2

Au point de fin (respectivement : de

début) du bloc N10 (respectivement :

N11l) on place un vecteur de longueur R
perpendiculaire.

La C.N. effectue un mouvement de =
compensation au cours duquel on passe
au-dessus du contour programmé de 1.

valeur R du rayon de fraise, de manieére

4 ne pas détériorer la piece,

SP00086.2




~~
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Changement du sens de correction

Au point de fin de bloc du bloc avec la fonction G précédente (G41, G42) et au
point de début du bloc avec la nouvelle fonction G (G41, G42) 1a C.N. éleve un
vecteur perpendiculaire au contour et de longueur R, dans le sens correct

de la correction.

SP00089, 2 :
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8.1.3. Répétition de la fonction G déja sélectionnée (G41, G42) avec le

méme numéro de correcteur

Si on a répété un G41 ou G42 déja précédemment programmé, la C.N. éleve
au point de fin de bloc du bloc précédent, un vecteur de longueur R,

perpendiculaire au contour programmé.

SP00327.0

La C.N. calacule le point d'intersection de début de bloc pour le bloc

suivant :

N4 @91 D10 GY 1 Xeuoo LF .
N5 X.... LF
N6 : Y.... LF
N7 G4 Xoowo Y.... LF

N8 Yeouo LF
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8.1. 4. Annulationde la C.R.TF.

- contours internes (angle entre les blocs N10 et N1l < 180°)

Transition : droite - droite Transition : arc - droite

SP0O00OL.2 .

S$P00092.3

Transition : arc - arc

Dans le dermnier bloc avec CRF, on
éléve un vecteur de longueur R
perpendiculairement au parcours

programmeé,

SP00083.2

Dans la transition vers une droite, le point de fin de bloc programmé est
directement accosté.
Dans la transition vers un arc, on décrit l'arc programmeé décalé jusqu'a la

verticale du point final de l'are. Puis on vient au point final le long de cette

verticale.

Si, avant cette verticale, on atteint une des coordonnées du point final, l'autre

coordonnée sera accostée directement (voir figure ci-dessus).




T
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- contours externes

(angle entre les blocs N10 et N11 compris entre 180 et 270°)

\
\ .
A
N:
-
=]
(=)
(=]
(=]
[N
o0
(angle entre les blocs N10 et N11 > 270°)
o
i
(=]
o
[=]
(=]
o
[/2]

E.3.81

Le parcours corrigé est calculé et décrit jusqu'au point d'intersection de

début de bloc du bloc dans lequel la CRF est supprimée.
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8. .1.5. MO0, M01l, M0O2 et M30 lorsque la CFR est sélectionnée

MO0, MO1 : la C.N. stoppe au point d'arrét S du bloc & bloc. (Les points
sont portés dans les figures).

M02, M30 :

- on se dégage de la valeur de la CRF, si elle a été annulée par G40 et

qu'on a programmeé au moins une adresse d'axe.

N150 X.. Y.. LF
N200 G40 X.. M30 LF

- on ne se dégage pas de la valeur de la CRF :

N1i50 X.. Y.. LF
N200 G40.. LF
N250 M3o0 LF
.
IR
!
f"‘
: S
= g
| _N5__Z1000. - ~N6.MOZLF 3 .
(2]

- le contour est faussé dans le cas suivant :

N150 X.. 7Y.. LF
N200 M30 G40 LF




i

™~
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8.1.6  Cas particuliers de C.R. F.

E.3. 81

Comme la C.N. n'utilise que le bloc suivant pour calculer le point d'intersection,

il peut se présenter le d€aut’ de contour suivant dans le cas de contours

intérieurs :

SP00098.0

Le bloc intermédiaire est trop petit pour

la correction sélectionnée.

L'usinage n'est pas interrompu.

Une alarme s'affiche et s'éteint a la

fin du programme.

Alarme 321 en préparation.

Le sens de correction de la C. R.F. est conservé, mais le sens de déplacement

SP00100.0

s'inverse.

La course de retrait en N2 doit &tre
supérieure au double du rayon de fraise
sinon l'outil ferait un déplacement

dans la mauvaise direction .
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- Contour extérieur et angles obtus

SP00102.1

SP001030

E.3.81

Pour éviter que des blocs inter-
médiaires trop courts ne provoquent
un arrét du contournage, la C.N. peut
omettre les déplacements AB ou

AB et BC.

En fonction d'une folérance fixée

a la mise en service

(max. 32000 um), le parcours

prend les formes suivantes.

Lorsque L est plus petit que d,
le déplacement s'effectuera de

A vers C.

d
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8.2. Systémes d'introduction, diagramme et tableaux

8.2.1. Introduction de parameétres d'interpolation ou de rayorsimprécis

Le contrdle du point d'aboutissement d'un arc détecte une erreur de programmatior.
(dans la mesure oil elle ne tombe pas dans la limite de tolérance). L'interpolation

circulaire ne démarre pas. Une alarme s'affiche.

Si l'erreur de programmation est dans la tolérance, on vient bien accoster
exactement le point extréme de l'arc, mais le parcours entre le point de

départ et ce point extréme prend alors la forme suivante :

Parameétre d'interpolation ou rayon

trop grand trop petit

SP 00107.1
S$P00108.1

La plage de réglage de la tolérance "T" autour du point d'arrivée de l'arc

‘MKE" est de + 1 pm a + 32 000 um. Une valeur élevée supprime pratiquement

le contréle du point d'aboutissement d'un arc. L'interpolation de la fourchette
de tolérance (parameétre machine) se fait sous forme d'une valeur numérique

sans signe.
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Points de référence

= i Piece
* i | /DispositiLf de bridage P
Y e — e
XMW

M = Point de réfiérence de la machine
W = Point d'origine de la piéce '
R = Point de référence de la machine
WR = Point de référence de la piéce -
XMR, ZMR, etc. = coordonnées du point de référence
XMW, ZMW, etc. = somme de tous les décalages d'origine D.O. dans chaque axe
£D.0. = D.O. réglable (G54.. G57) + D.O. additif (G59) + D O externe (PC)

+ D.O. additif externe (PC).

/
)
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8.2.3. Calcul de l'incrément de bloc

n : ordre de déplacement dans un programme piéce
n=1 premier ordre de déplacement

D.O. somme des décalages d'origines i prendre en compte
C.0. correction d'outil

G91 dans le premier bloc d'un programme (n = 1)

Avec G891, méme dans le premier bloc d'un programme, le décalage d'origine

est pris en compte.

E 3.81

Incrément de bloc = cote inerémentale (Pn) + D.O. (Pn) + C.0O. (Pn)

GS81n'est pas dans le premier bloc d'un programme (n > 1)

Incrément de bloc = cote incrémentale (Pn) + D.O. (Pn) - D.O. (Pn-1)
+C.0O. (Pn) - C.0O. (Pn-1)

o D O: Pl ——].‘ Cc.0. P1

lene——— -

cote incrémentale  D.0-— P2 CP;)
‘(consigne P2) l ' =l . -

P

u
oV ]

8$P00105.0




Sprint 8M/8MC (P) 8 - 186 E.3.81

G90 dans n'importe quel bloc d'un programme (n > 1)

Incrément de bloc = cote absolue (Pn) - cote absolue (Pn-1) + D.O. (Pn)
-D.0. (Pn-1) + C.0. (Pn) - C.0O. (Pn-1)

jm— D.O. P2 —r=—— (Cote absolue (consigne) pour P2 ——TCO
P2

~— Db O P1 —={<Cote absoluef ¢ () fua
S (consigne)
pour P1

S o -t

Pl f—— incrément de bloc ——em

#

Origine machine Origine piece P1 P2
- valeur réelle 1 o
g valeur réelle 2 -

5F00100.0
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8.2.4. Limites de l'avance par tour

o4 Dmax = 10000 min

+
b [Bmaxt =5000minkt N\ iIN\N i
n =
o™ |
= L
& sl |
S ol s .
8 |
m H
= |
© i
5 w0 - '
0 i
-
-]
>
0’ -
3
£
g
17— . l -
1 102 0 1 0 50 00 ey w0
-=--- avance par tour Pas de vis
———

pas de vis

Avance par tour—
avance en mm/mn -

Relation entre la vitesse d'avance par tour et la vitesse de rotation de la broche

Relation entre le pas de vis et la vitesse de rotation de la broche (filetage G33)

Dmax 1 : admissible avec capteur ROD accouplé en rapport 1:1

Dmax 2 : admissible avece capteur ROD accouplé en rapport 1:2
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©.2.5. Vitesse de broche fonction du rayon de tournage a vitesse de coupe constante

Remarqgue :

Pour un rayon de 160 mm?™ (§ 320 mm)
la circonférence est de 1 m.

La valeur de la vitesse de rotation est
égale a celle de la vitesse de coupe

i ¥ L) 1 ¥ i 1 i i L) 14 | 4 t RS
0 & & 80 100 120 %0 80 18 200 220 240 250 280 Q0
- AR rayon de
tournage

%) en fait 34 159, 164 mm




Sprint 8M/8MC (P) 8 - 21 E.3.81

8.2.8. Cycles de percage 8MC /Sprint 8M - avec commutation d'axes =

Z SP

L8100 (PERCAGE, CENTRAGE) ‘
RS9 87 Ri: h
@20 @92 RSY

GO0 G90 G<J G922 RO2
01 392 RC3

GOO @S2 RC2 M17

L8200 (PERCAGE, LAMAGE)
R3S 87 R1:

@20 @92 RE?

GO0 G&0 G772 @92 RO2

GO1 @92 RG3

G004 FRO4 C

GO0 (92 RCZ M17
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L8300 (PERCAGE PROFOND)
Ao 87 R1i -

@20 @92 RS9

325

GC0 G9C G&C G%2 RO2

RO1 ROS

RGC2 - ROZ

@03 400 RO1 RO2

RO1 - ROS

ROZ RO3

R&3 O RO1

Ré4 O RO3

Ré4 RCS

R&2 0 RO2

N3S R&2 - R&3

B03 100 R&4 R&E2

G01 (@92 R&2

GO4 FRO4

GO0 @92 ROZ

504 FROQ

R&Z R7E

3600 Q92 R&2

R&2 - R72

Ré3 - ROS

PO3 =35 RéS ~ROS

R&T O RO

300 =3T

NITO RS 2

Ré&Z RET
R&62 - RG
R&Z 7 R&
ROZ R&2
301 @92 RCZ
B304 FRT4
G380 @72 RO2

L 2
304 FRCO
ROT RTE

300 392 RO3
03 ~ R7E
ROZ -'R&2
QN1 AT onT
(oG 170,

NADG ROZT 203
|3 - ROS

0T - FO1

Réa o RO2

(O1 092 RS
RGZ RO1

B0& FRO4G

GO @92 ROZ
G304 FRO0

F&é RTE

500 BF2 R&S

T R&E .

G01 @92 RO3
N170 GO4 FRO4
G300 . 392 RO2 M17

8 - 22

E 3.81

P |

e

e

[ N G S U S A B

w

v !
[ p—) |
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L2400 (TARAUDAGE AVEC CAPTEUR)

RS &7 R11

@20 G2 RS9

GO0 G900 B&H B9 RO2
B01 G&3 @92 RO3
MRGA

2 RO2

GO0 MRO7 M17

L8400 (TARAUDAGE SANS CAPTEUR)

RS 87 Ri11

720 @92 RSP

500 G900 G&0 @92 RO2
GI3 B92 ROZ KRO%
BY2 ROZ KRO% MRO&
MROY M17

LES0C (ALESAGE 1)
EEe 9T R

RN QYD RES

GO0 RR0O Red 3F2 RO
GOT @¥2 RO

G0C 92 R10 M17

Lesod (ALESAGE 2)
RS? 87 R11

R20 (392 RS%

OO G640 G0 @F2 ROZ
GOl @92 RCE

MOS .

GOG 392 R10 MRO7 M17

L8700 (ALESAGE 3)
RES Q7 o1

RO GFe7 A5

RON 390 Gal A2 ROD
B30I T OAO3

MO

FOG AF2 RO MROT M17

L3R03 (ALESAGE 4)

RS 87 R11i

20 @92 RT

GO0 G900 G&0 @92 RO2
GOl 372 ROZ

G04 FRO4

MOC

GOQ 392 ROZ MRO7 M1i7
L2200 (ALESAGE 5)
RS 37 R11

G20 @72 RS?

GOO G770 G&AD @F2 ROZ2
G501 GF2 RO3

Go4 FRO4

EP2 RO2

GOC M17

MO2
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8.2.6. Format d'introduction, Définition

Sigm‘.fication métrigue en pouce " en degré
o | Adresses décades définition | décades |définition |décades définition | décades définition ', :
‘: |
RS Informations de par- axes
¢ours, parameétres diin- linéd- = 5.3 Lt ha + 3.5 - I
/ | terpolation, rayon res !
] Informations de parcours - . 5.3 :
[ (axes rotatifs) - t 2. :
| Chanfrein - - 5.3 1073 mn - 4.4 10-4inch - 3.5 |{10-5inch - 10=3°
o i
!] Limitation de .plnage de travail + 5.3 + 4.4 + 3.5 £ 5.3
{ Décalage dlorigine
. Pas de vis 4.3 . 3.4 2.5 - T
[ Vitesse de’coupe S (valorisation 1 ou { ou 1 ou ‘
[. & définir 4 la mise en service) 0,1 mymn 0.1 Ft/mn 0.1 Ft/mn
Vitesse de broche S 4.0 1 ou 4.0 { ou 4.0 i ou I
» 0,1tr/mn 0.1tr/mn 0.1 ¢r/mn i
i ' .
} Vitesse d'avance linéaire (F) 5.0 mn/ mn 4.1 10'1mch/mn 4.1 10'11hch/'mn 5.0 * Ann

Accroissement ou diminution -

- de pas de vis (F) 2.3 10'3 mm/tr 1.4 10“'4 inch/tr 1.4 10'41nch/tid ’ x
{ Avance par tour (F) ‘

' [ correcton SopREREOTETOT |4 s 3.4 : 2.5
dr Rayon + 3.3 3 + 2.4 .. + 1.5 5 ;

[ outil Usure + 1.3 10=% mm + 0.4 - 107" inch [ : 0.04 1077 inch ;

{ Nature i i i
. Facteur (pour G32) 3.5 3.5 . 3.5
. 5.3 3 . 5.3 ’
| i} Temporisation 22 -3 i -3 -3 .

a , - X 1073 s >3 1073 s s3] 1070 s -
-5 e i

( Angle 3.5 10 !

L- Angle d'orientation de broche . 3.0 1e

| Paramatres R Dimension selon affectation (virgule flottante interne)

-~

{ ] toutes combinaisons (2 décades pour l'appel)
- Fonctions préparatoires G 2 2 2 =
{‘ Fonctions M 2 2 2
L Fonctions H 15 6 i a 6 1 a 6
Numeéros de bloc 1 a4 ¢4 : 1 a 4 1 a 4
{ Fonctions spéciales ' 2 2 2
[
|
L

s -4 -5,
Dans le mode d'introduction (G70) en pouce, il est possible de pousser la définition 10 ~ inch & 10 “inch .
[ 4 l'aide d'un parametre S.E.
: Les parameétres YR00 & R99) et les fonctions spéciales (f2 00 a (=*99) sont toujours écrits en deux décades.

. . . n 1 "
Pour toutes les autres fonctions (sauf les adresses L) il est inutile d'écrire les "zéros" de gauche.
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"Code Chapitre | Fonction et signification 1
ER 4 1. Fin de rembobinage ; ggggte %ee JProgramme pour l'introduction d'une
..EEF ‘1;_. 0 a 8999 1.7 Numéro de programme "
o : Bloc principal
n N o Bloc secondaire
/0 /: 12 o999 1.4 Bloc principal optionnel —
/n /N Bloc secondaire optionnel :
a0 3.2 |Rapide ‘
0y ® 3.3 Interpolation linéaire
48 34 :’-‘-VEA_E PR o & » 1:.;...“-’1::5.-.;.4‘, .
G! g G 14 14 R bos nolaites inte poiat Haoaire 1
gg 3.5 Interpolation circulaire dans le sens horaire f
; s :}‘g Interpolation circulaire dans le sens antihoraire
i = i
Y] g G ® 04 * 3.12 Temporisation ; valeur sous l'adresse X ou F ; ;'
' bloc indépendant I
. @3 g G ® 09 3.8 Diminution de la vitesse
, 17 ® 3.23 Sélection du plan X-Y ou X-42me axe) Correction de longueur dans -
. G4 g G i8 3.23 Sélection du plan X-Z ou Y-4éme axe) l'axe principal non
i 19 3.23 Sélection du plan Y-Z ou Z-42me axe_) sélectionné
’ ®25 3.14 Chargement des limites muni. ;Jlimitation de la plage de travail
G5 g & TR 3.14 | Chargement des limites maxi. ; X, Y, Z, 4eme axe
3.22 Surveillance de l2”valeur réelle de vitesse S
40 @ 3.24 Pas de correction de rayon de fraise
Gé = G- 41 3.24 Outil 2 gauche de la pidce) Correction de rayon de fraise en
L I 4 3.24 Outil & droite de la piéce { contournage
67 g 6 » 53 3.15 Annulation des décalages d'origine
: G54, G55, G56 et G57 restent mémorisés
- 54 @ 3.1 | Décalage d'origine n® 1 -
- a8 g s 55 3.16 | Décalage d'origine n® 2 . “[“
56 3.16 | Décalage d'origine n° 3 !
57 3.16 Décalage d'origine n® 4
s 9 & ® 59 * 3.17 | Décalage d'origine additif programmable
g0 @ 3.8 Arret précis - ]
G10 g 8 63 3.9 Taraudage avec fourreau compensé {
64 3.10 | Fonctionnement en contournage
811 a a 70 3.13 Systéme d'introduction en pouce ) Position d'effacement par .
- 71 3.13 Systéme d'introduction métrique | parameétre machine !
g2 6 gp @ 3.1 Introduction en absolu
! g 91, 3.1 Introduction en incrémental
3.18 Positionnement des mémoires de valeur réelle av.X,VY,Z 42me |
) 2.18 Remise & zéro des mémoires de valeur réelle sans X,Y,Z,4éme i
G13 g G ® g2 » 3.21 | Limitetion-de—in—vitense-de—rotationavee S
3.7 T!!ul,-. P - T ; Bl ?i\Ao«:a .
N F 2038u-pou-dindiamitsedtaion.anec P —
9¢ * 3.18 Vitesse d'avance sous l'adresse F en mm/mn jg
95 3.18 Vitesse d'avance sous l'adresse F en mm/tr
Gl4a g G S6 3.18 it o-dl sous-ladrecsa-k o W
.20 Xl ae. 2 <+ + {C Py m}_ .
8= St Anmier-Giiroonse rvorli-dernidne M'
80 7.1 | Annulation cycles de pergage G81 3 G&9 '
81 7.1/7.2 | Pergage, centrage
82 7.1/7.2 | Pergage, lamage L
83 7.1/7.2 | Percage profond, cassage de copeaux ‘
G15 g G 84 7.1/7.2 | Taraudage
85 7.1/7.2 | Alésage 1
86 7.1/7.2 | Alésage 2
87 7.1/7.2 | Alésage 3 i
88 T.1/7.2 | Alésage 4 {
‘ 88 7.1/7.2 | Alésage 5
0.001 & -~ 99998, 9¢8 2.1 Information de parcours en mm
x , X
’ 0.001 & + 99999. 899 3.12 Temporisation en s i ) r
v Y |.0.001 2 +99898. 998 2.1 Ipformation de parcours en mm {
2 z- 0.00t a £99999,993 2.1 Information de parcours en mm
42me |d&me Information de parcours en mm ou en degré (°) 1
axe | axe 0.001 & 4£99928,993 2.1 adresses possibles 4,B,C,U,V,W,Q,E,P, H
— ) 0 a -3sp;g§399" 6.1 Angle egré pour ment de comtour
/a")/ﬁ’* —‘0/3/35'?. 9398 3.4 __j AnFle en dyﬁnw@/ !
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l,spmt BM/8NIC (P) 8 - 25 E.3.81 o

. ‘L;o}de de Progra’;m -Sprisit 8M (suite)

EIA 1S0 Code Chapitre | Fonction et signification . e : ﬂ l
0,-0 6.1 Coin en élément de contour ; C@ZZ e/ tPw O oLl
p+)4*0.001 2 +99998.995 3.4/6.1 | Rayon en élément de contour et en coordonnées polaires, en mm
~0.001 z ~-99999.999 - 6.1 Chanfrein en élément de contour en mm e
i $0.001  £99999.999 3.5 Rayon en interpolation circulaire, en mm ,
] . . 0.001 a :899999.999 2.2 Parametre d'interpolation pour l'axe X en mm
i ! 1 a 2000.000 3.6 Pas de vis en mm
. -
f 0.001 & 399999.89g] 2.2 Parametre d'interpolation pour l'axe Y en mm -}
i : J J
s 1 a. 2000.000 3.6 Pas de vis en mm
[
\ 0.001 & 499999, 999 2.2 Parametre d'interpolation pour l'axe Z en mm
i ’ K i 2a- 2000.000 3.6 Pas de vis en mm
p D 00 3.24 Annulation de la correction d'outil axiale
1 2 g9 3.25 Numéro de correction d'outil
/ r R 00 a 49 5.0 Parametre
i
{ 0.001 & 15.000 3.19 Vitesse d'avance en ;m/mn
f F 0.001 "a 99,999 3.12 | Temporisation en s i
[ 0.00t 2 50.000 3.19 | Vitesse d'avance en mm/tr ‘ l
‘: { 2 9999 4,1 Vitesse de rotation de broche en tr/mn ouen 0,1 tr/mn ou
s 3.20 Vitesse de coupe constante en m/mn ou en 0, 1 m/mn I
r : s 1 & 9999 3.21/3.22| Limitation de vitesse de broche en tr/mn ou en 0, 1 tr/mn ]
‘ 0-"a 359 4.4 Arreét de broche en degré, distance i partir du repere zéro
: i &. 9999 4,3 | Numéro d'outil (position en magasin) e
t T
//IA’,Z‘;W /ﬁ.yfympftyww/ﬂemewe !
1 L +——235522 dri—— - Fonotionc-oukiliainos
00t.. & gog,, 1.8 |Numéro de sous-programme . x|
} 1 L .01 A ,.99 1.8/5.5 {Nombre de répétitions de sous-programme P
\ 999 7. Verrouillage d'introduetion
M m M = 00 4.4 Arret programmeé, absolu
£ 01 4.4 Arret programmé, conditionnel )
l\, 02 4.4 Fin de programme sans rembobinage, dans le dernier bloc du pmgm;'
M2 m M 17 : 4.4 Fin de sous-programme, dans le dernier bloc du sous-programme
. - 30 4.4 Fin de programme avec rembobinage jusqu'a la fin de rembobinage,
f; dans le dernier bloc du programme
L 03 4.4 Rotation de broche a droite |
{
M3 m M Dg o 22 Rotation de broche & gauche
: 0 Arret de broche
ro
: o= AL PR g N - gt
; Frrrétde-brocire-orrenté—anrie-sons—f-en—depgsr
l m mn M 36 3.19/4.4 |Vitesse d'avance programmée comme souk F agit également |
37 3.19/4.4 |Vitesse d'avance en mm/mn ou mm /T divisé p. 100 {pour G33
('ﬂ' M5 m M 00 2 99 4.4 Fonctlongego 1émen aires, librement disponibles, sauf les -
i ' 5_4-28 ( 1.6 Début de commentaire
F=b4-2 ) 1.6 Fin de commentaire P
! .
. 5.3 Point décimal, Multiplication
{ / / 5.3 Division
|
- - - 5.3 Soustraction
. 7-6-47\ ) 10 5.3 Racine carrée
;: 3=1" i5 5.3 Sinus
L 7-5-47) o 00 5.5 Saut absolu
3-1 01,02,03 5.6 Saut conditionnel =, > , 3
7 ?:?T) @ 90 & agg 5.7 Parameétre d'adresse
E0B LF 1.4 Fin de bioc

Hob onwga.wujr P ‘GM};»Q

1) Pistes perforées ;

* Ne pes écrire d'autres caractéres dans ce bloc
/ ®» Position d'efiacement (Position préférentielle apres RESET, M02/M30, Mise sous tension de la commande).
® Valable pendant un bloc, toutes les autres fonctions sont automaintenues

Autres adresses sélectionnables (4,B,C,U,V,W,Q,E, P, H)
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m' B\l’ﬁ\lc (P) . 8 - 26 : " E.3.81
Code de programmanon 8F”C l
EIA ‘Code Chapitre | Fonction et signification i
ER 1. Fin de rembobinage ; ggggte %ee Igfxéc:_gex;amme pour llintroduction d‘un é‘
ER
woLF 0 a 9999 1.7 Numéro de programme
0 Bloc principal l
n Bloc secondaire
/o . & 9999 1.4 Bloc principal optionnel
/n Bloc secondaire optionnel i
00 3.2 | Rapide {
01 3.3 Interpolation linéaire
o1 10 3.4 Programmation en coordonnées polaires, Rapide
S 51 3.4 Programmation en coordonnées polaires, interpolation lméal.re
Og gg Interpolation circulaire dans le sens horaire
33 3‘ 5 Interpolation circulaire dans le sens antihoraire
' Filetage
G2 g 04 3.12 Temporisation ; valeur sous l'adresse X ou F ;
bloc_indépendant
@3 g 09 3.8 Diminution de la vitesse
25 3.14 Chargement des limitegs mini. ; limitation de la plage de travail
Gs g 26 3.14 | Chargement des limites maxi.; X,Y,Z, 4. .. 10. ;
3.22 - Surveillance de la valeur réelle de vitesse S
40 3.24 Pas de correction de rayon de fraise
41 3.24 Outil a2 gauche de la pidce } Correction de rayon de fraise
42 3.24 | Outil & droite de la piece en contournage
G6 g 40 3.26 Pas de correction d'outil
43 3.26/3.27| Correction d'outil positive e :
44 3.26/3.27| Correction d'outil négative Correction paraxiale
i Annulation des décalages d'origine
&7 9 53 3.15 | G54, G55, G56 et G57 restent mémorisés
54 3.16 Décalage d'origine n° 1 avec groupes 1 & 3
8 g 55 3.16 Décalage d'origine n® 2 avec groupes 14 3
gg g ;‘g Décalage d'origine n°3  avec groupes 14 3
° Décalage dlorigine n® 4 avec groupes 1 a 3
&9 g 59 3.17 | Décalage d'origine additif programmable o
60 3.8 Arret précis
G10 g 63" 3.9 Taraudage avec fourreau compensé
64 3.10 Fonctiofinement en contournage
611 g 70 3.13 Systéme d'introduction en pouce’] Position d'effacernent par
71 3.13 Systeme d’introduction métrique ) parameétre machine
612 g =14] 3.1 Introduction en absolu
g1 3.1 Introduction en incrémental
3.18 Positionnement des mémoires de valeur réelle av.X,Y,Z,4. .. 10,
3.18 Remise 4 zéro des mémoires de valeur réelle sans X, Y, Z 4... .
G13 g 9z 3.21 Limitation de la vitesse de rotation avec S :
! 3.7 Temps de lissage avec T pour le filetage
3.1 Facteur pour le diametre étalon avec P
94 3.19 Vitesse d*avance sous l'adresse F en mm/mn
95 " 3.19 Vitesse d'avance sous 1'adresse F en mm/tr
614 g 96 3-;_9 Vitesse d'avance sous l'adresse F en mm/tr et
97 gzg Vitesse de coupe constante ( S en m/mn)
. Annuler G986, conserver la dernjére consigne de vit, de rotatim ce G
80 7.1 Annulation cycles de pergage GB1 a G89
81 7.1/7.2 | Pergage, centrage
82 7.1/7.2 | Percage, lamage
g3 7.1/7.2 Percage profond, cassage de copeaux
G15 g 84 7.1/7.2 | Taraudage
85 7.1/7.2 | Alésage 1
86 7.1/7.2 | Alésage 2
87 7.1/7.2 | Alésage 2
88 7.1/7.2 Alésape 4
88 7.1/7.2 Alésage 5
% + 89898 2.1 information de parcours en mm
+ 28899 3.12 Temporisation en s
¥ T 99888 2.1 Information de parcours en mm
z + 98998 2.1 Information de parcours en mm -
1€ ay Information de parcours en mm ou en degré ° |
10% s =+ 99999 2.1 adresses possibles &, B, C, U, V, W, Q, E, P, H ;
axe X
a

)
S

Angle en decré en coordonnées polaires







(]
-1

Code Chapitre |Fonction et signification
p +) |+0.001 2 +99999.999 3.4/6.1 |Rayon en élément de contour et en coordonnées polé.ires, en mm
© 1#0.001 a +99999,999 3.5 Rayon en interpolation circulaire, en mm
. 0.001 & :99999.999 2.2 Parametre d'interpolation pour l'axe X en mm
! a 2000.000 3.6 Pas de vis en mm
0.001 & £99999.999 2.2 Parametre d'interpolation pour l'axe Y en mm
J { a° 2000.000 3.6 Pas de vis en mm .
0.007 & :99999,999 2.2 Parametre d'interpolation pour l'axe Z en mm
K 1 a 2000.000 3.6 Pas de vis en mm k
D 00 3.24 |Annulation de la correction d'outil axiale
a 199 3.25 |Numéro de correction d'outil R
R 00 5, 48 5.0 Parametre
0.001 & 15.000 3.19 |vVitesse d'avance en m/mnp
F 0.00t1 99.999 3.12 |Temporisation en s
0.001 a 50.000 3.19 |Vitesse d'avance en mm/tr
1 2 9999 4.1 Vitesse de rotation de broche en tr/mn ou en 0,1 tr/mn ou
3.20 |Vitesse de coupe constante en m/mn ou en 0,1 m/mn
S 1 a 99939 3.21/3.22| Limitation de vitesse de broche en tr/mn ou en 0, 1 tr/mn
0 & 359 4.4 Arret de broche en degré, distance 2 partir du repére zéro
1 a 999999 4.3 Numéro d'outil (position en magasin)
T 0,1,2,3,4,5 3.7 Temps d'accélération de la vitesse d'avance
H*) 1 a. 999999 4.2 | Fonctions auxiliaires
00t.. & 99g9.. 1.8 Numéro de sous-programme
L saalt 7 ...59 1.5/5.5 | Nombre de répétitions de sous-programme
999 7. Verrouillage d'introduction
M1 M = g 4.4 Arrét programmé, absolu
01 4.4 Arret programmé, conditionnel
02 4.4 Fin de programme sans rembobinage, dans le dernier bloc du prg.
M2 M 17 4.4 Fin de sous-programme, dans le dernier bloc du sous-programme]”
30 4.0 Fin de programme avec rembobinage jusqu'a la fin de rembobimpge,
) dans le dernier bloc du programme §
a3 4.4 Rotation de broche a droite
M3 M 04 o 4.4 Rotation de broche & gauche l
05 = 4.4 Arret de broche '
19 4.4 Arreét dé broche orienté, angle sous S en degré
M4 M 36 9/4.4 | Vitesse d'avance programmée comme sous F agit égalerent|
37 9/4.4 | Vitesse d'avance en mm/mn ou mm/tr divisé p. 100 | pour G33
M5 M 00 a 99 4.8 g‘gg‘%}e%nﬁ\ffq:%}ié“?emaires, librement disponibles, sauf les
( 1.6 Début de commentaire
) 1.6 Fin de commentaire
. 5.3 Point décimal, Multiplication - 27
/ 5.3 Division Zoeet S
- 5.3 Soustraction !
2 10 5.3 Racine carrée
15 5.3 Sinus
) 00 . 5.6 Saut absolu
9.1",02',03 5.6 Saut conditionnel =, > , ;a,;,
2 80 & gg 5.7 Parametre d'adresse
LF 1.4 Fin de bloc

-

N e X

Pistes periorées
Ne pas écrire d'autres caractéres dans ce bloc - .
Position d'effacement (Position préférentielle aprés RESET, MO02/M30, Mise sous tension de la commande).
Valable pendant un bloe, toutes les autres fonctions sont automaintenues

Autres adresses sélectionnables (4,8,C,U,V,W,Q,E, P, H)




