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Remargues générales & propos du manuel de vrogranmation

Les exemples de programmes gue comporte ce manuel de

programmation supposent les conditions ci-dessous:

Te

2,

3.

Lo
5

60

7o

8.

Fe

10.

On écrit le point décimal, mdme ='il est automatiguement
généré par la commande numérigue.
Les blocs smont constitués selon DIN 66024, DIN 66025,

<

b B
DIN 66217, ISO R 1056, ISO R 1057 et ISO R 1058,
Les exemples de programmation sont écrits en code IS0,

En cotation absolue, les valeurs X sont données en tant
que diamétres (paramétre machine positionné).

La géométrie est définie en systéme métrique,
Conversation en pouce voir chapitres 8.2.6 et 3.9

Pour une meilleure compréhension, les fonctioms préparatoires
seront également programmées, méme si elles correspondent
& des positions d'effacement.

Les valeurs max. indiquées sont les limites de la commande
numérigue. Pour le fonetionnement, elles peuvent Btre
limitées & des valeurs inférieures par la machine,
lfadaptation et lss appareils d'entrée et de sortie.

Ce manuel de programmation tient compte des possibilités
max. des commandes numérigues, Les fonctions qui corres-
pondent & des options sont repérées.

La table des matiéres est reprise avec la planche dépliable
du code de programmation.

La commande pumérique peut comporter des fonctions qui vont
au~deld de la présente description. Ces fonctions ne font
pas partie de notre limite de fourpiture contractuelle et
ne peuvent donc donner lisu & réclamation, ni au moment de
la livralizon, ni lors d'une intervention technique,

La présente description est donnée sous réserve de
modification,

3
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1.0 Constitution du Programnme

1.1 Code de la bande verforée

Les informations sont codées sur la bande perforée selon des régles
strictes, c.a.d. qu'a une combinaison de perforations correspond
un caractére bien précis, On utilise deux codes de perforation:

DIN 66025 (IS0)
EIA=RS 244=4

La commande numérigue reconnatt automatiguement le bon code. Cette
reconnaissance de code se fait & la lecture du premier caractére
% ou EOR. Chague ruban perforé deit &tre rédigé dans un des codes
autorisés. Un changement de code sur un méme ruban ou l'accolement
de bandes avec des codes différents n'est bag autorisé et entrafne
la réaction du contrdle de parité.

Les caractéres d'un méme code présentent une caractéristique commune:

IS0: nombre de trous toujours pair
EIA: nombre de trous toujours impair

Ce critére nombre de trous Pair ou impair est utilisé pour un
contrdle de parité des caractéres & partir du second caractére
et permet de détecter les errsurs simples & 100 %.

Le contrdle de parité de bloc vérifie si le nombre de caractéres
dans un bloc est pair. Si ce nombre était impair, le compléter par
"HT" ou "SP", Ce contr8le peut &tre inactivé,

Un contr8le supplémentaire consiste & relire un Programme déja
en mémoire de programme interne, avec une comparaison compléte
du programme,

Lors de la reconnaissance d'une erreur on blogue 1'opération de
lecture et l'erreur est affichée sur le tablesau dfutilisation de
la commande,

Les adresses des instructions correspondent & DIN 66025 (IS0},

O




e

ET (P) 1 = 2 Ea9.81'

1.2 Caractéres disponibles

La commande numérique lit chaque caractére présenté dans le code de la
bande perforée., Pour la formulation d'imstructions de programme,
géométriques st technologiques dans le programme d’usinage lui-méme,
on ne peut cependant utiliser gue cerizins caractéres bien définis,

Code IS0

Lettres d'adresses AyBy Fy G, I, Ky Ly, My, N, R, 8, T, X, Z

Chiffres O, 1y 25 35 4, 5, 6, 7, 8, 9

Lettire 0 (introduction de la correction d'outil
TO=TO0L OFFSET )

Caractéres % ¢ . .
PR [ +, -

spéciaux By (5 )y +5 =y /5 2y @

perforables

Caractéres HT Tabulateur

spéciaux

SP Espace (Space).
DEL Erreur {(Delete)

non perforables

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

INTRODUCTION SORTIE IMPRIMANTE/PERFORATION
Les signes suivants ne sont Les signes suivants sont générés
ni mémorisés ni traités

HT

Sp 8P {aprés chagque mot)

DEL

CR {1'ordre CR L¥ est libre) CR répété 2 fois aprés LF

LF est indique par # sur 1'écran de visualisation
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1.3 Comstitution d'un mot

Un mot se compose d'une adresse et d'une série de chiffres avec ou
sans signe (mode décriture par adresses).

La constitution du mot, et donc le format dfintroduction est fixé
de fagon précise et se représente d'aprés DIN 66025 page L.,
métrique: %0L NO4 GO2 XL+043 ZL+043 IDOL3

KDOL3 FOL L4 SOk TO4 R2
RL+043 BDO3 3

Exemples de mots :

X + 2345 . 531 : G09

Adresse

Adresse

Signe algébrique —

. Chiffres . Chiffres
Point décimal
Chiffres
Mot Introduction avec point décimal
1um 0. 001 ou .001
10 nm 0.01 ou .01
100 um - O.1loun .l
1000 nm 1. ou 1
10200 um 10.2
100000 nm 100. ou 100

L'introduction avec point décimal est bosslble pour les
adresses sulvantes:

Xy %, I, K, B, F (ma/tr) voir 8.2.6
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1.4 Constitution d'un bloc

Un blo¢ comporte plusieurs mots et le caractére “fin de bloc'h,
I1 peut comporter asu maximum 120 caractéres, mais il est préférable
de se limiter & 80 caractéres, car on ne peut visualiser que

80 caractéres max,

Exemple d'un blog s

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

Adresse du e S —
n°® de bloc

‘Numeéro de bloc

Fonction préparatoire

Information de parcours

Avance

Vitesse de broche

Numéro dioutil (§° de correction)

Fonction auxiliaire

Fin de bloc

L’ordre des numéros de blocs peul 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,
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A l'aide du caractére "/% (barre obligue), placé devant le
numéro de blec, le bloc ainsi repéré peut Btre ignoré par

la CH. Ceci se passe en fonction de la position du commutateur
"Skip", bloc optionnel,

/¥... bloc optionnel

De cette fagon, on a la possibilité de rendre optionnelles
certaines séquences d'usinags, comme une séguence de mesure,
une passe & vide en filetage ou des pré-passes nécessitées par
des surmépaisse%rs définies sans précision, c'est-d-dire gufon

ne veut exécutier ces travaux gue sur certaines piéces de la série,

I1 faut faire attentiom gue les blocs optionnels constituent

une boucle fermée (point de départ et point final jidentigues),

A = point de départ; V = contour avant tournage
WZW = point de changement d'outil

+X
8
WZw
2
W@,........,;.,:.__.,m_ﬂg

Si besoin est, les blocs 2 & 7 peuvent &tre maagués,
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1.5 Texte préliminsire

On utilise un texte préliminaire pour identifier les différentes
bandes perforées. Le texte préliminaire peut comporter tous les

caractéres

- sauf %, car ls reconnalissance automatique de code se falt avec %
{Code I30)

= sauf EOR, car la reconnalssance automatique de code se fait avec EOR
{Code BEIA)

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

Le texts préliminsire n'est pas mis en mémolre.

1,56 Commentaires

Les blocs d'un programme peuvent 8tre explicités A 1'aide de
commentaires. De cette fagon, il est aussi possible de visualiser

des instructions pour 1l'opérateur sur lY%écran.

A 1l'intérieur d'un commentaire il ne faut ni %, ni LF.
Un commentaire peut avoir max. 20 caractéres, Si le texte doit

8tre plus long, il est possible de programmer plusieurs commentaires
les uns aprés les autrss,

Exenple:s

N25 G70 (toutes les valeurs géométrigquss suivantes en pouces)

Erroné Correcé .
X (FLASQUE) 100. | XTOT FLASGUET Z200
X 100, (FLASQUE) Ro1 X100. RO1 (FLLASQUE) Z200,
Adresse : |
Chiffres
Parameéire R

Début de comumentaire

Commentaire

Fin de commentaire

3.

Le commentaire ne peut pas figurér entre une adresse ot les chiffres

gui lul sont associés ou entre um molt et les parsmétres correspondants. — ~
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1.7 Programme piéce

Un programme piéce décrit le processus de réalisation d*une piéce
et comporte le programme d*usinage proprement dit et les éventuels
sous-programmes et/ou des cycles d'usinage auxquels il fait appel.

La mémoire de programme peut contenir Jusqu'a 20 programmes piéce

&t sous-programmes.

Début de programme lorsque la mémoire de Programme ne contisnt

quiun seul programme piéce

% LF

N5 G9! @01 %50, Fi00 LF
10 %100, LF
N15 He=30, LF
K20 Z=10. LF
w25 M30 LF

Début de programme lorsque la mémoire de Programme contient

rlusieurs programmes pidce (max, L décades 0...9999)

% 1357 LF
N5 @91 @01 X50. Fi00 LF Détermination des fonctions préparatoires,
N1Q E=30 LF  des informations de parcours, de la vitesse,
Nis Z=10. L¥F de la direction, etc,

i N20 M30 L¥  M30 ou MO2 Fin de programme avec retour

au début du programme




ET (P) -% e 8 : E@9’e81

1.8 Sous-programmes

Des suites de déplacement et des séquences de fonctions qui se
présentent plusieurs fois peuvent &ire introduites sous forme de
sSous-programmes et appelées librement dans le Programme piéce ou
en introduction manuelle. Les sous-programmes qul dolvent &tre
appelés a des endroits quelconques (gorges) doivent 8tre
programmés en incrémental. Un sous-programme se caractérise par

son numéro de sous-programme & 2 décades suivi de 2 zéros,

L 1200 LF = Sous-programme N° 12
Toujours sans N° de bloe ni M17

N0 @91 GOV Z-10. F100 LF =~ Défimnitions des fonctions préparatoires,

N5 Zooe X 10, LF des parcours, des sens et des vitesses
Nio Xooo LF
Hi5 M17 LF « Fin de programme M17 doit figurer dans

le dernier bloc du socus«programme,
Un sous-programme est appeléd a partir du programme piéce ou dfun
autre sous-programme sous l'adresse L. A partir du programme piéce,

les sous-programmes peuvent &tre imbriqués 3 fois.

et
o

01 Appel comportant 2 ou 4 décades

[

&

Le nombre de répétitions doit 8tire
fixé en 2 décades. L'absence d'indication

correspeond & une exécution unique,

m‘m...ﬂm,,.zﬁ

Le numéro du sous-programme doit

comporter 2 décades (01...99).

Ltappel du sous-programme ne doit pas 8tre écrit dans un bloc
comportant déja MO2, M30 ou MiY7,

Les sous-programmes L91-L99 sont occupés par les cycles,

La recherche de bloc automatigue est possible Jusgue dans le

iier sous-programme,
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1.9 ﬁppal de sous-programmes, imbrication de scus=-programmes

Oy

Programme piéce

Sous-programme

Sous-programme

Sous-programme

%9534 LF L 2300 L2400 L 2500
T-imbrication simple
%9534 LF 3L 2300
/f
7 —
~{ 2301 9
;;K o o
\\%
\\\
| \\\,Mﬁ?
M30/M02
2-imbrication double
%9534 LF i ¥l 2300 L ¥ T 2400
RSP % LT
‘ . = -
A o T
1 2305 ,ii. R titions \\a\x\\
Répe- | TS \ e
~ titions N
~ i N Y
~ \ Y il
";;‘71 e ‘\‘
N
\}\\\ .
IM30/M02 SAMT7
3-imbrication triple
%9534 LF ‘ L
%8534 L //@’1.2300 //@/ 2400 Yy ///79'[_2500
L - -~ /
-~ ¢ P - i
d < CLNLL 2803 3 b -
e e dpe-
/ /v \%\ . . p . ﬁx —
A4 - ~ titiong —-
-1 2301 -1 2401 ~ :
e - e bl \\ \
““Nﬁ%Y\\\\ ~ \
T~ MV ~\
SIM1

M30/M02

—
o™
(o]
O
o
O
[+ %
o
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Imbrication de sous—programmes

1 - 10

4 4011 LF

N1 G90 G94 F.. S8..

N2 GO0 X52.

N3 L2301 LF

N90 M30 LF

L2300

N1 G91 GO1 X-11.LF

L GO0
N3 L2402

M17

L2400

N1 G91 GOO
N2 GO1

N3 GO0

N4 M17

Exécution du programme

X11.

z5.
X-16.
X 16.

LF
LF

LF

LF
LF
LF
LF

T1501 M..
Z6G. LF

LF

SP 00098.1

E. 9,81

Programme-pidce 4011

Appel sous-programme 23 AvVec
répétition (L2301)

Firn de programme

Sous-programme 23

Appel du sous-programme 2L, avec

deux répétitions (L2402)
Fin de sous=programme

Sous=programme 24

Fin de sous-programme
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1.10. Formats dé bande perforée

SOUS o 3 o v | [ 4 = 1 ' ‘H gF
QE@@RM@%S A{SPYLF | L2300 LF | N1 .... LU [ N2 M7 ¢

Lo,

Texte pré- figde rem%- Scm_s--»pra«93 ’ Fin de sous-programme
i minaire obinage e ramme 2
llm.ﬂau ﬁgbgt 2 bioc = |
(... ‘ | v, (CYCLE DE g %
112400 LF Nt ... L { S eeso LF N.. M17 LF ' !
Q/U.a ao L Na‘ F ol N2 PERCACE) i _ M ;
Sous-programme 24 (Commentaire) Fin de sous-programme
guzga@ LF Moo uee 'L? No. LF g N.. M17 LF E N“‘MQZ ou M30 LF<
s ,
Sotxsopr@gram_me 25 ' Fin de ' Fin de bloc de
sous-programme sous-programme
PROGRAMME . o f :
< ARERE | #{1234}1F | ®FFECTUER UNE MESURE) %
Texte Programme (Commentaire)

Préliminaire piece 1234

N ooo LF | Moo oooL UF | N200 MO2 0w M30 LF <

= ~ . . .
cIrogramme pidce Fin du programme piece

A

TOLF | 692001 ... LF | €92 002 ... LF | M02 ou M30 LF <

Corrections dloutils Fin de bloc de correction dioutil

(TOOL offset)

<%’TE§.F DS F ] s LF | M02 ou . M30 LF <

Parameires machine

Fin de bloc de
araméires machj
(TESTING-DATA) parametres machine

{ } Les signes entre parenthéses ne sont pas obligatoires

SP = Sous-Programme (SUB~-PROGRAMM)

SP00338.0
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L'’organisation de la mémoire de programme en un domaine pour programmes
piéces et un domaine pour sous-programmes est automatique,

Avec les références TO (Tool Qffset) on introduit les corrections
dfoutils dans le domaine de mémoire correspondant.
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2,0 Information de parcours

2,1 Ozrdres d*axe X,2

Ltadresse de 1l'ordre d'axe X et/ou Z détermine 1'axe dans
leguel la valeur numérigue suivante doit 8tre exécutée,

Les valeurs de 1'axe ¥ sont des diamétires lors d'introduction
des cotes en absolu (G90), ou des rayons (paramétre machine),

Avec G91 les valeurs agissent toujous en rayone

-— 100 .

SP00003.0

Usinage derriére 1'axe de rotation

Absolu
N51 GOt GoO 475, LF
N52 X0, Z35,LF Les valeurs de X agissent en diamétre

H53 ... LF

Incrémental

N51 GO1 G91 Z=25,LF

N52 X115, Z-40, LF Les valeurs de X agissent en rayon
N53 oo LF




100 o

SP00004.0

Usinage devant l'axe de rotation

Absolu

N2 GOl G690 Z75. LF
N3 60,235, LF

Wi, g
&E&%L? a8 e

Incrémental

N42 GO1 G91
Ng3  X15,
Ng-é—i} e ¢ o

LF

Z=25,LF
Z40. LF
LF

Les valesurs de X agissent en diamétre

Les valeurs de X agissent en rayon
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2s2 Fonction mirvoir

A l'aide des signaux d'entrée "Miroir X" et/ou "Miroir Z", les
valeurs sulvantes sont inverséesz ou interverties dans la commande,
pendant le prétraitement des blocs.

Axe X
Miroir de

-slgne des valeurs programmées (valeurs X)

-zseng d'interpolation G02 - G03; GO3 - GO2

=correction du rayon de plaquetie G4l -~ G42 ou G42 = G41 (voir 4.,2.2)
~correction de longueur d'outil (veoir 4.2.1)

-position du point de coupe de 1l'outil (voir 4.2.2)

Pag de fonction miroir pour les
- décalages d'origine

Axe %
Miroir de

- signe des valeurs programmées {(valeurs Z)

- correction du rayon de plaguette G4l = G2, G42 = @41
- sens d’interpolation G022 - GO3; G03 - GO2

Pas de fonction miroir pour
- les décalages d'origine
= la egrrection de longueur 4'outil

= la position du point de coupe de 1l'outil

En fonction miroir autour de lfaxe X, c'est toujours l'axe qui
subit cette fonction.

En fonection miroir autour de 1%axe Z, c'est toujours la piéce
gul subit cette fonciion.

Le comstructeur de la machine fixe les fonctions M qui per=-

mettront de réaliser cette fonction ¥Miroir®,
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5.0 Fomnctions préparatoires

Les fonctions préparstoires décrivent le tyre de déplacement du
chariot, le gernre d'interpolation, le type de cotation, l'influence
du temps, elles activent certains états de fonctionnement de la

commande numérigue.

Les fonctions préparatoires se divisent en groupes Gl & Gi4

{voir code de programmation).

Dans un méme bloc de programme ne doit figurer qufune fonction
préparatoire de chacun des 14 groupes, sinon cfest la derniére
fonction programmée de chagque groupe gqui est seule efficace,
Les fonctions préparatoires repérées par # dans le code de
programmation ne doivent pas &tre programmées dans un bloc
avec une autre fonction,

Les positions d'effacement sont efficaces aprés la mise sous
tension de la commande aumérigue, aprés RESET ou aprés une fin

de programme. I1 n'est pas nécessaire de les brogrammer.,

Les fonctions préparatoires automaintenues ne peuvent &tre

effacées que par des fonctions du mefie groupe,
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3.1 G90/G91 Programmation absolue/incrémentale

Introdugticn an absoln G9O

En introduction absolu, toutes les cotes sont rapportées & l'origine
piéce définie, Les valeurs de ¥ sont des diamétres ou des rayons
{paramétre machine),

Introduction en incrémental G91

En diptroduction en incrémental, la valeur programmée correspond au
parcours & effectuer. La valsur numérigue de l'information de DETCOUrs
indique la quantité dont doit se déplacer la machine pour atteindre

la position visée. L'introduction en incrémental est surtour utilisés
pour les sous-programmes qui doivent B8tre appelés & différents endroits
de la plage de travail de la machine {(Plongées etc.).

Un décalage d'origine sers pris su compte aussi bien en programmation
incrémentale qu'absolue, également avec G9! dans le premier bloc.
(Vcir ausgi le calcul de l'incrément de bloc, chap. 8.2.3.).
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G90/G91 Programmation absolue et incrémentale

v
p

N1 G990 GOO X 40. Z95. seee L'outil se déplace A partir d'une
N10 .... position quelconque au point P1,

Incrémental G9i

N 1 Ggo

NI10O G9! GOO X 30. Z105. eooe Ltoutil se déplace de P P_.

2 & 53

SPO0006.0
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5,2 Rapide (GO0

Le trajet programmé dans un bloc avec Q00 est effectué avec la
Plus grande vitesse possible, 1s rapide; en sulvant une droite.
La CN surveille alors les axes afin que sur aucun des axes lsa

vitesse maximele admise (paraméire machine) ne soit dépassée,

La fonction préparatoire "rapide"(GOO) provoque automatigus=
ment "1%arrdt précis® (G09). Lors de la programmation de GOQC,
la valeur programmée sous l'adresse F pour l'avsnce reste maintenus;

elle est efiicace a nouveau, par exemple, avec GO1,
Exemple: Accostage d'une position en rapide (voir #90/G91)

% 1234 LF

N1 GO0 GO0 X20. Z95. LF

N° de bloc

Cotation absolue

Accoster précisement la
position en rapide

Position & atteindre
Fin de bloc
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Je3 Interpclation linéaire GO1

L'outil se déplace & la vitesss d'avance introduite, sur une
droite, Jjusqu®d la position finale donnée,
Les mouvement peuvent &tre exécutés en paraxial et sous un

angle guelcongus,

._ggm.

—+o30

W

SPOGOOT.0

Absolu

N2 ...
N> 601 690 %80, FiO. L
Ny X350, Z65

-
by

Incrémental

N3 GO1 G691 Z-30, Fio, LF
Nt X5, Z=15. LF
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224 Interpolation circulaire G02/G03

Les paramétres d'interpolation déterminent emsemble avec les
ordres d'axes, le cercle ou l'arc de cercle. Le point de départ
"KAY du cercle ou de l'afc de cercle est déterminé par le bloc
qui précéde. Le point final ¥KEY" est déterminé par les valeurs X
et 7 des axes,

Le centre du cercle "KM" est déterminé par les paramétres
d'interpolation par les vectsurs I et X ave¢ sigune, dans la
plage 0° & 360°; I suivant l'axe X, K suivant l'axe Z.

Les sighes par rapport aux sens des coordonnées s?obtiennent
en considérant le sens du déplacement du point de départ vers
le centre. '

o 3

8P 30339.0

Un paramétre d'interpolation I ou K qui serait nul n'a pas
besolin d'8tre programmé.

La coordonnée du point final qui ne s'est pas modifiée par
rapport au départ du cercle, n'as pas besoin d'&tre programmée.

En cas de cercle complet, il faut au moins programmer un axe

(X0 ou Z0).



G02/G03 déterminent le sens de déplacement sur le cercle
défini par ¥, Z, I et K,

Dans un systéme de coordonnées dextrogyre {(DIN 66025)

G02 sens horaire

G0% sens anti~horaire

Plage de travail Plage de travail

derriére l'axe de rotation devant l%axe de rotation

r\\\‘

~
!
£0000.0
\
\
\
\

8P 033400

N5 @GO3 G90 X40. ZB80. K15, 0. LF - Outil déplacé de P! wvers P2
N1OQ Qo2 X70. 265, Kof 1i5. LF - Outil déplacé de P2 vers PI
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2o Filetage 3 pas constant (33 (option)

Avec G33, om peut réaliser des filetages longitudinaux, plans
8t conigues, & filets simples ou multiples, avec un pas constant.

G33 permet d'avoir une dépendance entre la vitesse de la broche

et l'entrainement d'avance. Un générateur d'impulsions produit 1024
impulsions & chagque rotation de 1la broche, la CN les convertit

et commande les entrainements d'avance. De cette facon, la vitesse
d’avance est directement liéde & la vitesse de rotation de la

broche, de telle sorte que la Programmation de l'avance disparait.

Pendant 1'usinage du filetage, le commutateur de correction d'avance,
celui de correction de broche, le mode de fonctionnement bloc a

bloc et l'arrét avance sont inefficaces, L'avance sous F reste
cependant maintenue et redevient efficace lors de la prochaine
programmation avec GO1, GO2 et GO3.

Afin de pouvoir usiner des filetages en plusieurs passes, le départ
des avances se fait & 1l'aide d'une impulsion zéro du capteur de broche,
On est assuré de cette fagon que 1l'outil s'engage dans la piéce
toujours au m8me endroit de la périphérie de la piéce. Les passes
doivent &tre exécutées 3 la méme vitesse (vitesse de broche), afin
d'éviter des écarts de poursuite différents.

Le sens de rotation de la broche et za vitesse sont a programmer

dans le bloc précédent celui de l'opération de filetage proprement
dite, afin que la broche puisse accélérer jusqu'a sa vitesse de
consigne,



3T (P) 2 -9 E.9.81

La longueur du filet est donnée sous les adresses X et/ou 4y

de plus il faut considérer les trajets d'attagque et de dégagement

pendant lesquels la vitesse d'avance sera accélérée ou freinée,

Les valeurs peuvent &tre données en cotatiocn absoclue ou en

incrémentale.

Le pas du filetage est donnée sous les adresses I et K. Pour des

filetages longitudinaux, le pas est donné sous ¥; pour des

filetages plans, sous I; pour des filetages coniques, sous

I'et X. Les valeurs I et K sont toujours & donner en incrémental

et sans signe. ,

Pas de filetage : 0,001 mm & 40,000 mm, max. jusqu’a 10000 tours/min.

Filetagesa droite ou & gauche sont programmés en donnant le
sens de rotation de la broche MO3 ou MOL.
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2e2.1 Tiletmge 3 pas constant sur cBnes dont 1'inclinaison se
modifie

La pente du clne sur laguelle le filetage doit B3tre usiné peut
8tre modifiée par étapes. On obtient ainsi pour les filetages
longitudinaux une soritie lente du filet. La programmation dun

&lément de cBne se faii comme au chap. 3.5.8.

2e2:2 Filetages a plusieurs filets

Le filetage commence toujours par le peint de synchronisation
de l'impulsion zéro du capteur de broche. Ce n'est que lorsgue
ce signal vient du capteur digital gue l'avance est libérée,
Par programwation, on peut décaler la bosition du point de 7
départ pour le filetsge,., De cette fagon, il est possible d'usiner

des filetages avec le flanc droit ocu gauche de 1%outil, ou de

faire un, deux ou plusieurs filets, gréce a des décalages encore

pilus grands. Les filetages & plusieurs filets sont programmés

de la méme fagon gqu'un filetage 4 filet unique.

Aprés 1l'usinage complet du premier filet, on décale le point

de départ de Ah et on usine le filet suivant.,

Pas du filetage
Ah= Nombre de filets

Voir exemple "filetage & plusisurs filets" (3,5.7).
Les différents filets doivent 8tre exécuiés avec la méme -
vitesse de broche pour éviter des écarts de poursuite

différents.
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225.3 Possibilités de plongée

I1 existe la possibilité de présenter 1'outil perpendiculaire-
ment & la direction de coupe ou le long du flanc du filet,

-~

>
o

=T

N

(5
et} . i |y’
N

$P00015.0

Possibilité de plongée "perpendiculairement & la direction
de coupe

=1 &/

\*’:/3/8\7 X N

i ui

é / AX

Hil )
* ) v
Il
] A22 o g

"Plongée le long du flanch®
g g an 82 = AX, tg £/2
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2eD.lt Filetage & filet unigque, cylindrigue

Pas h = 2 mm; profondeur du filet © = 1,3 mm
Direction de plongée radiale

[
o

E.9 .81

X
A
ko A
%, ~fmmel by e
3 £
PaAE 3 g u44?5\ § a4
582
? SRS
W l
2
~ % —— 50 -
- 78 . §
§
[+
[77]
&bso@g
¥20 G90 S... LF
N21 GO0 X 46 Z 78. LF (P1)
N22 X 38.7 LF (P2)
N23 ¢33 Z 22 K 2. LF {P3)
K24 G00 X 46 L (Pl)
N25 7 78 LF (P1
N26 % 37.4 LF (P5)
N27 @33 zZ 22 K 2. LF (P6)
N28 GO0 ¥ us. _ LF (PY)
Incrémental
N20 G911 S... LF
N21 GOO X-... YA LF {(P1)
N22 X-3.65 LF (pP2)
¥23 ¢33 Z-56, K 2. LF (P3)
N24 GO0 X 3.65 LF (Ph)
Nzs Z 56, LF (P1)
N26 X-4.3 LF (PS)
N27 G33 Z-56 K 2. LF (P6)
N28 Q00 X 4.3 LF (PY)
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3:5,5 TFiletass longitudinal & filet unidue & was constant

€

Pas h = 2; profondeur du filet + = V.3 mm; angle de plongée £ = 60°
Plongée le long du flanc

[§POUOI&O

X
&
P4 //"”"“g Je80,483
P3 5 ?{Al
N - N1 |}
S=Ee
S 8 2
.ﬁﬁgu. w
sttt ) et
et 25 o e 50 =
s 78
AX = (46-38,7)/2 = 3,7 4X = 4,3 3,65 4+ 1,3/2
AZ = 3,7 tan £/2 AZ = 4.3, tan £/2
AZ = 3,7 . tan 300 AZ = 4,3 . tan 300
AZ = 3,7 . 0,577k 4AZ = 4,3 . 0,5774
AZ = 2,136 Z = 2,48
Cotation absolue
N33 G990 S ... LE
N34 GCO X 46, Z 80.483 LFE (P1)
N35 X 38.7 Z 78.347 LF (P2)
N36 G33 Z 22, K 2. LF (PR)
N37 GOO X 46, LF (PY)
N38 Z 80.483 LFE (P1)
N39 X 37.4 Z 78. LF  (P5)
N4G G33 Z 22, E 2. LF (P

[

ks
P
)

gz AN
paS—y K

N41 GOO X U46.
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3.5.6 TFiletage plan & filet unigue, 4 pas constant

Pas h = 2 mm; profondeur du filet t = 1,3 am

Direction de plongée perpendiculaire & la direction de coupe.

bood
!
, é'
L
P5<>§§“ﬂ i .
Gl ' L
]} e Ny b
80— 8
&
(%2}
Abgsolu
N41T G9O S ...
N42 GO0 X 4. Z 82. LF (P1)
N43 Z 79.35 LF  (P2)
N44 G33 X 36. I 2. LF (P3)
N45 GOO Z 82. LF  (P4)
NL6 X 4. LE  (P1)
N47 Z 78.7 LF (P5)
N48 @33 X 36. I 2. LF  (P6) L
N49 Goo Z 82. LF (Pl)
N50 ete,
Incrémental
N4T G917 LF
NU2 GO0 X-... AR LF  (P1)
M43 Z-2.65 LF (P2)
N4L G33 X 16. I 2. LF (P3)
N45 GOO 7 2.65 LF  (PW)
N46 X-16. LF (P1)
N47T Z-3.3 LF  (P5)
N48 G33 ¥ 16. I 2. L (e8> 7
N4G GOO Z 3.3 LF  (P4)

N50 etc,
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%5.5.7 Filetage & plusieurs filets., a4 pas coastant

Direction de plongée radiale, pas h = 6 mm; profondeur du filet t = 3,9 mm,
2 filets.

Dans l'exemple, chague filet est usiné en deux passes. Dés que le

premier filet est compléiement usiné, le deuxiéme l'est & son tour,

le point de départ étant décalé de Ak,

AL = pas du filetage/nombre de filets = 6/2 = 3 nmm,

X
—ged B e
P4 . Al P7
gi:} %L MA‘W ? AP2 1’8
Q@ é %V, LPS P
e Ah=3[«@—
3
- T S
e | 2
R 30 e o
= 110 e I é
a.
Absolu
N35 G900 S8 ...
N36 GO0 X 66. Z 115. LF (P1)
N37 X 56. LF (P2)
N38 G33 Z 30. K 6. LF (P3)
N39 GOO X 66. LF  (PY)
NLO Z 115. LF  (P1)
N4 ¥ 52.2 LF (P5)
NL2 G33 Z 30. K 6. LF (P6)
NU3 GO0 X 66. LF (P4
NU4L Z 118. LF (PT)
NA45 X 56, LF (P8)
N46 ¢33 Z 30. K 6. LF (P3)
N4T7 GO0 X 66. LF  (P4)
Nga Z 118. LF (P7)
ggg . X 52.2 LF  (P9)
5 3 Z 30. K 6, LF 6
N51 GO0 X 66. ié §§§§
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5.5.8 Filetage conigue unigue 3 vas constant

Direction de plongéeé radisle

N
Pas It = 5 mm; profondsur du filet ¢ = 1,75 mm; A = 159

I1 faut écrire les deux coordonnées du point final,

Le pas h est écrit scus K.

X
s : 165 =
t 105 .
2 100
é E(i S
3
§§§9—'
; S
e 170 - §
%

Calcul des coordonnées des points de départ et dlarrivée du

filetage
4 = 70 D=C+ (70 . tandy) . 2
B =4~ 1,73 . 2 D =C «+ (76 . 0,2679) . 2
B =z 70 - 3,46 D = 63,86 + 37,506
B = 66,54 mm D = 101,366 mm
= B - (5 . tan«4) . 2 h =K =5 mnm

66,54 « (5 . tand) . 2 I =K . tane
=5 . 06,2679

[0 T T
H]

= 1,34 mm
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En absoly

N31 Goo S ... LF

N3z GOO X 110, Z 170, LEF (P1)

N33 X 65.86 LF (p2)

N34 333 ¥ 103.366 Z 100. 1 1.34 K 5, LF (P3)

N3% GO0 X 110, LF (P4)

N36 Z 170. LF (1)

N37 X 63.86 LF (P5)

N38 G33 X 101.366 Z 1060. I 1.34 K 5, LF (P6)

N3% GOoO X 1106, LF (PW)

Calcul des points P2 et P3

X(P2) = C + 2 mm

X(P2) = 63,86 nm + 2 mm

X(P2) = 65,86 mm

X(P3) = D + 2 nm

X(P3) = 101,366 om + 2 mm

X(P3) = 103,366 mm

5,6 Filletage & pas variable

Le pas d'un filetage peut 8ire modifié en utilisant plusieurs blocs
conséoutifs de filetage. Dans un néme bloc, le pas reste constant,
La plage & pas constant peut 8ire infériesure 2 un tour, puisgue ?our
des blots de filetage successifs, 11 n'est pas tenu compte de
l%impulsion zéro du capteur de broche,




3T (P} 3 = 18 E. 9. 81

2s7 G09 Réduction de vitesse

La fonction GO9 permet d'accoster avee précision une destination

g (& l'intérieur des limites de 1l'arrat

précis). La vitesse d'avance est

progressivement réduite jusqu'a zéro.

Lfécart de poursuite est annulé.

W am N7 t

SP00013.0

La fonction GO9 s’emploie bar exX. pour usiner des arétes vives, pour
des saignées ou pour des changements de sens., Il est inutile dfécrire
G09 dans les blocs comportant GO0, car GOO contient déja G09. GOY n'est
maintenue que pendant un bleoec.

Exemples de changement de sens avec ou sans réduction de vitesse.

Sans GO9 Avec GO9

[

SP00014.0
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3.8 GO4 Temporisation

La durée de la temporisation s'indigue sous l'adrssse X.

Valeurs programmables : 0,001 & 9999.999 sec,

Un bloc avec temporisation ne doit comporter sucun autre caractére

gua G0L,

Exemple:

N.. GOy Xi1.5 LF

La temporisation 11,5 s programmée,
sera toujours indiquée sans signe
algébrigus

On a besoin de temporisations pour terminer une coupe (amnulation
de l'écart de poursuite) éventuellement pour changer de vitesse

de rotation et pour des fonctions machine {Lunette, poupée etc.)

GO4 agit par bloc,

f,‘{g A N
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3.9 G70/G71 Systémes d'introduction {Option)

G70 Systéme d'introduction en poucs

G771 Systéme 'introduction métrique

La position dfeffacement o5t définie par paramétre machine & la mise

en service., A partir de ce moment,; la commande numérique travaillera

toujours de facon interne dans le systéme ainsi déterminé, soit enm

pouce, soit en métrique, indépendamment du fait gque lfintroduction
80it en pouces ou milliméires,

Pour introduire unme valeur dans un systéme qui n'est pas la
position d'effacement, il faut au préalable programmer la fonction
G correspondante, La CN convertit la valeur introduite dans
1autre systéme;

c!?
lors du traitement dfun tel bloc,

Cette conversion préalable au traitement reste efficace tant

quklle n'est pas effacée par la sélection de la position dfefface-

{(On passe également en position d'effacement par MO2: M30},
& & kS g ?

)

“iﬁstrucﬁiem G70 ou G7! n*affecte que l'introduction des

e

informations d

[}

f
parcours X, Z, I, K, B et B=, mais non celle
or

S
de l'avance, des ¢ ections d'outils et des décalages dforigine,

&t domc la valeur convertie qui sera visualisée
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Exemple: G71 = position d'effacement (métrique)

—1—®10.8

V.\.}é? 50 754

SP 00196,1

NV

N10 G91 Z50.
N11 GO3 G70 Z1. X-1. K1. I0. LF
N12 GO1 G71 X-60. LF
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Décalages.d'origine (NV)

ket
&
O
L)
[#4)
rch

NV = NV réglable {(G54«55) + NV additionnel (G59) + compensation externe

complémentaire.

Le décalage d'origine est 1l'écart entre 1'origine pisdce (& laguelle

se rapporie la cotatiom) et 1l'origime machine.

Décalags d'origine d'un axe, a titre dfexemple:

"y

Sélection

G54-G55

\

NV

. NV %

G54

G551220.

l

GS4—G55%§“%

v 250

?ompeﬂsaﬁion ext.complé
rentaire {(Décalage
diorigine externe addie
tif} .

te5

i

G59 | 300.

Valeur réelle-—»né
-~ +

Correction

E dfeutil

‘ Valeur de
+ b

[€)]
o
——t
(%3]

é

+ consigne

Calcul de l'incrément
Incrément = Valeur de consigrne - Valeur réeslle +NV +WK

NV=décalage dforigine
WE=Correction dfoutil

NY = 5515

Inter

polateur

:

S5P00315.6

oy &y
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22101 G54/55 Dégalage d'origine réglable

Les valeurs des décalages d'origine selon chagque axe sont introe
dultes dans la commande npumérigue par le clavier du tableau

dlutilisation.

4

Le décalage d'origine est pris en compte pour le calcul du point
final d'un bloc en cotatiomn absclue et ipcrémentals, 1orsaue ltaxe

concerné esﬁ\pr@gr&mmé@ Dan es blecs en cotation inme em@n?a?e (Go1)

s 1

on prend en 55%3@% les modifications du décalage a/gﬁégim@@

Exemple : Pﬂ@nd@@ de G54 & G55 dans un bloce av@&/gét@s incrémentale,
La commande num@miqu@ calcule et prend en @emyye Iﬁ différence entre

les décalages dﬁmrlg?mc NV «G55) et HV {65@24/{VQir calcul de
y;

1'incrément de blocﬁ\\;apiur@ B3}, //
/ '
On peut sélectionner 2\décalages d?origin@ réglables (G54/G55)
pour chague axe, \\ ,/
\ /

/
Un décalage d'origine @Kté%n@ additif (compensation externe
complémentaire) transmis nmr\ia commande dfadaptation, sera ajouté

a4 la valeur de la mémoirs de hebalag@ dforigine sélectionné par G54,

Le résultat correspond au d@aaimge dforigine total,

I
;

Exemple :

@ r4 '
,»"{ \
NI50 G54 X .00 2 <oo /LF = Appel \du décalage d'origine |
N \ :

£ \
> / N

- ' \
p »"f \
LMW1/
500 G54 Valeurs introduites
M I/' \\ XMW - O
. G \ 1
— & ) ) _ —
! 7MW gj G553 ﬁélamrs introduites
MW 7 o N
1100 -1 =8 \ XMW, = 600
| ‘~ L ZMW. = 1100
a1 @ 2
E nKTﬁNZ §
+X °
[73]
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3,10.,2 (59 Décalage d'origine additif programmable

G59 permet de programmer sous les adresses X et 7 un décalage
d'origine supplémentaire. Lors du calcul, les valeurs programmées
sont additionnées 4 celles du décalage d'origine réglable st a

telle de la compensation sxterne complémentaire,

L IMWT_
500
M XMW1=0
R it
M2,
(o]
aw % | 28
1100 ><
g
q 'sz g
+X %

Décalage d'origne réglable:

Valeurs introduites : XMWl = ]

ZMW} 500

B

Décalage d'origine additiif programmable:

Valeurs programmées : XMW2 = 600
ZMWZ = 600
Décalage d'origine total:
MW = 600
ZMW = 1100



f
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Exemple d'application

Le contour a été programmé exclusivement en cotation absolue,
Pour laisser subsister une surépaisssur de fiﬁitiomﬁ 1'ensemble
du contour peut &tre décalé en X & l'aide d'un décalage d'origine
(additif) programmable.

Sélection: Heo G59 ¥ ... LF

Annulation: N.o 859 X O LF

+¥%

% décalage d'origine additif

programmable uniguement en X.

La fin de programme MOZ2, M30 ou l'interruption du programme
provoque 1l'effacement automatique des valeurs de décalage d'origine
Programmées pour X et Z, car elles se remettent en place par le
Programme lors d'un nouveau démarrage de Programme,

I
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3:10.3 GS53 Annulation du décalage dlorigine

G53 provoque pour le bloc considéré une annulation du décalage

de coordonnées entre l'origine machine et l'origine piéce, résultant
des

- NV réglables {G54=355)
- NV programmables additifs (G59)
- NV externes additifs

La correction d'outil devra 8tre annulée indépendamment.

Dans le bloc qui suit celui avec G53, tous les décalages dforigine

sont repris en compte,

Exemple: par rapport a l'origine machine

N1232 T1300 LF - Annulatien de la correction doutil
N1233 G53 Xeeo Zeows LF = Annulation de tous les NV et

déplacement sur la position

£, &
G
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3,11  GOL/GO5/CG96  Avance F

L'avance F peut 8tre programmée en mm/min ou mm/tour.
G95 (F en mm/tr) est toujours la position d'effacement.

La vitesse programmée est également maintenue sur le trajet
du point de coupe "P" (pointe de 1'outil) lors de la correction
du rayon de plsguette,

L'avance programmée peut %tr@ modifie de 1% & 120%, & l'aide diun
commutateur de correction d'awvance sur le tableau d?utilisation.

La position 100% correspond & la valseur programmée, Pendant le
filetage, on ne peut pas introduire 1l'avance et le commutateur

de correction d'avance est inefficace,

par exemple:

N5 .s. G94 F10, LF

/

]
=

9
9
S

\de coupe constante S en m/min

avance F en mm/min

o

avance F en mm/tour

o9}
Gy \n

avance F en mm/tour et vitesse

Valeur de l'avance

La figure "limites de l'avance par tour® (voir chapitre 8.2.4)
montre l'interdépendance entre l'avance par tour et la vitesse
de broche et des valsurs limites,
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3.12 GY6 S,, Vitesse de coupe constante
(v_= constante; Option)

En fonction de la vitesse de coupe programmée, la CN génére
la vitesse de broche correspondante au diasmétre de tournage

nstantané,

e

Vitesse de coupe constante

en m/min

&&ptatlﬁﬁ entre eux du diamétre de tournage, de la vitesse

de broche et du mouvement d'avance permet une mise au point
. optimale du programme & la machine, au matermaﬁ 2 usiner et
& 1'outil,

L'origine de l'axe X doit %tfé 1 axe de rotation. Ceci reﬁulte
de ?ea»costage du point de référsnce, La CN déduit la position
f de la pointe de l'outil & partir de la valeur réelle et de la
;‘c@r ecyion de longueur dgautll Hr. zuwb@ 4 partir de ces

‘:fwaleurs alle’ Palcule la vitesse de br@che.

,,ﬂahamgemémﬁ de rapports de bolte de vitesses

v L©rs de 1a v;tesse de coupe constante, on trav ille suivant
"'Lme @aractaristhue 1iée aux rapports de réduction, Un changew*'
\ ment de rapport est possible & tout imstant em uns position
\fadééﬁéte dank le Programme.,
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2013 G92 S,. ILimitation de la vitesse de broche avec G96

Il peut devenir nécessaire de ne pas laisser augmenter la
vitesse de broche au-~déla dfune certaine valeur (lors de la
vitesse de coupe constante G96), donc de continuer & usiner

4 vitesse de rotation consiante & partir d'une limite déterminée,
Devant la partie du programme dans laguelle cet usinage sast
programmé, il faut programmer dams un bloc spécifigue la
limitation de vitesse de rotation sous l'adresse S en tour/min.

Lg'

programme,

fonction G92 S... peut &tre inscrite plusieurs fois dans le

Neoo G92 8300 LF

Pas d'autres ordres

dans le méme bloc

Vitesse de broche limitée & 300 tr/min

Cette limitation n'est pas active avec G94 ou G695, mais
uniquement avec G96, La limitation de la vitesse de broche qui
agit lors de la sélection de la vitesse de coupe comnstante G96 S,...

a toujours la valeur de celle programmée en dernier sous G92.004

L’annulation de la limitation résulte sussi par programmation de
G925...., mais il faut écrire, sous l'adresse S, la vitesse
maximale de rotation du rapport de bhofte sélectionné, Avec G92 S O
on arréte la broche,
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3,14 G4O/L1 /42 Correction du rayon de plaguette (SRK; Opticn)

Usinage derriére 1l'axe de rotatioan Usinage devant l'axe de rotation
G40  Annulation de la SRK Annmulation de la SRK
G4t Outil & gauche de la plécs sse & drolte ...
Ghe | ... & droite ... cee & gauche c..

Usinage derriére l'axe de rotation
&

%X%
f«a
41—
2
o3
o
3
3
e 7 Ny
- Usinage devant 1'axe de rotation =
% =
§ Ls
éG!@zﬁ
% ,,,,,,,,,
7
“
@
+X¥ G4l 5
7 o
[+8
3
Avec la SRK, on programme le contour de la piéce, La CN génére ls

trajet du centre de plaguette (calecul dvéguidistantes) et les points
d'intersection de ces éguidistantes sux transitions discontinues, La SRK
est utdilisable pour des contours intérisurs et extérieurs, des angles

aigus et obtus, des tramsitions discontinues et tangentielles. = — '
Aucune srreir de contour n'asst engendrde,




N180 G011 Q41 1.

N190 G2 x..

N200 X.

NZ210 G40  x..
Exemgle 3

% 5551 LF

N10

N20 GOO X100.

N30 GO1 G441  X90.

N80 GO0 GUO  X200.

N9O

N160 GOO %90.

N110 QU2 G011 X80.

N120

N210 GO0 G53 X...

N220 M30

AT (P}

3 = 31

[

E.9.81

Les fomctions G40/41/42 peuvent 8itre données avec ou sans ordre

de déplacement,

Aprés avoir introduit G4 ow G42, la. SBK esit efficace avec le
premier déplacement X et/ou Z}. Une correction de longueur qui

naurait pas encore été effectuée, le sera également suivant

les 2 axes dans um blec comportant G41,GL2,
La sélection de la SRK ne peut se faire gque lorsgue GO0 ou GO1

sont efficaces. 4 1°intérieur du programme, on peut changer de

G4l & G42 et inversement (d'um bloc & L'autre), La SRK n'a done

pas besoin d°'8tre annulée au meyen de G40,

Dapns les c¢ycles de chariotage a lien automatiquement une

affectation adéquate de @41/G42, En fin de cycle G40 agit

automatiquement,

Exemple : Sélection, changement, annulation

Z. - Sélection
= Changement

oo
A - Anpulation

T1212M.. M..
Z212. 8190 MOL
F5,
7Z350.
T2222M.. M..
Z21.3 $220 MOL
F.5
7150.
. S00 TOO

Sélection et annulation de la correction du rayon de plaguette

Choix de 1'outil et de

la corrsction |
Sélection de la SRK; le
contour corrigé est atteint
en'fin de bloc |

Annulation de la SRK

Changement dfoutil

Sélection de la SRK; le .

/¢antour corrigé est atteint

?anjfin de bloc

Annulation de 1=z correction

dfoutil par T..00 ou TOO
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L,0 Fonctione de commutation et suxiliaires M, S, T

Les fonctions de commutation et les fonctions auxiliaires sont émises
dans le bleoc dans leguel elles ont é&té Programmées, On peut mettre
au maximum 1 M, 1 8 et 1 T dans un bloc. Leur émission vers la
tommande d’adaptation se fait denms 1lordre suivant:

- M

-8

- T

Au moyen des parsméires machine (définis par le constructeur?

on détermine si les fonctions de commutation et auxiliaires seront
émises avant le mouvement des axes ou pendant celui-ci,

Dans le cas ol les fonctions sont émises pendant le mouvement,

une fonction devant nouvellement devenir efficace avant le

déplacement des axes sera programmée dans le bloc précedent,

L,1 Mot S

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

La vitesse de rotation de la broche sous forme codée

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

La vitesse de coups constante en m/min ow en O,im/min

*

(& définir & la mise en service)

I1 est impossible d'avoir des modes diintroduction différents

pour la vitesse de broche st pour la vitesse de coupe constante,
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4o2 Ordre d'outil, mot T

L'ordre d'outil détermine 1l'ocutil nscessaire pour la phass
d'usinage (numéro doutil) avec les domnnées d'outil valables
{(numéro de correction dloutil).

3

12 LS

hdresse de llordre dloutil

Numéro dfoutil 00 .. 99

{1 & 2 décades)

Huméro de correction dioutil

{sélection correction dfoutil ¢ 01 .. 16}
{annulation c¢orrection dfoutil : 00)

Huméro de corrsction dioutil

Les données d'outil sont mémorisées sous un numéroc de correction
d'outil, On peut mémoriser au total les valsurs de correction pour
16 outils,

Correction doutil :

e

hacune des 16 corrections d'outil (T01...T16) se compose de i

e

Xeoo Correction de longueur dfoutil axe X
4ess Correction de longueur d'outil axe %
Bsoo Rayon de plaguette

Ao Position du point de coupe de l'outil
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4.2.1 Correction d'outil sans empiol de la SRK (corrsciion du rayon de

plaguette)

alcule & partir de la somme de

i
]
&

La correction dloutil efficsce

@

la correction de lomgueur d'outil et d'une éventueslle correction de
{3F

!

B

longueur d'outil additive. La somme correspond & la cote ou

Z38F,

i}

g
i

= Pointe théorigue de l'outil

w
HH

Centre du rayon de plagustte

F = Point de référence du chariot

(ou du porte-cutil)

SPOOMA.0

C'est le trajet du centre du rayon de plaguette S qui est programmé,

La correction de longusur est référencée par rapport au centre du

@

- rayon de plaguette,

Trajet du centre du rayon

de plaguette

e GOREOUT de la pléce

S 00113.0 |




3T (P)

&
§
o
L

!
P
%

Calcul de la correction :

Lors du changement du numéro de correction dfoutil, la commande
talcule la différence entre la nouvelle et l'ancienne valeur de
torrsction,.

Lors de la mise en service, il est défini si la différence est :
=~ parcouru diresctement aprés le changement ;
aucun ordre d°aye n'est nécessaire pour parcourir
la correction d'outil ou une différence;

= prise en compte seulement lors du déplacement

programmé de l'axe correspondant,

Attention: Avec SRK (G41,G42), la différence est parcourue en

plus du rayon de plaguette suivant les deux axes,
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b.2,2 Correction dloutil avec emploi de la correciicon du rayon
de plagueitte {3RK)

Avec la SRK on peut programmer le contour de la piéce, La correction
de longueur & introduire sst référencée par rapport au point de
coupe ¥P", De plus, il faut introduire le rayon de plaguetie et la
position du point de coupe.

La CN calcule la trajetoire devant alors 8tre parcourue. Il n'y a
pas d'errsur sur le contour,

La corrsction de rayon de plaguetite sst efficace aun point final

du bloc dans lequel elle fut appeléde (G41,642), c'est-a~-dire que

le bloc suivant est parcouru avec exactitude,

XPF

SP00029.0

= Pointe théorique de 1foutil
Centre du rayon de plagustte

g = Rayon de plaquette

o Wt od
i

= Point de référence du chariot {ou du porte-outil)

S5i on donne comme dimensions de 1'cutil, nen pas XPF et ZPF, mais
XSF et ZSF (distance entre le centre du rayen de plaguette et le
point de référence du chariet} il faut pour chague outil utiliser

le repére 9 (voir page suivante).
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Pour le caleul de la correction du rayvonr de plaguette la commande
numéri r
de 1

EF
e
@
o

besoin d'un repére pour la position du point de coupe

outil, Au total, il ¥ 9 repéres avec lesguels on représente
i

[

&
a position de la pointe supposés de 1toutil ¥wpw par rapport au centre

de
La
+3;§
+x%
é
L +
3
o
&3
2
<&
(&)
&
w3

g -7

-+
™~

SP00030.08B
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4o2,% Format de la bande perforée pour l'introduction de la

correction dfoutil

Les corrections d'outil peuvent non seulement &ire introduites
Par le tablean d’utilisation, mais aussi par l'interface d'introe
duction de données,

I1 ne faut pas dans ce cas programmer de numéro de bloc.

Correct
CORRECTION D'OUTIL POUR ARRBRRE see - Commentaire
% TO LF (TooL OFFSET) - Début de correction

G92 T1 X.. Z.. B.. A.. LF
G92 T16 X.. Z.. B.. A.. LF
G92 T13 X.. Z.. B.. 4.. LF
MO2 ou M30 LF

= Numére de correction dfoutil

= Géométrie d'outil dans l'axe X

T
X
Z = Géométrie d'outil dans 1'axe 7
B = Rayon de plaguette

A

= Position du point de coupe
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4,3 Fonctions aunilisires M

MOO Arr&t programmé (obligatoire)

MOO permet d'imterrompre le programme pour effesctuer dexz
opérations non au matigues telles gue des mesures, Ces opérations

E.aé

[

to
terminées, on peut reprendre le déroulement du programme par action
sur la touche de démarrage “cycleY, Les informations introduites

restent mémoris

-

. L& fomctioms auxilisire MOO est sfficace dans

{fz
[
U]

(=1

tous les modes de fonctionnement automatique, Le manuel de pro

grammation de la machine indiguers si avec MOO on arréte aussi

o

la broche. MOO agit égalsment dans les blocs sans information
de parcours,

MOZ2 Fip de programms

Le MO2 gqui comporte le retour au début du programme, doit s'écrire
dans le dernier bloc du programme, I1 reut y figurer avec d'autres

fonctions ou seul, Un processus de lecture sera interrompu par MO2.

Ltécriture "M2Y est autorisée. La commande numérigue est ramenée
dans son état de base (position 4&°¢ effacement) (veir code de

programmatic

w*

M7 Fin de sous-programme

Le Mi7 s'inscrit seul ou avec d'autres fonctions dans le dernier
bloc dun sous~programme, Il pe signifie gue fin de sous-programme. s
L'appel d'un souseprogramme et dlun M17 dans un mé8me bloc n'est pas

licite (lors d’imbrications, par

®

@Xo J

&

ey
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M30 Fin de programme

M30 identique &4 MOZ;

automatique de la bande perforée. Le rembobinage est obtepu en

1 n'est pas possible &'avoir un rembobinage

|

agissant dirsctement su nivean d&n lecteur,

MO3, MOL, MOS5 Commande de la broche

Si la commande numérigue comporte la sortie analogique de vitesse
de broche (option) les insiructions M suiv

pour commander la broche -

MO3 Rotation de la broche & droite
MO4 Rotation de la broche & gauche
MC5 Arrét de la broche

Le mode d’écriture M3; M4; M5 est antorisé,

Fonctions suxiliaires librement disponibles

Toutes les fonctions auxiliaires a 1'exception de celles déja
affectées MOO, MO2, MO3, MOL, MO5, MI7, MIG, M30, ainsi gque
MC1, M19, M36 et M37 peuvent Bire utilisées & volonté pour des

commandes diverses de 1a machine,

Le code de ces fonctions disponibles figure dans le manuel de
Programmation de la machine=outil elle-méme. Une partie de ces

fonctions est proposée dans la DIN 66025,
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5.0 Paramétres

Dans des programmes d'usinage de pidces, & la place des valeurs numériqueg
des paramétres ROO & R29 peuvent &tre affectés 4 toutes les adresses de
parcours. On définira dans le programme Piece ou en sous~-programme une
valeur numérique pour ce paramétre. La dimension des paramétres R est

en mm (en fonction de 1'adresse & laguelle ils sont affectés). Les
paramétres R comportent toujours 2 décades, On peut programmer au

maximum 10 paramétires dans un méme bloc

Les indications numérique des paramétres, 1l'appel dfun sous=programme,
les ordres de parcours et les fonctions auxiliaires peuvent &tre
inscrits dans un méme bloc,

Exemple :

L 5100 LF Utilisation des paramétres
N1 Z-RO5 P-RO1 LF ROV, RO5 et R29 dans le

N2 XR29 LF Sous-programme

N50 M17 LF

% 5772 LF

N1 ... LF

N37 RO1 10. R29-20.05 RO5 50. LF

N38 L5102 LF Appel du sous-programme 51
- avec 2 passages
ROT = 10.
RO5 = 50,
R2% = =20,05
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5.1 Défipition des paramétres

i

La définition des paramétres R permet d'attribuer &

valeur numérigque affectée diun signe algébrigque,

E:9.81

chague parawdtre R une

On peut définir les para-

métres R dans les programmes pileéces eot/ou en sous-programmes. On peut

brogrammer Jjusqu'd

10 définitions de paramétres dans un mime bloe.

Op@?&ti@a Exécution Résultat
programmée

RO1 10.78 RO1T +10.78 RO1=+10.78
ROZ2 95.34 ROZ2 +95.34 ROZ2=+95, 34
RO3-555, 1 RO3 -555,1 RB03=z-555, 1

5.2 Affectation des paramétres dans le DroZranmne

Affectation directe

Lz valeu

5

concernédes,

Gpération - B4 .
progranmée Exécution Rasultatl

X RO1 X RO1 X=+10.78

Z RO2 Zz ROz Z= = 95,34
X-R03 X RG3 X=+555 1

Affectation additive

La valeur définie pour un paramsétre R

1 4

qui figure & 1'adresse.

&

Opération Exécution Résultat
programmée

X 20.78-R01 X (+20.78-10.78) X=10.

Z B4 . 9-RO3 Z 44.9-(-555.1) Z=600.

X 10.1 RO2 X +10.1+(+95.38) | X=5.105.44

Llcrdre : adresse, valeur numérigue, paramétre est & respecter.

de signe mignifie (4).

définie pour un paramdtre R est directement affectée & l'adresse

ajoute algébriquement & la valeur

Ltabsence
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2:2 Combinaisons de paramétre

Meode de calcul OPéra@iog Exécution Résml?at fe ?izu;l
Addition RO1 RO2 RO1+R02 RO 1

Soustraction . HO1=RO2 HO1-R0O2 RO1
Multiplication RO1.RO2 ROT.ROZ RO

Division RO1/R02 RO1T:R02 RO 1

Définition RO1= 10

+ Addition RO1 10 RO2 RCO1+RO2 RO 1

Définition RO1==10

* Soustraction RO1-10-R02 RO1-RO2 RO 1

En multiplication et division, il est interdit de combiner des paramétres
R avec des valeurs numérigues, Le caractére de multiplication est le
point décimal. Le caractire de division est la barre oblique du bloc
Opticnnel. Liordrs des combipaisons est respecté guelle gue soit la
nature des copérations {pas de mise en facteur),

Le temps de calecul comporte envirom 10 ms Par combinaison, On ne
peut programmer qu'une ¢ombinaison par bloc,

27

Plage de valeurs : 1, 1078 3 o =}

Visualisation : virgule flottante (+, 7)

-
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2:4 Enchainement de paramétires

L'enchalnement des paraméires permet de modifier certaines valeurs
a4 chague répétition d'une partie de programme ou d'un sous-programme.
On effectue ur nouveau calcul & chague répétion programmée dfun

enchainement, Le dernier paraméire de i'enchainement reste mémorisé.

On peut définir 4 enchainements max. de paramétres,

Exemple :

X10. + RO —"/t ROZ = RO3 i/’— RO4

| v% g

SPO0202.0

Régles de calcul:

Lors du calecul d'une nouvelle valeur de paramétre R, seul le signe
arithmétique entre 2 paraméires est pris en compte. Les valeurs des
paramétres comportent cependant un signe; elles peuvent donc &tre

rositives ou négatives,

Exemple dfenchainements & 2 parsmétres

6%

ROT+RO2
uvelle valeur pour ROV = ROT+RO2

]

ROv + ROZ2 mnouvelle valeur pour RO1
~E01 + ROZ2 =wno
ROT =« RO2 nouvelle valeur pour ROl = ROT=ROZ2
=~RO1 = RO2 nouvelle valeur pour ROT = RO1=ROZ
RO1 . ROZ nouvelle valeur pour ROT = ROI.RO2
= RO1 / ROZ2 nouvelle valeur pour RO1 = RO1/R0O2

Exemple dfenchainements 3 L paramétres
£ Ex

«ROT+R0OZ,R03-R0O4L nouvelle valsur de RO = ROT1+RO2
nouvellie valeur de RO2 = ROZ2,R0O3
nouvelle valeur de RO3 = RO3=RO4

nouvelle valeur de ROL

it

RO4
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Exemple
% 9534 LF

N1 LO1C5 RO1-10. RO2 &1. R0O3 3. LF Appels de sous-programmes avec
N6 LOZ0H RO4-1.R05 4. RO6-1. LF 5> ou respectivement 4 répétitions
R et définition des paramdtres :

N100 M30 LF

RO‘E = """"EOE P{O&:'B‘E @ ROE):}B
RO4 = = 1, ROS= 4, ROG==1,

LG10Q
N5 ¥ 1000.-R0O1+R02/R03 LF
N10 M17 LF Utilisation des paramétres dans

le sous~-programme appelé
L0200

N1 Z100.+R0O4 _RO5+R06 LF
N2¢ M17 LF

I1 en résulte les valeurs numérigues suivantes ¢

L0100 X - RO1+R02 / R0O3
Répétition | Définition 1000.] -10.1 81. 3.
] Valeur affectée 1010. 71 27. 3.
2 Valeur affectée 929, 98. g, 3.
3 Valeur affectée g02. 107. 3. 3.
4 Valeur affectée 8913, 110. 1. 3,
5 Valeur affectée 890. 111.10.333] 3.
L0200 Z + RO4. RO5+ RO6
Répétition |Définition 100. | -1. g, |-, |
i Valeur affectée ' 99, =4, 3. <1,
2 \aWEur affectée 1 96. -12. 2. -1.
3 ‘aleur affactée 88. |-24, 1. -1.
L »a?e;r affectée 76. (=24, 0. -1.

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

valeur est comservée jusqu'a ce gu'une nouvelle définition ou une modle

fication par reprise de 1l'enchatnement survienne,




5.5 Conditions de saut

5.5.1 (& 00 Saut obligatoire

Utilisation Avec le saut obligatoire (absolu)
il est possible de sauter des parties
du programme. Les blocs sautés ne sont

pas usinés,

Programmation @& 00 + 1234

B TR a?u o
1

Ordre: saut obligatoire

La destination du saut se

trouve avant (=) ou aprés
{(+) 1'ordre de saut:

La commande cherche 1la
destination du saut dans

la direction donnée.

Numéro de bloc de la desti-

nation du saut max.4 décades

On peut avoir comme cas particulier, l'adjonction dfun paramétre

avec signe pour créer différentes destinations de saut,

Ce cas particulier est représenté ci-aprés & droite,
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Destination du saut avant 1l'ordre de saut (=)

Cas normal

Eagegg

Cas particulier

™ No8

®

TN215(@ 00 - 98

£l

ROV a par exemple la valeur 1

M98 X ..

®N99

@

Destination du saut aprés l'ordre

L N280

- de saut (+)

L]

®

TN215 (@ 00+280

ROl a par exemple la valeur 1
—N215(@ 00 + 280 RO1

~BN281

)

@

®

K280 X..

GOL

Attention : Les destinations de saut doivent &tre toujours

dans des blocs avec un

est modifiée par un paramétire R,

Les sauts demandent du tenps (max,

bloc sauté).

Z @0

—N215(@ 00 - 98 ROl

Zoo

s e o

numéro de bloc. Ceci
est également valable si la distination

10 ms par

du saut
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5.5.2 @01, @02, @ 03 Saut conditionnel

Utilisation: Avec le saut conditionnel, il est possible en
fonction de conditions
égal @ o1
supérieur @ o2

supérieur/égal @ 03
de réaliser des bifurcations dans le Programme.,
Programmation : Do, + 1234 R.e R ..
- = —— —— e

Ordre avec conditions
de saut

La destination du saut se
trouve avant(-) ou aprés (+)
1°ordre de saut. la commande
cherche la destination du

saut dans la direction donnée,

Numéro de bloc de 1la
destination du saut max.hdécades

Comparaison de paramétres R avec saut conditionnel:

ler Parameétre égal au 2éme paramétre (@ Ol

!
|
ler paramétre supérieur au 2éme paramétre @ 02 f
N ‘o p N : . - !

ler paramétre supérieur/égal au 2éme Parametre@@(l; i
!

i

|
i
|
|
I
!
!
I
!
!
!
|
t
{
}
!
|
|
!
!
|
|
ter paramétre ;

2éme paramétre
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On peut avoir comme cas particulier liimsertion dfun

Y ?

aramétre avec signe aprés le numéro de bloc pour créer
& 4

différentes destinations de saut,

Ce cas particulier est représenté ci-dessous a droite,

Destination du saut avant 1'ordre de saut (=}

Cas normal Cas particulier
HO8 Xowo Zowo R0 a par ex. la valeur 2
® N98 Xe@e Zadan
- Nge Mo ea
. [ﬁNTOO Loos Fuoo
* = ® T
NZTEQ@O% - 98 ROT RO2 N2i5 (@)02 = 98 RIO RO! RO2
Na‘] 6GD ® 9 MO & ° I\Za‘a 6 G@ @ o i\!’I@ Q@

Destination du saut aprés llordre de sant (+}

® ®

-}

N215@03 + 280 R2C R25 Ni5 a par ex. la valeur 5
N220Ge.o Mowos rH215 (01 + 280 Ri16 R20 R25
. N220  Goow Muws
%wwzaoxg, Zos .
. N280 Xows Zuoww
. - N285 GO




5
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5053 Exemple résumant l°utilisation du

saut cbligatoire et du saut conditionnel

Probléme : A lf'intérieur d*un programme,

bifurguer vers 2 programmes

Synoptigque 3 ( D&but )

T\
(\LBl urcatlon/

Programme Programme
1 ’ 2
Fin

Programmation :

HOO5 GOl X...

—— N010 (@ 0! 045 RIO R20 saut conditionnel vers le programme 2,
A si RI0 = R20
NOiS T
NO20 Programme 1 )
NO25 | i
NO30
NO35 i
F"NOQO %? 00 070 saut obligatoire vers le bloc 70,
NOLS pour sauter le programme 2, '
MI%&OSE Programme 2
NO6O a
NO6S &
LeNO70 GO0 X...
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5.6 @ 31

5 = 11 BEd., 9,81

Vider la mémoire intermédiaire

Utilisation

Une série de signaux de commande de la commande
d'adaptation (interface parzlléle ou automate
programmable) sont signalés i la mémoire de travail
de la CN non pas directement, mais au travers de la
mémoire intermédiaire. Font Partie de ces signaux
de commande et peuvent &tre sélectionnés, par
exemple, par des fonctions M :

- Fonetion miroir (symétrie)

- Décalage d'origine externe additif

- Correction d'outil externe

Si ces signaux gqui sont appelés en cours de programme,
doivent &tre exploités dans le bloc qui‘suit leur
sélection, il faut vider les mémoires intermédiaires
de blocs. Sinon, le signal de commande sélectionné
ne sera efficace que quelques blocs plus loin.

On peut commander bar programme, ce vidage des
mémoires intermédiaires par 1a fonction @ 31.

La commande numérigque signale 1'état "mémoires
intermédiaires vides" & la commande dfadaptation,

ce qui permet de libérer le signal de commande
sélectionné ou l'introduction des données

externes souhaitée,

A4

30







[@)
H
el
=
°
O
B}
Co

3T (P)

6.0 Insertion automatique de chanfreins et dfarrondis

En programmant B- ou B dans le méme bloc o se situe le point de
départ du chanfrein ou de 1'arrondi & réaliser, om provoque
l'insertion automatique de ce chanfrein ou de cet arrondl sur un

angle de 90°,

f;cﬁahfréin\*

Exemple i;B,,j--iArréhdi v

P7E

= 220 .
- 140

- 7() ]

N40 P6

i

N35 N30

$200

SP0O0341.1

N10
N15
N20
N25
N30
N35
N4Q

GOO G90 G42 z220. X0. LF (P1) La valeur de B~ ou de B doit
GO1 X60. B-20. LF (P2) . o .
7140 .B20. LF (P3) etre inférieure ou égale au
§;80-320~ LF gP“; parcours programmée dans le mime
0. LF (P5
X200.B-5. LF (P6) bloc.
Z0. LF (PT)
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6.1 Fonctions de commutation et auxiliaires dans des blocs combinés

On parle de blocs combinés lorsque la transition entre ces blocs se

fait par des chanfreins ou des arrondis,

Entre deux blocs combinés, on peut placer un bloc comportant une
fonction de commutation. '

Exemple : voir figure page § = !

®

N20 Z140. B20. LF (P3)
N21 M.. LF (P31)
- N25 X180, B4O, LF (Py)

la fonction de commutation devient efficace en fin de bloc donc au
‘  point P31, C'est donc au point P31 qu'on termine la coﬁpe. ,
'La‘COmménde numérique génére automatiquement un "GO9" aux points
'fdekdiscentinuité (chanfrein) d'une ligne de contour,
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Ri4 Pas du filetage

Le parametre représente la valeur du filetage. On donne toujours

une valeur paralléle aux axes sans signe,

Min, 0,001 mm
Max. 40,000 mm

R21 et R22 Point de départ du filetage

RI2IR1B 4

Jdmm

e ———
——

SP00351.0

Les coordonnées du point de départ et du point final;du,filetage
doivent &tre programmés en incluant 1la distance d’attaque et la
distance de dégagement. Suivant 1°‘axe X, le point de départ B
est situé a 1 mm au dessus de la valeur du parametre R10,
Ce décalage est effectué automatiquement par la commande.

Le cycle de filetage peut &tre appelé a partir de n‘importe

" quelle position de dégagement du chariot. Le positionnement

en B s'effectue en rapide.

R18 Passes a vide

Le ncmbre de passes & vide sera librement choisi. Il sera

inserit sous le paramétre RIS,

par eXemple 3 passes & vide : RI183,

-
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R15 Profondeur du filetage

La profondeur du filetage sera inscrite sous le parameétirells, Le
signe indique le sens de 1la bPlongée, c’est-a-dire s'il s'agit dfun

filetage intérieur ou extérieur (+ filetage intérieur, - f

[}

e
pd
®
et
»

]
o

Xtérieur)

SP00352.0

R16 Surépaisseur de finition

La surépaisseur de finition sera donnée sous Ri6. Si une sur-
épaisseur de finition est pProgrammée, elle sera retranchée de la
profondeur du filetage et la valeur résultante sera décomposée
en passes d'ébauche.

Une fois les passes d’ébauche terminées, il y aura exécution
d'une passe de finition.,

I ) La cote en ébauche est calculée
automatiquement et décomposée

en passes d'ébauche

24 Surépaisseur de finition R16

SP00353.0
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R17 Nombre de passes d'ébauche

La valeur du paramétre détermine le nombre de passes d'ébauche.
La commande numérique se calcule automatiquement les différentes
profondeurs de plongée. L'augmentation de la profondeur de

plongée sera diminuée a chague passe dlune différence constante

D'aprés la suite arithmétique, on obtient pour la profondeur

de la premiére passe dfébauche

£ = 2t _ 2(R15=R16)
! n (R17)+3

et la différence constante

Exemple :

Profondeur de filetage t = 10
Nombre de passes d®ébauche = 5 t¥ = 3,3
Surépaisseur de finition = 0,! d = 0,66
@
®
((lé
34 t'ﬂ
i
54
({D{
3.30 =
@
0
9
P
jol]
© tf"d
£
@,
w594 N 2
(I ’i’g‘qn
2y
oflim @
£ 2d a
2 R ®
792 ™ = @
o -F =
= 2y
Q B
: ®
9.24 ~ 8L o
990 5 2
o
<
[«8
L7

i 0 imm R16
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SINUMERIK 3T Cycles L94 Cycle de chariotage
L96 Cycle de filetage

E 321 B72 3T GE 548811.1090.01

7 8 p
L9400 (12.08.81..01) L9400
B40 690D : G20 R25 1
R3% 10 R25 O R20 R26 O R15
N4 R25 -R39 R28 0 R29-1 R35-1
902-4 R25 R3O R32 20 R42 20 R39 @ 2032 1 R26 R28
R26 1 R27 1 R39 2 202 7 R32 R2ZO RZ9 1
807 S R25 R3% R3Z2 30 N1 R2Z5 .R29
R7 61 A02 15 R32 R20 R3I1 O R12
N5 802 & R11 R15 N? R38 0 R41 2 R31 -R10
302 & R13 RiS GO X R33 Z R34 R32 D R13
0271 N10O R32 O R31 R32 —R14
'Né& R28 0 R264 R32 ~R35 R3t /RY19?
R26 .R21 R32 .R28 R25 .R19
R29 0 Ri& @03 15 R39? R32 R10 R2ZS
R2%9 .R26 R32 /R41 RZS /R19
R30 O R17 903 11 R32 R3s R16 .R29
R3O0 .R27 R3Z2 .R28 R24 R14
R33 0 R14 @02 11 R38 R39 R17 -R35
R34 O R15 R38 1 R37 0 R32 R26 R2& /R17
R33 ~R29 N11 R35 R37 R17 R35
R34 -R30 @1 12 R43 R39 R40 O R26
R10 ~R2%9 Z R35 ) R40 /R17
Ri1 -R20 @22 X R40 Z R3S R3% 0 R26 —-R25
R12 -R29 G1 X R48 Z R49 R39 -R40
R13 -R30 GP1 X -R26 Z -R27 BO X R10 Z Ri1
R40 9999 R3I9 1 60 590 X R33 Né G591 X R24
R34 O R18 200 13 B33 X R31 Z R32 K R14 .
R37 O R18 N1Z X R35 GO X -R27&
801 7 R39 R25 @22 X R35 Z R40 690 X R10 Z R11
R39 3 G1 X R48 Z R49 R17 R35
801 7 R39 R25 691 X -R2&6 Z —R27 502 9 R17 R28
R31 0O R13 G0 G9YD Z R34 R26 0 R15
R35 0 R34 N13 ®01-10 R38 R39 R24 —-R25
R37 .R27 w2-10 R42 RZO 301 10 R16 R28
R78 0 R27 N15 GO X R332 Z R34 R1a O
R4Z 1 a02 18 R42 R2D 2006
A00 8 801 16 R43 R39 N® R2%4 R3O —R40
N7 R31 O R12 Z R13 A00-6
R35 .0 R33 200 17 Ni1O 01 11 R18 R28
R34 .R2Z21 Nié X R12 R18 R3S
R37 .RZ2& N1? Bt X R12 Z R13 2004
R43 O X R10 Z R11 N11 M17
N8 R39 1 60 X R33 Z R34 0 2
74 .R39 N18 R10G R29% .
R?7 .R39 R11 R30D
‘R33 ~R2Zé R12 R29
R34 ~R27 R132 R30

RZ4 /R21 M17
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.2 Vider la mémoire intermédiaire, 19O

(voir également chapiire 5.6)

Une série de signaux de commande de la commande d'adaptation
{(interface paralléle ou automate programmable) sont signalés a

la commande pumérigue non pas directement,
mals au travers de la mémoire intermédiaire, Font partie de ces

signaux de commande et peuvent &tre sélectionnés, par exemple,

Si ces signaux qui sont appelés en cours de programme, doivent
8tre exploités dans le bloc qui suit leur sélection, il faut
vider les mémoires intermédiaires de blocs,. Sinon, le signal
de commande sélectionné ne sera efficace gue guelgques blocs

plus loin.

On peut commander par programme ce vidage des mémoires inter-
médiaires, en appelant le sous=programme L9G.
La commande numérigue signal état "mémoires intermédiaires

=]
M

1t
ides! a4 la commande d’zdaptation, ce gui permei de libérer
le signal de commande sélectionné ou l'introduction des

deunées externes souhaitée,

Exemple ¢
e KR Ee s AT

Selection de la correction d'outil externe, par exemple aprés

mesure d'ur outil.

MIS Mowo Sélectiocn de l'introduction dfune correction d'outil
externe

N20O 199 Vidage des mémoires intermédiaires pour gue

N25 la nouvelle correction d'outil soit effective

dans le bloc 25.







CYCLE DE JYEGROSSISSAGE 194

(¢) , . L
X “RILIRIS
1L0 A VE— B

70 —

Point Az Point

:‘x'z X | =z

C

——@' - —
W -2 L 310 : NN B0~

V4

Point B

X

~Burépaissear
pour finition

X

N30 R107140 RIF20 RI2 70 RI13 30 Rid 140 R15 80 ;.ﬁf‘""iuf&(‘.ii:-ql, 5 R17 02

N35

5 R2031 Rzl 2 .
— = N\ D om Bowgem

N
R N - .
O L) oun s efne_

‘—— Référence pour programmation du diamétre °

Profondeur de céupe

Mode de dégrossissage (voir tableau)

Longitudinal

Transversal|’

(Mode de dégrossissage)

extér,

intér,

exter.

intér. |~

Dégrossissage jusqu’a la cote de finissage

11

13

12

14

Dégrossissage jusqu’a la cote de finissage
+ enlévement de la matiére restante

31

3

=

32,

34 -

Finissage

21

21

‘23
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7.1.3 L95 Cycle de

éhariotggp (version de base U4B)

R20 N° du sous-programme dans lequel le contour est programmé
R21 Point de départ du contour en X (en absolu)
R22  Point de départ du contour en Z (en absolu)
R24  Surépaisseur de finition en X (en incrémental)
R25  Surépaisseur de finition en Z (en incrémental)
R26  Profondeur de passe en X ou Z (en incrémental)
(pas nécessaire pour la finition avec R29 21, R29 23)
R27  Correction du rayon de plaquette (41, 42)
R29  Détermination des modes pour &bauche et finition

Dans le schéma suivant, on a représentd les paramétres & intro-
duire.

> R26

——t L

AR21/22

SP00059.1

Les points de départ R21 (X) et R22 (Z) sont programmés par rapport

au contour. Lors de 1'ébauche, la CN commande automatiquement un déca-
lage par rapport au contour égal A la surépaisseur de finition

R24, R25 + 1 mm (distance de sécurité). Si ce décalage n'est pas
suffisant, il faut décaler le point de départ du contour R21, R22

de fagon adéquate.

R2/22 L P?ln? qe départ du contour
d'origine

| Point de départ décald

R21/22 —

H0060.0

)

EU




N35 R12Z2 80

R13 25

Point final X, Z R
Profondeur du filet ;
! Pas
/ Point de départ X, Z
— Profondeur de
. ¢ passe de finissage
= xd
R
R10/11 \
®
] —JRI 6
_:;‘bﬂv
g <
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7.1.4 L97 Cycle de filetage (version de base UB)

A 1l'aide de ce cycle, on peut usiner des filetages extérieurs et inté-
rieurs ainsi que des filetages coniques. :

L'avance en profondeur de l'outil a lieu automatiquement et décrolt
de fagon quadratique, de sorte que la section de coupe reste constante.

Avant 1'appel du cycle L97, il faut affecter une valeur aux paramétres
R suivants :

R20 Pas du filetage
R21 Point de départ du filetage en X (en absolu)
R22 Point de départ du filetage en Z (en absolu)
R23 Nombre de passes a vide
R24  Profondeur du filet (en incrémental), avec signe dépendant
du type de filetage :
+ = filetage intérieur, - = filetage extérieur
R25  Surépaisseur de finition
R26  Course d'entrée dans le filetage
R27 Course de sortie du filetage
R28 Nombre de passes d'ébauche
R29  Angle de pénétration
R31 Point final du filetage en X (en absolu)
R32 Point final du filetage en Z (en absolu)

L'affectation des valeurs doit avoir lieu dans 2 bloes car 10 parameétres
R maximum sont admis par bloc.

Exemple :

N10 R20... R21... R22... R23... R24... R26... R27... LF
N15 R28... R29... R31... R32... L97 LF

Les schémas suivants explicitent les différents paramétres.

o1
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CYCLE DE PERCAGE PROFOXND L1398

Débourrage automatique pour pergages profonds.
gc r,h'(;ownev\ v )(0 av::ul’ U(Fu &‘)az‘t'o‘\

X 4

80 o
— aag—
o e
st — —p#— —— — —— —— 1
e i — —— ————— —— ——— t——
——t—— — — — — — — Y
-
—— a2 _— Y
— — —— 71
L Avance

Avance rapide

A

s
NR

1€ére grofondeur
€ pergage

Point de départ

Valeur de dégression

Exemple:
e L

N5 R2530 R22¥4qd R26E R2410, R2705 R281
N6 198 ’ - 3

Longueur finale Temporisztion au

point de SEpart

Temporisaton 2 la
profondeur de pergage

~1
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8. Apercu sur ce chapitre

8,1 Correction du rayon de plaquette (SRK)
1 Sélection de SRK
e SRK dans un programme
3 Apnulation de SRK
4  MOO, MC2, M30 avec SRK
a1:5 Cas particuliers avec SRK
6 SRX dans le cas de combinaisons de différents t¥ypes de blocs
7 Répétition de la fonction G (G41,G42) déja sélectionnée avec
le méme numéro de correction
k 8.2 Systémes d’introduction, diagrammes et tableaux
8.2,1 Introduction de paramétres d*interpolation I et K imprécis
8.2.2 Points de référence
8.2,3 Calcul de l'incrément de bloc
8.2.4 Limites de 1l°’avance par tour
8.2.5 Vitesse de broche en fonction du rayon de tournage avec v =
constante
8.2.6 Formats dfintroduction
8.2.7 Tableau de code

8.3 Ccde de programmation




\H
3
Trea

Correction de ravon de

bloc 4 bloc.

P - . s ” s
Dans la suite, on a signalé par S tous les points d'arrdt em fonctionnement

SRX

Sélectio

= dans le cas de coniours internes {angle entre les blocs N1Q et NI < 180°}

e e e e e e e s i s

ﬁv

-,

. /}/
N1

/%42

A%

vilaquatte

Point de départ

Dans le bloc suivant le bloc de

sélection a CN place un vecteur

jo )

de bloc (longueur R} perw
pendiculaire & la trajectoire
Programmée,

Vecteur de début de bloc

SPO007S.0

- dans le cas de contours exiernes (angle entre les blocs N1O et Ni1i compris

\
\
mz\\
N

Point de départ

SPOO080.3

at

Point de départ

SPO0OB1L3
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8.1.,2 SRK dans upn programme

- Contour intérieur {(angle entre 2 blocs < 180°)

Transitiocn droite - dreite

La CN calcule dans chague cas
le point d'intersection de la

trajedoire corrigée

SP00082.1

Transition cercle - cercle

SP00083.1

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

Transition droite - droite

La CN calcule le point diintere

section de la trajetoire corrigée.

SP00064.1
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Transition droite « cercle

SPOC0Bs.2
SPOQ0BS.1

Au début (ou & la fin) de l'arc est placé en vecteur perpendiculaire
(de longueur R}, La CN calcule le point d'intersection entre la tangente

au point B et le parcours corrigé du bloc 11 {(ou respectivement 10),

Transition cercle cercle

On place un vecteur de longueur R

Perpendiculaire au contour au roint

de fin {(ou respectivement de début)
de blec, La CN calcule 1le point
d'intersection des tangentes aux
points BI et B2,

3£30087.2

Transition droite - ctercle; angle > 270°

g Au point de fin {respectivement de début)
3 R/&‘m~ S . " ) .. 4
“9 du bloc N10O (respectivement Ni1), omn

place un vecteur de longueur R perpendie
culaire,

La CN effectue un mouvement de Compene

du contour programmé dfune valeur R du

|
!

|

I

i .

Nmé sation au cours duguel on passe au-dessus

|

i

I

|

i

rayon de coupe, de manidre A ne pas

détéricrer la piéce,

SPO00BE.2
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Changement du semns de correction

SP00089.2

Au point final du bloc avec l'ancien sens de correction, (ici G42) et au
point de début du bloc avec le nouveau sens de correction (ici G41) est

érigé un vecteur perpendiculaire de longueur R,

Au point A, il y aura un petit chanfrein, car ici ne se produit aucun
calcul du point d'intersection.

Dans l'exemple, on a annulé la SRK avec G40 dans le bloc Ni2, afin

d’obtenir un usinage exact au point B.

Changement du numéro de la correction dfoufil (Toves Taasol

Lors du changement de la correction dtoutil, on a :

1. Le point d'intersection du
debut de blec est calculé avec

l'ancienne correction.

2. Le point d'intersection en

fin de bloc est calculé avec

la nouvelle correction,

SP 000920.3
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8,1.3 Annulation de SRK

~ Contours internes (angle entre les blocs N10O et N1l < 1800}

Transition droite - droite : Transition cercle = cercle

SPD0091.2
SP20082.3

Dans le dernier bloc avec SRK, on
éléve un vecteur de longueur R
perpendiculairement & la trajectoire

programmée

SP000983.2

Dans la transition vers une droite; le peint de fin de bloc programmé. est
directement accosté,
Dans la transition vers un cercle, on décrit le cercle programmé déc

a
jusgu'a la verticale du point final du cercle. Puis on vient au point

wd

o
@
£

2
long de cette verticale.
Si, avant cette verticale, on atteint une des coordonnées (X ou 2} du
point final, lfautre coordonnée sera accostée directement (voir figure

Ci~dessus).
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- Contours externes (angle entre les blocs N10 et Nil compris entre

180 et 270°)

@!///
i -
SP00094.2

(Angle entre les blocs NIO et N11i > 270°)

5

® 2
Q- ‘3‘@(
‘ S
4 o \
v AN
AN

afﬁ
SP00095. 2

La trajectoire corrigée est calculée et décrite jusqu'au

3
section de début du bloc dans legquel la SRK est annulée,

G4LO : Annulation de la correction du rayon de plaguette
TOO : Annulation

La SRX doit

point dfintere

{SRK}

de SRK et de la correction de longueur dfoutil

€tre annulée au plus tard dans le dernier bloc,
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8,1, 4 MOO, MO2 et M30 avec sélection de la correction du rayon
de plaguette (SRK)

MOO : = La CN s'arréte au point Stopt S pour le bloc & bloc.

(Le voint est inscrit sur les figures)

MO2, M30 : - On se dégage de la valeur de la SRK si elle est
annulée dans le dernier blo¢ par GLO et qutan

moins un déplacement dfaxe a été programmé,

Exemple : N150 X .. Z.. LF
N20O G40 X.. M30 LF

- On ne se dégage pas de la valeur de SRK si aucun déplacement

dfaxe n'a été programmé.

Exemple 1 : NI50 X.. Z.. LF
N200O G40 LF
N250 M30 LF
Exemple 2 ¢ HN150 X,. Z.. LF

N200 G40 M30 LF
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8.1.5 Cas particuliers avec SRK

g

E.9.81

Comme la CN n'utilise que le bloc suivant pour calculer le point d'inter-

section, il peut se présenter les défauts de contour suivants dans le

cas de contours intérieurs :

SP00099.0

Le bloc intermédiaire est trop petit

pour la correction sélectionnée.

L'usinage n'est pas interrompu. Une
alarme (321) s'affiche et s'éteint

a la fin du programme.

Le sens de'correction_de la SRK est conservé, mais le sens de déplacement

s'inverse.

y — W2

SP00100.0

La course de retrait en N2 doit 8tre
supérieure au double du rayon de
Plaguette, sinon ltoutil ferait un
déplacement dans la mauvaise

direction.




3T (P) 8 - 10 E.9.81

- Contour extérieur et angles obtus et transition cercle=~cercle

Pour éviter que des blocs intermédiaires

[ trop courts ne provoguent un arrét du
b contournage, la CR peut omettre les
A déplacements AR et BC.
/// En fonction d'une tolérance d fixée
// & la mise er service (max.32000 ,m),

le parcours prend les formes suivantes :

SP0Q0357.0

S1 4Xi et AZ1 sont plus petits
que d ', le déplacement s'effectuera

de A vers C

SP00103.1

Si 6X1, AX2, AZ et AZ2 sont
plus petits que d, il n'y a pas

de mouvement de compensation. A partir
du point A l'usinage sera poursuivi

avec le nouveau rayon.

SP00104.1
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SRK dans le cas de combinaiscns de différents types de bloes

- “Segment = QY

L'adresse de l'axe est programmée,

lieu car le segment est nul.
Exemple : N... 891 X0, LF

- "Fonctions auxiliaires®

mais aweun déplacement n'a

Les adresses des axes ne sont pas programmées, mais des fonciions

auxiliaires, une temporisation ou un décalage dorigine.

Exemple : N.o. 21000. LF

Neoo MO8 LF
N.o.o GOk X 10, LF
N.oo G5G Z10, LF
Neowo TO101 LF

Exemples :

&P 00333.0

Deux segments

N5 @91 2100, LF
N6 X-100, LF
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E.g, 8%
Un bloc avec fonction auxiliaire entre deux segemnts
rd
N5 691 Zi00. LF
H6 MO8 LF
N7 =100, LF
Le bloc N & est exécuté au
point 5.
S
g
Q.
(%]

Deux blocs avec des fonctions auxiliaires entre deux segments

som 3 N 5 G91 2100, LF .
Rl N6 MO8 LF
N7 M09 LF
N 8 %100, LF
N9 %100, LF

L.es blocs N &6 et § 7 sont

exécutés au point S.

De plus, 2 llexception des
transitions tangentielles, il
Yy a une altération du contour.

SP00332,0

Un bloc avec un Ysegment = O" entre deux segments

N 5 G917 2100, LF

NG Z0. LEF

N 7 =100 LF

De plus, & ltexception des
transitions tangentielles, il
Yy a une altération du contour.,

SP 003330

.........
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Deux blocs avec un "segment = O" entre deux segments

N5 G91 Z100, LF
N6 Z0. LF
K7 Z0. LF
N3 X-100. LF

De plus, & l'exception des
transitions tangentielles,
il v a une altération du
contour.

SP 003340

Un bloc avec un “segment = O% et une"ferction auxiliaireventre

deux segments

w

o 3 . N5 G91 %100, LF
N6 Z0. LE 2
N7 MO8 LF
N8 X-100., LF
Le bloc N5 est exécuté au
peint P,

De* plus, & 1l'exception des
transitions tangentielles,
il y a une altération du
contour.

SP 00335,0

Un bloc avec une "fonction auxiliaire" et uxm bloc ave¢ un "Segment = O%
entre deux segments |

| | N5 G91 2100. LF
s - N6 MO8 LF
AN N7 z0. LF
N8 X-100. LF

Le bloc N6 est exécuté au

1

point S, _

De plus, a 1lYexception des
transitions tangentielles, il y a
une altération du contour.

SP 00336.0
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8.1.7 Répétition de la fonction G (G41,G42) déja sélectionnée

avec le méme numéro de correction

Si on répéte un bloc avec G41,G42 qui ont déja été programmées, la
CN érige sur la trajectoire programmée, un vecteur perpendiculaire

de longueur R au point final du bloc précédent.

prid V
[ep]
=X

sans G41

3P 00342.0

Pour le bloc suivant, le point d'intersection du début de bloc sera calculé.

N5 GOt  G41 T1313 X-.... Z.... LF
N6 Z--..- LF
N7 G4 Keeeee Ziewas LF Erreur: Répétition de G4l

N8 Leooa LF
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8.2 Systémes d’introduction, diagrammes et tableaux

8.2,1 1Imtroduction de paramétres d'intsrpclation imprécise

Le contrdle du point dlaboutissement d'un arc détecte un errvsur de
programmation {danms la mesurs ol il nfaboutit pas dans le limite de
tolérance). L'interpolation cireculaire ne démarre pas. Une aslarme

(308} s'affiche.

S1 1l'erreur de programmation est dans la tolérance, on vient bien

accoster exactement le point extréme de lfarc,mais le parcours entre

°

le point de départ et ce point extréme prend alers la forme suivants

Paramétre d'interpolation

trop grand trop petit

SP 00iIG71

SPOQiIGEY

La plage de réglage (paramétire machine) de la tolérance "I autour

du point darrivée de 1l'arc "KE" est de 21 oam &+ 32 000 Jam
Une valeur é&levée supprime pratiguement le contrdle du point
dfaboutissement d'un arc, L'iptroduction de 1la plage de la

tolérance se fait sous forme d'une wvaleur nundrigue sans signs,
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8,2.2 Points de référence

? ’
-
>Z
—%fi
o - o.
o
+X §
[« %
&
P = Point préréglé de ltoutil
M = Origine machine
W = Origine piéce
R = Point de référence machine
F = Point de référence du chariot
WR : = Point de référence de la piéce
XMR, ZMR, etec, = Coordonnées du point de référence par axe —

XMW, ZMW, ete, = Somme des décalages dlorigine par axe
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8.2,3 Calcul de 1l'incrément de bloc

n = Ordre de déplacement & 1'intérieur d'un programme piéce

= 1 premier ordre de déplacement

NV
WK

Somme des décalages dorigine a inclure dans les calculs

Correction d'outil

G91 dans le premier bloc (m=1)

Le décalage d'origine est inclus dans le calcul dans le rremier

bloc de déplacement avec G91,

Incrément de bloc = Cote 1ncr,(Pn) + NV + WK(

(Pn) Pn)

G91 n'est pas dans le premier bloc (m »1)

Incrément de bloc = Cote ner.poy + Nv(Pn} - Nv(Pn—i) + WK(Pn) - WK(Pn—1)

Cote incrémentale Décalage

(Consigne P2) . E d*origine - ??-“T“"MKP%“j
H
Décalage Pi | | Incrément
~— dYorigine WK P1 e bloc

)

&

P P2 3

&

G90 dans un bloc guelconque (nx1)

Incr. loc = i . - . .+ N - -
ncr. de bloc = Cote incr (Pn) Cote abs (Pn-1) RV(Pn) NV(Pn—?) + WK(Pn) WK(Pn-?)

- _Décalage Cote absolue WK P |
d'origine P2 (Consigne} pour P2 i
Décalage Cote absolue )
origine P1 {Consigne y™]WKP1 == Incrément
pour Pi ro—————de blog ———=
s - — e
i Origine Origine P P2
machine piéce
valeur
reelle 4 Valeur

réelle 2

SP00106.0




3T (P} 8 - 18

E.9.81
8.2, Limites de l'avance wvar tour
= N
o nmaxz—‘lOOOOmln
l -1
- 5 5 5000 min \ g
min 2
» . §
N I\
@ 103 \ \\
5 NI
07
g 6‘;4)//})_
Fel //,3} %,
& 4
<5 0 2%
4
2 %,
@ % ~
@
PR
ag \\\\
1 N .
-3 - = . .
10 107 107 1 0 4 10702 0% U 104
Pag de filetage .
— . Avance &n m/min Avance par tour et

de la broche
pas de filetage et la viltesse de rotation de la
broche (filetage G33)

Relation sntre 1

@

Relation entre la vitesse d'avance par tour et la vitesse de rotation

SP 00197.1

n maX,, admissible avec capteur ROD accouplé en rapport 1 : 1

e

2} maxaz admissible avec capieur ROD accouplé en rapport 1 : 2
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Vitesse de broche em fonction du rayon de tournage pour

YV = constante

£ 400 =

£ 200 «

£ 005 -

7800 -

J 800 «

7400 =

7200

7600 -

/43/;?

APproximation :

Pour un rayon de 160 mm (520mm &)
la circonférence = img

la vitesse de rotation
¢orrespond donc a la

vitesse de coupe

[

¥ 1
0 @ & 80 100 120 up 18

Vitesse de broche ¥ {(du rayon de tour

1 ¥ |4

g 1 [] B
186 200 220 240 2860 286 300

- Bm Rayon de
tournage

nage) pour V = constante

SP 003041
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8.2,6 Format d'introduction
Signification métrique en pouce en degré
A 8 . PN . PN . P
dresses Décades , {Définition | Décades | Défimition [Décades |Définition

Informations de parcours {aves linéaires) 4.3
Paramétres d?interpclation r s + 3.4 -
Informations ds parcours {(axes rotatlfs) - - + 8.3

- -3 -4 - - :
Chanfrein {B=}; arvondi {(B) -3 10 “mm 2.4 107" imch - 10 5 degré
Décalage d'origine + 4.3 + 3.4 +4.3 !
Pas du filetage 2.3 1.4 -
Vitesse de broche S 1 ou | i oun

, . 8.1 m/min 0,1 Fi/min
Vitesse de broche S 4.0 4.0
(velorisation & définir & 1a misze en fou i i oow
service) 0,1 min 0.1 min
Vitesse d'avence linéaire (F) 5 mn/min 3.4 ?Q_?inchjmin H-gégré/min
Avance par tour (F) 2.3 ?G'Bmmjtr QQ‘Ainchjtr
Correction | Longusur 1_3'3 - * <. s
1073 i 10 4inch
dfoutil Rayon + 23 + 1.4 :
Type i
Tenpo- X 4.3 -3 4.3 -3
risation 7 - 10 7 sec N 10 “sec
Pa At R Dimensions selon affectation. (virgale flottante interne)
aramatre toutes combinaisons (2 décades pour 1‘appel)

Fonctions paréparatoires G 2 2
Fonctions M 2 2
Numéro de bloe ia 4 1a 4

Les paramétres (ROO-P29) sont toujours écrits en deux décades, Pour toutes les autres fonctions (sauf

l'adresse L} 11 sst inutile dtécrire les "zéros" de téte.
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8.2.7 Tableau de code
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8.3 Code de programmation

8 - 22 E.9.81

\.ACJFL;

_Groupev EIA | ISO Code chapitre Fonction et signification
EOR | o/o 1. Début de programme
EOR | o/o 1 .. 1.7 Numéro de programme
. . 99399
ECB | LF
n N .. 1.4 Numéro de bloc
/n /N 9999 1.4 Bloc optionnel
. 1.3 Point décimal
+ 1.2 Signe algébrique positif (facultatif)
- - _ 1.2 Signe algébrique négatif
G1 g G 00 3.2 Rapide
f1e 3.3 Interpolation linéaire
02 3.4 Interpolation circulaire dans le sens horaire
03 3.4 Interpolation circulaire dans le sens antihoraire
33 3.5 Filetage
G2 G W04 *|{ 3.8 Temporisation; Valeur sous l'adresse X
G3 M09 3.7 Réduction de la vitesse, accostage précis
G5 400 3.14 Pas de correction de rayon de plaguette
41 3.14 Correction de rayon de plaquette, outil & gauche de la pidce
42 3.4 Correction de rayon de plaquette, outil & droite de la pisce
G7 53 3.10.3 Annulation des décalages d'origine
G8 54@ 3.10.1 Sélection décalage d'origine 1
55 3.10.1 Sélection décalage d'origine 2
&9 G B59 | 3.10.2 Décalage d'origine programmable
611 G 70 3.9 Systéme d'introduction en pouce Position d*effacement par
71 3.9 Etri TEraEstr machine
G612 g G e 3.1 Introduction en absolu
91 3.1 Introduction en incrémental
G13 g W92 *{ 3.13 Vitesse de broche Limitation de la consigne sous S
G814 G 94 3.11 " Vitesse d'avance sous l'adresse F en ,./min
5@ 3.11 Vitesse d'avance sous l'adresse F en ../tour
96 3.12 Vitesse de coupe constante sous S
X X 0 ..+ 2.1 Information de parcours en mm
9999.99¢g
0..+ Information de parcours en inch
999.9999
0 .. 3.8 Temporisation en sec.
9999.999 ' '
z Z 0 ..+ 2.1 Information de parcours en mm
9999.999
0 ..+ Information de parcours en inch
999.9399
1 I 0 ..+ 3.4 Paramétre d'interpolation circulaire en mm
k K 9999.999 -
0 ..+ Paramétre d'interpolation circulaire en inch
999.9399 )
(I pour l'axe X, K pour l'axe Z7)
0.001.. 3.5 Pas du filetage en mm
40.000
0.0001 Pas du filetage en inch
4.0000
= Ne pas écrire d'autres fonctions préparatoires dans ce bloc

Position d'effacement (Position préférentielle aprés RESET, MO2/M30, Mise sous tension de la commande

toutes les autres fonctions sont automaintenues

Valable pendant un bloc,
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Code de programmation (suite)

8§ - 23 E.9.871-

Groupe | EIA | ISO | Code Chapitre| Fonction et sigpification
b B +0.001.. 6.0 Rayon d'un arrondi sw angle 4 90° en mm
+999.999
+0.0001.. Rayon d'un arrondi sur angle a 90° en inch
+99.9999
b B -0.001.. Valeur d'un chanfrein sur angle a 90° en mm
-999.999
~0.0001.. Valeur d'un chanfrein sur angle & 90° em inch
-99,9999
r R 00..29 5.0 Paramétre
0.. + Valeur du paramétre en mm
9999. 939
0.. + Valeur du paramétre en inch
999.9939
Affectation d'une valeur pour le seuls déplacements
(X, 2, I, X, B et B-)
f F 1.. 3.11 Vitesse d'avance en mm/mn (G94)
10000 ’
0.1 .. Vitesse d'avance en inch/mn (G94)
400
0.001.. Vitesse d'avance en mm/tr (G95, G96)
40.000 .
0.0001.. Vitesse d'avance en inch/tr (G95, G96)
4.0000
s S 1..¢9 4.1 Vitesse de broche (suite géométrique)
1 ..9999] 4.1 Vitesae de broche en tr/mn ou 0,1 tr/mn
Limitation vitesse de broche
1 ..9999} 3.12 Vitesse de coupe constante
en m/mn ou O,im/mn
Vitesse de coupe constange
en ft/min ou 0,1 ft/mmn
t T 01 .. .. 4.2 Numéro d'outil
99 ..
.. 01 .. 4.2 Numéro de correction d'outil
.. 16
.. 00 4.2 Annulation de la correction d'outil
M1 M 00 4.3 Arrét programmé (obligatoire)
m M 02 4.3 Fin de programme
17 4.3 Fin de sous-programme dans le dernier bloc
d'un sous-programme :
30 4.3 Fin de programme comme MO2
Mot m M ] 03 4.3 Rotation de broche & droite
04 4.3 Rotation de broche & gauche
05e 4.3 Arrét de broche
M3] m M 0o .. 4.3 Fonctions auxiliaires, librement disponibles, exceptés les
99 groupes Mi; M2 e
1 L g; . oee 1.8 Numéro de sous~programme (91 4 99 pour les cycles)
.01 1.8 Nombre de répétitions
.. 99
a a 00 5.5 Saut obligatoire |
01 Saut conditionnel : ggal ‘
02 Saut conditionnel : supérieur
03 Saut conditionnel : supérieur, égal !
31 Vider la mémoire intermédiaire b
£08B LF 1.4 Fin de bloc i







