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Commandes Numériques
 GE Fanuc Automation
 GE FanucSeries 21i / 210i - MA
 Manuel de l'Operateur
 B-63094FR/01 April 1998
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Ce manuel décrit le plus grand nombre possible de variations d'utilisation del'équipement. Il ne peut répertorier toutes les combinaisons decaractéristiques, options et commandes qui ne doivent être essayées. Si unecombinaison particulière d'opérations n'est pas décrite, elle ne doit pas êtretentée.
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s–1
 PRECAUTIONS DE SECURITE
 Cette section décrit les précautions de sécurité relatives à l’utilisation d’unités CNC. Il est essentiel que lesutilisateurs observent ces précautions pour assurer un fonctionnement sûr des machines équipées d’une unitéCNC (toutes les descriptions, dans cette section, présument de cette configuration). Noter que certainesprécautions ne concernent que des fonctions spécifiques, et ainsi, peuvent ne pas être applicables sur certainesunités CNC.Les utilisateurs doivent également observer les précautions de sécurité relatives à la machine, comme décrit dansle manuel correspondant fourni par le constructeur de la machine-outil. Avant de tenter de faire fonctionner lamachine ou créer un programme de contrôle du fonctionnement de la machine, l’opérateur doit devenircomplètement familier avec le contenu de ce manuel et du manuel correspondant fourni par le constructeur dela machine-outil.
 Contenu
 1. DEFINITION DES AVERTISSEMENTS, PRECAUTIONS ET NOTES s–2. . . . . . . . .
 2. AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS GENERAUX s–3. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 3. AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS RELATIFS A LA PROGRAMMATION s–5.
 4. AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS RELATIFS A LA MANIPULATION s–7. . . .
 5. AVERTISSEMENTS RELATIFS A LA MAINTENANCE QUOTIDIENNE s–9. . . . . . . .
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PRECAUTIONS DE SECURITE B–63094FR/01
 s–2
 1 DEFINITION DES AVERTISSEMENTS, PRECAUTIONSET NOTES
 Ce manuel inclut des précautions de sécurité pour la protection de l’utilisateur et la prévention dedommages à la machine. Les précautions sont classifiées en Avertissements et en Précautions, selonleurs rapports avec la sécurité. Des informations supplémentaires sont également décrites en tant queNote. Lire les Avertissements, les Précautions et les Notes entièrement avant de tenter d’utiliser lamachine.
 AVERTISSEMENT
 Appliqué lorsqu’il y a un risque de blessure de l’utilisateur ou lorsque qu’il y a des dommages, aussibien pour l’utilisateur pouvant se blesser que pour l’équipement pouvant être endommagé, si laprocédure approuvée n’est pas observée.
 PRECAUTION
 Appliquée lorsqu’il y a un risque d’endommagerment de l’équipement, si la procédure approuvéen’est pas observée.
 NOTE
 La Note est utilisée pour donner des informations supplémentaires, autres que l’Avertissement etla Précaution.
 � Lire ce manuel soigneusement et le conserver dans un endroit sûr.
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B–63094FR/01 PRECAUTIONS DE SECURITE
 s–3
 2 AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS GENERAUX
 AVERTISSEMENT
 1. Ne jamais tenter d’usiner une pièce sans avoir auparavant vérifié le fonctionnement de lamachine. Avant de commencer une production, s’assurer que la machine fonctionnecorrectement en effectuant un cycle d’essai d’utilisation, par exemple, la fonction bloc à bloc,atténuation d’avance ou verrouillage machine, ou en faisant fonctionner la machine sans outilet sans pièce. Ne pas confirmer le fonctionnement correct de la machine peut résulter en uncomportement imprévu de la machine, pouvant provoquer des dommages à la pièce et/ou à lamachine elle-même, ou blesser l’utilisateur.
 2. Avant de faire fonctionner la machine, vérifier complètement les données entrées.Faire fonctionner la machine avec des données spécifiées incorrectes peut résulter en uncomportement imprévu de la machine, pouvant provoquer des dommages à la pièce et/ou à lamachine elle-même, ou blesser l’utilisateur.
 3. S’assurer que la vitesse d’avance est appropriée pour l’opération prévue. Généralement, pourchaque machine, il y a une vitesse d’avance maximum permise. La vitesse d’avance appropriéevarie avec l’opération prévue. Se référer au manuel fourni avec la machine pour déterminer lavitesse d’avance maximum permise. Si une machine ne fonctionne pas à la vitesse correcte, ellepeut se comporter de façon imprévue, pouvant provoquer des dommages à la pièce et/ou à lamachine elle-même, ou blesser l’utilisateur.
 4. Lors de l’utilisation de la fonction de compensation d’outil, vérifier complètement la directionet la valeur de la compensation. Faire fonctionner la machine avec des données spécifiées incorrectes peut résulter en uncomportement imprévu de la machine, pouvant provoquer des dommages à la pièce et/ou à lamachine elle-même, ou blesser l’utilisateur.
 5. Les paramètres de la CNC et du PMC sont préréglés en usine. Habituellement, il n’est pasnécessaire de les modifier. Cependant, lorsqu’il n’y a pas d’autre alternative que de modifier unparamètre, assurez-vous de comprendre complètement la fonction du paramètre avant de fairetoute modification.Un paramètre qui n’est pas réglé correctement peut résulter en un comportement imprévu de lamachine, pouvant provoquer des dommages à la pièce et/ou à la machine elle-même, ou blesserl’utilisateur.
 6. Immédiatement après avoir mis sous tension, ne toucher aucune des touches du panneau IMDtant que l’affichage de position et l’écran d’alarme n’apparaissent pas à l’écran de l’unité CNC.Certaines touches du panneau IMD sont spécialisées pour la maintenance ou d’autres opérationsspéciales. L’appui de l’une de ces touches peut placer l’unité CNC dans un état différent de l’étatnormal. La mise en route de la machine dans cet état peut provoquer un comportement imprévu.
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PRECAUTIONS DE SECURITE B–63094FR/01
 s–4
 7. Le manuel de l’opérateur et le manuel de programmation fournis avec l’unité CNC donnent unedescription d’ensemble des fonctions de la machine, y compris les fonctions optionnelles. Noterque les fonctions optionnelles varieront d’un modèle de machine à l’autre. Ainsi, certainesfonctions décrites dans les manuels peuvent ne pas être disponibles pour un modèle particulier.Vérifier les caractéristiques de la machine en cas de doute.
 AVERTISSEMENT
 8. Certaines fonctions ont pu être installées à la demande du constructeur de la machine-outil. Lorsde l’utilisation de telles fonctions, se référer au manuel fourni par le constructeur de lamachine-outil pour les détails concernant leur utilisation et les précautions relatives.
 NOTE
 Les programmes, les paramètres et les variables macro sont stockés dans des mémoires non volatilesde l’unité CNC. Habituellement, elles sont maintenues, même lorsque l’alimentation est coupée. Detelles données peuvent être effacées par inadvertance, cependant, ou il peut être nécessaire d’effacertoutes les données des mémoires non volatiles comme faisant partie d’une récupération d’erreur.Pour se protéger contre cette éventualité, et assurer une restauration rapide des données effacées,sauvegarder toutes les données vitales et conserver la copie de sauvegarde dans un endroit sûr.
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B–63094FR/01 PRECAUTIONS DE SECURITE
 s–5
 3 AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS RELATIFS A LAPROGRAMMATION
 Cette section couvre les précautions de sécurité principales relatives à la programmation. Avant detenter d’effectuer la programmation, lire les manuels de l’opérateur et de programmation fournissoigneusement de façon à ce que vous soyez complètement familier avec leur contenu.
 AVERTISSEMENT
 1. Réglage du système de coordonnées
 Si un système de coordonnées est établi de façon incorrecte, la machine peut se comporter demanière imprévue comme résultat du programme émettant une autre commande valide dedéplacement.Un tel fonctionnement imprévu peut endommager l’outil, la machine elle-même, la pièce oublesser l’utilisateur.
 2. Positionnement par interpolation non linéaire
 Lors de l’exécution d’un positionnement par interpolation non linéaire (positionnement pardéplacement non linéaire entre les points de départ et d’arrivée), le trajet de l’outil doit êtresoigneusement confirmé avant d’effectuer la programmation.Le positionnement met en oeuvre le déplacement en rapide. Si l’outil entre en collision avec lapièce, cela peut endommager l’outil, la machine elle-même, la pièce ou blesser l’utilisateur.
 3. Fonction impliquant un axe rotatif
 Lors de la programmation d’une interpolation en coordonnées polaires ou un contrôle normal àla surface (perpendiculaire), faire particulièrement attention à la vitesse de l’axe rotatif. Uneprogrammation incorrecte peut résulter en une vitesse de rotation de l’axe excessivement haute,telle que la force centrifuge provoque le desserrage des mors du mandrin sur la pièce, si cettedernière n’est pas bien montée.Un tel accident provoquera vraisemblablement des dommages à l’outil, à la machine elle-même,à la pièce ou des blessures sur l’utilisateur.
 4. Conversion pouce/métrique
 La commutation entre les entrées pouce et métrique ne convertit pas les unités de mesure dedonnées telles que le décalage d’origine pièce, les paramètres et la position actuelle. Parconséquent, avant de mettre la machine en route, déterminer quelles unités de mesure vont êtreutilisées. Entreprendre l’exécution d’une opération avec des données invalides spécifiées peutendommager l’outil, la machine elle-même, la pièce ou blesser l’utilisateur.
 5. Contrôle de la vitesse de coupe constante
 Lorsqu’un axe soumis au contrôle de vitesse de coupe constante approche l’origine du systèmede coordonnées de la pièce, la vitesse de broche peut devenir excessivement haute. Aussi, il estnécessaire de spécifier une vitesse maximum permise. Une spécification de vitesse maximumpermise incorrecte peut endommager l’outil, la machine elle-même, la pièce ou blesserl’utilisateur.
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PRECAUTIONS DE SECURITE B–63094FR/01
 s–6
 AVERTISSEMENT
 6. Vérification de la course
 Après la mise sous tension, effectuer un retour à la position de référence manuel, comme exigé.La vérification de la course n’est pas possible avant que le retour à la position de référence manuelsoit effectué. Noter que lorsque la vérification de la course est désactivée, une alarme n’est pasémise, même si la fin de course est dépassée, pouvant endommager l’outil, la machineelle-même, la pièce ou blesser l’opérateur.
 7. Vérification d’interférence de poste d’outil
 Une vérification d’interférence de poste d’outil est effectuée basée sur les données d’outilspécifié pendant le fonctionnement automatique. Si les caractéristiques de l’outil necorrespondent pas à l’outil actuellement utilisé, la vérification d’interférence ne peut êtreeffectuée correctement, pouvant endommager l’outil, la machine elle-même, la pièce ou blesserl’opérateur.Après la mise sous tension ou après avoir sélectionné un poste d’outil manuellement, commencertoujours l’opération automatique et spécifier le numéro d’outil de l’outil à utiliser.
 8. Mode absolu/incrémentiel
 Si un programme, créé avec des valeurs absolues, est exécuté en mode incrémentiel, ou viceversa, la machine peut se comporter de façon imprévue.
 9. Sélection de plan
 Si un plan incorrect est spécifié pour l’interpolation circulaire, l’interpolation hélicoïdale ou uncycle fixe, la machine peut se comporter de façon imprévue. Se référer aux descriptions de chaquefonction pour les détails.
 10. Saut de limite de couple
 Avant de tenter un saut de limite de couple, appliquer la limite de couple. Si un saut de limitede couple est spécifié sans la limite de couple actuellement appliquée, une commande dedéplacement sera exécutée sans effectuer le saut.
 11. Image miroir programmable
 Noter que les opérations programmées varient considérablement lorsqu’une image miroirprogrammable est activée.
 12. Fonction de compensation
 Si une commande basée sur le système de coordonnées machine ou une commande de retour àla position de référence est émise en mode de fonction de compensation, la compensation esttemporairement annulée, résultant en un comportement imprévu de la machine.Par conséquent, avant d’émettre l’une des commandes ci-dessus, toujours annuler le mode defonction de compensation.
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B–63094FR/01 PRECAUTIONS DE SECURITE
 s–7
 4 AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS RELATIFS A LAMANIPULATION
 Cette section présente les précautions de sécurité relatives à la manipulation des machines-outils.Avant de tenter de faire fonctionner votre machine, lire les manuels de l’opérateur et deprogrammation fournis soigneusement de façon à ce que vous soyez complètement familier avecleur contenu.
 AVERTISSEMENT
 1. Fonctionnement manuel
 Lors de la manipulation manuelle de la machine, déterminer la position courante de l’outil et dela pièce, et s’assurer que l’axe à déplacer, la direction et la vitesse d’avance ont été spécifiéscorrectement. Un fonctionnement incorrect de la machine peut endommager l’outil, la machineelle-même, la pièce ou blesser l’opérateur.
 2. Retour manuel à la position de référence
 Après la mise sous tension, effectuer le retour à la position de référence manuel comme exigé.Si la machine est utilisée sans avoir d’abord effectué le retour à la position de référence manuel,elle peut se comporter de façon imprévue. La vérification de course n’est pas possible avant quele retour à la position de référence ne soit effectué.Un fonctionnement imprévu de la machine peut endommager l’outil, la machine elle-même, lapièce ou blesser l’utilisateur.
 3. Commande numérique manuelle
 Lors de l’émission d’une commande numérique manuelle, déterminer la position courante del’outil et de la pièce, et s’assurer que l’axe à déplacer, la direction et la commande ont été spécifiéscorrectement, et que les valeurs entrées sont valides.Tenter de faire fonctionner la machine avec une commande invalide spécifiée peut endommagerl’outil, la machine elle-même, la pièce ou blesser l’opérateur.
 4. Avance manivelle manuelle
 En avance manivelle manuelle, la rotation de la manivelle en appliquant un grand facteurd’échelle, tel que 100, provoque un déplacement rapide de l’outil et de la table. Une manipulationnégligente peut endommager l’outil et/ou la machine ou blesser l’utilisateur.
 5. Atténuateur désactivé
 Si l’atténuateur est désactivé (selon la spécification dans une variable macro) pendant le filetage,le taraudage rigide ou autre taraudage, la vitesse est imprévisible, pouvant endommager l’outil,la machine elle-même, la pièce ou blesser l’opérateur.
 6. Opération de préréglage/origine
 Dans tous les cas, ne jamais tenter une opération de préréglage/origine lorsque la machine esten fonctionnement sous le contrôle d’un programme. Autrement, la machine peut se comporterde façon imprévisible, pouvant endommager l’outil, la machine elle-même, la pièce ou blesserl’utilisateur.
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PRECAUTIONS DE SECURITE B–63094FR/01
 s–8
 AVERTISSEMENT
 7. Décalage du système de coordonnées pièce
 L’intervention manuelle, le verrouillage machine ou l’image miroir peut décaler le système decoordonnées pièce. Avant de tenter de faire fonctionner la machine sous contrôle d’unprogramme, confirmer le système de coordonnées soigneusement.Si la machine est utilisée sous le contrôle d’un programme sans faire de réserves pour toutdécalage du système de coordonnées pièce, la machine peut se comporter de façon imprévuepouvant endommager l’outil, la machine elle-même, la pièce ou blesser l’opérateur.
 8. Panneau opérateur programmable et boutons menu
 En utilisant le panneau opérateur programmable et les boutons menu combinés avec le panneauIMD, il est possible de spécifier des opérations non supportées par le panneau opérateur machine,telles que le changement de mode, le changement de valeur d’atténuation et les commandesd’avance manuelle.Cependant, noter que si les touches du panneau IMD sont appuyées par inadvertance, la machinepeut se comporter de façon imprévue pouvant endommager l’outil, la machine elle-même, lapièce ou blesser l’utilisateur.
 9. Intervention manuelle
 Si une intervention manuelle est effectuée pendant le fonctionnement programmé de la machine,le trajet d’outil peut varier lorsque la machine est remise en route. Par conséquent, avant deremettre la machine en route après une intervention manuelle, confirmer les réglages des boutonsabsolus manuels, les paramètres et le mode de commande absolu/incrémentiel.
 10. Suspension d’avance, atténuation et bloc à bloc
 Les fonctions de suspension d’avance, d’atténuation de vitesse d’avance et de bloc à bloc peuventêtre désactivées en utilisant la variable système de macro personnalisée #3004. Faire attentionen manipulant la machine dans ce cas.
 11. Cycle à vide
 Habituellement, un cycle à vide est utilisé pour confirmer le fonctionnement de la machine.Pendant un cycle à vide, la machine fonctionne à la vitesse du cycle à vide, qui est différente dela vitesse d’avance programmée correspondante. Noter que la vitesse du cycle à vide peut parfoisêtre supérieure à la vitesse d’avance programmée.
 12. Compensation de rayon d’outil en mode IMD
 Faire soigneusement attention au trajet d’outil spécifié par une commande en mode IMD car lacompensation de rayon d’outil n’est pas appliquée. Lorsqu’une commande est entrée en IMDpour interrompre une opération automatique en mode compensation de rayon d’outil, faireparticulièrement attention au trajet d’outil lorsque l’opération suivante est reprise. Se référer auxdescriptions des fonctions correspondantes pour les détails.
 13. Edition de programme
 Si la machine est arrêtée et qu’ensuite le programme d’usinage est édité (modification, insertionou effacement), la machine peut se comporter de façon imprévue si l’usinage est repris sous lecontrôle de ce programme. Dans tous les cas, ne pas modifier, insérer ou effacer des commandesd’un programme d’usinage en cours d’utilisation.
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 5 AVERTISSEMENTS RELATIFS A LA MAINTENANCEQUOTIDIENNE
 AVERTISSEMENT
 1. Remplacement des batteries de maintien des mémoires
 Lors du remplacement des batteries de maintien des mémoires, garder la machine (CNC) soustension, et appliquer un arrêt d’urgence à la machine. Du fait que cette intervention s’effectuesous tension et l’armoire ouverte, seul le personnel, qui a reçu une formation de sécurité et demaintenance, peut effectuer ce travail.Lors du remplacement des batteries, faire attention de ne pas toucher les circuits à haute tension(marqués et montés avec un couvercle isolant).Le fait de toucher les circuits haute tension non recouverts présente un risque de choc électriqueextrêmement dangereux.
 NOTE
 La commande numérique utilise des batteries pour préserver le contenu de la mémoire, notammentles programmes, les corrections et les paramètres, même en cas de panne de secteur.Lorsque la tension de la batterie diminue, une alarme de tension de batterie faible apparaît sur l’écranou le pupitre de commande de la machine.Quand cette alarme s’affiche, remplacez les batteries dans un délai d’une semaine. Autrement, lescontenus des mémoires de la CNC seront perdus.Se référer à la section maintenance du manuel de l’opérateur ou du manuel de programmation pourles détails concernant la procédure de remplacement des batteries.
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 s–10
 AVERTISSEMENT
 2. Remplacement de la batterie du codeur d’impulsions absolues
 Lors du remplacement des batteries de maintien des mémoires, garder la machine (CNC) soustension, et appliquer un arrêt d’urgence à la machine. Du fait que cette intervention s’effectuesous tension et l’armoire ouverte, seul le personnel, qui a reçu une formation de sécurité et demaintenance, peut effectuer ce travail. Lors du remplacement des batteries, faire attention de ne pas toucher les circuits à haute tension(marqués et montés avec un couvercle isolant).Le fait de toucher les circuits haute tension non recouverts présente un risque de choc électriqueextrêmement dangereux.
 NOTE
 Le codeur utilise des batteries pour préserver sa position absolue.Quand la tension de la batterie diminue, une alarme de tension de batterie faible s’affiche sur l’écranou le pupitre de commande de la machine.Quand cette alarme s’affiche, remplacez les batteries dans un délai d’une semaine. Autrement, lescontenus des mémoires de la CNC seront perdus.Se référer à la section maintenance du manuel de l’opérateur ou du manuel de programmation pourles détails concernant la procédure de remplacement des batteries.
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 s–11
 AVERTISSEMENT
 3. Remplacement de fusible
 Pour certaines unités, le chapitre traitant de la maintenance quotidienne dans le manuel del’opérateur ou le manuel de programmation décrit la procédure de remplacement de fusible.Cependant, avant de remplacer un fusible sauté, il est nécessaire de localiser et supprimer la causequi a fait sauter le fusible.Pour cette raison, seul le personnel, qui a reçu une formation de sécurité et de maintenance, peuteffectuer ce travail. Lors du remplacement des batteries, faire attention de ne pas toucher les circuits à haute tension(marqués et montés avec un couvercle isolant).Le fait de toucher les circuits haute tension non recouverts présente un risque de choc électriqueextrêmement dangereux.
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GENERALITESB–63094FR/01 1. GENERALITES
 3
 1 GENERALITES
 Ce manuel comporte les parties suivantes :
 I. GENERALITESCe chapitre décrit l’organisation du manuel, les CNC concernées, lesmanuels associés, et les notes concernant la lecture des différentschapitres.
 II. PROGRAMMATIONDescription de chaque fonction : format utilisé pour les fonctions duprogramme dans le langage CN, caractéristiques et restrictions.Lorsqu’un programme est créé par fonction de programmationautomatique conversationnelle, référez-vous au manuel de la fonctionde programmation automatique conversationnelle (Tableau 1).
 III. FONCTIONNEMENTDescription du fonctionnement manuel et automatique d’unemachine, procédures d’entrée et de sortie des données et procéduresd’édition d’un programme.
 IV. ENTRETIENDécrit les procédures pour le remplacement des batteries.
 APPENDICEEnumération des codes de bande, plages des données valables et codesd’erreur.
 Certaines des fonctions décrites dans ce manuel risquent de ne pass’appliquer à certains modèles. Pour plus d’informations, voyez lemanuel DESCRIPTIONS (B–63002EN).
 Ce manuel ne décrit pas les paramètres en détail. Pour plus d’informationssur les paramètres mentionnés dans ce manuel, voyez le manuel desparamètres (B–63090EN).
 Ce manuel décrit toutes les fonctions en option.
 Les modèles de CNC concernés par ce manuel et leur abréviations, sont :
 Nom du produit Abréviations
 FANUC Série 21i–MA 21i–MA Série 21i
 FANUC Série 210i–MA 210i–MA Série 210i
 ����� � � �� �����
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GENERALITES1. GENERALITES B–63094FR/01
 4
 Ce manuel utilise les symboles suivants:�� _ � Indique une combinaison d’axes telle que
 X_Y_Z (utilisé en PROGRAMMATION).� Indique la fin d’un bloc. Cela correspond en
 réalité au code ISO LFD ou au code EIA CR.;
 Le tableau ci-dessous énumère les manuels associés au MODELE A desséries 21i et 210i. Dans ce tableau, ce manuel est repéré par un astérisque(*).
 Tableau 1 – Manuels à consulter
 Nom du manuel Référence
 DESCRIPTIONS B–63002EN
 CONNECTION MANUAL (Hardware) B–63083EN
 CONNECTION MANUAL (Function) B–63003EN–1
 MANUEL DE L’UTILISATEUR pour tour B–63084EN
 MANUEL DE L’UTILISATEUR pour machine universelle d’usinage B–63094EN *
 MANUEL DE MAINTENANCE B–63085��
 MANUEL DES PARAMETRES B–63090EN
 MANUEL DE PROGRAMMATION (Compilateur/Exécuteur demacros)
 B–61803E–1
 MANUEL DE PROGRAMMATION COMPILATEUR MACRO FAPT B–66102E
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 Lorsque vous usinez la pièce avec la machine-outil CNC, préparez toutd’abord le programme puis utilisez la machine CNC à l’aide duprogramme.
 1) Tout d’abord, préparez le programme à partir du schéma de pièces afind’utiliser la machine-outil CNC.La façon de préparer le programme est décrite au Chapitre II.PROGRAMMATION.
 2) Le programme doit être lu dans le système CNC. Ensuite, montez lespièces et outils sur la machine et actionnez les outils conformément àla programmation. Enfin, procédez réellement à l’usinage. La façond’utiliser le système CNC est décrite au Chapitre III.FONCTIONNEMENT.
 Schémadespièces
 Program-mation depièces
 CHAPITRE II PROGRAMMATION CHAPITRE III FONCTIONNEMENT
 CNC MACHINE-OUTIL
 Avant la programmation réelle, préparez le plan d’usinage de la pièce.Plan d’usinage1. Définition de la gamme d’usinage des pièces2. Méthode de montage des pièces sur la machine-outil3. Séquence d’usinage dans chaque processus.4. Outils et conditions de coupeDéfinition de la méthode d’usinage dans chaque processus.
 Processus d’usinage 1 2 3
 Procédure d’usinage Avance Fraisage Perçage
 1. Méthode de coupe: Ebauche Semi-finition Finition
 2. Outils de coupe
 3. Conditions de coupe: Avance Profondeur de passe
 4. Trajectoire de l’outil
 1.1FONCTIONNEMENTGENERAL DE LA MACHINE-OUTILS CNC
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 Outil
 Coupe latérale
 Dressage
 Perçage
 Préparer le programme pour la trajectoire de l’outil et les conditions decoupe d’après la forme de la pièce pour chaque type d’usinage.
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 NOTE1. Le fonctionnement d’un système de machines-outil à CNC
 ne dépend pas seulement de la CNC mais de lacombinaison de la machine-outil, de sa chambremagnétique, du servosystème, de la CNC, des pupitres decommande, etc. Il est beaucoup trop difficile de décrire lefonctionnement, la programmation et l’utilisation liés àtoutes ces combinaisons. Ce manuel décrit en général lescombinaisons du point de vue de la CNC. Aussi, pour plusde détails sur une machine-outil à CNC particulière,référez-vous au manuel conçu par le constructeur de lamachine-outil prévalant sur ce manuel.
 2. Les titres sont placés dans la marge de gauche de façon àce que le lecteur accède facilement aux informationsnécessaires. Après avoir localisé l’information nécessaire,le lecteur gagne du temps lors de la recherche grâce à cestitres.
 3. Les programmes d’usinage, les paramètres, les variables,etc. sont stockés dans la mémoire interne non volatile del’unité à CNC. En général, leur contenu n’est pas perdu lorsde la mise sous/hors tension. Toutefois, il est possible quedes données stockées dans la mémoire non volatile doiventêtre effacées en raison d’effacement dû à une mauvaiseopération ou par un réenregistrement défectueux. Afin deréenregistrer rapidement ce type de problème, nous vousrecommandons de créer une copie des différents types dedonnées au préalable.
 4. Ce manuel décrit toutes les variations possibles d’utilisationdu matériel. Il ne peut pas énumérer toutes le combinaisonsde caractéristiques, options et commandes interdites.Si une combinaison particulière d’opérations n’est pasdécrite, ne la tentez pas.
 1.2NOTES RELATIVES ALA LECTURE DE CE MANUEL
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 1 ����������
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 L’outil se déplace suivant les lignes droites et les arcs constituant le profilde la pièce. (Voir II–4).
 La fonction qui permet de déplacer l’outil suivant les lignes droites et lesarcs du profil de la pièce est appelée fonction interpolation.
 ProgrammeG01 X_ _ Y_ _ ;X_ _ ;
 Outil
 Pièce
 Fig.1.1 (a) Mouvement de l’outil le long d’une ligne droite
 ProgrammeG03X_ _Y_ _R_ _;
 PièceOutil
 Fig. 1.1 (b) Déplacement de l’outil suivant un arc
 1.1MOUVEMENT DE L’OUTIL LE LONG DEL’INTERPOLATIONDU PROFIL DE LAPIECE
 Explications
 � Mouvement de l’outil lelong d’une ligne droite
 � Mouvement de l’outil lelong d’un arc
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 Les symboles G01, G02, ... des commandes programmées, sont appeléesfonctions préparatoires et spécifient le type d’interpolation à effectuer.
 (a) Mouvement le long d’une ligne droite
 G01 Y_ _;X– –Y– – – – ;
 (b) Mouvement le long d’un arc
 G03X––Y––R––;
 Unité de commande
 Axe X
 Axe Y
 Mouvementde l’outilInterpolation
 a)Déplacementsuivant unedroite
 b)Déplacementsuivant un arc
 Fig. 1.1 (c) Fonction interpolation
 NOTECertaines machines déplacent des tables à la place desoutils mais ce manuel suppose que les outils sont déplacéscontre les pièces.
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 Le mouvement de l’outil à une vitesse spécifiée pour l’usinage d’unepièce est appelé avance.
 Outil
 Pièce
 Table
 F
 mm/min
 Fig. 1.2 Fonction d’avance
 Les vitesses d’avance peuvent être spécifiées à l’aide de chiffres réels. Parexemple pour déplacer l’outil à une avance de 150 mm/mn il fautprogrammer ce qui suit : S150.0.La fonction qui permet de définir l’avance est appelée fonction avance(voir II–5).
 1.2FONCTION D’AVANCE
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 Une machine-outil CNC est fournie avec une position fixe. Normalement,le changement d’outil et la programmation du point d’origine absolucomme décrit ultérieurement sont effectués sur cette position. Cetteposition est appelée position de référence.
 Position de référence
 Outil
 Pièce
 Tableau
 Fig. 1.3.1 Position de référence
 L’outil peut être amené sur la position de référence de deux façons:
 (1)Retour manuel à la position de référence (voir III–3.1)Le retour à la position de référence est commandé manuellement enappuyant sur un bouton poussoir.
 (2)Retour automatique à la position de référence (voir II–6)En général le retour manuel à la position de référence est effectué uneseule fois juste après la mise sous tension. Afin d’amener l’outil à laposition de référence pour le changement d’outil par la suite, lafonction de retour automatique à la position de référence est utilisée.
 1.3SCHEMA DE LAPIECE ET MOUVEMENT DE L’OUTIL
 1.3.1Position de référence(position spécifique à la machine)
 ����������
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 Z
 Y
 X
 Schéma de pièce
 Z
 �
 �
 Système decoordonnées
 Z
 Y
 X
 Outil
 Pièce
 Machine-outil
 Programme
 Commande
 CNC
 Fig. 1.3.2 (a) Système de coordonnées
 Les deux systèmes de coordonnées suivants sont spécifiés à différentsendroits :(voir II–7)
 (1)Système de coordonnées du dessin de la pièceLe système de coordonnées figure sur le dessin de la pièce. Les valeursde coordonnées de ce système sont utilisées comme données duprogramme.
 (2)Système de coordonnées spécifié par la CNCLe système de coordonnées est généré sur la table actuelle de lamachine-outil. Cela peut être effectué en programmant la distance dela position actuelle de l’outil jusqu’au point d’origine du système decoordonnées à régler.
 230
 300Point d’originedu programme
 Distance au point d’origine d’unsystème de coordonnées à régler
 Position actuelle de l’outil
 Y
 X
 Fig. 1.3.2 (b) Système de coordonnées spécifié par la CNC
 1.3.2Système decoordonnées dudessin de la pièce etsystème decoordonnées spécifiépar la CNC – Systèmede coordonnées
 Explications
 � Système decoordonnées
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 La relation de position entre ces deux systèmes de coordonnées estdéterminée lorsqu’une pièce est installée sur la machine.
 Y Y
 Table
 Pièce
 X
 X
 Système de coordonnéesspécifié par la CNC établisur la table
 Système de coordonnéesdu dessin établi sur la pièce
 Fig. 1.3.2 (c) Système de coordonnées spécifié par la CNC et systèmede coordonnées du dessin de la pièce
 L’outil se déplace sur le système de coordonnées spécifié par la CNCconformément au programme de commandes créé selon de système decoordonnées du schéma de pièce et usine une pièce dans une formesuivant le schéma.Par conséquent, afin d’usiner correctement la pièce comme spécifié surle schéma, les deux systèmes de coordonnées doivent être réglés sur lamême position.
 Pour définir les deux systèmes de coordonnées à la même position, desméthodes simples doivent être utilisées selon la forme de la pièce, lenombre d’usinages.
 (1) Utilisation d’un plan standard et d’un point de la pièce
 Point d’originedu programme
 Y
 X
 Point standard de la pièceDistance fixe
 Positionner le centre de l’outil sur le point standard de la pièce. Et établir le système de coordonnées spécifié par la CNC à cetteposition.
 Distance fixe
 � Méthodes de réglage desdeux systèmes decoordonnées dans lamême position
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 (2) Montage d’une pièce directement contre le gabarit
 Gabarit
 Point zéro du programme
 Faire coïncider le centre de l’outil avec la position de référence. Puis établir lesystème de coordonnées spécifié par la CNC à cette position. (Le gabarit doit êtremonté à une position prédéterminée par rapport au point de référence.)
 (3) Montage d’une palette avec pièce contre la gabarit
 ÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂÂ
 Palette
 (Le gabarit et le système de coordonnées doivent être spécifiés comme en (2)).
 Gabarit
 Pièce
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 Les commandes de déplacement de l’outil peuvent utiliser des référencesabsolues ou incrémentielles (voir II–8.1).
 L’outil se déplace jusqu’à un point à ”la distance du point d’origine dusystème de coordonnées” c’est-à-dire jusqu’à la position des valeurs decoordonnées.
 B(10.0, 30.0, 20.0)
 �
 �
 Outil
 �
 Spécification du mouvement par lacommande du point A au point B
 �
 G90 X10.0 Y30.0 Z20.0 ;
 Coordonnées du point B
 Spécifient la distance de l’ancienne position de l’outil à la position del’outil suivante.
 �
 �
 �
 �
 �
 X=40.0
 Z=–10.0
 G91 X40.0 Y–30.0 Z–10.0 ;
 Distance et direction du mouvement le long de chaque axe
 Outil
 Spécification du mouvement par lacommande du point A au point B
 Y=–30.0
 1.3.3Comment spécifierles dimensions de commande de déplacement de l’outil –Commandes incrémentielles et absoluesExplications
 � Commande absolue
 � Commande relative
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 La vitesse de l’outil conformément à la pièce lorsque la pièce est usinéeest appelée vitesse d’usinage.Comme pour la CNC, la vitesse d’usinage peut être spécifiée par la vitessede la broche en tours/minute.
 tr/min � D mm
 m/min
 Outil
 V: Vitesse d’usinage
 Pièce
 Vitesse de broche N Diamètre de l’outil
 <Usinage d’une pièce de 100 mm de diamètre à la vitesse de80 m/min. >La vitesse de la broche est d’environ 250 tr/min, ce qui est calculé àpartir de N=1000v/πD. La commande suivante est alors nécessaire :
 S250;Les commandes se rapportant à la vitesse de la broche constituent lafonction de la broche (voir II–9).
 1.4FONCTION VITESSEDE BROCHE – VITESSE D’USINAGE
 Exemples
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 Lors du perçage, du taraudage, de l’alésage, du fraisage ou autre, il estnécessaire de sélectionner un outil adapté. Lorsqu’un numéro est attribuéà chaque outil et que le numéro est spécifié dans le programme, l’outilcorrespondant est sélectionné.
 01
 02
 Numéro d’outil
 Magasin d’outils
 <Cas où le nº 01 est affecté à un outil de perçage>Lorsque l’outil est placé dans le godet nº 01 du changeur d’outil, ilpeut être sélectionné en spécifiant T01. Cette fonction s’appelle lafonction d’outil (voir II–10).
 1.5SELECTION DE L’OUTIL UTILISE POUR LES DIVERSESFONCTIONSD’USINAGE – D’OUTIL
 Exemples
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 Lorsque l’usinage réel a démarré, il est nécessaire de faire tourner labroche et d’alimenter en liquide d’arrosage. Pour cela des commandesmarche/arrêt de la broche et de l’arrosage doivent être programmées.
 Pièce
 Outil
 Arrosage
 La fonction de spécification de la fonction marche/arrêt des composantsde la machine est appelée fonction diverse. Généralement, la fonction estspécifiée par une référence M (voir II–11).Par exemple, lorsque M03 est spécifiée, la broche tourne en sens horaireà la vitesse de la broche spécifiée.
 1.6COMMANDE DE FONCTIONNEMENTDE LA MACHINE – FONCTION DIVERSE
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 Un groupe de commandes donné à la CNC pour le fonctionnement de lamachine est appelé programme. Lors de la spécification de cescommandes, l’outil est déplacé le long d’une ligne droite ou d’un arc oule moteur de la broche est mis hors et sous tension.Dans le programme, spécifiez les commandes dans l’ordre desmouvements réels de l’outil.
 Bloc
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 Programme
 Ordre de mouvement de l’outil
 Bloc
 Bloc
 Bloc
 Bloc
 Fig. 1.7 (a) Configuration d’un programme
 Un groupe de commandes à chaque étape de la séquence est appelé bloc.Le programme consiste en un groupe de blocs pour une série d’usinage.Le numéro permettant d’identifier chaque bloc est appelé le numéro deséquence et celui désignant chaque programme est le numéro deprogramme (voir II–12).
 1.7CONFIGURATIONDU PROGRAMME
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 Le bloc et le programme ont les configurations suivantes.
 � ���� � �� ���� ����� � �� � �� � �� ;
 � � ��
 Numérodeséquence
 Mot de dimension Fonctiondivers
 Fonctionde labroche
 Fonc-tiondel’outil
 Fin-de-bloc
 Fonctionpréparatoire
 Fig. 1.7 (b) Configuration d’un bloc
 Un bloc commence par un numéro de séquence qui identifie le bloc et setermine par un code de fin de bloc.Dans ce manuel, le code de fin-de-bloc est indiqué par ; (LF en code ISOet CR en code EIA).
 ;������
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 M30 ;
 Numéro de programme
 Bloc
 Bloc
 Bloc
 Fin de programme
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 Fig. 1.7 (c) Configuration d’un programme
 Normalement, un numéro de programme est spécifié après la référence defin de bloc (;) au début du programme et une référence de fin deprogramme (M02 ou M30) est spécifiée à la fin du programme.
 Explications
 � Bloc
 � Programme
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 Lorsque l’usinage du même modèle apparaît en divers endroits d’unprogramme, un programme est créé pour le modèle. Il est appelésous-programme. En outre, le programme d’origine est appeléprogramme principal. Lorsqu’une commande d’exécution desous-programme apparaît au cours de l’exécution du programmeprincipal, les commandes du sous-programme sont exécutées. Lorsquel’exécution du sous-programme est terminée, la séquence retourne auprogramme principal.
 Programme principal
 M98P1001
 ⋅⋅
 M98P1002
 M98P1001
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 ⋅
 Sous-programme #1
 Sous-programme #2
 O1001
 M99
 Programmepour le trou #1
 Programmepour le trou #2
 O1002
 M99
 Trou # 1
 Trou # 2
 Trou # 1
 Trou # 2
 � Programme principal etsous-programme
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 En général, plusieurs outils sont utilisés pour usiner une pièce. Les outilssont de longueur différente. Il est très difficile de changer le programmeselon les outils.Par conséquent, la longueur de chaque outil utilisé doit être mesurée àl’avance. Lorsque vous réglez la différence entre la longueur de l’outilstandard et la longueur de chaque outil dans la CNC (affichage desdonnées et réglage: voir III–11), l’usinage peut être exécuté sans modifierle programme même lorsque l’outil est changé. Cette fonction est appeléecompensation de longueur d’outil.
 H1 H2 H3 H4
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÂÂÂÂÂÂÂÂ
 Outil standard
 Pièce
 Comme l’outil à un rayon, le centre de la trajectoire de cet outil est décaléde la valeur de son rayon par rapport au profil de la pièce.
 Pièce
 Trajectoire de l’outil utilisantla compensation de rayon
 Profil de la pièceusinée
 Fraise
 Si les rayons des outils sont mémorisés dans la CNC (réglage etvisualisation des corrections III–11), l’outil utilisé peut être décalé parrapport à la pièce de la valeur de son rayon. Cette fonction est appeléefonction compensation de rayon de fraise.
 1.8SCHEMA DE L’OUTILET MOUVEMENT DEL’OUTIL D’APRES LEPROGRAMME
 Explications
 � Usinage à l’aide del’extrémité de la lame –Fonction decompensation delongueur d’outil (voirII–14.1)
 � Usinage à l’aide de laface latérale de la lame –Fonction decompensation de lame(voir II–14.4,14.5,14.6)
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 Les commutateurs de limite sont installés aux extrémités de chaque axesur la machine afin d’empêcher les outils de se déplacer au-delà desextrémités. La plage dans laquelle les outils peuvent se déplacer estappelée course.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Moteur
 Interrupteur de fin de course
 Table
 Point zéro machine
 Spécifiez ces distances.
 Les outils ne peuvent pas pénétrer dans cette zone. La zone estspécifiée par des données dans la mémoire ou dans un programme.
 En plus des courses définies par les butées de fin de course, l’opérateurpeut définir une zone où l’outil ne peut pas pénétrer en utilisant desvaleurs mémorisées. Cette fonction est appelée fonction de vérificationdes limites de course (voir section III–6.3).
 1.9PLAGE DEMOUVEMENT DEL’OUTIL – COURSE
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 2 AXES CONTROLES
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 Article21i–MA210i–MA
 Nombre d’axes de base commandés 3 axes
 Expansion des axes commandés (total) Max. 4 axes (inclut dans l’axe Cs)
 Nombre d’axes de basecommandés simultanément
 2 axes
 Expansion (total) des axes commandés simultanément
 Max. 4 axes
 NOTELe nombre d’axes pouvant être commandés simultanémenten fonctionnement manuel (avance manuelle continue,avance relative ou avance manuelle par poignée) est 1 ou3 (1 lorsque l’octet 0 (JAX) du paramètre 1002 est réglé sur0 et 3 lorsqu’il est réglé sur 1).
 Les noms des trois axes de base sont toujours X, Y et Z. Comme axecomplémentaire, vous pouvez sélectionner A, B, C, U, V ou W enutilisant le paramètre 1020. Le paramètre nº 1020 permet de déterminerle nom de chaque axe.Quand il a pour valeur 0 ou quand un caractère autre que les caractèresvalides est spécifié, un nom d’axe 1 à 4 est attribué par défaut.
 Quand un nom d’axe par défaut (1 à 4) est utilisé, le fonctionnement enmode MEM et IMD est désactivé.
 Quand un nom d’axe dupliqué est spécifié dans le paramètre, lefonctionnement est activé uniquement pour le premier axe spécifié.
 2.1AXES CONTROLES
 2.2NOM DES AXES
 Limitations
 � Nom d’axe par défaut
 � Duplication des nomsd’axe
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 Le système relatif comprend le plus petit incrément entré (pour l’entrée)et le plus petit incrément de commande (de sortie). Le plus petit incrémentd’entrée est le plus petit incrément de programmation de la distance dedéplacement. Le plus petit incrément de commande est le plus petitincrément de déplacement de l’outil sur la machine. Les deux incrémentssont représentés en mm, pouces ou degrés.Nom dusystèmed’incrément
 Plus petit incrémentd’entrée
 Plus petitincrément decommande
 Course maximum
 IS–B0,001 mm0,0001 pouce0,001 degré
 0,001 mm0,0001 pouce0,001 degré
 99999,999 mm9999,9999 pouces99999,999 degrés
 Nom dusystèmed’incrément
 Plus petit incrémentd’entrée
 Plus petitincrément decommande
 Course maximum
 IS–C0,0001 mm0,00001 pouce0,0001 degré
 0,0001 mm0,00001 pouce0,0001 degré
 9999,9999 mm999,99999 pouces9999,9999 degrés
 Le plus petit incrément de commande est en mm ou en pouces selon letype de M.O. Le choix entre mm et pouces se fait par le bit 0 du paramètrenº 100 (INM).Le choix entre mm et pouces pour le plus petit incrément d’entrée dépenddu code G (G20 ou G21) ou du réglage du paramètre concerné. Uneutilisation combinée du système en pouce et du système métrique n’estpas autorisée. Certaines fonctions ne peuvent pas être utilisée par des axesayant des systèmes d’unité différents (interpolation circulaire,compensation de rayon, etc.). En ce qui concerne le système d’incrément,il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O.
 La course maximale commandée par cette CNC est indiquée dans letableau ci-dessous:Course maximale = plus petit incrément de commande �99999999
 Tableau 2.4 Courses maximales
 Système d’incréments course maximum
 IS–B
 Machine à système métrique �99999,999 mm�99999,999 degrés
 IS–BMachine à système en pouces �9999,9999 pouces
 �99999,999 degrés
 IS–C
 Machine à système métrique �9999,9999 mm�9999,9999 degrés
 IS–CMachine à système en pouces �999,99999 pouces
 �9999,9999 degrés
 NOTE1. Une commande dépassant la course maximum ne peut pas
 être spécifiée.2. La course réelle dépend de la machine-outil.
 2.3SYSTEMEINCREMENTIEL
 2.4COURSE MAXIMALE
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 3 ����� � ��� ��� � ������ ��
 Le code G suivi d’un nombre détermine la signification du bloc enquestion.Il existe deux types de codes G.
 Type Signification
 Code G non modal Ces codes G ne sont actifs que dans le bloc danslequel ils sont programmés.
 Code G modal Ces codes G restent actifs tant qu’ils ne sont pasremplacés par un autre code G du même groupe.
 (Exemple)G01 et G00 sont des codes G modaux du groupe 01.
 G01X �
 Z �
 X �
 G00Z �
 G01 est actif dans cette plage.
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 1.Si l’état de remise à zéro (bit 6 (CLR) du paramètre nº 3402) est définià la mise sous tension ou à la réinitialisation de la CNC, les référencesmodales G prennent les valeurs indiquées ci-après.
 (1) Les références G marquées d’un dans le tableau 3 sont actifs.(2) Pour G20 et G21, le code actif avant la mise hors tension reste actif
 à la mise sous tension ou après une remise à zéro.(3) L’état actif à la mise sous tension (G22 ou G23) est fixé par le
 paramètre G23 (bit 7, nº 3402). Toutefois, G22 et G23 ne sont pas modifiées si l’état de remise à zéro est défini lors de la réinitialisation.
 (4) L’utilisateur peut sélectionner G00 ou G01 en définissant le bit 0 (G01) du paramètre nº 3402.
 (5) L’utilisateur peut sélectionner G90 ou G91 en définissant le bit 0 (G91) du paramètre nº 3402.
 (6) L’utilisateur peut sélectionner G17, G18 ou G19 en définissant le bit1 (paramètre G18) et le bit 2 (paramètre G19) du paramètre nº 3402.
 2.Les codes G autres que G10 et G11 sont des codes G non modaux.3.L’alarme P/S nº 010 se déclenche si vous spécifiez une référence G ne
 figurant pas dans la liste des références G ou une référence G sansl’option correspondante.
 4.Plusieurs codes G de groupes différents peuvent être programmés dansle même bloc, mais si plusieurs codes G du même groupe sont programmés dans le même bloc, seul le dernier spécifié devient actif.
 5.Lorsqu’un code G du groupe 01 est programmé dans un cycle fixe, lecycle est automatiquement annulé comme si un code G80 avait étéspécifié. Par contre, les codes G du groupe 01 ne sont pas affectés parles codes G spécifiant les cycles fixes.
 6.Les références G sont classées par groupe.7.Le groupe G60 est activé en fonction de la valeur du bit MDL
 (bit 0 du paramètre 5431). (Si le bit MDL est à 0, le groupe 00 estsélectionné. S’il est à 1, le groupe 01 est sélectionné.)
 Explications
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 Tableau 3 – Liste des codes G (1/3)
 Référence G Groupe Fonction
 G00 Positionnement
 G0101
 Interpolation linéaire
 G02 01
 Interpolation circulaire/hélicoïdale sens horaire
 G03 Interpolation circulaire/hélicoïdale sens anti-horaire
 G04 Temporisation, arrêt précis
 G05 Usinage à grande vitesse
 G07 Interpolation d’axe hypothétique
 G07.1 (G107)00
 Interpolation cylindrique
 G08 00
 Contrôle de commande anticipée (look-ahead)
 G09 Arrêt précis
 G10 Entrée de données programmables
 G11 Annulation du mode entrée de données programmables
 G1517
 Annulation des commandes en coordonnées polaires
 G1617
 Programmation en coordonnées polaires
 G17 Sélection du plan XpYp Xp: Axe X ou son axe parallèle
 G18 02 Sélection du plan ZpXp Yp: Axe Y ou son axe parallèle
 G19 Sélection du plan YpZp Zp: Axe Z ou son axe parallèle
 G2006
 Programmation en pouce
 G2106
 Programmation en métrique
 G2204
 Vérification des butées de fin de course active
 G2304
 Vérification des butées de fin de course inactive
 G2524
 Détection des fluctuations de la vitesse de broche
 G2624
 Non détection des fluctuations de la vitesse de broche
 G27 Contrôle du retour à la position de référence
 G28 Retour à la position de référence
 G29 00 Retour à partir de la position de référence
 G30 Retour au second, 3ème, 4ème point de référence
 G31 Fonction de saut
 G33 01 Filetage
 G3700
 Mesure automatique de la longueur d’outil
 G3900
 Interpolation circulaire de correction d’arrondi d’angle
 G40 Annulation compensation de rayon/annulation compensation tridimensionnelle
 G41 07 Compensation de rayon à gauche/compensation tridimensionnelle
 G42 Compensation de rayon de la fraise à droite de la pièce
 G40.1 (G150) Annulation du mode contrôle de la normale à la trajectoire
 G41.1 (G151) 19 Contrôle de la normale à la trajectoire à gauche
 G42.1 (G152) Contrôle de la normale à la trajectoire à droite
 G4308
 Compensation de longueur d’outil dans le sens +
 G4408
 Compensation de longueur d’outil dans le sens –
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 Tableau 3 – Liste des codes G (2/3)
 Référence G Groupe Fonction
 G45 Augmentation de la correction d’outil
 G4600
 Diminution de la correction d’outil
 G4700
 Double augmentation de la correction d’outil
 G48 Double diminution de la correction d’outil
 G49 08 Annulation de la compensation de longueur d’outil
 G5011
 Annulation de la mise à l’échelle
 G5111
 Mise à l’échelle
 G50.122
 Annulation de l’image miroir programmable
 G51.122
 Image miroir programmable
 G5200
 Définition du système de coordonnées locales
 G5300
 Sélection du système de coordonnées machine
 G54 Sélection du système de coordonnées pièce nº 1
 G54.1 Sélection de systèmes supplémentaires de coordonnées pièce
 G55 Sélection du système de coordonnées pièce nº 2
 G56 14 Sélection du système de coordonnées pièce nº 3
 G57 Sélection du système de coordonnées pièce nº 4
 G58 Sélection du système de coordonnées pièce nº 5
 G59 Sélection du système de coordonnées pièce nº 6
 G60 00 Positionnement unidirectionnel
 G61 Mode arrêt précis
 G6215
 Correction automatique aux angles
 G6315
 Mode taraudage rigide
 G64 Mode usinage
 G65 00 Appel de macro
 G6612
 Appel modal de macro
 G6712
 Annulation de l’appel modal de macro
 G68 Rotation des coordonnées/conversion des coordonnées tridimensionnelles
 G6916 Annulation de la rotation des coordonnées/annulation de la conversion des
 coordonnées tridimensionnelles
 G7309
 Cycle de perçage avec débourrage
 G7409
 Cycle de taraudage inverse
 G76 09 Cycle d’alésage fin
 G80 Annulation des cycles fixes/Annulation de la fonction opération extérieure
 G81 Cycle de perçage, de lamage ou fonction opération externe
 G82 Cycle de perçage ou d’alésage inverse
 G83 Cycle de perçage avec débourrage
 G84 09 Cycle de taraudage
 G85 Cycle d’alésage
 G86 Cycle d’alésage
 G87 Cycle d’alésage en tirant
 G88 Cycle d’alésage
 G89 Cycle d’alésage
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 Tableau 3 – Liste des codes G (3/3)
 Référence G Groupe Fonction
 G9003
 Programmation en mode absolu
 G9103
 Programmation en mode relatif
 G9200
 Définition du système de coordonnées ou limitation de la vitesse maximum dela broche
 G92.1 Préréglage du système de coordonnées pièce
 G9405
 Avance en mm/mn
 G9505
 Avance en mm/tour
 G9613
 Contrôle de la vitesse de coupe constante
 G9713
 Annulation du contrôle de la vitesse de coupe constante
 G9810
 Retour à la position initiale en cycle fixe
 G9910
 Retour au plan R en cycle fixe
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 4 FONCTIONS D’INTERPOLATION
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 La commande G00 déplace l’outil dans le système de pièce jusqu’à laposition spécifiée à l’aide d’une commande incrémentielle ou absolue àune vitesse de transversal rapide.Dans la commande absolue, la valeur des coordonnées du point d’arrivéeest programmée.Dans la commande incrémentielle par contre, c’est la distance dedéplacement de l’outil qui est programmée.
 _: Pour une commande absolue, les coordonnées d’une position finale, et pour une commande incrémentielle, la distance parcourue par l’outil.
 G00 _ ;IP
 IP
 Une des trajectoires d’outil suivantes peut être sélectionnée selon lavaleur du bit 1 du paramètre LRP nº 1401.
 � Positionnement en interpolation non linéaireLe positionnement en transversal rapide est effectuéindépendamment sur chaque axe. La trajectoire de l’outil n’estpas une ligne droite.
 � Positionnement en interpolation linéaireLa trajectoire de l’outil est la même qu’en interpolation linéaire(G01). L’outil est positionné le plus rapidement possible à unevitesse inférieure à la vitesse de déplacement rapide de chaqueaxe.
 Position finale Positionnement en interpolation non linéaire
 Position de départ
 Positionnement en interpolation linéaire
 La vitesse de transversal rapide de la commande G00 est définie à l’aidedu paramètre nº 1420 indépendamment pour chaque axe par le fabricantde la machine-outil. En mode positionnement G00, l’outil est accéléré audébut du bloc pour atteindre la vitesse prédéterminée. Elle décélérée à lafin du bloc. Le passage à l’exécution du bloc suivant se fait aprèsconfirmation de l’arrivée en-position. “En-position” signifie que le moteur d’avance se trouve dans la plagespécifiée.Cette plage est déterminée par le constructeur de la MO au moyen duparamètre (nº 1826).Le contrôle en-position de chaque bloc peut être invalidé par le bit 5 (NCI)du paramètre nº 1601.
 4.1POSITIONNEMENT(G00)
 Format
 Explications
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 La vitesse du transversal rapide ne peut pas être spécifiée par l’adresse F.Même si le positionnement en interpolation linéaire est spécifié,l’interpolation non linéaire est effectuée dans les cas suivants. Parconséquent, veillez à ce que l’outil n’entre pas en collision avec la pièce.
 � G28 spécifiant le positionnement entre les positions de référence etintermédiaire.
 � G53
 Limitations
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 Pour effectuer un positionnement précis sans jeu (flashback) de lamachine, vous pouvez utiliser le positionnement final dans un seul sens.
 Position de départ
 Arrêt temporairePosition finale
 Dépassement
 Position de départ
 : Pour une commande absolue, les coordonnées d’une positionfinale, et pour une commande incrémentielle, la distanceparcourue par l’outil.
 G60 _ ;��
 IP_
 Une valeur de dépassement et une direction de positionnement sontdéfinies par le paramètre (nº 5440). Même lorsqu’une direction depositionnement coïncide avec celle définie par le paramètre, l’outils’arrête avant d’atteindre le point final.G60, une référence G de traitement à un seul cycle, peut être utiliséecomme référence G modale dans le groupe 01 en donnant la valeur 1 auparamètre nº 5431 (bit 0 MDL).Cette valeur permet de faire des éliminations en spécifiant une commandeG60 pour chaque bloc. Les autres spécifications restent les mêmes que pour le code G60 nonmodal.Lorsqu’un code G non modal est spécifié en mode de positionnementunidirectionnel, la commande G non modale est active comme un codedu groupe 01.
 Utilisation de commandes G60 à un seul cycle
 G90;G60 X0Y0;G60 X100;G60 Y100;G04 X10;G00 X0Y0;
 Utilisation de commandes G60 modales
 G90G60;X0Y0;X100;Y100;G04X10;G00X0Y0;
 Positionnementunidirectionnel
 Positionnementunidirectionnel
 Annulation dupositionnementunidirectionnel
 Temporisation
 Début du positionne-ment unidirectionnel
 4.2POSITIONNEMENTDANS UN SEULSENS (G60)
 Format
 Explications
 ��������
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 � Pendant le cycle fixe pour les perçages, aucun positionnement dans unseul sens n’est effectué dans l’axe Z.
 � Le positionnement dans un seul sens n’est pas non plus effectué surl’axe pour lequel aucune surcharge n’a été définie par le paramètre.
 � Lorsque la distance de déplacement est égale à 0, le positionnementdans un seul sens n’est pas effectué.
 � L’image miroir n’altère pas le sens défini par le paramètre.
 � Le positionnement dans un seul sens n’est pas appliqué au mouvementde décalage dans les cycles fixes de G76 et G87.
 Restrictions
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 L’outil se déplace suivant une ligne droite.
 F_: Vitesse d’avance de l’outil
 _: Pour une commande absolue, les coordonnées d’une position finale, et pour une commande incrémentielle, la distance parcourue par l’outil.
 G01 _ F_;IP
 IP
 Un outil se déplace le long d’une pièce jusqu’à la position spécifiée à lavitesse d’avance spécifiée dans F.La vitesse d’avance spécifiée dans F est efficace jusqu’à ce qu’unenouvelle valeur soit spécifiée. Il n’est pas nécessaire de programmerl’avance dans chaque bloc.L’avance F programmée est mesurée le long de la trajectoire de l’outil.Si aucune valeur F n’est programmée, l’avance est considérée commeétant 0.L’avance suivant chaque axe est calculée comme indiqué ci-dessous.
 F� ��L� f
 F� ��
 L� f
 F��
 �
 L� f
 Avance dans le sens de l’axe α :
 F� ��
 L� f
 L � �2� �2
 � �2� �2�
 G01ααββγγζζ Ff ;
 Avance dans le sens de l’axe γ :
 Avance dans le sens de l’axe β :
 Avance dans le sens de l’axe ζ :
 L’avance de l’axe rotatif est commandée en degrés/mn (l’unité est laposition du point décimal).
 Lorsque l’axe linéaire α (tel que X, Y ou Z) et l’axe rotatif β (tel que A,B ou C) effectuent une interpolation linéaire, l’avance est celle danslaquelle l’avance tangentielle dans le système de coordonnées cartésienαβ est commandée par F (mm/mn). L’avance de l’axe β est obtenue ; tout d’abord, le temps nécessaire pourla commande est calculé en utilisant la formule ci-dessus, ensuite l’unitéd’avance de l’axe β est modifiée en degré/min.
 4.3INTERPOLATIONLINEAIRE(G01)
 Format
 Explications
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 Un exemple de calcul est donné ci-dessous :G91 G01 X20.0B40.0F300.0;L’unité de l’axe C est changé de 40 degrés en 40 mm dans le cas d’unemachine en métrique. Le temps nécessaire à la commande est calculécomme suit :
 202 � 402�
 300
 400.14907
 L’avance pour l’axe C est
 0.14907 (min)�
 268.3 deg�min�
 Dans le cas d’une commande simultanée des 3 axes, la vitesse d’avancese calcule de la même façon que pour une commande de 2 axes.
 100.0
 200.00
 �G91� G01X200.0Y100.0F200.0 �
 Axe Y
 (Position finale)
 Axe X(Position de départ)
 90°(Point de départ)
 (Point d’arrivée)Avance : 300 deg/min
 G91G01C–90.0 G300.0 ; Avance de 300 deg/mn
 ���� �
 � Interpolation linéaire
 � �����  ��� �������
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 Les commandes indiquées ci-dessous déplacent l’outil suivant un arc.
 ���G03
 Arc dans le plan XpYp
 � � ���� ��� ZpXp
 G18
 � � ���� ��� YpZp
 Xp_ Zp_G02
 G03
 G02
 G03G02G19
 Xp_ Yp_
 Yp_Zp_
 I_J_
 R_F _;
 I_ K_R_
 F _
 J_ K_
 R_F _
 Tableau 4.4 Description du format de la commande
 Commande Description
 G17 Spécification d’un arc dans le plan XpYp
 G18 Spécification d’un arc dans le plan ZpXp
 G19 Spécification d’un arc dans le plan YpZp
 G02 Interpolation circulaire dans le sens horaire (SH)
 G03 Interpolation circulaire dans le sens anti-horaire (SAH)
 Xp_ Valeurs de commande de l’axe X ou son axe parallèle(réglées par le paramètre nº 1022)
 Yp_ Valeurs de commande de l’axe Y ou son axe parallèle (réglées par le paramètre nº 1022)
 Zp_ Valeurs de commande de l’axe Z ou son axe parallèle(réglées par le paramètre nº 1022)
 I_ Distance, avec signe, sur l’axe Xp entre le point de départet le centre de l’arc
 J_ Distance, avec signe, sur l’axe Yp entre le point de départet le centre de l’arc
 k_ Distance, avec signe, sur l’axe Zp entre le point de départet le centre de l’arc
 R_ Rayon de l’arc avec signe
 F_ Avance le long de l’arc
 4.4INTERPOLATIONCIRCULAIRE(G02, G03)
 Format
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 ”Sens horaire”(G02) et ”sens antihoraire”(G03) sur le plan XpYp (planZpXp ou plan YpZp) sont définis lorsque le plan XpYp est vu dans ladirection positive à négative de l’axe Zp (axe Yp ou axe Xp,respectivement) dans le système de coordonnées cartésien. Voir figureci-dessous.
 G02
 G03
 XpG17 G18 G19
 G02
 G03
 G02
 G03
 Yp Xp Zp
 Zp Yp
 Le point final d’un arc est spécifié par l’adresse Xp, Yp ou Zp et estexprimé en valeur absolue ou relative selon G90 ou G91. Pour la valeurrelative, la distance du point final vue depuis le point de départ de l’arcest spécifiée.
 Le centre de l’arc est spécifié par les adresses I, J ou K pour les axes Xp,Yp ou Zp, respectivement et les axes Zp, respectivement. La valeurnumérique qui suit I, J ou K est, cependant, une composante du vecteurdans lequel le centre de l’arc est vu depuis le point de départ, et elle esttoujours spécifiée en incrémentiel quel que soient les valeurs de G90 etG91, comme indiqué ci-dessous.
 Point d’arrivée (x,y)
 Centre
 Point dedépart
 Point d’arrivée (z,x) Point d’arrivée (y,z)
 Point dedépart
 Point dedépart
 ������ Centre
 ix
 y xz
 k
 zy
 j
 j i k
 I0, J0 et K0 peuvent être omis. Lorsque Xp, Yp et Zp sont omis (le pointd’arrivée est le même que le point de départ) et que le centre est spécifiéavec les adresses I, J ou K, un arc de 360° (cercle) est spécifié.G02I; Commande pour un cercleSi la différence entre le rayon du point de départ et le rayon du pointd’arrivée dépasse la valeur introduite dans le paramètre nº 3410, l’alarmeP/S nº 020 est émise.
 Explications
 � � � � �� ��������
 �������
 � ����� �� ������� �
 ���� � �����
 � ���� �  �� � �� �
 � ������ � � � �� �
 �����
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 La distance entre un arc et le centre d’un cercle contenant l’arc peut êtrespécifiée à l’aide du rayon R du cercle au lieu de I, J et K.Dans ce cas, un arc inférieur à 180° et un autre supérieur à 180° sont prisen compte. Lorsqu’un arc supérieur à 180° est programmé, le rayon doitêtre spécifié par une valeur négative. Si XP, Yp et Zp sont tous omis, sile point d’arrivée est situé à la même position que le point de départ et queR soit utilisé, un arc de 0° est programmé.G02R; (L’outil ne se déplace pas.)
 r=50mm
 Point d’arrivée
 Point de départ r=50mm
 1
 2
 Pour arc (1) (inférieur à 180 °)G91 G02 XP60.0 YP20.0 R50.0 F300.0 ;
 Pour arc (2) (supérieur à 180 °)G91 G02 XP60.0 YP20.0 R–50.0 F300.0 ;
 Y
 X
 L’avance en interpolation circulaire est égale à l’avance spécifiée par lecode F et l’avance le long de l’arc (avance tangentielle de l’arc) estcontrôlée pour qu’elle ait la valeur spécifiée.L’erreur entre l’avance spécifiée et l’avance réelle de l’outil est de ±2%ou moins. Cependant, cette avance est mesurée sur le contour de l’arcaprès validation de la compensation de rayon.
 Si les adresses I, J, K et R sont spécifiées simultanément, l’arc spécifiépar l’adresse R l’emporte et les autres adresses sont ignorées.Si un axe non compris dans le plan spécifié est commandé, une alarme estémise.Par exemple, si l’axe U est programmé en tant qu’axe parallèle à l’axe Xlorsque le plan XY est spécifié, l’alarme P/S nº 028 est émise.Quand un arc dont l’angle au centre est proche de 180° est spécifié, lescoordonnées calculées du centre peuvent comporter une erreur. Dans cecas, spécifier le centre de l’arc avec I, J et K.
 � ���� �� ����
 � � ���
 Restrictions
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 100
 60
 40
 090 120 140 200
 60R
 50R
 Axe Y
 Axe X
 �� ������ �� �� ��� �������� ���� ���� �� ������� � ���
 ��� :��� �� ���� �������������� ����� �� �
 ��� ��� ������ ����������  �����
 ��� ������ �������� �
 �
 ��������� ������� �
 ��� ��� ������ �����������  �����
 ��� ������ ��������� ���� �� ����  ������� ����� ��� ����� ���� ����  �����
 ��� ������ ������ ���� �
 �
 ��� ��� ����� ���� �����  ���� �
 ��� ������ ������ ����� �
 Exemples
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 L’interpolation hélicoïdale se programme en spécifiant deux autres axesse déplaçant de façon synchrone avec l’interpolation circulaire,c’est-à-dire que l’outil se déplace sur une trajectoire hélicoïdale.
 G03
 En synchronisme avec un arc dans le plan XpYp
 En synchronisme avec un arc dans le plan ZpXp
 G18
 En synchronisme avec un arc dans le plan YpZp
 Xp�Yp�G02
 G03
 G02
 G03
 G02G19
 Xp�Zp�
 Yp�Zp�
 I�J�
 R_α�(β�)F��
 I�K�
 ��
 J�K�
 ��
 G17
 α��β�)F_;
 α��β�)F�;
 α,β: Axes n’appartenant pas au plan d’interpolation circulaire.Jusqu’à deux axes peuvent être spécifiés.
 La méthode de commande est d’ajouter simplement ou de façonsecondaire un axe de commande de mouvement n’étant pas un axed’interp.circulaire. Une commande F spécifie une vitesse d’avance lelong d’un arc circul. Par conséquent, l’avance suivant l’axe linéaire estdonnée par la formule suivante:
 F×Longueur de l’axe linéaire
 Longueur de l’axe circulaire
 Déterminez l’avance de façon à ce que l’avance de l’axe linéaire nedépasse aucune valeur de limite. Vous pouvez utiliser le bit 0 (HFC) duparamètre nº 1404 pour empêcher l’avance de l’axe linéaire de dépasserles différentes valeurs de limite.
 Z
 Trajectoire de l’outil
 L’avance le long de la circonférence de deux axes en interpolation circulaire est l’avance spécifiée
 YX
 La compensation de lame est appliquée uniquement pour l’arc circulaire.La correction d’outil et la compensation de longueur d’outil ne peuventpas être utilisées dans un bloc qui contient une commande d’interpolationhélicoïdale.
 4.5INTERPOLATIONHELICOIDALE(G02, G03)Format
 Explications
 Restrictions
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 La valeur de déplacement de l’axe rotatif spécifiée par un angle estconvertie une fois de façon interne en distance de l’axe linéaire le long dela surface extérieure de sorte que l’interpolation linéaire ou l’interpolationcirculaire puisse être exécutée sans autre axe. Après l’interpolation, unetelle distance est reconvertie en une valeur de déplacement de l’axe rotatif.La fonction interpolation cylindrique permet de développer le côté d’uncylindre pour la programmation, ce qui permet de créer facilement desprogrammes pour l’usinage de gorges cylindriques.
 G07.1 r ; Démarre le mode d’interpolation cylindrique(valide l’interpolation cylindrique).
 G07.1 0 ; Annule le mode d’interpolation cylindrique.
 ::
 : Adresse de l’axe de rotationr : Rayon du cylindre
 Spécifier G07.1 r ; et G07.1 0; dans des blocs indépendants.G107 peut être utilisé au lieu de G07.1.
 IP
 IP
 IP
 IP IP
 Utilisez le paramètre (nº 1022) pour préciser si l’axe de rotation est l’axeX, Y ou Z, ou une axe parallèle à un de ces axes. Spécifiez la référenceG pour sélectionner un plan par lequel l’axe rotatif est l’axe linéairespécifié.Par exemple, lorsque l’axe rotatif est un axe parallèle à l’axe X, G17 doitspécifier un plan Xp–Yp défini par l’axe rotatif et l’axe Y ou un axeparallèle à l’axe Y.Seul un axe rotatif peut être réglé pour l’interpolation cylindrique.
 Une vitesse d’avance spécifiée en mode d’interpolation cylindrique estune vitesse sur la surface cylindrique développée.
 En mode d’interpolation cylindrique, l’interpolation circulaire estpossible avec l’axe de rotation et un autre axe linéaire. Le rayon R estutilisé dans les commandes de la même façon que décrit dans la sectionII–4.4. L’unité pour un rayon n’est pas le degré mais le millimètre (machine enmétrique) ou le pouce (machine en pouces). < Exemple : interpolation circulaire entre l’axe Z et l’axe C >
 Le paramètre 1022 doit contenir 5 pour l’axe C (axe parallèle à l’axeX). Dans ce cas, le bloc d’interpolation circulaire est
 G18 Z__C__;G02 (G03) Z__C__R__;
 Si le paramètre 1022 est mis à 6 pour l’axe C (axe parallèle à l’axe Y),la commande pour l’interpolation circulaire devient :
 G19 C__Z__;G02 (G03) Z__C__R__;
 4.6INTERPOLATIONCYLINDRIQUE(G07.1)
 Format
 Explications� Sélection du plan
 (G17, G18, G19)
 � ������
 � Interpolation circulaire(G02,G03)
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 Pour utiliser le décalage d’outil dans le mode d’interpolation cylindrique,annuler tout mode de compensation de rayon d’outil en cours avantd’entrer le mode d’interpolation cylindrique. Ensuite, commencer etterminer le décalage d’outil dans le mode d’interpolation cylindrique.
 En mode d’interpolation cylindrique, la valeur de déplacement de l’axerotatif spécifiée par un angle est convertie de façon interne en distanced’axe linéaire sur la surface extérieure de sorte que l’interpolation linéaireou l’interpolation circulaire peut être exécutée avec un autre axe. Aprèsl’interpolation, une telle distance est de nouveau convertie en angle. Pourcette conversion, la valeur de déplacement est arrondie au plus petitincrément entré.Ainsi, lorsque le rayon d’un cylindre est petit, la valeur réelle dedéplacement peut différer d’une valeur de déplacement spécifiée.Remarquez toutefois que ce type d’erreur n’est pas accumulatif.Si le fonctionnement manuel est utilisé en mode d’interpolationcylindrique et que absolu manuel est sous tension, une erreur peutsurvenir pour la raison décrite ci-dessus.
 Valeur spécifiéeValeur actuelle du déplacement 2×2πR
 REV MOUVEM.�
 REV MOUVEM.
 REV MOUVEM.� Valeur du déplacement par rotation de l’axe de rotation(valeur définie du paramètre nº 1260)
 R :
 : Arrondi au plus petit incrément d’entrée
 Rayon de la pièce
 � �2×2πR
 En mode d’interpolation cylindrique, un rayon d’arc ne peut pas êtrespécifié avec l’adresse de mot I, J ou K.
 Si le mode interpolation cylindrique est validé alors que la compensationde rayon est encore active, l’interpolation circulaire n’est pas effectuéecorrectement.
 En mode interpolation cylindrique, les opérations de positionnements(incluant ceux qui produisent des cycles en transversal rapide tels queG28, G53, G73, G74, G76, G80 à G89) ne peuvent pas être spécifiés.Avant d’effectuer des positionnements, il faut annuler le modeinterpolation cylindrique. L’interpolation cylindrique (G07.1) n’est paspossible en mode positionnement (G00).
 En mode interpolation cylindrique, un système de coordonnées pièce(G92, G54 à G59) ou le système de coordonnées locales (G52) ne peuventpas être spécifiés.
 Il n’est pas possible de redéfinir le mode interpolation cylindrique lorsquele mode est déjà actif. Le mode d’interpolation cylindrique doit êtreannulé avant de pouvoir être réinitialisé.
 La correction d’outil doit être effectuée avant de définir le modeinterpolation cylindrique. Il n’est pas possible de modifier la correctiond’outil active en mode interpolation cylindrique.
 � Décalage de l’outil
 � Précision del’interpolationcylindrique
 Limitations
 � Spécification du rayonde l’arc en moded’interpolationcylindrique
 � Interpolation circulaire etcompensation de lame
 � Positionnement
 � Réglage du système decoordonnées
 � ����� �� ����
 �� ���������
 ��� �����
 � ��������  ������
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 L’interpolation cylindrique ne peut pas être utilisée dans le cas d’unplateau indexable.
 Exemple de programme d’interpolation cylindrique
 O0001 (INTERPOLATION CYLINDRIQUE) ; N01 G00 G90 Z100.0 C0 ; N02 G01 G91 G18 Z0 C0 ; N03 G07.1 C57299 ;N04 G90 G01 G42 Z120.0 D01 F250 ; N05 C30.0 ; N06 G02 Z90.0 C60.0 R30.0 ; N07 G01 Z70.0 ; N08 G03 Z60.0 C70.0 R10.0 ; N09 G01 C150.0 ;N10 G03 Z70.0 C190.0 R75.0 ;N11 G01 Z110.0 C230.0 ; N12 G02 Z120.0 C270.0 R75.0 ; N13 G01 C360.0 ;N14 G40 Z100.0 ;N15 G07.1 C0 ;N16 M30 ;
 � Fonction d’indexation dutableau indexable
 Exemples
 C
 RZ
 C2301901500
 mm
 Z
 deg
 110
 90
 70
 120
 30 60 70 270
 N05
 N06
 N07
 N08 N09 ���
 ���
 ��� ���
 360
 60
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 La commande G33 permet d’usiner des filetages droits à pas constant. Lecodeur de position installé sur la broche lit la vitesse de cette dernière entemps réel. Cette vitesse est convertie en avance par minute pour déplacerl’outil.
 G33 _ F_ ;��
 F : Pas dans le sens de l’axe long
 �����
 Z
 X
 En général, le filetage est répété le long de la même trajectoire d’outil del’ébauchage à la finition d’une vis. Le filetage démarrant lorsque le codeurde position monté émet un signal 1 tour, le filetage démarre sur un pointfixe et la trajectoire de l’outil sur la pièce reste inchangée pour les filetagesrépétés. Ce signal donne le top de démarrage pour toutes les passessuccessives si bien que l’outil se retrouve dans le pas des passesprécédentes. La vitesse de broche doit par contre être identique del’ébauche à la finition. Pour corriger cela, vous devez spécifier unelongueur de filetage légèrement supérieure à celle requise.Le tableau 4.7 énumère les plages de spécification du pas de filetage.
 Tableau 4.7 Plages de tailles de pas susceptibles d’être spécifiées
 Plus petit incrément decommande Plage des valeurs du pas
 Machines en métrique
 0.001 mm F1 – F50000 (0.01 – 500.00 mm)métrique 0.0001 mm F1 – F50000 (0.01 – 500.00 mm)
 Machines enpo ces
 0.0001 pouce F1 – F99999 (0.0001 – 9.9999 pouces)
 pouces 0.00001 pouce F1 – F99999 (0.0001 – 9.9999 pouces)
 4.7FILETAGE (G33)
 Format
 Explications
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 1. La vitesse de broche est limitée comme suit :
 1 � vitesse de broche �
 Vitesse de la broche : tours/minutePas du filetage : mm ou pouceAvance maximale : mm/min ou pouce/min ; l’avance maximale spécifiée pour le mode avancepar minute ou l’avance maximale qui est déterminée à partir des restrictions mécaniquesincluant celles relatives aux moteurs.
 2. La correction de vitesse d’avance n’est pas appliquée à l’avance convertie dans tous lesprocessus depuis l’ébauche jusqu’à la finition. L’avance doit rester fixe à 100%.
 3. L’avance convertie est limitée par l’avance maximum définie.4. L’arrêt des avances est inhibé pendant les passes de filetage. L’appui de la touche de
 suspension d’avance pendant un filetage provoque l’arrêt de la machine au point d’arrivée dubloc suivant le filetage (c’est-à-dire, après que le mode G33 soit terminé).
 Pas du filetageAvance maximum
 NOTE
 Filetage à un pas de 1,5 mmG33 Z10. F1.5;
 Exemples
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 L’interpolation linéaire peut être commandée en spécifiant le mouvementaxial suivant la commande G31 comme G01. Si un signal de saut externeest entré au cours de l’exécution de cette commande, l’exécution de lacommande est interrompue et le bloc suivant est exécuté.La fonction saut est utilisée lorsque la fin de l’usinage n’est pasprogrammée mais spécifiée avec un signal venant de la machine, parexemple, lors de la rectification. Par exemple, en rectification, il est aussiutilisé pour mesurer les dimensions d’une pièce.
 G31 _ ;
 G31: Code G non modal (Il n’est actif que dans le bloc dans lequelil est programmé)
 IP
 Les valeurs des coordonnées lorsque le signal de saut est activé peuventêtre utilisées dans une macro personnalisée, car elles sont stockées dansles variables système de macro personnalisée #5061 à #5064, de lamanière suivante:
 #5061 Valeur des coordonnées de l’axe X#5062 Valeur des coordonnées de l’axe Y#5063 Valeur des coordonnées de l’axe Z#5064 Valeur des coordonnées du 4ème axe
 AVERTISSEMENTIl faut inhiber la correction des avances, le cycle à vide (dryrun), et l’accélération/décélération automatique (toutefois,elles deviennent disponibles quand le bit SKF (nº 7) duparamètre nº 6200 est mis à ”1”). lorsque l’avance parminute est spécifiée, sinon il peut y avoir une erreur dans laposition de l’outil lorsque le signal de saut devient actif. Cesfonctions sont autorisées lorsque l’avance par tour estspécifiée.
 NOTESi la commande G31 est émise alors que la compensationde rayon C est active, l’alarme P/S nº 035 est visualisée.Annulez la compensation de l’alarme avec la commandeG40 avant de spécifier la commande G31.
 4.8FONCTION SAUT (G31)
 Format
 Explications
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 G31 G91X100.0 F100;Y50.0;
 50.0
 100.0
 Déplacement réel
 Déplacement réel
 Mouvement sans signal de saut
 Y
 X
 Fig. 4.8 (a) Le bloc suivant est une commande incrémentielle
 G31 G90X200.00 F100;Y100.0; Y100.0
 X200.0
 Déplacement réel
 Déplacement réel
 Déplacement sans signal de saut
 Fig. 4.8 (b) Le bloc suivant est une commande absolue pour un axe
 (300,100)
 Y
 X100 200 300
 100
 G31 G90X200.0 F100;X300.0 Y100.0;
 Déplacement réel
 Mouvement sans signal de saut
 Le signal de saut est entré ici.
 Fig. 4.8 (c) Le bloc suivant est une commande absolue pour 2 axes
 Exemples
 � Le bloc suivant G31 estune commandeincrémentielle
 � Le bloc suivant G31 estune commande absoluepour 1 axe
 � Le bloc qui suit le blocG31 est une commandeabsolue sur 2 axes
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 La fonction de saut fonctionne avec un signal de saut haute vitesse(connecté directement à la CN; pas par le PMC) au lieu d’un signalordinaire de saut. Dans ce cas, jusqu’à huit signaux peuvent être entrés. La réponse et l’erreur de l’entrée de signal de saut est de 0 – 2 msec, côtéCN (sans considérer celles du côté PMC). Cette fonction d’entrée de signal de saut haute vitesse abaisse cette valeurà 0,01 msec ou moins, permettant ainsi une mesure de haute précision.
 Pour les détails, se référer au manuel approprié fourni par le constructeurde la machine-outil.
 G31 IP_ ;
 G31: Code non-modal (il n’est effectif que dans le bloc où il a été spécifié).
 IP
 4.9SIGNAL DE SAUTA GRANDE VITESSE (G31)
 Format
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 Les fonctions avance contrôlent l’avance de l’outil. Les deux fonctionsd’avance suivantes sont possibles :
 1. Déplacement rapideLorsque la commande de positionnement (G00) est spécifiée, l’outilse déplace à une vitesse de déplacement rapide définie dans la CNC(paramètre nº 1420).
 2. Avance d’usinageL’outil se déplace à l’avance programmée.
 Une correction peut être appliquée à l’avance du transversal rapide et àl’avance d’usinage en agissant sur le sélecteur installé sur le pupitre de lamachine.
 Pour éviter les secousses sur la machine, l’accélération/décélération estautomatiquement appliquée lorsque l’outil commence ou termine sondéplacement (Fig. 5.1 (a)).
 FR
 Avance rapide
 Temps
 T�
 TR
 FR : Avance rapide
 : Constante detempsd’accélération/décélération enrapide
 0
 Temps
 Avance d’usinage
 FCFC
 �
 TC TC
 TR
 TC
 : Avance rapide: Constante de temps
 d’accélération/décélération pour uneavance d’usinage
 Fig. 5.1 (a) Accélération/décéleration automatique (exemple)
 5.1GENERALITES
 � Fonctions d’avance
 � Correction
 � Accélération/décélérationautomatique
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 Si le sens du déplacement change entre les blocs d’usinage spécifiés, latrajectoire peut être arrondie dans les angles (Fig. 5.1 (b))
 0
 Trajectoire programmée
 Trajectoire réelle
 �
 �
 Fig. 5.1 (b) Exemple de trajectoire d’outil entre deux blocs
 En interpolation circulaire, une erreur radiale se produit (Fig. 5.1 (c))
 0
 �
 �
 �
 ∆��Erreur
 Trajectoire programmée
 Trajectoire d’outil réelle
 Fig. 5.1 (c) Exemple d’erreur radiale dans l’interpolation circulaire
 La trajectoire arrondie à l’angle illustrée par la Fig. 5.1 (b) et l’erreurindiquée sur la Fig. 5.1 (c) dépendent de l’avance. C’est pourquoil’avance doit être contrôlée pour que l’outil se déplace commeprogrammé.
 � Trajectoire de l’outildans une avanced’usinage
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 G00 IP_ ;
 G00 : Code G (groupe 01) pour le positionnement (transversal rapide) IP_ ; Mots de dimension pour le point d’arrivée.
 IP
 IP
 La commande de positionnement (G00) positionne l’outil en transversalrapide. Dans ce dernier, le bloc suivant est exécuté dès que l’avancespécifiée atteint la valeur 0 et que le servomoteur atteint une plagedéterminée par le fabricant de la machine-outil (contrôle de la positiond’entrée).Comme une vitesse de transversal rapide est définie pour chaque axe àl’aide du paramètre nº 1420, il n’est pas nécessaire de les programmer.Les corrections suivantes peuvent être appliquées à une vitesse detransversal rapide à l’aide de l’interrupteur du pupitre de commande dela machine : F0, 25, 50, 100%F0: Permet de définir une avance fixe pour chaque axe à l’aide duparamètre nº 1421.Pour plus d’informations, reportez-vous au manuel approprié du fabricantde la machine-outil.
 5.2TRANSVERSALRAPIDEFormat
 Explications
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 Les avances dans les blocs d’interpolation linéaire (G01), dans les blocsd’interpolation circulaire (G02, G03), etc. sont commandées par desnombres avec le code F. En avance d’usinage, le bloc suivant est exécuté de façon que l’avancesubisse le minimum de changement par rapport au bloc précédent.Quatre modes de spécification sont possibles :
 1. Avance par minute (G94)Programmer avec le code F la valeur de l’avance par minute de l’outil
 2. Avance par tour (G95)Programmer avec le code F la valeur de l’avance de l’outil par tour debroche
 3. Avance en temps inverse (G93)Spécifier l’inverse du temps (FRN) avec le code F.
 4. Avance par F1-chiffreSpécifier le chiffre désiré avec le code F. Ensuite l’avance définie dansla CNC pour ce chiffre devient active.
 Avance par minuteG94 ; Code G (groupe 05) pour l’avance par minuteF_ ; Commande d’avance (mm/mn ou pouce/mn)
 Avance par tourG95 ; Code G (groupe 05) pour l’avance par tourF_ ; Commande d’avance (mm/tour ou pouce/tour)
 Avance F1-chiffreFN ; N : Nombre de 1 à 9
 Avance en inverse du tempsG93 ; Commande d’avance en inverse du temps code G (groupe 05)F_ ; Commande d’avance (1/mn)
 L’avance d’usinage est contrôlée de façon que l’avance tangentiellereste toujours à la valeur spécifiée.
 X
 Point finalPoint dedépart
 X
 FF
 Centre Point finalPoint de départ
 Interpolation linéaire Interpolation circulaire
 Y Y
 Fig. 5.3 (a) Avance tangentielle (F)
 5.3AVANCE DE COUPE
 Format
 Explications
 � Commande constante devitesse tangentielle
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 Après avoir spécifié G94 (mode avance par minute), la valeur de l’avancede l’outil par minute doit être spécifiée par le code F. G94 est un codemodal. Une fois spécifié il reste actif jusqu’à ce qu’un code G95 (Avancepar tour) soit programmé. Une correction manuelle de 0% à 254% (par pas de 1%) peut êtreappliquée à l’avance par minute à l’aide du sélecteur situé sur le pupitrede la machine. Pour plus de détails, il faut se reporter au manuel appropriédu constructeur de la M.O.
 Pièce
 Tableau
 Outil
 Avance par minute(mm/mn ou pouces/mn)
 Fig. 5.3 (b) Avance par minute
 DANGERLa correction manuelle des avances est inhibée pourcertaines fonctions telles que le filetage.
 Après avoir spécifié G95 (mode avance par tour), la valeur de l’avance del’outil par tour de broche doit être spécifiée par le code F. G95 est un codemodal. Une fois spécifié il reste actif jusqu’à ce qu’un code G94 (Avancepar minute) soit programmé. Une correction manuelle de 0% à 254% (par pas de 1%) peut êtreappliquée à l’avance par tour à l’aide du sélecteur situé sur le pupitre dela machine. Pour plus de détails, il faut se reporter au manuel appropriédu constructeur de la M.O.
 FAvance par tour de broche(mm/tour ou pouces/tour)
 Fig. 5.3 (c) Avance par tour
 PRECAUTION
 Lorsque la vitesse de rotation de la broche est faible, desfluctuations de l’avance peuvent se produire. Plus la vitessede la broche est faible, plus fréquentes seront lesfluctuations de l’avance.
 � Avance par minute (G94)
 � Avance par tour (G95)
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 Lorsqu’un nombre de 1 chiffre de 1 à 9 est spécifié avec le code F,l’avance fixée pour ce nombre dans un paramètre (nº 1451 à 1459) estutilisée. Lorsque F0 est spécifié, l’avance transversal rapide estappliquée.L’avance qui correspond au nombre sélectionné peut être augmentée oudiminuée en commutant sur Marche le switch situé sur le pupitreopérateur et autorisant la correction de l’avance F1-chiffre. Lacorrection se fait ensuite en tournant la manivelle électronique.L’incrément d’augmentation ou de diminution ∆ de l’avance pargraduation du vernier de la manivelle électronique est le suivant :
 F �Fmax100X
 ∆
 Fmax : Limite supérieure de l’avance pour F1–F4 définie dans leparamètre nº 1460, ou limite supérieure de l’avance pourF5–F9 définie dans le paramètre nº 1461.
 X : Une valeur de 1–127 définie dans le paramètre nº 1450L’avance définie ou altérée est conservée même lorsque la CNC est misehors tension. L’avance réelle est visualisée sur l’écran CRT.
 Une limite supérieure commune peut être définie sur l’avance del’usinage le long de chaque axe, à l’aide du paramètre nº 1422. Si uneavance d’usinage réelle (après application de la correction) dépasse unevaleur déterminée, elle est bloquée au maximum fixé.Le paramètre nº 1430 permet de définir l’avance d’usinage maximale dechaque axe uniquement dans le cas des interpolations linéaire etcirculaire. Lorsque l’avance d’usinage sur un axe dépasse l’avancemaximum de cet axe à cause du résultat de l’interpolation, l’avance estlimitée à la valeur maximum.
 NOTE
 La limite supérieure est définie en mm/min ou enpouces/min. Les calculs de la CNC peuvent inclure uneerreur d’avance de ±2% par rapport à la valeur spécifiée.Cependant, ceci n’est pas vrai pour les accélérations/décélérations. Pour être plus spécifique, cette erreur estcalculée par rapport à une mesure de temps que l’outil metà parcourir 500 mm ou plus pendant l’état stabilisé del’avance.
 Voir l’annexe C pour la plage de valeur de commande de vitesse d’avance.
 � Avance de référence F àun chiffre
 � Blocage de la vitessed’avance d’usinage
 Référence
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 Vous pouvez commander l’avance de coupe, de la manière indiquée dansle Tableau 5.4.
 Tableau 5.4 Commande de l’avance de coupe
 Nom de fonction Code G Validité du code G Description
 Arrêt précis G09
 Cette fonction n’est valableque pour les blocs spécifiés.
 L’outil est décéléré à la fin d’unbloc, ensuite un contrôle enposition est effectué. Puis le blocsuivant est exécuté.
 Mode arrêt précis G61
 Une fois spécifiée, cettefonction reste active jusqu’àce qu’un code G62, G63 ouG64 soit spécifié.
 L’outil est décéléré à la fin d’unbloc, ensuite un contrôle enposition est effectué. Puis le blocsuivant est exécuté.
 Mode de coupe G64
 Une fois spécifiée, cettefonction reste active jusqu’àce qu’un code G61, G62 ouG63 soit spécifié.
 L’outil est décéléré à la fin d’unbloc. Puis le bloc suivant estexécuté.
 Mode de taraudage G63
 Une fois spécifiée, cettefonction reste active jusqu’àce qu’un code G61, G62 ouG64 soit spécifié.
 L’outil n’est pas décéléré à la find’un bloc, mais le bloc suivantest exécuté.Lorsque G63 est spécifié, lacorrection des avances et l’arrêtdes avances sont inhibés.
 Correctionautomatique aux angles
 Correction automatiquepour angles intérieurs
 G62
 Une fois spécifiée, cettefonction reste active jusqu’àce qu’un code G61, G63 ouG64 soit spécifié.
 Lorsque l’outil se déplacesuivant un angle intérieur avecla compensation de rayonactive, une correction estappliquée à l’avance d’usinagepour obtenir un meilleur état desurface.
 Modification del’avance de coupe encirculaire intérieur
 _Cette fonction est valable enmode compensation derayon, quelque soit le code G
 L’avance d’usinage en circulaireintérieur est modifiée.
 NOTE1 Le but d’un contrôle en position est de vérifier que le
 servomoteur a atteint une valeur déterminée (fixée à l’aided’un paramètre par le fabricant de la machine-outil).Le contrôle en position n’est pas effectué lorsque le bit 5(NCI) du paramètre nº 1601 est à 1.
 2. Angle intérieur θ: 2°< θ � α � 178°(α est une valeur définie)
 5.4COMMANDE DEL’AVANCE DECOUPE
 θ
 pièce
 outil
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 Arrêt précis G09 ��� ;Mode arrêt précis G61 ;
 Mode usinage G64 ;
 Mode taraudage G63 ;
 Correction automatique aux angles G62 ;
 Les trajectoires de bloc intérieur suivies par l’outil en mode d’arrêt exact,mode de coupe et mode de taraudage sont différentes (Fig. 5.4.1).
 0
 Y
 ���
 ���Vérification de position
 Trajectoire de l’outil en mode arrêt précis
 Trajectoire de l’outil en modes usinage ou taraudage
 X
 Fig. 5.4.1 Exemple de trajectoires d’outil du bloc (1) au bloc (2)
 PRECAUTION
 Le mode usinage (mode G64) est établi à la mise soustension ou après une remise à zéro.
 Format
 5.4.1Arrêt précis (G09, G61)Mode de coupe (G64)Mode de taraudage(G63)Explications
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 Lorsque la compensation de lame est réalisée, l’outil décélèreautomatiquement jusqu’à un angle intérieur et une zone circulaire interne.Ceci réduit la charge de la lame et permet d’obtenir une surface usinéelissée.
 Lorsque G62 est spécifié, et que la trajectoire de l’outil avec lacompensation de rayon active forment un angle intérieur, l’avance estautomatiquement corrigée aux deux extrémités de l’angle. Il existe quatre types d’angles intérieurs (Fig. 5.4.2.1 (a)).2,�θ�θp�178, Fig. 5.4.2.1 (a)θp est une valeur définie par le paramètre nº 1711. Lorsque θ estapproximativement égal à θp, l’angle intérieur est déterminé avec uneerreur de 0,001, ou moins.
 θ
 �Trajectoire du centre de la lame
 �Outil
 �Trajectoire programmée
 θ
 θ
 θ
 1. Ligne droite – ligne droite 2. Ligne droite – arc
 3. Arc – ligne droite 4. Arc – arc
 Fig. 5.4.2.1 (a) Angle intérieur
 5.4.2Correction d’angleautomatique
 5.4.2.1 Correction automatiquedes angles intérieurs(G62)
 Explications� Condition de correction
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 Lorsqu’un angle est déterminé comme étant un angle intérieur, l’avanceest corrigée avant et après cet angle. Les distances Ls et Le, où l’avanceest corrigée, représentent les distances entre les points de la points de latrajectoire du centre de la lame et l’angle (Fig. 5.4.2.1 (b), Fig. 5.4.2.1 (c),Fig. 5.4.2.1 (d)). Ls et Le sont définis dans les paramètres nº 1713 et 1714.
 Trajectoire programmée Le
 a bLs
 Trajectoire du centrede la fraise
 L’avance est corrigée entre le point a et le point b.
 FIg. 5.4.2.1 (b) Plage de correction (de ligne droite à ligne droite)
 Lorsqu’une trajectoire programmée est formée de deux arcs, l’avance estcorrigée si les points de départ et d’arrivée se trouvent sur le mêmequadrant ou sur des quadrants adjacents (Fig. 5.4.2.1 (c)).
 a
 Le
 Ls
 b
 Trajectoire programmée
 L’avance est corrigée du point a au point b.
 Trajectoire du centre de la lame
 Fig. 5.4.2.1 (c) Plage de correction (d’arc à arc)
 Plage de correction
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 Dans le cas du programme (2), l’avance est corrigée du point a au pointb et du point c au point d (Fig. 5.4.2.1 (d)).
 c
 d �
 LsLe
 �
 Ls Le
 (2)
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de la fraiseOutil
 Fig. 5.4.2.1 (d) Plage de correction (de ligne droite à arc, d’arc à lignedroite)
 Une valeur de correction est définie à l’aide du paramètre nº 1712. Elleest également active en mode cycle à vide et avec la spécificationF1-chiffre.En mode avance par minute, l’avance réelle est comme suit :
 F × (correction automatique pour angles intérieurs) × (correctionavance)
 La correction des angles intérieurs est invalidée pendantl’accélération/décélération avant l’interpolation.
 La correction des angles intérieurs est invalidée si elle est précédée d’unbloc de démarrage ou suivie d’un bloc comprenant G41 ou G42.
 La correction des angles intérieurs n’est pas exécutée si la correction estégale à zéro.
 Valeur de correction
 Limitations
 � Accélération/décélération avantinterpolation
 � Démarrage/G41, G42
 � Correction
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 Dans le cas d’un usinage circulaire à correction interne, l’avance sur unetrajectoire programmée a une valeur déterminée (F) qui est fonction del’avance d’usinage circulaire par rapport à F, comme cela est indiquéci-dessous (Fig. 5.4.2.2). Cette fonction est valable en modecompensation de rayon, quelque soit le code G62.
 F �RcRp
 Rc : Rayon du centre de la trajectoire de la fraiseRp : Rayon programmé
 Elle est aussi valable pour le cycle à vide et pour la commande F 1-chiffre.
 Rc
 Rp
 Trajectoire programmée
 Trajectoire ducentre de lalame
 Fig. 5.4.2.2 Modification de l’avance d’usinage circulaire interne
 Si Rc est beaucoup plus petit que Rp, Rc/Rp� 0; l’outil s’arrête. Un tauxde décélération minimale (MDR) doit être déterminé à l’aide duparamètre nº 1710. Lorsque Rc/Rp�MDR, l’avance de l’outil est (F×MDR).
 NOTE
 Lorsqu’un usinage circulaire interne doit être effectué avec la correction des angles intérieurs,l’avance de l’outil se calcule de la façon suivante :
 (correction des angles intérieurs)×(correction de l’avance)F �
 RcRp
 �
 5.4.2.2 Modification de l’avanced’usinage circulaireinterne
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 Temporisation G04 X_ ; ou G04 P_ ; X_ : Spécifie un temps (Point décimal autorisé) P_ : Spécifie un temps (Point décimal non autorisé)
 En spécifiant une temporisation, l’exécution du bloc suivant est retardéedu temps spécifié. De plus, une temporisation peut être spécifiée pourfaire des vérifications précises dans le mode d’usinage (mode G64).Si ni P ni X ne sont spécifiés, un arrêt précis est effectué.Le bit 1 (DWL) du paramètre nº 3405 peut spécifier une temporisationpour chaque rotation dans le mode d’alimentation par rotation (G95).
 Tableau 5.5 (a) Plage des valeurs programmables en temporisation (Spécifiées par X)
 Système d’incrément Plage des valeursprogrammables
 Unité de temps entemporisation
 IS–B 0.001 – 99999.999s
 IS–C 0.0001 – 9999.9999s
 Tableau 5.5 (b) Plage des valeurs programmables en temporisation (Spécifiées par P)
 Système d’incrément Plage des valeursprogrammables
 Unité de temps entemporisation
 IS–B 1 – 99999999 0.001 s
 IS–C 1 – 99999999 0.0 001 s
 5.5TEMPORISATION (G04)
 Format
 Explications
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 6 POSITION DE REFERENCE
 Une machine-outil à CNC a une position particulière pour permettregénéralement le changement d’outil ou la définition du système decoordonnées, comme cela est décrit ci-après. Cette position s’appelle laposition de référence.
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 La position de référence est une position fixe sur une machine-outiljusqu’à laquelle l’outil est déplacé à l’aide de la fonction retour à laposition de référence.Par exemple, la position de référence est utilisée comme point dechangement d’outils. Un maximum de quatre positions de référence peutêtre spécifié en définissant les coordonnées correspondantes dans lesystème de coordonnées machine dans les paramètres (nº 1240 à 1243).
 Position de référence
 Point zéro machine
 3ème position de référence
 2ème position de référence
 4ème positionde référence
 Fig. 6.1 (a) Positions de référence et point zéro machine
 �
 �
 6.1RETOUR A LA POSITION DE REFERENCEGénéralités
 � Position de référence
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 Les outils sont automatiquement ramenés à la position de référence viaune position intermédiaire suivant un axe donné. Ou, les outils sontautomatiquement déplacés de la position de référence vers une positionspécifiée via une position intermédiaire suivant un axe donné. Lorsque leretour à la position de référence est achevé, la lampe indiquant la fin del’opération s’allume.
 A (Position de départ pour leretour à la position de référence)
 B (Position intermédiaire)
 C (Destination après départde la position de référence)
 R (Position de référence)Retour à la position de référence A→B→RDépart de la position de référenceR→B→C
 Fig. 6.1 (b) Retour à la position de référence et départ de cette position
 La vérification du retour à la position de référence (G27) est la fonctionqui permet de contrôler que l’outil est bien retourné à la position deréférence spécifiée dans le programme. Si le retour à cette position s’estbien effectué suivant l’axe spécifié, la lampe de l’axe concerné s’allume.
 �� � ���
 �� �� � �
 Retour à la position de référence
 Retour à la 3ème position de référence
 Retour à la 4ème position de référence
 Retour à la seconde position de référence
 �� : Commande spécifiant la position intermédiaire(Commande absolue/incrémentielle)
 �� �� � �
 �� �� � �
 (P2 peutêtre omis)
 ��
 ��
 ��
 �� � �
 �� : Commande spécifiant la destination du retour de la position de référence (commande absolue/incrémentielle)
 ��
 �7 � �
 �� : Commande spécifiant la position de référence (commande absolue/incrémentielle)
 ��
 � Retour à la position deréférence et mouvementà partir de la position deréférence
 � Contrôle du retour à laposition de référence
 ��� �
 � Retour à la position deréférence
 � Retour à partir de laposition de référence
 � Contrôle du retour à laposition de référence
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 Les positionnements à une position intermédiaire ou à la position deréférence sont effectués à l’avance du transversal rapide sur chaque axe.Par conséquent, par sécurité, La compensation de rayon de fraise et lacompensation de longueur doivent être annulées avant d’exécuter cettecommande.Les coordonnées de la position intermédiaire des axes qui ont été spécifiésdans le bloc G28 sont mémorisées dans la CNC. Pour les autres axes, lescoordonnées spécifiées précédemment sont utilisées. Exemple N1 G28 X40.0 ; Position intermédiaire (X40.0)
 N2 G28 Y60.0 ; Position intermédiaire (X40.0, Y60.0)
 Dans les systèmes sans codeur de position absolue, les fonctions de retourà la seconde, à la troisième, et à la quatrième position de référence nepeuvent être utilisées qu’après avoir effectué un retour manuel à laposition de référence ou un retour en G28 (Voir III–3.1). La commandeG30 est généralement utilisée lorsque la position de changement d’outilest différente de la position de référence.
 En général, cette commande est utilisée immédiatement à la suite d’unecommande G28 ou G30. En mode de programmation relative, les valeurscommandées sont des valeurs relatives à partir du point intermédiaire.Les positionnements à la position intermédiaire ou à la position deréférence sont effectuées à l’avance du transversal rapide sur chaque axe.Lorsque le système de coordonnées pièce est modifié après que l’outil aitatteint la position de référence en passant par le point intermédiaire parla commande G28, la position intermédiaire est aussi décalée dans lenouveau système de coordonnées. Si G29 est ensuite programmé, l’outil se déplace vers la positioncommandée en passant par la position intermédiaire décalée du nouveausystème de coordonnées.Les mêmes opérations sont aussi effectuées pour les commandes G30.
 La commande G27 positionne l’outil en transversal rapide. Si l’outilatteint la position de référence, la lampe ”retour à la position de référence”s’allume. Néanmoins, si la position atteinte par l’outil ne correspond pas à laposition de référence, une alarme (nº 092) s’affiche.
 La lampe indiquant le retour à la position de référence ne s’allume paslorsque l’état ”machine inhibée” est actif, même si l’outil estautomatiquement retourné à cette position par la commande G27.
 Quand vous spécifiez la commande G28 alors que le retour manuel à laposition de référence n’a pas été effectué après la mise sous tension, lemouvement depuis le point intermédiaire est identique à celui du retourmanuel à la position de référence.Dans ce cas, l’outil se déplace dans la direction du retour à la position deréférence spécifiée par le paramètre ZMIx (bit 5 du nº 1006). Parconséquent, la position intermédiaire spécifiée doit être une position àpartir de laquelle le retour à la position de référence est possible.
 ����������
 � Retour à la position deréférence (G28)
 � Retour à la 2ème, 3èmeet 4ème position deréférence (G30)
 � Retour à partir de laposition de référence(G29)
 � Contrôle du retour à laposition de référence(G27)
 Restrictions
 � Etat machine inhibéeallumé
 � Premier retour à laposition de référenceaprès la mise soustension (sans codeur deposition absolue)
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 En mode décalage, la position à atteindre par l’outil avec la commandeG27 est la position obtenue en ajoutant la valeur du décalage. Parconséquent, si la position avec la valeur du décalage ajoutée n’est pas laposition de référence, la lampe ne s’allume pas et une alarme est émise.Généralement les décalages sont annulés avant de commander G27.
 Quand la M.O. est en pouces et que les entrées sont faites en mm, la lampede retour au point de référence risque également de s’allumer, même si laposition programmée est décalée du plus petit incrément de réglage parrapport au point de référence, car le plus petit incrément de réglage de laM.O. est inférieur à son plus petit incrément de commande.
 Voir III–3.1.
 G28G90X1000.0Y500.0 ; (Déplacement programmé de A à B) T1111 ; (Changement d’outil à la position de référence)G29X1300.0Y200.0 ;(Déplacement programmé de B à C)
 A
 B
 C
 RPosition deréférence
 200
 300
 500
 200 1000 1300
 Y
 X
 L’outil est remplacé à la position de référence
 Fig. 6.1 (c) Retour à la position de référence et départ de cette position
 � Vérification du retour àla position de référenceen mode décalage
 � Lampe allumée lorsquela position programméene coïncide pas avec laposition de référence
 ���������
 � Retour manuel au pointde référence
 Exemples
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 7 SYSTEME DE COORDONNEES
 Lorsque vous indiquez une position d’outil souhaitée à la CNC, l’outilpeut être déplacé sur cette position. Ce type de position d’outil estreprésenté par les coordonnées dans un système de coordonnées. Cescoordonnées sont spécifiées en utilisant des axes de programme.Dans le cas de trois axes de programme, l’axe X, l’axe Y et l’axe Z sontutilisés et les coordonnées sont spécifiées comme suit : X_Y_Z_Cette commande est appelée un mot de dimensions.
 Z
 Y
 X
 40.0
 50.0
 25.0
 Fig. 7 Position de l’outil spécifiée par X40.0Y50.0Z25.0
 Les coordonnées sont spécifiées dans l’un des trois systèmes suivants :
 (1)Système de coordonnées machine
 (2)Système de coordonnées pièce
 (3)Système de coordonnées locales
 Le nombre d’axes d’un système de coordonnées varie d’une machine àl’autre. Ainsi dans ce manuel, un mot de dimensions est spécifié par IP_.
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 Le point spécifique à une machine et servant de référence de la machineest appelé point d’origine de la machine. Les constructeurs demachines-outils règlent un point d’origine de la machine pour chaquemachine.Un système de coordonnées avec un point d’origine de la machine régléà l’origine est appelé système de coordonnées de la machine.Un système de coordonnées de la machine est réglé en effectuant un retourmanuel à la positon de référence après la mise sous tension (voir III–3.1).Une fois réglé, un système de coordonnées de la machine reste inchangéjusqu’à la mise hors tension.
 G53 IP _ ;
 IP _; Mot de dimension absolu
 ��
 ��
 Quand une commande programme un point dans un système decoordonnées machine, l’outil se déplace jusqu’à ce point en transversalrapide. Le code G53, qui sélectionne un système de coordonnéesmachine, est non-modal, c’est-à-dire qu’il n’est actif que dans le bloc danslequel il a été programmé. Programmer une commande absolue (G90)pour G53. Si la commande est en relatif (G91), le code G53 est ignoré.Lorsque l’outil doit être amené sur une position spécifique à la machinecomme une position de changement d’outil, programmez le mouvementdans un système de coordonnées de la machine basé sur G53.
 Lorsque la commande G53 est spécifiée, il faut annuler la compensationde rayon, la correction de longueur et la correction d’outil.
 Le système de coordonnées de la machine devant être réglé avant despécifier la commande G35, au moins un retour manuel à la position deréférence ou un retour automatique à la position de référence par lacommande G28 doit être exécuté après la mise sous tension. Cela n’estpas nécessaire lorsqu’un détecteur de position absolue est utilisé.
 Lorsque le retour manuel à position de référence est exécuté après la misesous tension, un système de coordonnées de la machine est réglé de sorteque la position de référence se trouve sur les valeurs de coordonnées de(α, β) réglées à l’aide du paramètre nº 1240.
 β
 Point d’originede la machine
 α
 Système de coordonnées de la machine
 Position de référence
 7.1SYSTEMEDE COORDONNEES MACHINE
 Format
 Explications� Sélection d’un système
 de coordonnées de lamachine (G53)
 Restrictions� Annulation de la fonction
 de compensation
 � Spécification de G53immédiatement après lamise sous tension
 Référence
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 Un système de coordonnées utilisé pour l’usinage d’une pièce est appelésystème de coordonnées pièce. Un système de coordonnées pièce doit êtredéfini dans la CNC au préalable (définition d’un système de coordonnéespièce). Un programme d’usinage définit un système de coordonnées depièce (sélection d’un système de coordonnées de pièce). Un système de coordonnées pièce déjà défini peut être changé en décalantson origine (changement d’un système de coordonnées pièce).
 Un système de coordonnées pièce peut être réglé à l’aide d’une des troisméthodes suivantes:(1) Méthode utilisant G92
 Un système de coordonnées pièce est défini en spécifiant une valeuraprès G92 dans un programme.
 (2) Définition automatique Si le bit 0 du paramètre SPR nº 1201 a été défini au préalable, unsystème de coordonnées pièce est automatiquement défini lors duretour manuel à la position de référence (voir la section III–3.1.).
 (3) Entrée à l’aide du pupitre CRT/IMD Vous pouvez définir préalablement jusqu’à six systèmes decoordonnées pièce à l’aide du pupitre IMD (voir Partie III–11.4.6.).Quand vous utilisez une commande absolue, définissez le système decoordonnées pièce d’une des manières ci-dessus.
 (G90) G92 IP_��
 Un système de coordonnées pièce est réglé de façon à ce qu’un point surl’outil, comme la pointe de l’outil, se trouve sur les coordonnéesspécifiées. Si un système de coordonnées est défini en utilisant G92 alorsque la compensation de longueur est active, un système de coordonnéesdans lequel la position avant correction correspondant à la positionspécifiée par G92 est défini. La compensation de rayon est momentanément annulée par G92.
 25.2 X
 Z
 23.0
 0 X
 Z
 600.0
 1200.0Si une commande absolue estprogrammée, Le point de basese déplace à la position spéci-fiée. De façon à déplacer lapointe de l’outil à la positioncommandée, la différenceentre la pointe de l’outil et lepoint de base est compensépar la correction de longueur.
 Définition du système de coordonnées par lacommande G92X25.2Z23.0;(La pointe de l’outil est le point de départ pourle programme)
 Définition du système de coordonnées par la commandeG92X600.0Z1200.0; (Le point de base du porte-outil est le point dedépart pour le programme)
 Point de base
 Exemple 1 Exemple 2
 0
 7.2SYSTEME DE COORDONNEES PIECE
 7.2.1Définition d’unsystème decoordonnées pièce
 Format
 � Définition d’un système decoordonnées pièce par G92
 Explications
 Exemples
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 L’utilisateur peut choisir parmi les systèmes de coordonnées pièce régléscomme décrit ci-dessous (Pour plus d’informations sur les méthodes dedéfinition, voir II– 7.2.1.)(1)Dès qu’un système de coordonnées pièce est sélectionné par G92 ou
 par définition automatique du système de coordonnées pièce, lescommandes absolues fonctionnent avec le système de coordonnéespièce.
 (2)Sélection parmi six système de coordonnées pièce en utilisant lepupitre ECRAN/IMD En spécifiant un code G de G54 à G59, un des systèmes decoordonnées de 1 à 6 est sélectionné.
 G54 Système de coordonnées pièce nº 1G55 Système de coordonnées pièce nº 2G56 Système de coordonnées pièce nº 3G57 Système de coordonnées pièce nº 4G58 Système de coordonnées pièce nº 5G59 Système de coordonnées pièce nº 6Les systèmes de coordonnées de 1 à 6 ne peuvent être sélectionnésqu’après avoir effectué le retour à la position de référence après la misesous tension. Le système de coordonnées G54 est sélectionné à la misesous tension.
 X
 Y
 100.0
 40.0
 Dans cet exemple, le positionnement estfait aux points (X = 40.0, Y = 100.0) dans lesystème de coordonnées nº 2.
 G90 G55 G00 X40.0 Y100.0 ;
 Système de coordonnées pièce nº 2 (G55)
 Fig. 7.2.2
 7.2.2Sélection d’un systèmede coordonnées pièce
 Exemples
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 Les six systèmes de coordonnées pièce spécifiés avec G54 à G59peuvent être changés en modifiant la valeur externe de correction dupoint d’origine de la pièce ou la valeur de correction du point d’originede la pièce. Trois méthodes permettent de changer la valeur, externe ou non, decorrection du point d’origine de la pièce.(1) Introduction au pupitre IMD (voir III–11.4.6)(2) Programmation de G10 ou G92(3) Utilisation de la fonction entrée de données externe
 La valeur externe de correction du point d’origine de la pièce peutêtre modifiée par un signal d’entrée à la CNC. Pour tous détails,voir le manuel du constructeur de la M.O.
 ZOFS2 ZOFS3ZOFS4
 ZOFS5
 ZOFS1
 ZOFS6
 EXOFS : Valeur externe de correction du point d’origine de la pièceZOFS1AZOFS6 : Valeur de correction du point d’origine de la pièce
 EXOFS
 Système de coordonnées de pièce 1 (G54)
 Système decoordonnées depièce 2 (G55)
 Système decoordonnées de pièce 3 (G56)
 Système de coordonnées depièce 4 (G57)
 Système decoordonnées depièce 5 (G58)
 Système decoordonnées depièce 6 (G59)
 Point d’origine de la machine
 Fig. 7.2.3 Modification d’une valeur, externe ou non, de correction du point d’origine de la pièce
 G10 L2 Pp I _;p=0 : Valeur de décalage du point zéro pièce externep=1 – 6 : Valeur de décalage du point zéro pièce correspondant aux
 systèmes de coordonnées pièce de 1 à 6�� : Pour une commande absolue (G90), décalage du point zéro
 de la pièce pour chaque axe.Pour une commande incrémentielle (G91), valeur à ajouter au décalage de point zéro pièce réglé pour chaque axe (le résultatde l’addition devient le nouveau décalage du point zéro de la pièce).
 ��
 IP
 G92 �� _;��
 7.2.3Modification dusystème decoordonnées pièce
 Format
 � Modification par G10
 � Modification par G92
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 La commande G10 permet de modifier séparément chaque système decoordonnées pièce.
 La commande G92IP_; permet de déplacer le système de coordonnéespièce (sélectionné à l’aide d’un code compris entre G54 et G59) au profitd’un nouveau système de coordonnées pièce de sorte que la positiond’outil actuelle corresponde aux coordonnées spécifiées (IP_).La valeur du déplacement du système de coordonnées est alors ajoutée àtoutes les valeurs du décalage du point zéro pièce. Cela signifie que tousles systèmes de coordonnées de la pièce sont décalés de la même valeur.
 DANGERLorsqu’un système de coordonnées est défini en utilisantG92 après qu’une valeur de décalage du point zéro piècepar signal externe ait été forcée, le système decoordonnées n’est pas affecté par cette valeur de décalage.Lorsque G92 X100.0 Z80.0 ; est spécifiée, par exemple, lesystème de coordonnées ayant la position de référence del’outil courant en X = 100.0 et Z= 80.0 est définie.
 Explications
 � Modification par G10
 � Modification par G92

Page 91
						

PROGRAMMATIONB–63094FR/01 7. SYSTEME DE COORDONNEES
 81
 X
 X�
 Y�Y
 A
 160 100
 100
 100
 200
 Si G92 X100.0Y100.0 est programmé lorsquel’outil est positionné en (200, 160) mode G54, lesystème de coordonnées pièce nº 1 (X’ – Y’)décalé de la valeur du vecteur A est créé.
 60
 Système de coordonnées pièce G54
 Position de l’outil
 Nouveau système de coordonnées pièce
 Système de coordonnées pièce d’origine
 1200.0
 Z
 Z
 X�
 X600.0
 600.0
 1200.0
 Z’
 Z�
 X
 X
 X’ – Z’ Nouveau système de coordonnées pièceX – Z Système de coordonnées pièce d’origineA : Valeur de décalage crée par G52B : Valeur du décalage du zéro pièce dans G54C : Valeur de décalage du point zéro pièce dans le système de coordonnées pièce d’origine
 A
 B
 C
 A
 Système de coordonnéespièce G54
 Système de coordonnées pièce G55
 Supposez qu’un système de coordon-nées pièce G54 est spécifié. Ensuite,un système de coordonnées pièce G55où le cercle noir de l’outil (figure degauche) se trouve à (600.0, 1200.0)peut être défini à l’aide de la commandesuivante si la relation relative entre lessystèmes de coordonnées pièce G54et G55 est correctement définie :G92X600.0Z1200.0; Prenons aussicomme hypothèse que des palettessont chargées en deux positions diffé-rentes. Si la relation relative dessystèmes de coordonnées des palettesaux deux positions est correctementdéfinie, en manipulant les systèmes decoordonnées pièce G54 et G55, un dé-calage de système de coordonnéesavec G92 d’une palette entraîne lemême décalage du système de coor-données de l’autre palette. Cela signifieque les pièces sur deux palettespeuvent être usinés avec le même pro-gramme uniquement en spécifiant G54ou G55.
 ��������
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 La fonction de prédéfinition du système de coordonnées pièce prérègle unsystème de coordonnées pièces décalé manuellement sur le système decoordonnées pièce de prédécalage. Le dernier système est déplacé dupoint d’origine de la machine par une valeur de correction du pointd’origine de la pièce. Il existe deux méthodes d’utilisation de la fonction de préréglage dusystème de coordonnées pièce. Une méthode utilise une commandeprogrammée (G92.1). L’autre consiste en des opérations en mode IMDsur les pages d’écran de position absolue, de position relative, etc. (Voirsection III–11.1.4)
 ����� IP 0 ;IP 0 ; Spécifie des adresses d’axes en relation avec l’opération
 de prédéfinition du système de coordonnées pièce. Lesaxes qui ne sont pas spécifiés ne sont pas concernés parcette opération.
 ��
 IP
 Lorsque l’opération de retour manuel à la position de référence esteffectuée dans l’état de réinitialisation, un système de coordonnées pièceest décalé par la valeur de correction du point d’origine de la pièce depuisle point d’origine du système de coordonnées de la machine. Supposezque l’opération de retour manuel à la position de référence est exécutéelorsqu’un système de coordonnées pièce est sélectionné avec G54. Dansce cas, un système de coordonnées pièce dont le point d’origine estdéplacé du point d’origine de la machine par la valeur de correction dupoint d’origine de la pièce G54 et automatiquement réglé; la distance dupoint d’origine du système de coordonnées de la pièce jusqu’à la positionde référence représente la position actuelle dans le système decoordonnées pièce.
 Système de coordonnées pièce G54
 Position de référence
 Retour manuel à la position de référence
 Position de référence
 Valeur de décalage du point zéro pièce G54
 Si un détecteur de position absolue est disponible, le point d’origine dusystème de coordonnées pièce automatiquement réglé à la mise soustension est déplacé du point d’origine de la machine par la valeur decorrection du point d’origine de la pièce G54. La position de la machineau moment de la mise sous tension est lue par le détecteur de positionabsolue et la position actuelle dans le système de coordonnées pièce ensoustrayant la valeur de correction du point d’origine de la pièce G54 decette position de la machine. Le système de coordonnées pièce réglé parces opérations est décalé du système de coordonnées de la machine àl’aide des commandes et des opérations énumérées page suivante.
 7.2.4Système decoordonnées pièceprédéfini (G92.1)
 Format
 Explications
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 (a) Intervention manuelle effectuée lorsque le signal manuel absolu estinactif.
 (b) Les commandes de déplacement effectuées en mode ”machineinhibée”.
 (c) Déplacement par interruption de manivelle.(d) Opération utilisant la fonction image miroir.(e) Définition du système de coordonnées local en utilisant G52 ou en
 décalant le système de coordonnées pièce en utilisant G92.
 Dans le cas (a) ci-dessus, le système de coordonnées pièce est décalé dela valeur du déplacement pendant l’intervention manuelle.
 Po
 Pn
 WZn
 WZo
 Système de coordonnées G54 avant interventionmanuelle
 Valeur de correction du point d’originede la machine
 Système de coordonnées de pièceG54 après intervention manuelle
 Valeur de mouvement au cours de l’intervention manuelle
 Point zéro machine
 Dans l’opération ci-dessus, un système de coordonnées pièce décalé peutêtre préréglé à l’aide de la spécification de la référence G ou de l’opérationIMD sur un système de coordonnées pièce déplacé par une valeur decorrection du point d’origine de la pièce par rapport au point d’origine dela machine. Cela vaut également lorsque l’opération de retour manuel àla position de référence est exécutée sur un système de coordonnées pièceayant été décalé. Dans cet exemple, cette spécification de la référence Gou l’opération IMD a pour effet de ramener le point d’origine du systèmede coordonnées pièce WZn au point d’origine initial WZo et la distancede WZo à Pn est utilisée pour représenter la position actuelle dans lesystème de coordonnées pièce.
 Le bit 3 (PPD) du paramètre nº 3104 précise si les coordonnées relatives(RELATIVE) et les coordonnées absolues doivent être prédéfinies.
 Lorsqu’aucune option du système de coordonnées pièce (G54 à G59)n’est sélectionnée, le système de coordonnées pièce est préréglé sur lesystème de coordonnées réglé par le réglage automatique du système decoordonnées pièce. Lorsque la définition automatique du système decoordonnées n’est pas déverrouillée, le système de coordonnées pièce estpré-affiché avec son point zéro placé à la position de référence.
 Lorsque vous utilisez la fonction de préréglage du système decoordonnées pièce, annulez les modes de compensation: compensation delame, compensation de longueur d’outil et correction d’outil. Si lafonction est exécutée sans annuler ces modes, les vecteurs decompensation sont temporairement annulés.
 La fonction de préréglage du système de coordonnées pièce n’est pasexécutée au cours de la relance du programme.
 Limitations
 � Compensation de lame,compensation delongueur d’outil,correction d’outil
 � Reprise programme
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 Il ne faut pas utiliser la fonction pré-affichage du système de coordonnéeslorsque l’une des fonctions mise à l’échelle, la rotation du système decoordonnées, l’image miroir programmable ou la copie de dessin estactive.
 En plus des six systèmes de coordonnées pièce (systèmes de coordonnéespièce standard) pouvant être sélectionnés par G54 à G59, 48 systèmessupplémentaires (Systèmes de coordonnées pièce additionnels) peuventêtre utilisés. En réalité, il est possible d’utiliser jusqu’à 300 systèmes decoordonnées pièce additionnels.
 G54.1Pn ; ou G54Pn ;
 Pn :Codes spécifiant les systèmes de coordonnées additionnelsn : 1 à 48
 G10L20 Pn IP _;
 Pn : Codes spécifiant le système de coordonnées pièce pour définir la valeur de décalage du point zéro pièce
 n : 1 à 48IP_ : Adresses d’axes et une valeur définie comme étant le
 décalage du point zéro pièce.
 IP
 IP
 Lorsqu’un code P est spécifié en même temps que G54.1 (G54), lesystème de coordonnées correspondant est sélectionné à partir dessystèmes de coordonnées pièce additionnels (1 à 48). Un système de coordonnées pièce, une fois sélectionné, reste actif jusqu’àce qu’un autre système soit sélectionné. Le système de coordonnées piècenº 1 (Pouvant être sélectionné avec G64) est sélectionné à la mise soustension.
 G54.1 . . . P1 Système de coordonnées pièce additionnel nº 1G54.1 . . . P2 Système de coordonnées pièce additionnel nº 2
 G54.1 . . . P48 Système de coordonnées pièce additionnel nº 48
 Lorsqu’une valeur absolue de décalage du point zéro pièce est spécifiée,cette valeur devient la nouvelle valeur de décalage. Lorsqu’une valeurrelative de décalage du point zéro pièce est spécifiée, cette valeur estajoutée à la valeur courante de décalage pour produire une nouvelle valeurde décalage.Comme avec les systèmes standard de coordonnées pièce, les opérationssuivantes peuvent être effectuées pour un décalage de point zéro piècedans les systèmes de coordonnées pièce additionnels :(1)La touche de fonction CORRECTION peut être utilisée pour visualiser
 et introduire une valeur de décalage du point zéro pièce.
 � Modes interdits
 7.2.5Ajout de systèmes decoordonnées pièce(G54.1 ou G54)
 Format
 � Sélection des systèmesde coordonnées pièceadditionnels
 � Définition de la valeur dedécalage du point zéropièce dans les systèmesde coordonnées pièceadditionnels
 Explications
 � Sélection de systèmesde coordonnées piècesupplémentaires
 � Définition de la valeur dedécalage du point zérode la pièce dans lessystèmes decoordonnées piècesupplémentaires
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 (2)La fonction G10 valide la définition de la valeur de décalage du pointzéro pièce par programmation (voir ��–7.2.3)�
 (3)Une macro permet de traiter une valeur de décalage de point zéro piècecomme une variable du système.
 (4)Les données de décalage du point zéro pièce peuvent être entrées ousorties comme données extérieures.
 (5)La fonction fenêtre du PMC (automate) permet de lire les données dedécalage du point zéro pièce comme des données modales decommande du programme.
 Un code P doit être spécifié après le code G54.1 (G54). Si G54.1 n’est passuivie d’un code P dans le même bloc, le système de coordonnées piècecomplémentaire nº 1 (G54.1P1) est utilisé.Si une valeur non comprise dans la plage des valeurs permises estattribuée à un code P, une alarme P/S ( nº 030) est déclenchée.Les codes P autres que les numéros de correction de pièce ne sont pasautorisés dans un bloc G54.1 (G54).
 Exemple) G54.1 (G54) G04 P1000 ;
 Limitations
 � ��������� ���
 ��� ���� �
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 Lorsqu’un programme est créé dans un système de coordonnées pièce, unsystème de coordonnées pièce esclave peut être défini pour uneprogrammation plus facile. Ce type de système de coordonnées annexeest appelé système de coordonnées local.
 G52 IP_ ; Définition du système de coordonnées local
 G52 IP 0 ; Annulation du système de coordonnées local
 IP _ : Origine du système de coordonnées local
 ������
 ��
 ��
 ��
 La spécification de G52IP_; permet de définir un système decoordonnées local dans tous les systèmes de coordonnées pièce (G54 àG59). L’origine de chacun des systèmes de coordonnées locaux est laposition spécifiée par IP_ dans le système de coordonnées pièce.Lorsqu’un système de coordonnées local est défini, les commandes demouvement en mode absolu (G90) qui sont ensuite activées définissentles coordonnées dans le système de coordonnées local. Ce système decoordonnées peut être modifié en spécifiant la commande G52 avec lepoint zéro du nouveau système de coordonnées dans le système decoordonnées pièce. Pour annuler le système de coordonnées local et spécifier la valeur decoordonnées dans le système de coordonnées pièce, adaptez le pointd’origine du système de coordonnées local à celui du système decoordonnées pièce.
 IP_
 IP_
 (G59 : Système de coordonnées pièce 6)
 (G54: Système de coordonnées pièce nº 1)
 G55G56 G57
 G58
 Point de référence
 Origine du système de coordonnées de la machine
 (Système de coordonnées de la machine)
 (Système de coordonnées local)
 (Système de coordonnées local)
 IP
 IP
 Fig. 7.3 Définition du système de coordonnées local
 7.3SYSTEME DECOORDONNEESLOCAL
 Format
 Explications
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 DANGER1. Lorsqu’un axe retourne au point de référence par la fonction retour manuel à la position de
 référence, le point zéro du système de coordonnées locales de l’axe correspond à celui dusystème de coordonnées pièce. Ceci est également vrai lorsque la commande suivante estspécifiée :
 G52α0;α:Axe qui retourne à la position de référence
 2. La définition du système de coordonnées locales ne change pas les systèmes de coordonnéespièce et machine.
 3. L’annulation ou non du système de coordonnées locales lors de la RAZ dépend du réglage duparamètre. Ce système est annulé quand soit CLR, bit 6 du paramètre nº 3402, soit RLC, bit3 du paramètre nº 1202 est mis à ”1”.
 4. Si des valeurs de coordonnées ne sont pas spécifiées pour tous les axes lors de la définitiond’un système de coordonnées pièce avec G92, les systèmes de coordonnées locales des axespour lesquels les valeurs de coordonnées ne sont pas spécifiées ne sont pas annulés, maisrestent inchangés.
 5. G52 annule temporairement la correction en compensation de rayon.6. Il faut programmer une commande de déplacement en mode absolu dans le bloc qui suit
 immédiatement le bloc G52.
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 La sélection de plan doit se faire pour les interpolations circulaires, lacompensation de rayon, et le perçage par code G. Le tableau suivant liste les codes G et le plan sélectionné.
 Tableau 7.4 Plan sélectionné par la référence le code G
 Code G Plansélectionné Xp Yp Zp
 G17 Plan Xp YpA X A Y A ZG18 Plan Zp Xp Axe X ou
 axe parallèleAxe Y ou
 axe parallèleAxe Z ou
 axe parallèleG19 Plan Yp Zp
 axe arallèle axe arallèle axe arallèle
 Xp, Yp, Zp sont déterminées par les adresses des axes qui apparaissentdans le bloc qui contient G17, G18 ou G19.S’il manque une adresse dans le bloc G17, G18 ou G19, les adresses destrois axes de base sont considérées comme manquantes.Le paramètre nº 1022 permet de prévoir un axe optionnel parallèle àchaque axe de base X, Y et Z.Le plan demeure inchangé dans le bloc où manque G17, G18 ou G19.A la mise sous tension ou à la réinitialisation de la CNC, les bits 1 (G18)et 2 (G19) du paramètre 3402 permettent de sélectionner G17 (plan XY),G18 (plan ZX) ou G19 (plan YZ).L’instruction du mouvement est sans effet sur la sélection du plan.
 Sélection de plan lorsque l’axe X est parallèle à l’axe U. G17X_Y_ Plan XY G17U_Y_ Plan UYG18X_Z_ Plan ZX X_Y_ Plan inchangé (Plan Z/X)G17 Plan XY G18 Plan ZXG17 U_ Plan UY G18Y_ ; Plan ZX, L’axe Y se déplace sans aucune relation avec
 le plan sélectionné.
 7.4SELECTION DE PLANExplications
 Exemples
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 8 ������� ��� ������ �  �������
 Ce chapitre décrit les fonctions suivantes :
 8.1 PROGRAMMATION ABSOLUE ET INCREMENTIELLE (G90, G91)8.2 PROGRAMMATION EN COORDONNEES POLAIRES (G15, G16)8.3 CONVERSION POUCES/METRIQUE (G20, G21)8.4 PROGRAMMATION DU POINT DECIMAL
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 Il existe deux types de commandes de déplacements de l’outil : lescommandes absolues et les commandes incrémentielles. Dans unecommande absolue, les valeurs des coordonnées de la position d’arrivéesont programmées, alors que dans une commande incrémentielle, c’est ledéplacement de la position elle-même qui est programmé. G90 et G91sont utilisés pour sélectionner le mode absolu et relatif respectivement.
 Commande absolue
 Commande relative
 G90 _ ;
 G91 _ ;
 ��
 ��
 Commande absolue
 Commande incrémentielle
 G90 X40.0 Y70.0 ;
 G91 X–60.0 Y40.0 ;
 Y
 X
 70.0
 30.0
 40.0 100.0
 � ��� �����
 � ��� �� ������
 8.1PROGRAMMATION ABSOLUE ET INCREMENTIELLE (G90, G91)
 �����
 �������
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 La valeur du point d’arrivée peut être entrée en coordonnées polaires(rayon et angle). Le sens plus de l’angle est le sens antihoraire du sens + du premier axedu plan sélectionné, et le sens moins est le sens horaire.L’angle et le rayon peuvent être programmés dans les deux modes, absoluet relatif (G90, G91).
 _
 G�� G�� G16 ;
 _ ;
 G15 ;
 G16 Commande coordonnées polaires
 G15
 G��
 G��
 Annulation du mode coordonnées polaires
 Commande coordonnées polaires
 Annulation de la commande coordonnées polaires (modecoordonnées polaires)
 Annulation de la commande coordonnées polaires
 Sélection du plan des commandes en coordonnéespolaires (G17, G18, G19)
 G90 spécifie que le point zéro du système de coordonnéeslocales est l’origine du système de coordonnées polaires, àpartir duquel un rayon est mesuré.G91 spécifie que la position courante est l’origine du systèmede coordonnées polaires, à partir duquel un rayon est me-suré.
 Spécifie les adresses des axes constituant le plan sélectionnépour le système de coordonnées polaires, et leurs valeurs.Premier axe : Rayon des coordonnées polairesSecond axe : Rayon des coordonnées polaires
 G�� ��
 ��
 Spécifiez le rayon (la distance entre le point zéro et le point) à programmerà l’aide d’une commande absolue. Le point zéro du système decoordonnées pièce est alors défini comme origine du système decoordonnées polaires.Dans le cas de l’utilisation d’un système de coordonnées local (G52),l’origine de celui-ci devient le centre des coordonnées polaires.
 RayonPosition commandée
 Position actuelleAngle
 �����
 Angle
 Position commandée
 Position actuelle
 Lorsque l’angle est spécifié avecune commande absolue
 Lorsque l’angle est spécifié avec unecommande relative
 8.2COMMANDE DECOORDONNEEPOLAIRE (G15, G16)
 ������
 � Définition du point zérodu système decoordonnées pièce comme origine dusystème de coordonnéespolaire
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 Spécifiez le rayon (la distance entre la position actuelle et le point) àprogrammer à l’aide d’une commande incrémentielle. La positionactuelle est définie comme origine du système de coordonnées polaires.
 Rayon
 Position commandée
 Position actuelle
 Angle
 Lorsque l’angle est spécifiéavec une commande absolue
 Lorsque l’angle est spécifié avecune commande relative
 Position commandée
 Position actuelle
 AngleRayon
 ����� �� ����  �� ������
 Y
 150°
 30°
 100mm
 270°X
 – Le point zéro du système de coordonnées locales est défini comme origine du système des coordonnées polaires.
 – Le plan XY est sélectionné.
 N1 G17 G90 G16 ;Spécification des commandes en coordonnées polaires et sélection duplan XY. Définition du point zéro du système de coordonnées piècecomme origine du système de coordonnées polaires
 N2 G81 X100.0 Y30.0 Z–20.0 R–5.0 F200.0 ;Spécification d’une distance de 100 mm et d’un angle de 30 degrés
 N3 Y150.0 ;Spécification d’une distance de 100 mm et d’un angle de 150 degrés
 N4 Y270.0 ;Spécification d’une distance de 100 mm et d’un angle de 270 degrés
 N5 G15 G80 ;Annulation de la programmation en coordonnées polaires
 N1 G17 G90 G16;Spécification des commandes en coordonnées polaires et sélection duplan XY. Définition du point zéro du système de coordonnées piècecomme origine du système de coordonnées polaires
 � �� ������ ����� ������ ����� ������
 Spécification d’une distance de 100 mm et d’un angle de 30 degrésN3 G91 Y120.0 ;
 Spécification d’une distance de 100 mm et d’un angle de 120 degrésN4 Y120.0 ;
 Spécification d’une distance de 100 mm et d’un angle de +120 degrés
 � Définition de la positioncourante comme originedu système decoordonnées polaire
 ��������
 � Spécification des angleset du rayon à l’aide decommandes absolues
 � Spécification des anglesà l’aide de commandesincrémentielles et d’unrayon à l’aide decommandes absolues
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 N5 G15 G80 ;Annulation de la programmation en coordonnées polaires.
 En mode coordonnées polaires, spécifier un rayon avec l’adresse R pourl’interpolation circulaire ou pour un usinage hélicoïdal (G02, G03).
 Les axes spécifiés pour les commandes suivantes ne sont pas considéréscomme faisant partie des commandes en coordonnées polaires :
 – Temporisation (G04)– Entrée de données programmables (G10)– Définition du système de coordonnées local (G52)– Conversion du système de coordonnées pièce (G92– Sélection du système de coordonnées machine (G53)– Vérification des courses stockées (G22)– Rotation du système de coordonnées (G68)– Mise à l’échelle (G51)
 Limitations
 � Spécification d’un rayonen mode decoordonnées polaires
 � Axes qui ne sont pasconsidérés commepartie intégrante d’unecommande decoordonnée polaire enmode de coordonnéepolaire

Page 104
						

PROGRAMMATION8. VALEURS DES COORDONNEES
 ET DIMENSIONS B–63094FR/01
 94
 L’un des deux modes de programmation, pouces ou métrique, peut êtresélectionné par code G.
 G20 ;
 G21 ;
 Machine en pouces
 Machine en métrique
 Le code G20/G21 doit être programmé seul dans un bloc avant de définirle système de coordonnées au début d’un programme. Après avoirspécifié le code pour la conversion pouces/métrique, l’unité de mesure estcommutée en plus petit incrément de mesure du système I–SB ou I–SC(Section 2.3). L’unité de mesure pour les degrés reste inchangée. Lessystèmes d’unités pour les valeurs suivantes sont changés après laconversion pouces/métrique :
 – Avance commandée par référence F– Commande de positionnement – Valeur de correction du point d’origine de la pièce– Valeur de compensation d’outil– Unité d’échelle du générateur d’impulsions manuel– Distance de mouvement en avance incrémentielle– Certains paramètresLors de la mise sous tension, la référence G est la même que celle existantavant la mise hors tension.
 DANGER1. G20 et G21 ne doivent être commutés au cours d’un programme.2. Lorsque vous passez de l’entrée en pouces (G20) à l’entrée métrique (G21) et vice versa, la
 valeur de compensation d’outil doit être de nouveau réglée conformément au plus petitincrément d’entrée.Toutefois, lorsque le bit 0 (OIM) du paramètre 5006 est 1, les valeurs de compensation d’outilsont automatiquement converties et ne doivent pas être de nouveau réglées.
 PRECAUTIONPour la première commande G28 suivant la commutation pouce vers métrique ou vice versa,le fonctionnement à partir du point intermédiaire est le même que pour le retour à la positionde référence manuel. L’outil se déplace à partir du point intermédiaire dans le sens du retourà la position de référence, tel qu’il est spécifié par le bit 5 (ZMI) du paramètre nº 1006.
 NOTE1. Lorsque les systèmes du plus petit incrément d’entrée et plus petit incrément de commande
 sont différents, l’erreur maximale représente la moitié du plus petit incrément de commande.Cette erreur n’est pas cumulative.
 2. Les mesures en pouces ou en métrique peuvent aussi être commutées en utilisant les pagesde définition.
 8.3CONVERSION POUCES/METRIQUE(G20,G21)
 ������
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 Des valeurs numériques peuvent être entrées avec un point décimal. Unpoint décimal peut être utilisé lors de l’entrée d’une distance, d’une duréeou d’une vitesse. Le point décimal peut être programmé avec les adressessuivantes : X, Y, Z, U, V, W, A, B, C, I, J, K, Q, R, et F.
 Il existe deux types de notations du point décimal: La notation du typecalculatrice, et la notation standard. Si une notation décimale typecalculette est utilisée, une valeur sans point décimal est considéréecomme étant programmée en mm, pouces ou degrés. Lorsque la notationstandard est utilisée, une telle valeur est considérée être spécifiée en pluspetits incréments. Le paramètre nº 3401#0 (DPI) permet de sélectionnerle type désiré. Les valeurs peuvent être spécifiées avec et sans pointdécimal dans un même programme.
 Commande deprogramme
 Programmation dupoint décimal detype calculatrice
 de poche
 Programmation décimalede type standard
 X1000Valeur de commandesans point décimal
 1000 mmUnité : mm
 1 mm
 Unité : plus petit incrémententré (0,001 mm)
 X1000.0Valeur de commandeavec point décimal
 1000 mmUnité : mm
 1000 mmUnité : mm
 DANGEREn mode bloc à bloc, il faut spécifier un code G avant d’entrer une valeur. La position du pointdécimal peut dépendre de la commande.Exemples:G20; Mesure en poucesX1.0 G04; X1.0 est considéré être une distance et traitée comme étant X10000.
 Cette commande est équivalente à G04 X10000. L’outil effectue une temporisation de 10 secondes.
 G04 X1.0; Equivalent à G04 X1000. L’outil temporise pendant une seconde.
 NOTE� Les décimales inférieures au plus petit incrément de mesure sont tronquées.
 Exemples:X1,23456; Est réduit à X1,234 si le plus petit incrément de mesure est égal à 0,001 mm.
 Est traité comme X1,2345 si le plus petit incrément de mesure est égal à0,0001 pouce.
 �� Lorsque plus de 8 chiffres sont spécifiés, une alarme est émise. Si une valeur est entrée avecun point décimal, le nombre de chiffres est aussi vérifié après conversion de la valeur ennombre entier selon le plus petit incrément de mesure.Exemples:X1.23456789; L’ alarme P/S 003 est émise car il y a plus de 8 chiffres dans la commande.X123456.7; Si le plus petit incrément de mesure est de 0,001 mm, la valeur est convertie en
 un nombre entier 123456700. Comme le nombre entier comporte plus de 8 chiffres, une alarme est émise.
 8.4PROGRAMMATION DU POINT DECIMAL
 � ��������
 � �����
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PROGRAMMATION9. FONCTIONS DE LA BROCHE
 (FONCTIONS S) B–63094FR/01
 96
 9 FONCTION D’AVANCE DE LA BROCHE (FONCTION S)
 La vitesse de la broche peut être commandée en spécifiant une valeuraprès l’adresse S.Ce chapitre contient les rubriques suivantes.
 9.1 SPECIFICATION DE LA VITESSE DE LA BROCHE A L’AIDE D’UN CODE9.2 SPECIFICATION DIRECTE DE LA VALEUR DE VITESSE DE LA BROCHE (COMMANDE S A 5 CHIFFRES)9.3 COMMANDE DE LA VITESSE DE SURFACE CONSTANTE (G96, G97)
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 (FONCTIONS S)
 97
 Quand une valeur est programmée après la lettre S, les signaux de codeet d’échantillonnage sont envoyés à la machine pour contrôler la vitessede rotation de broche. Référez-vous au manuel approprié fourni parconstructeur de la machine-outil pour plus de détails comme le nombrede chiffres dans une référence S ou l’instruction d’exécution lorsqu’unecommande de mouvement et une commande de référence S se trouventdans le même bloc.
 La vitesse de broche peut être spécifiée directement par l’adresse S suivied’un nombre à cinq chiffres (tours/minute). L’unité de spécification de lavitesse de la broche peut varier en fonction du constructeur de lamachine-outil. Il faut se reporter au manuel approprié du constructeurpour plus de détails.
 9.1SPECIFICATION DELA VITESSE DE LABROCHE A L’AIDED’UN CODE
 9.2SPECIFICATIONDIRECTE DE LAVALEUR DE VITESSED’AVANCE DE LABROCHE(COMMANDE S A 5CHIFFRES)
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 Spécifiez la vitesse de surface (vitesse relative entre l’outil et la pièce)suivant S. La broche tourne de sorte que la vitesse de coupe est constantesans tenir compte de la position de l’outil.
 G96 S����� ;
 ↑ Vitesse de coupe constante (m/mn ou pieds/mn)
 Note : Cette unité de vitesse de coupe peut changer selon le constructeur de la MO.
 G97 S����� ;
 ↑ Vitesse de broche (tours/minute)
 Note : Cette unité de vitesse de coupe peut changer selon le constructeur de la MO.
 G96 Pα ; P0 : axe défini par le paramètre (nº 3770)P1 : axe X, P2 : axe Y, P3 : axe Z, P4 : 4ème axeP5 : 5ème axe, P6 : 6ème axe, P7 : 7ème axe, P8 : 8ème axe
 G92 S_ ; La vitesse maximum de la broche (tr/min) est indiquée après S.
 9.3COMMANDE DE LAVITESSE DE SURFACECONSTANTE (G96, G97)
 ������
 � Commande de vitesse desurface constante
 � Commande d’annulationde commande de vitessede surface constante
 � Commande d’axecommandé par la vitessede surface constante
 � Blocage de la vitessemaximum de la broche
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 (FONCTIONS S)
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 G96 (commande de vitesse de surface constante) est une référence Gmodale. Lorsqu’une commande G96 est spécifiée, le programme passe enmode de commande de vitesse de surface constante (mode G96) et lesvaleurs S spécifiées sont considérées comme vitesses de surface. Unecommande G96 doit spécifier l’axe le long duquel la commande de vitessede surface constante est appliquée. Une commande G97 annule le modeG96. Lorsque la vitesse de coupe constante est active, une vitesse debroche supérieure à celle programmée avec G92S_; (vitesse maximum dela broche) est limitée à cette valeur maximum. A la mise sous tension, lavitesse maximum de la broche n’est pas définie et il n’y a pas delimitation. Les commandes de vitesse S (vitesse de coupe) en mode G96sont supposées être égales à 0 tant qu’un code M03 (rotation de la brochedans le sens positif) ou un code M04 (rotation de la broche dans le sensnégatif) n’a pas été spécifié.
 Fig. 9.3 (a) Rapport entre le rayon de la pièce, la vitesse de labroche et la vitesse de coupe
 Vitesse de broche Vitesse de coupe
 S est 600 m/min
 Rayon (mm)
 Vitesse de broche (tours/min)
 La vitesse de broche (tours/min)coïncide presque avec la vitesse decoupe (m/mn) à environ 160 mm(rayon).
 Pour exécuter le contrôle de la vitesse de coupe constante, il faut définirun système de coordonnées, et ainsi, la valeur des coordonnées au centrede l’axe rotatif, par exemple, l’axe Z, (axe auquel le contrôle de la vitessede coupe constante s’applique) devient zéro.
 X
 Z
 0
 Fig. 9.3 (b) Exemple de système de coordonnées pièce pour le contrôle de la vitesse de coupe constante
 ����������
 � Commande de vitesse desurface constante (G96)
 � Réglage du système decoordonnées de piècepour la commande devitesse de surfaceconstante
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 Mode G96 Mode G97
 Spécifier la vitesse de coupeen m/mn ou en pieds/mn
 Commande G97
 Mémorise la vitesse de coupeen m/mn (ou pieds/mn)
 Commandede vitesse debroche
 Spécifié
 La vitesse de brochespécifiée (tours/mn)
 est utilisée
 N’est pas spécifiée
 La vitesse de coupe (m/mn oupieds/mn) est convertie envitesse de broche (tours/mn)
 Commandes autre que G96
 Commande G96
 La vitesse decoupespécifiée estutilisée
 Commande pour la vitesse
 de coupe
 La vitesse de coupe mémorisée(mm/mn ou pieds/mn) est utilisée.Si aucune vitesse de surface n’estenregistrée, 0 est supposé.
 Spécifié
 N’est pas spécifiée
 La commande de vitesse de surface constante est également activée aucours du filetage. Aussi, il est recommandé de désactiver la commandede vitesse de surface constante avec la commande G97 avant de démarrerle filetage autocentrant et le filetage conique car le problème de réponsedans la partie puissance peut ne pas être considéré lorsque la vitesse dela broche change.
 Dans les blocs en transversal rapide spécifié par G00, la vitesse de coupeconstante n’est pas calculée en fonction du déplacement de la position del’outil, mais elle est faite en fonction de son point d’arrivée, à la conditionqu’aucune coupe ne soit effectuée en transversal rapide.
 � Vitesse de surfacespécifiée dans le modeG96
 ����������
 � Commande de vitesse desurface constante pourfiletage
 � Commande de vitesse desurface constante pourdéplacement rapide(G00)
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 (FONCTION T)
 101
 10 ��� ��� ���� � ���� ��  �
 Deux fonctions d’outil sont disponibles. Il s’agit de la fonction desélection de l’outil et de la fonction de gestion de la durée de vie de l’outil.
 Généralités
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PROGRAMMATION10. FONCTION OUTIL
 (FONCTION T) B–63094FR/01
 102
 La sélection de l’outil se programme avec la lettre T suivie d’une valeurnumérique à 8 chiffres.Un seul code T peut être programmé dans le même bloc. Référez-vous aumanuel du constructeur de la machine pour le nombre de chiffre pouvantêtre commandé avec adresse T et la correspondance entre les référencesT et les opérations de la machine. Lorsqu’une commande de mouvementet une référence T sont spécifiées dans le même bloc, les commandes sontexécutées d’une des deux façons suivantes :
 (i) Exécution simultanée de la commande déplacement et de lacommande de la fonction T.
 (ii)Exécution des commandes de la fonction T après exécution de lacommande de déplacement.La sélection de la séquence dépend des caractéristiques techniquesspécifiées par le constructeur de la M.O. Voir le manuel duconstructeur de la M.O. pour les détails.
 10.1FONCTION DE SELECTION D’OUTIL
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 (FONCTION T)
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 Les outils sont classés dans divers groupes, la durée de vie des outils(fréquence ou temps d’utilisation) étant spécifiée pour chaque groupe. Lafonction cumul de l’usure des outils de chaque groupe utilisé est appeléefonction de gestion de durée de vie des outils.
 Groupe d’outils numéro m
 Duréede vie
 Numérod’outil
 Code spécifiantla valeur de com-pensation d’outil
 �
 �
 La première valeur dedurée de vie
 La nième valeur dedurée de vie
 Fig.10.2(a) Données de gestion de durée de vie des outils (nombre n d’outils)
 En choisissant un outil dans un groupe par le programme pièce, la duréede vie peut être gérée.
 Données de durée de vie
 Groupe d’outils numéro 1
 Commande sélection dugroupe d’outils m
 Commande dechangement d’outil (M06)
 Programme d’usinage
 Machine CNC
 Sélectionoutil
 Opérations machine et CNC
 Groupe d’outils numéro m
 Groupe d’outils numéro p
 Place un outilen attente
 Outil en attentemis dans labroche(Changementd’outil)
 Sélection automatique d’unoutil dans groupe m, dont ladurée n’est pas expirée
 Début du comptage de ladurée de l’outil utilisé.
 Fig. 10.2(b) Sélection de l’outil par le programme d’usinage
 Dans le cas du contrôle de deux trajectoires, la gestion de la durée de viedes outils est traitée de façon indépendante pour chaque trajectoire. Lesdonnées de gestion de durée de vie des outils sont également définies auniveau de chaque trajectoire.
 10.2FONCTION DE GESTION DE LA DUREE DE VIE DE L’OUTIL
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 Les données de gestion de durée de vie consistent en numéros de groupes,numéros d’outils, des codes spécifiant les valeurs de compensation, et unevaleur de durée de vie.
 Le nombre maximum de groupes et le nombre d’outils pouvant êtreenregistrés par groupe sont définis par paramètres (GS1, GS2 nº 6800#0,#1) (Tableau 10.2.1 (a)).
 Tableau 10.2.1 (a) Nombre maximum de groupes et d’outils pouvant être enregistrés
 GS1(N 6800#1)
 GS2(N 6800#0)
 Nombre maximum de groupes etd’outils sans l’option 512 paires
 Nombre maximum de groupes etd’outils avec l’option 512 paires
 Nombre degroupes
 Nombre d’outils Nombre degroupes
 Nombre d’outils
 0 0 16 16 64 32
 0 1 32 8 128 16
 1 0 64 4 256 8
 1 1 128 2 512 4
 AVERTISSEMENTLorsque les bits 0 ou 1 des paramètres GS1, GS2(nº 6800#0 et #1) sont changés, les données de gestion dedurée de vie des outils doivent être enregistrées denouveau en utilisant G10L3 (pour enregistrer et effacer lesdonnées de chaque groupe). Sinon, les nouvelles paires nepeuvent pas être enregistrées.
 L’outil est spécifié avec l’adresse T suivie de 4 chiffres.
 Les codes spécifiant les valeurs de compensation d’outil sont classés encode H (pour la compensation de longueur) et en codes D (pour lacompensation de rayon). Le nombre maximum de codes de spécificationdes valeurs de compensation d’outils qui peuvent enregistrées est de 255lorsqu’il y a 400 valeurs de compensation (même si l’option de 512 pairesde gestion de durée de vie est validée). Le nombre maximum est de 32,64, 99, 200, 499, ou 999 lorsqu’il y a 32, 64, 99, 200, 499, ou 999 valeursde compensation d’outils.
 NOTELorsque les codes spécifiant les valeurs de correctiond’outil ne sont pas utilisés, l’enregistrement peut être omis.
 Voir II– 10.2.2 et II–10.2.4.
 10.2.1Données de gestion dela durée de vie del’outil
 ����������
 � Numéro de groupe del’outil
 � Numéro d’outil
 � Code spécifiant la valeurde compensation d’outil
 � Valeur de durée de vie del’outil
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 Dans un programme, les données de durée de vie des outils peuvent êtremémorisées dans la CNC et ces données mémorisées peuvent êtremodifiées et annulées.
 Un format de programme différent est utilisé pour chacun des quatre typesd’opérations décrites ci-dessous.
 Après avoir effacé toutes les données de gestion de durée de vie, il estpossible d’en enregistrer des nouvelles.
 Les données de gestion de durée de vie d’outils programmées pour ungroupe peuvent être ajoutées ou modifiées.
 Les données de gestion de durées de vie d’outils d’un groupe peuvent êtreeffacées.
 Les types de comptage (Temps ou fréquence) peuvent être mémorisésindividuellement par groupe.
 Le paramètre LTM (nº 6800 #2) permet de définir si la durée de vie desoutils est mesurée en temps (minutes) ou en fréquence.Les durées de vie maximales des outils sont les suivantes :
 Mesure en temps : 4300 (minutes)Mesure en fréquence : 9999 (fois)
 10.2.2Enregistrement,modification etsuppression desdonnées de gestion dedurée de vie de l’outil
 ����������
 � Enregistrement avecsuppression de tous lesgroupes
 � Ajout et modification desdonnées de gestion dedurée de vie de l’outil
 � Suppression desdonnées de gestion dedurée de vie de l’outil
 � Enregistrement du typede comptage de la duréede vie de l’outil
 � Valeur de durée de vie
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 G10L3 ;P L ;T H D ;T H D ;
 P L ;T H D ;T H D ;
 G11 ;M02 (M30) ;
 G10L3 :Enregistrement avec effacement de tous les groupes
 P :Numéro du groupeL :Valeur de durée de vieT :Numéro d’outilH :Code spécifiant la valeur de correction
 d’outil (code H)D :Code spécifiant la valeur de correction
 d’outil (code D)G11 :Fin d’enregistrement
 Signification des commandesFormat� Enregistrement avec
 suppression de tous lesgroupes
 G10L3P1 ;P L ;T H D ;T H D ;
 P L ;T H D ;T H D ;
 G11 ;M02 (M30) ;
 G10L3P1 :Addition et modification des groupesP :Numéro du groupeL :Valeur de durée de vieT :Numéro d’outilH :Code spécifiant la valeur de correction
 d’outil (code H)D :Code spécifiant la valeur de
 correction d’outil (code D)G11 :Fin d’addition et de modification des
 groupes
 � Ajout et modificationdes données degestion de durée de viede l’outil
 Signification des commandesFormat
 G10L3P2 ;P ;P ;P ;P ;
 G11 ;M02 (M30) ;
 G10L3P2 :Effacement des groupesP :Numéro du groupeG11 :Fin d’annulation des groupes
 Signification des commandesFormat� Suppression des
 données de gestion dedurée de vie de l’outil
 Format
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 G10L3 ouG10L3P1);P L Q ;T H D ;T H D ;
 P L Q ;T H D ;T H D ;
 G11 ;M02 (M30) ;
 ⋅⋅
 Q_ : Type de comptage de durée de vie (1 : Fréquence, 2 : Temps)
 Signification des commandesFormat� Définition d’un type de
 compte de durée de viede l’outil pour lesgroupes
 PRECAUTIONLorsque la commande Q est omise, la valeur mise dans leparamètre nº 6800#7 (LTM) est utilisée pour le type decomptage de durée de vie.
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 Les commandes suivantes sont utilisées pour la gestion de durée devie:T���� ; Spécifie un numéro de groupe d’outils.
 La fonction de gestion de durée de vie sélectionne, dans un groupespécifié, un outil dont la durée de vie n’a pas expiré, et sort son codeT. Le code, dans T����, spécifie un nombre calculé en ajoutant lenuméro d’annulation de gestion de durée de vie spécifié dans leparamètre 6810 à un numéro de groupe. Par exemple, pour définir legroupe numéro 1 lorsque le numéro d’annulation de la gestion de duréede vie est de 100, spécifier T101.
 NOTELorsque ����� est inférieur au numéro d’annulation degestion de durée de vie, le code T est traité comme un codeT ordinaire.
 M06; Fin de la gestion des durées de vie des outils antérieurement
 utilisés et début de celle correspondant aux nouveaux outils
 sélectionnés par la référence T.
 AVERTISSEMENTLorsque l’option spécifiant plusieurs codes M estdéverrouillée, ce code doit être programmé seul ou enpremier de la série des codes M.
 H99 ; Sélectionne le code H des données de gestion de durée de vie
 pour l’outil actuellement utilisé.
 H00 ; Annulation de la correction de longueur d’outil
 D99 ; Sélectionne le code D des données de gestion de durée de vie
 pour l’outil actuellement utilisé.
 D00 ; Annulation de la compensation de lame
 AVERTISSEMENTH99 ou D99 doivent être spécifiés après la commande M06.Si une référence autre que H99 ou D99 est indiquée aprèsla commande M06, les références H et D des données degestion de la durée de vie des outils ne sont passélectionnées.
 10.2.3Commande de gestionde durée de viede l’outil dans un programme d’usinage
 ����������
 � Commande
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 Pour la gestion de durée de vie des outils, les quatre types de changementd’outils indiqués ci-dessous sont possibles. Le type utilisé varie d’unemachine à l’autre. Pour les détails, il faut se reporter au manuel duconstructeur de la M.O.
 Tableau 10.2.3 Types de changement d’outilType de
 changementd’outil
 A B C D
 Nº de grouped’outilsspécifié dansle même blocque la com-mande dechangementd’outil (M06):
 Outils précé-demmentutilisés
 Outils à utiliser
 Temps decomptage dedurée de vie
 Le comptage de la durée de vie est effectuépour un outil du groupe spécifié lorsque lecode M06 suivant est spécifié.
 Le comptagede la duréede vie esteffectuélorsqu’unoutil dugroupespécifié dansle même blocque M06 estspécifié
 Remarques Normalement, lorsqu’un nºde groupe d’outils est spécifiéseul, le type B est utilisé.Cependant, aucune alarmen’est émise même si le nº dugroupe est spécifié seulcomme type C.
 Lorsqueseule M06est spécifiée,l’alarme P/Snº 153 estdéclenchée.
 Paramètre nº 6800#7(M6T)=0
 nº 6801#7(M6E)=0
 nº 6800#7 (M6T)=1nº 6801#7 (M6E)=0
 nº 6801#7(M6E)=1
 NOTELorsqu’un numéro de groupe d’outils est spécifié et qu’unnouvel outil est sélectionné, le signal de sélection du nouveloutil est sorti.
 � Types
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 Prenons comme hypothèse que le numéro d’annulation de lagestion de durée de vie des outils est 100.T101; Un outil dont la durée de vie n’a pas expiré est sélectionné
 dans le groupe 1. (Prenons comme hypothèse que lenuméro d’outil 010 est sélectionné.)
 M06T102; Le comptage de la durée de vie est fait pour le groupe 1.(La durée de l’outil nº 010 est comptée.)Un outil dont la durée de vie n’a pas expiré est sélectionnédans le groupe 2. (Prenons comme hypothèse que l’outil nº 100 est sélectionné).
 M06 T103;Le comptage de la durée de vie est effectué pour les outilsdu groupe 2. (La durée de vie de l’outil 100 est comptée.)Le numéro de l’outil actuellement utilisé (dans le groupe 1) est sorti avec un signal du code T. (Le numéro d’outil 010 est sorti.)
 Prenons comme hypothèse que le numéro d’omission de la gestionde durée de vie des outils est 100.T101; Un outil dont la durée de vie n’a pas expiré est sélectionné
 dans le groupe 1. (Prenons comme hypothèse que lenuméro d’outil 010 est sélectionné.)
 M06T102; Le comptage de la durée de vie est faite pour le groupe 1. (La durée de l’outil nº 010 est comptée.) Un outil dont la durée de vie n’a pas expiré est sélectionné
 dans le groupe 2. (Prenons comme hypothèse que l’outil nº 100 est sélectionné).
 M06T103; Le comptage de la durée de vie est effectué pour les outilsdu groupe 2. (La durée de vie de l’outil 100 est comptée.)Un outil dont la durée de vie n’a pas expiré est sélectionnédans le groupe 3. (Prenons comme hypothèse que l’outil nº 200 est sélectionné).
 Prenons comme hypothèse que le numéro d’omission de la gestionde durée de vie des outils est 100.T101M06; Un outil dont la durée de vie n’a pas expiré est sélectionné
 dans le groupe 1. (Prenons comme hypothèse que lenuméro d’outil 010 est sélectionné.)Le comptage de la durée de vie est faite pour le groupe 1.
 T102M06; Un outil dont la durée de vie n’a pas expiré est sélectionnédans le groupe 2. (Prenons comme hypothèse que l’outil nº 100 est sélectionné).Le comptage de la durée de vie est faite pour le groupe 2.(La durée de vie de l’outil 100 est comptée.)
 Exemples
 � Type de changementd’outil A
 � Type de changementd’outil B et C
 � Type de changementd’outil D
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 La durée de vie d’un outil est spécifiée soit en fréquence d’utilisation(nombre d’utilisations) soit en temps d’utilisation (en minutes).
 Le nombre d’utilisations est incrémenté de 1 pour chaque outil utilisédans le programme. En d’autres mots, le nombre d’utilisations n’estincrémenté de 1 que lorsque le premier numéro de groupe d’outils et lacommande de changement d’outil sont spécifiés après que la CNC soitmise en mode automatique à partir de l’état RAZ d’attente.
 PRECAUTIONMême si le même numéro de groupe est spécifié plus d’unefois dans le programme, le nombre d’utilisations n’estincrémenté que de 1 et aucun nouvel outil n’est sélectionné.
 Lorsqu’un changement d’outil est spécifié (M06), la gestion de durée devie commence pour les outils spécifiés par le numéro de groupe. Danscette gestion de durée de vie, le temps pendant lequel un outil est utiliséen mode usinage est compté en incréments de 4 secondes. Si le grouped’outils est changé avant que le temps d’incrémentation de 4 secondes nesoit écoulé, le temps n’est pas compté. Les temps d’arrêt en cyclesd’usinage provoqués par les arrêts en mode bloc à bloc, les arrêts desavances, les déplacements en transversal rapide, les temporisations, lesinhibitions machines, et les sécurités ne sont pas comptés.
 NOTE1. Lorsqu’un outil doit être sélectionné parmi les outils
 disponibles, la recherche se fait à partir de l’outil en coursd’utilisation vers le dernier du groupe. Si aucun outil, dontla durée n’a pas expirée, n’est trouvé, le recherche repartà partir du premier outil. Si aucun outil n’est trouvé dont ladurée de vie n’a pas expirée, le dernier outil est sélectionné.Lorsque l’outil en cours d’utilisation est changé par le signalde saut d’outil, le nouvel outil est sélectionné en utilisant laméthode décrite ici.
 2. Lorsque la durée de vie est comptée en temps, le comptagede ce temps peut être inhibé par le signal d’inhibition ducomptage de durée de vie des outils. Une inhibition de 0 à99,9 peut être appliquée. Lorsque 0 est spécifié, le tempsn’est pas compté. Pour pouvoir utiliser la possibilitéd’inhibition du comptage, il faut mettre le paramètrenº 6801#2 à 1.
 3. Lorsque le comptage de durée de vie indique que la duréede vie du dernier outil d’un groupe a expirée, le signal dechangement d’outil est sorti. Lorsque la durée de vie estgérée en temps, le signal est sorti lorsque la durée de viedu dernier outil a expiré. Lorsque la durée de vie est géréeen nombre d’utilisations, le signal est sorti lorsque la CNCest remise dans l’état de RAZ ou que le code M deredémarrage du comptage est spécifié.
 10.2.4Durée de vie de l’outilExplications
 � Comptage desutilisations
 � Durée d’utilisation
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 11 ������� � ��������
 Il existe deux types de fonctions auxiliaires : Les diverses fonctions(codes M) pour la mise en rotation et l’arrêt de la broche, pour la fin deprogramme, etc., et la seconde fonction auxiliaire (code B) utilisée pourle positionnement d’un plateau indexable.Lorsqu’une commande de déplacement et une fonction auxiliaire sontprogrammées dans le même bloc, les commandes sont exécutées de l’unedes deux façons suivantes.
 i) Exécution simultanément de la commande de mouvement et descommandes de fonction diverse.
 ii) Exécution des commandes de fonction diverse après l’exécution de lacommande de mouvement.
 La sélection d’une des séquences dépend de la spécification duconstructeur de la machine-outil. Référez-vous au manuel édité par leconstructeur de la machine-outil pour plus de détails.
 Généralités
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 Lorsqu’une adresse M suivie d’un nombre est spécifiée, un signal de codeM et un signal d’échantillonnage sont envoyés à la machine. La machineutilise ces signaux pour mettre en marche ou pour arrêter ses dispositifs.Généralement, un seul code M peut être programmé dans le même bloc.Dans certains cas, cependant, il est possible de spécifier jusqu’à troiscodes M dans le même bloc.C’est la constructeur de la M.O. qui décide de l’affectation des fonctionsM pour les fonctions de la machine.La machine traite toutes les opérations spécifiées par les codes M, saufcelles spécifiées par M98, M99, M198, un sous-programme appelé(Paramètre nº 6071 à 6079) ou une macro client appelée (Paramètre nº6080 à 6089). Pour tous détails, voir le manuel du constructeur de la M.O.
 Les références M suivantes ont une signification particulière.
 Cela indique la fin du programme principal.Le fonctionnement automatique est arrêté et l’unité CNC est réinitialisée.Ce fonctionnement peut être variable suivant les constructeurs de M.O.Après l’exécution d’un code de fin de programme, il y a retour au débutprogramme principal.Le bit 5 du paramètre 3404 (M02) ou le bit 4 du paramètre 3404 (M30)permettent d’empêcher M02 ou M30 de renvoyer la commande au débutdu programme.
 Le fonctionnement automatique est arrêté après l’exécution d’un bloccontenant M00. Lorsque le programme est arrêté, toutes les informationsmodales existantes restent inchangées. Le fonctionnement automatiquepeut être relancé en activant le fonctionnement par cycle. Ceci peut êtredifférent selon le constructeur de la M.O.
 Comme pour M00, le fonctionnement automatique est arrêté aprèsl’exécution d’un bloc contenant M01. Mais ce code n’est actif que lorsquel’interrupteur d’arrêt optionnel placé sur le pupitre de commande de lamachine est actionné.
 Cette référence est utilisée pour appeler un sous-programme. Les signauxdu code et le signal d’échantillonnage ne sont pas sortis. Pour plus dedétails, voir le sous-programme II–12.3.
 Cette référence indique la phase d’un sous-programme. Lorsque M99 estactivé, la commande retourne au programme principal. Les signaux deréférence et d’impulsion ne sont pas émis. Pour plus de détails, voir lesous-programme section 12.3.
 Ce code est utilisé pour appeler un sous-programme dans la fonctiond’entrées/sorties externe. Pour plus de détails, voir la description de lafonction d’appel de sous-programme (III–4.7).
 NOTELe bloc suivant M00, M01, M02 ou M30 ne sont pas lus defaçon anticipée (mis en tampon).De même, dix références M ne faisant pas tampon peuventêtre réglées par les paramètres (nº 3411 à 3420. Référezvous au manuel d’instruction du constructeur de lamachine-outil pour ces références M.
 11.1FONCTION AUXILIAIRE(FONCTION M)
 Explications
 � ������
 � �� �� ����������
 � ���
 ������ �� ����������
 � ���
 ������ ����������
 � ��
 ������ �� �����
 ���������)
 � ���
 � �� ����
 ���������������
 � M198 (Appel d’unsous-programme)
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 Normalement, un seul code M peut être programmé dans un bloc. Il esttoutefois possible d’indiquer jusqu’à trois codes M dans un bloc endonnant la valeur 1 au bit 7 (M3B) du paramètre nº 3404. Jusqu’à troisréférences M spécifiées dans un bloc sont sorties simultanément vers lamachine. Cela signifie que par rapport à la méthode traditionnelle d’unecommande M simple dans un bloc simple, un temps de cycle plus courtpeut être obtenu lors de l’usinage.
 La CNC permet de spécifier jusqu’à trois références M dans un bloc.Toutefois, certaines références M ne peuvent pas être spécifiéessimultanément en raison des restrictions du fonctionnementmécanique. Pour plus de détails sur les restrictions du fonctionnementmécanique lors de la spécification simultanée de références M multipledans un bloc, référez-vous au manuel de chaque constructeur demachine-outil.M00, M01, M02, M30, M98, M99 ou M198 ne doivent être spécifiésavec une autre référence M. Certaines références M autres que M00,M01, M02, M30, M98, M99 et M198 ne peuvent pas être spécifiéesavec d’autres références M. Chacune de ces références doit êtrespécifiée dans un bloc simple. Ces références M comprennent lesréférences dirigeant la CNC pour effectuer des opérations internes ainsiqu’envoyer les références eux-même vers la machine. Pour êtrespécifiée, ces références M sont des références M pour appeler leprogramme nº 9001 à 9009 et des références M pour désactiver lalecture d’avance (mémoire tampon) des blocs suivants. Pendant cetemps, de nombreuses références M dirigeant la CNC uniquement pourenvoyer les références M elles-mêmes (sans exécuter d’opérationsinternes) peuvent être spécifiés dans un bloc simple.
 Un code M par bloc Plusieurs codes M par bloc
 M40 ;M50 ;M60 ;G28G91X0Y0Z0 ;
 :::
 M40M50M60 ;G28G91X0Y0Z0 ;
 :::::
 11.2COMMANDES M MULTIPLES DANS UN BLOCSIMPLE
 Explications
 Exemples
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 L’indexage de la table est effectué par l’adresse B et un numéro à huitchiffres suivant. La relation entre les codes B et l’indexage correspondantdiffère selon le constructeur de la M.O.Il faut se reporter au manuel de ce dernier pour les détails.
 0 – 99999999
 1. En donnant la valeur 1 au bit 0 (AUP) du paramètre nº 3450, vous validez l’utilisation du point décimal.
 Commande Valeur de sortieB10. 10000B10 10
 2. Le bit 0 (DPI) du paramètre nº 3401 permet de préciser si le résultat B doit être multiplié par�1000 ou par�1 lorsqu’il n’y a pas de point décimal.
 Commande Valeur de sortieDPI=1 B1 1000DPI=0 B1 1
 3. Le bit 0 (AUX) du paramètre nº 3405 permet de préciser si le résultat B doit être multiplié par�1000 ou par�1 lorsque le système d’entrée en pouces n’a pas de point décimal. (Uniquement lorsque DPI=1).
 Commande Valeur de sortieAUX=1 B1 10000AUX=0 B1 1000
 Lorsque cette fonction est utilisée, l’adresse B spécifiant un mouvementd’axe est désactivée.
 11.3DEUXIEMEFONCTIONAUXILIAIRE(REFERENCES B)
 Explications
 � Plage de donnéesvalables
 � Spécifications
 Restrictions
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 12 ������ ���� ��� � �� ���
 Il existe deux types de programmes: le programme principal et lesous-programme. Normalement, la CNC fonctionne selon le programmeprincipal. Toutefois, lorsqu’une commande appelant un sous-programmeest prise en compte dans le programme principal, la commande passe ausous-programme. Lorsqu’une commande spécifiant un retour auprogramme principal est prise en compte dans un sous-programme, lacommande revient au programme principal.
 Suivez la direction dusous-programme
 Programme principal ����� �������
 Instruction 1
 Instruction 2
 Instruction n
 Instruction 1 �
 Instruction 2 �
 Instruction n+1
 ������ ��  ������  ����
 Fig. 12 (a) Programme principal et sous-programme
 La mémoire CNC peut contenir jusqu’à 400 programmes principaux etsous-programmes (63 en série). Un programme principal peut êtresélectionné parmi les programmes principaux mémorisés pour actionnerla machine. Voir III–9.3 ou III–10 dans FONCTIONNEMENT pour lesméthodes d’enregistrement et de sélection de programmes.
 Généralités
 � Programme principal etsous-programme
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 Un programme comprend en les composants suivants:
 Tableau 12 Composants des programmes
 Composants Descriptions
 Démarrage de la bande Symbole indiquant le démarrage d’un fichiersource
 Section pilote Utilisée pour le titre d’un fichier source, etc.
 Démarrage duprogramme
 Symbole indiquant le démarrage d’un programme
 Section de programme Commandes d’usinage
 Section de commentaire Commentaires ou directives pour l’opérateur
 Fin de la bande Symbole indiquant la fin d’un fichier source
 Début de bande % TITRE ;
 O0001 ;
 M30 ;
 %
 (COMMENT)Sectionprogramme
 Section en-tête
 Début deprogramme
 Section decommentaires
 Fin de bande
 Fig. 12(b) Configuration des programmes
 Une section de programme consiste en plusieurs blocs. Une section deprogramme commence par un numéro du programme et termine par uncode de fin de programme.
 �� �������  ��� � ������  �� ��������
 ������  �� ��������
 Numéro du programme O0001 ;Bloc 1 N1 G91 G00 X120.0 Y80.0 ;Bloc 2 N2 G43 Z–32.0 H01 ; : :Bloc n Nn Z0 ;Fin de programme M30 ;
 Un bloc contient les informations nécessaires à l’usinage, comme unecommande de mouvement ou une commande d’activation/désactivationd’arrosage. La présence d’une barre oblique (/) au début d’un blocinvalide l’exécution de certains blocs (voir “Saut de bloc optionnel” dansII–12.2).
 � Structure d’unprogramme
 � Configuration d’unesection de programme
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 Ce chapitre décrit les composants de programme autres que les sectionsde programme. Voir la description des sections de programmes à II–12.2.
 % TITRE ;
 O0001 ;
 M30 ;
 %
 (COMMENT)
 Début de bande
 Section programme
 Section en-tête
 Début de programme
 Section decommentaires
 Fin de bande
 Fig. 12.1(a) Configuration d’un programme
 Le début de bande indique le début d’un fichier qui contient desprogrammes pièce. Cette marque n’est pas nécessaire lorsque lesprogrammes sont enregistrés à partir d’un SYSTEME P ou d’unordinateur ordinaire (PC). La marque n’apparaît pas sur l’écran.Toutefois, si le fichier est sorti, la marque est sortie automatiquement audébut du fichier.
 Tableau 12.1(a) Codes de début de bande
 Nom Réf. ISO Réf. EIA Notation dans ce manuel
 Démarrage de la bande % ER %
 Les données entrées avant les programmes dans un fichier constituent unesection pilote. Lorsque l’usinage est lancé, l’état de saut d’étiquette est habituellementréglé par la mise sous tension ou la réinitialisation du système. Dans l’étatde saut d’étiquette, toutes les informations sont ignorées jusqu’à ce quela première référence de fin de bloc soit lue. Lorsqu’un fichier est lu dansl’unité CNC par une unité E/S, les sections pilotes sont sautées par lafonction de saut d’étiquette.Une section pilote contient généralement des informations comme untitre de fichier. Lorsqu’une section pilote est sautée, même un contrôle deparité TV n’est pas effectué. Ainsi, une section pilote peut contenir toutesles références sauf la référence EOB.
 Le code de démarrage du programme doit être entré immédiatement aprèsune section pilote, c’est-à-dire immédiatement avant une section deprogramme. Ce code indique le début d’un programme. Il est toujoursnécessaire pour annuler la fonction de saut de libellé.Avec le système P ou avec un PC ordinaire, ce code peut être entré enfrappant la touche ENTREE.
 Tableau 12.1(b) Codes de début de programme
 Nom Réf. ISO Réf. EIA Notation dans ce manuel
 Démarrage du programme LF CR ;
 12.1COMPOSANTS DUPROGRAMMEAUTRES QUE LES SECTIONS
 Explications
 � Démarrage de la bande
 � Section pilote
 � Démarrage duprogramme
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 NOTESi un fichier contient plusieurs programmes, la référenceEOB de saut d’étiquette ne doit pas apparaître avant undeuxième ou un numéro de programme suivant.
 Toute information comprise entre les codes ouverture et fermetureparenthèse est considérée comme un commentaire.L’utilisateur peut ainsi entrer dans une section de commentaires unen-tête, des commentaires, des instructions pour l’opérateur, etc.
 Tableau 12.1(c) Codes ouverture parenthèse et fermeture parenthèse
 Nom Réf. ISO Réf. EIA Notation dans cemanuel
 Signification
 Sortie decommande
 ( 2–4–5 ( Démarrage d’unesection
 commentaire
 Entrée decommande
 ) 2–4–7 ) Fin d’une sectioncommentaire
 Quand un programme est lu en mémoire pour fonctionnement en modemémoire, les éventuelles sections de commentaires ne sont pas ignoréesmais sont aussi lues en mémoire. Il faut cependant noter que les codesautres que ceux listés dans le tableau des codes de l’annexe A sont ignorés,et ne sont donc pas chargés dans la mémoire.Quand les données en mémoire sont sorties vers un organe d’E/S externe(voir III–8), la section de commentaires est également émise.Lorsqu’un programme est affiché à l’écran, les sections commentairessont également affichées. Cependant, les codes qui ont été ignorés lors dela lecture en mémoire ne sont ni perforés ni affichés.Pendant le fonctionnement en mode mémoire ou DNC, toutes les sectionsde commentaires sont ignorées.La fonction de contrôle TV peut être utilisée avec une section decommentaires si le paramètre CTV (bit 1 du nº 0100) est défini enconséquence.
 PRECAUTIONSi une longue section commentaire apparaît au milieu d’unesection programme, un mouvement le long d’un axe peutêtre suspendu pendant une longue période en raison decette section commentaire. Aussi, une sectioncommentaire doit être placée où une suspension demouvement peut avoir lieu ou où aucun mouvement n’estimpliqué.
 � Section de commentaire
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 NOTE1 Si un code Ouverture parenthèse est lu sans code
 Fermeture parenthèse correspondant, le code Ouvertureparenthèse est ignoré.
 2 Le code EOB ne peut pas figurer dans un commentaire.
 Une marque fin de bande doit être placée à la fin du fichier contenant lesprogrammes pièce. La marque n’apparaît pas sur l’écran. Toutefois, si le fichier est destinéà une sortie, la marque est automatiquement enregistrée à la fin du fichier.En cas de tentative d’exécution de % si M02 ou M03 ne se trouve pas àla fin du programme, l’alarme P/S (nº 5010) est déclenchée.
 Tableau 12.1(d) Codes de fin de bande
 Nom Réf. ISO Réf. EIA Notation dans cemanuel
 Fin de la bande % ER %
 � Fin de la bande
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 Ce chapitre décrit les éléments d’une section de programme. Voir II–12.1pour les composants de programme autres que les sections de programme.
 %
 (COMMENT)
 % TITRE
 O0001 ;N1 … ;
 M30 ;
 Section programme Section decommentaires
 Numéro de programme
 Numéro de séquence
 Fin de programme
 Fig. 12.2(a) Configuration d’un programme
 Un numéro de programme composé de l’adresse O suivie d’un nombreà quatre chiffres est affecté à chaque programme pour permettre sonidentification.Dans le code ISO, le caractère deux points (:) peut être utilisé au lieu dela lettre O.Lorsqu’aucun numéro de programme n’est spécifié, le premier numéro deséquence (N...) lu est pris comme numéro de programme. Si un numérode séquence à cinq chiffres est utilisé, les quatre chiffres inférieurs sontenregistrés comme numéro de programme. Si les quatre chiffresinférieurs sont tous 0, le numéro de programme enregistréimmédiatement avant d’être ajouté à 1 est enregistré comme numéro deprogramme. Remarquez toutefois que M0 ne peut pas être utilisé commenuméro de programme. S’il manque un numéro de programme ou un numéro de séquence audébut d’un programme, un numéro de programme doit être introduit enutilisant le pupitre IMD lorsque le programme se trouve en mémoire (voirIII–8.4 ou III–10.1)
 NOTELes numéros de programme 8000 à 9999 peuvent êtreutilisés par les constructeurs de machines-outils etl’utilisateur peut ne pas pouvoir utiliser ces numéros.
 12.2CONFIGURATION DELA SECTIONDU PROGRAMME
 � Numéro de programme
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 Un programme consiste en plusieurs commandes. Une unité decommande est appelée bloc. Un bloc est séparé d’un autre par un EOB decode de fin de bloc.
 Tableau 12.2(a) Codes EOB
 Nom Réf. ISO Réf. EIA Notation dans ce manuel
 Fin de bloc (EOB) LF CR ;
 Au début d’un bloc, un numéro de séquence consistant en une adresse Nsuivie d’un numéro ne dépassant pas cinq chiffres (1 à 9999) peut êtreentré. Les numéros de séquence peuvent être spécifiés dans un ordrealéatoire et tout numéro peut être sauté. Les numéros de séquence peuventêtre spécifiés pour tous les blocs et uniquement pour les blocs souhaitésdu programme. En général, toutefois, il est pratique d’attribuer desnuméros de séquence en ordre croissant selon les étapes d’usinage (parexemple lorsqu’un nouvel outil est utilisé par changement d’outil et quel’usinage passe à une nouvelle surface avec indexage de table).
 N300 X200,0 Z300,0 ; Un numéro de séquence est souligné.
 Fig. 12.2(b) Numéro de séquence et bloc (exemple)
 NOTEN0 ne doit pas être utilisé pour une raison de compatibilitéde fichier avec d’autres systèmes CNC.Le numéro de programme 0 ne peut pas être utilisé. 0 nedoit donc pas être utilisé comme numéro de séquenceconsidéré comme numéro de programme.
 Un contrôle de parité verticale est effectué sur un bloc de la bandeintroduite. Si le nombre de caractères dans un bloc (commençant par laréférence immédiatement après un EOB ou finissant par l’EOB suivant)est pair, une alarme P/S (nº 002) se déclenche. Aucun contrôle TV n’esteffectué uniquement pour les partie sautées par la fonction de saut delabel. Le bit 1 (CTV) du paramètre nº 0100 sert à indiquer si lescommentaires entre parenthèses doivent être comptés comme caractèrespendant le contrôle TV. La fonction de vérification TV peut être activéeou désactivée par réglage de l’unité IMD (voir III–11.4.3).
 � Numéro de séquence etbloc
 � Contrôle TV (Contrôle deparité verticale le long dela bande)
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 Un bloc consiste en un ou plusieurs mots. Un mot consiste en une adressesuivie d’un nombre de plusieurs chiffres. (Le signe plus (+) ou le signemoins (–) peut être placé devant le nombre.)Mot = Adresse + nombre (Exemple X–1000)Pour une adresse, l’une des lettres de A à Z est utilisée. Le tableau 12.2(b) indique les adresses utilisables et leurs significations.Une même adresse peut avoir plusieurs significations, selon lescaractéristiques de la fonction préparatoire.
 Tableau 12.2(b) Principales fonctions et adresses
 Fonction Adresse Signification
 Numéro deprogramme
 O (*) Numéro de programme
 Numéro de séquence N Numéro de séquence
 Fonction préparatoire G Spécifie un mode de mouvement(linéaire, arc, etc.)
 Mot dimension X, Y, Z, U,V, W, A, B,C
 Commande de mouvement de l’axede coordonnées
 I, J, K Coordonnée du centre de l’arc
 R Rayon de l’arc
 Fonction d’avance F Vitesse d’avance par minute,Vitesse d’avance par tour
 Fonction de vitesse dela broche
 S Vitesse de la broche
 Fonction d’outil T Numéro de l’outil
 Fonction auxiliaire M Commande marche/arrêt sur lamachine-outil
 B Indexage de table, etc.
 Numéro de correction D, H Numéro de correction
 Temporisation P, X Durée de temporisation
 Désignation du nu-méro de programme
 P Numéro de sous-programme
 Nombre de répétitions P Nombre de répétitions dusous-programme
 Paramètre P, Q Paramètre de cycle fixe
 NOTE(*) Une référence ISO, le signe deux points ( : ) peut également
 être utilisé comme adresse d’un numéro de programme.
 N� G_ X_ Y_ F_ S_ T_ M_ ;
 Numéro deséquence
 Fonctionpréparatoire
 Fig. 12.2 (c) 1 bloc (exemple)
 Motdimension
 Fonctiond’avance
 Fonction devitesse dela broche
 Fonctiond’outil
 Fonction diverse
 � Configuration de bloc(mot et adresse)
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 Les adresses principales et la plage des valeurs de commande de chaqueadresse sont indiquées dans le tableau ci-dessous. Remarquez que ceschiffres représentent les limites sur le côté CNC différant totalement deslimites de la machine-outil. Par exemple, la CNC permet à l’outil deparcourir environ 100 m (en entrée en millimètres) le long de l’axe X.Toutefois, une course réelle le long de l’axe X peut être limitée à 2 m pourune machine-outil spécifique. De la même façon, la CNC peut avoir la possibilité de commander uneavance d’usinage de jusqu’à 240 m/min, mais la machine-outil peut êtrelimitée à 3 m/min. Lors de la préparation d’un programme, l’utilisateurdoit lire attentivement les manuels de la machine-outil ainsi que le présentmanuel de manière à bien connaître les limitations de programmation.
 Tableau 12.2(c) Principales adresses et gammes des valeurs descommandes
 Fonction Adresse Entrée en mm Entrée en pouces
 Numéro de programme O (*) 1–9999 1–9999
 Numéro de séquence N 1–99999 1–99999
 Fonction préparatoire G 0–99 0–99
 Mot de dimen-sion
 Systèmed’incrémentIS–B
 X, Y, Z,U, V, W,A, B, C,I J K R
 �99999.999mm �9999.9999pouces
 Systèmed’incrémentIS–C
 I, J, K, R,�9999.9999 mm �999.99999
 pouces
 Avanceparminute
 Systèmed’incrémentIS–B
 F 1–240000mm/mn 0.01–9600.00pouces/mn
 Systèmed’incrémentIS–C
 1–100000mm/mn 0.01–4000.00pouces/mn
 Avance par tour F 0.001–500.00mm/tour
 0.0001–9.9999pouces/tour
 Fonction de vitesse dela broche
 S 0–20000 0–20000
 Fonction d’outil T 0–99999999 0–99999999
 Fonction auxiliaire M 0–99999999 0–99999999
 B 0–99999999 0–99999999
 Numéro de correction H, D 0–400 0–400
 Tempo-risation
 Systèmed’incrémentIS–B
 X, P 0–99999.999s 0–99999.999s
 Systèmed’incrémentIS–C
 0–9999.9999s 0–9999.9999s
 Désignation d’unnuméro de programme
 P 1–9999 1–9999
 Nombre de répétitionsdu sous-programme
 P 1–999 1–999
 � Adresses principales etplages de valeurs decommande
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 NOTE(*) Une référence ISO, le signe deux points ( : ) peut également
 être utilisé comme adresse d’un numéro de programme.
 Lorsqu’une barre suivie d’un numéro (/n(n=1 à 9)) est spécifiée au débutd’un bloc et que le sélecteur de saut de bloc optionnel n du panneauopérateur machine est mis sur actif, l’information contenue dans le bloc,pour laquelle /n correspondant au numéro de commutation n est spécifié,est ignoré en fonctionnement DNC ou à partir des mémoires.Lorsque l’interrupteur est mis sur ARR, ce bloc /n est exécuténormalement. Cela signifie que l’opérateur peut choisir de sauter le bloccontenant /n ou non.Le numéro 1 de /1 peut être omis. Toutefois, lorsque deux commutateursde saut de bloc optionnel ou plus sont utilisés pour un bloc, le numéro 1de /1 ne peut pas être omis.Exemple)
 (Incorrect)(Correct)//3 G00X10.0; /1/3 G00X10.0;
 Cette fonction est ignorée lorsque les programmes sont chargés dans lamémoire. Les blocs contenant /n sont également mis en mémoire sanstenir compte de la façon dont le commutateur de saut de bloc optionnelest réglé.Les programmes en mémoire peuvent être sortis sans tenir compte de lafaçon dont les commutateurs de saut de bloc optionnel sont réglés. Le sautde bloc optionnel est efficace même au cours de la recherche du numérode séquence.Selon la machine-outil, tous les commutateurs de saut de bloc optionnel(1 à 9) peuvent ne pas être utilisés. Référez-vous aux manuels duconstructeur de la machine-outil pour déterminer quels commutateurspeuvent être utilisés.
 AVERTISSEMENT1 Position d’une barre oblique
 Une barre oblique (/) doit être spécifiée au début d’un bloc.Si une barre oblique est placée ailleurs, l’information de labarre oblique jusqu’à immédiatement avant la référenceEOB est ignorée.
 2 Désactivation d’un commutateur de saut de blocoptionnelLe saut de bloc optionnel est exécuté lorsque les blocs sontlus de la mémoire ou de la bande dans une mémoiretampon. Même si un commutateur est sous tension aprèsla mémorisation des blocs dans la mémoire tampon, lesblocs déjà mémorisés ne sont pas ignorés.
 � Saut de bloc optionnel
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 NOTEContrôle TV et THLorsqu’un commutateur de saut de bloc optionnel estactivé. Les contrôles TH et TV sont effectués pour lesportions sautées de la même façon que lorsque lecommutateur de saut de bloc optionnel est hors tension.
 La fin d’un programme est indiquée en programmant un des codessuivants à la fin du programme :
 Tableau 12.2(d) Codes de fin de programme
 Code Signification
 M02 pour programme principal
 M30rinci al
 M99 pour sous-programme
 Si une des références de fin de programme est exécutée lors de l’exécutiondu programme, la CNC termine l’exécution du programme et l’état deréinitialisation est réglé. Lorsqu’un code de fin de sous-programme est lu,il y a retour au programme principal.
 AVERTISSEMENTUn bloc contenant un code de saut de bloc optionnel,comme /M02 ; , /M30 ; , ou /M99 ; n’est pas considérécomme une fin de programme si le commutateur de saut debloc optionnel du pupitre de l’opérateur de la machine estsur MA.(Voir “Saut de bloc optionnel”.)
 � Fin du programme
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 Si un programme comporte une séquence fréquemment répétée, elle peutêtre mémorisée comme un sous-programme pour simplifier laprogrammation.Un sous-programme est appelé à partir du programme principal. Unsous-programme peut également appeler un autre sous-programme.
 O����� ;
 M99 ;
 Numéro de sous-programme(ou le signe deux points (:) en option dans le casde ISO)
 Fin du programme
 Un sous-programme
 M99 ne doit pas constituer un bloc indépendant, comme cela estexpliqué ci-après.Exemple) X100.0 Y100.0 M99 ;
 M98 P��������� ; ↑Numéro du sous-programme
 ↑Nombre d’appelssuivis dusous-programme
 Lorsqu’aucune donnée de répétition n’est spécifiée, le sous-programmen’est appelé qu’une fois.
 Lorsque le programme principal appelle un sous-programme, cela estconsidéré comme un appel de sous-programme à un niveau. Ainsi, lesappels de sous-programme peuvent être classés jusqu’en quatre niveauxcomme illustré ci-dessous.
 O0001 ;
 M98P1000 ;
 M30 ;
 Programme principal
 O3000 ;
 M99 ;
 O1000 ;
 M98P2000 ;
 M99 ;
 O2000 ;
 M98P3000 ;
 M99 ;
 Sous-programme
 (Classement à un niveau)
 (Classem. à deux n.)
 (Classem. à trois n.)
 Sous-programme Sous-programme
 O4000 ;
 M99 ;(Classem. à quatre n.)
 Sous-programme
 M98P4000 ;
 Un seul appel peut répétitivement appeler un sous-programme jusqu’à9999 fois. En raison de la compatibilité avec les systèmes deprogrammation automatique dans le premier bloc, Nxxxx peut être utiliséà la place d’un numéro de sous-programme suivant O (ou:). Un numérode séquence après n est enregistré comme numéro de sous-programme.
 12.3SOUS-PROGRAMME(M98, M99)
 Format
 � Configuration dusous-programme
 � Appel desous-programme
 Explications
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 Voir chapitre 10 dans la partie III pour la méthode de mémorisation desprogrammes.
 NOTE1 Les signaux de code M98 et M99 et d’échantillonnage ne
 sont pas émis vers la M.O.2 Si le numéro de sous-programme spécifié par l’adresse P
 n’est pas trouvé, l’alarme nº 078 est déclenchée.
 � M98 P51002 ;
 � X1000.0 M98 P1200 ;
 � Séquence d’exécution des sous-programmes appelés depuis unprogramme principal
 Un sous-programme peut appeler un autre sous-programme de la mêmefaçon que le programme principal
 Cette commande spécifie ”appel de sous-programme (nº 1002) cinq foisde rang”. Une commande d’appel de sous-programme (M98P_) peut êtrespécifiée dans le même bloc qu’une commande de déplacement.
 Cet exemple appelle le sous-programme (numéro 1200) après unmouvement X.
 1 2 3Programme principal
 N0010 0 ;
 N0020 0 ;N0030 M98 P21010 ;
 N0040 0 ;
 N0050 M98 P1010 ;
 N0060 0 ;
 Sous-programme
 O0010 0 ;
 N1020 0 ;
 N1030 0 ;
 N1040 0 ;
 N1050 0 ;
 N1060 0 M99 ;
 � Référence
 Exemples
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 Si P est utilisé pour spécifier un numéro de séquence lorsqu’unsous-programme est terminé, la commande ne retourne pas au bloc aprèsle bloc d’appel mais revient au bloc portant le numéro de séquencespécifié par P. Remarquez toutefois que P est ignoré si le programmeprincipal fonctionne dans un mode autre que le mode mémoire.Cette méthode nécessite beaucoup plus de temps que la méthode normalede retour au programme principal.
 Sous-programme
 O0010 … ;
 N1020 … ;
 N1030 … ;
 N1040 … ;
 N1050 … ;
 N1060 M99 P0060 ;
 Programme principal
 N0010 … ;
 N0020 … ;
 N0030 M98 P1010 ;
 N0040 … ;
 N0050 … ;
 N0060 … ;
 Si M99 est exécuté dans un programme principal, la commande retourneau début du programme principal. Par exemple, M99 peut être exécuté enplaçant /M99; à un endroit approprié du programme principal et enmettant la fonction de saut de bloc optionnel hors tension lors del’exécution du programme principal. Lorsque M99 est exécuté, lacommande revient au début du programme principal puis l’exécution estrépétée en démarrant par le début du programme principal.L’exécution est répétée lorsque la fonction de saut de bloc optionnel estmise hors tension. Si la fonction de saut de bloc optionnel est activée, lebloc /M99 ; est sauté et la commande passe au bloc suivant d’exécutioncontinue.Si /M99Pn ; est spécifié, la commande ne retourne pas au début duprogramme principal mais au numéro de séquence n. Dans ce cas, le retourau numéro de séquence n demande plus de temps.
 N0010 … ;
 N0020 … ;
 N0030 … ;
 N0040 … ;
 N0050 … ;
 N0060 M99 P0030 ;
 N0070 … ;
 N0080 M02 ;
 /Saut de blocoptionnelSOUS TENSION
 Saut de bloc optionnelHORS TENSION
 Utilisation particulière
 � Spécification du numérode séquence pour ladestination de retourdans le programmeprincipal
 � Utilisation de M99 dansle programme principal
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 Un sous-programme peut être exécuté exactement comme un programmeprincipal en cherchant son début en mode IMD.(Voir section 9.3 dans partie III pour la procédure de recherche).Dans ce cas, si un bloc contenant un code M99 est exécuté, la séquenced’exécution retourne au début du sous-programme et une nouvelleexécution du sous-programme est effectuée. Si un bloc contenant M99Pnest exécuté, la commande retourne au bloc portant le numéro de séquencen dans le sous-programme pour répéter l’exécution. Pour terminer ceprogramme, un bloc contenant /M02 ou /M30 doit être placé sur unemplacement approprié et le commutateur de bloc optionnel doit être horstension; ce commutateur doit être tout d’abord mis sous tension.
 N1010 … ;
 N1020 … ;
 N1030 … ;
 N1040 M02 ;
 N1050 M99 P1020 ;
 /Saut de blocoptionnelSOUS TENSION
 � Utilisation d’unsous-programmeuniquement
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 13 ����   ��������� ��
 ����������
 Ce chapitre explique les points suivants:
 13.1 CYCLE FIXE13.2 TARAUDAGE RIGIDE13.3 CHANFREINAGE D’ANGLE ET ARRONDISSAGE DE COIN
 OPTIONNELS13.4 FONCTION DE MOUVEMENT EXTERIEUR13.5 FONCTION D’INDEXATION DU TABLEAU D’INDEX
 Généralités
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 Les cycles fixes rendent plus facile la tâche du programmeur lors de lacréation de programmes. Avec un cycle fixe, une opération d’usinagefréquemment utilisée peut être spécifiée en un seul bloc avec un code G.Sans les cycles fixes, généralement il faut programmer plusieurs blocs.En outre, les cycles fixes permettent d’avoir des programmes plus courts,d’où une économie de mémoire.Le tableau 13.1 (a) contient une liste des cycles fixes.
 Tableau 13.1(a) Cycles fixes
 Code G Perçage (sens Z–) Opération au fonddu trou Retrait (sens Z+) Application
 G73 Avance intermittente – Déplacement rapide Cycle de perçage à grande vitesse avec débourrage
 G74 Avance Temporisation→ Broche SH
 Avance Cycle de taraudage à gauche
 G76 Avance Arrêt brocheorientée
 Déplacement rapide Cycle d’alésage fin
 G80 – – – Annulation
 G81 Avance – Déplacement rapide Cycle de perçage, cycle de perçage avec lamage
 G82 Avance Temporisation Déplacement rapide Cycle de perçage, cycled’alésage en tirant
 G83 Avance intermittente – Déplacement rapide Cycle de perçage avecdébourrage
 G84 Avance Temporisation→ Broche SAH
 Avance Cycle de taraudage
 G85 Avance – Avance Cycle d’alésage
 G86 Avance Arrêt broche Déplacement rapide Cycle d’alésage
 G87 Avance Broche SH Déplacement rapide Cycle d’alésage en tirant
 G88 Avance Temporisation→ Arrêt broche
 Manuel Cycle d’alésage
 G89 Avance Temporisation Avance Cycle d’alésage
 13.1CYCLE FIXE
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 Un cycle fixe consiste en une séquence de six opérations (Fig. 13.1 (a))
 Opération 1 Positionnement des axes X et Y (incluant également un autre axe)
 Opération 2 Déplacement rapide jusqu’au niveau du point ROpération 3 Usinage de trousOpération 4 Opération au fond d’un trouOpération 5 Retrait jusqu’au point ROpération 6 Déplacement rapide jusqu’au point initial
 Opération 1
 Opération 2
 Opération 3
 Opération 4
 Opération 5
 Opération 6
 Transversal rapideAvance
 Niveau initial
 Niveau du point R
 Fig. 13.1 Suite des opérations d’un cycle fixe
 Le plan de positionnement est déterminé par la sélection faite par G17,G18 ou G19. Les axes de positionnement sont des axes autres que l’axe de perçage.
 Bien que les cycles fixes peuvent effectuer des cycles de taraudage,d’alésage aussi bien que des cycles de perçage, dans ce chapitre seul leterme perçage sera utilisé pour décrire les opérations effectuées en cyclesfixes.L’axe de perçage est un axe de base (X, Y ou Z) non utilisé pour définirle plan de positionnement, ou un axe parallèle à cet axe.L’axe (axe de base ou axe parallèle) utilisé comme axe de perçage estdéterminé par l’adresse d’axe programmée dans le même bloc que lecode G (G73 à G89).Si aucun axe n’est spécifié comme axe de perçage, l’axe de base estsupposé être cet axe de perçage.
 Tableau13.1(b) Plans de positionnement et axes de perçage
 Code G Plan de positionnement Axe de perçage
 G17 Plan Xp–Yp Zp
 G18 Plan Zp–Xp Yp
 G19 Plan Yp–Zp Xp
 Xp : Axe X ou son axe parallèleYp : Axe Y ou son axe parallèleZp : Axe Z ou son axe parallèle
 Explications
 � Plan de positionnement
 � �� �� ������

Page 144
						

PROGRAMMATION13. FONCTIONS SIMPLIFIANT
 LA PROGRAMMATION B–63094FR/01
 134
 Prenons comme hypothèse que l’axe U, V et W sont des axes parallèlesaux axes X, Y et Z respectivement. Cette condition est indiquée par leparamètre nº 1022.
 G17 G81 ………Z _ _ : L’axe Z est utilisé pour le perçage.G17 G81 ………W _ _ : L’axe W est utilisé pour le perçage.G18 G81 ………Y _ _ : L’axe Y est utilisé pour le perçage.G18 G81 ………V _ _ : L’axe V est utilisé pour le perçage.G19 G81 ………X _ _ : L’axe X est utilisé pour le perçage.G19 G81 ………U _ _ : L’axe U est utilisé pour le perçage
 G17 à G19 doit être spécifié dans bloc dans lequel aucun des codes de G73à G89 ne peut être spécifié.
 AVERTISSEMENTIl faut commuter l’axe de perçage après annulation du cyclede perçage.
 NOTEUn paramètre FXY (nº 5101 #0) peut être affecté à l’axe Zqui est toujours utilisé comme axe de perçage. LorsqueFXY=0, l’axe Z est en permanence l’axe de perçage.
 La valeur du déplacement suivant l’axe de perçage varie pour G90 et G91comme suit:
 Z=0
 R
 Z
 G90 (Commande absolue)
 R
 Z
 G91 (commande incrémentielle)
 Point R
 Point Z
 Point R
 Point Z
 Les codes G73, G74, G76 et G81 à G89 sont des codes G modaux etrestent actifs tant qu’ils ne sont pas annulés. Lorsque des données deperçage sont spécifiées en mode de perçage, elles sont conservées jusqu’àce qu’elles soient annulées ou modifiées. Il faut spécifier toutes lesdonnées de perçage nécessaires au début d’un cycle fixe. Lorsqu’ellessont activées, l’état actuel est le mode perçage. Lorsque les données deperçage sont spécifiées en mode perçage, les données sont retenuesjusqu’à ce qu’elles soient modifiées ou annulées. Spécifiez toutes lesdonnées de perçage nécessaires au début du cycle fixe; lorsque les cyclesfixes sont exécutés, spécifiez uniquement les modifications de données.
 ��������
 � Déplacement le long del’axe de perçageG90/G91
 � Mode de perçage
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 Lorsque l’outil atteint le fond du trou, il peut être ramené au point R ouau point initial. Ces opérations sont spécifiées avec G98 et G99. La figureci-dessous illustre les déplacements de l’outil en mode G98 et G99. Engénéral, G99 est utilisé pour la première opération de perçage et G98 estutilisé pour la dernière opération de perçage. Le niveau initial ne changepas même lorsque le perçage est exécuté en mode G99.
 G98 (Retour au niveau initial ) G99 (Retour au niveau du point R )
 Niveau initial
 Niveau point R
 Pour répéter le perçage de trous également espacés, il faut spécifier lenombre de répétitions en K_.K n’est actif que dans le bloc dans lequel il est programmé.Il faut spécifier la première position de perçage en mode relatif (G91). Si cette position est spécifiée en mode absolu (G90), les perçagessuccessifs se font à la même position.
 Nombre de répétitions K Valeur de commande maximale = 9999
 Si K0 est spécifié, les données du perçage sont stockées mais le perçagene s’exécute pas.
 Pour annuler un cycle fixe, utilisez G80 ou une référence du groupe G01.
 Codes G du groupe 01G00 : Positionnement en transversal rapide G01 : Interpolation linéaireG02 : Interpolation circulaire ou hélicoïdale (SH)G03 : Interpolation circulaire ou hélicoïdale (SAH)G60 : Positionnement dans un seul sens (lorsque le bit MDL (bit 0 du
 paramètre 5431) est à 1)
 Les chapitres suivants expliquent les cycles fixes individuels. Le schémade ces explications utilise les symboles suivants:
 TemporisationP
 OSS
 Positionnement (Déplacement rapide G00)
 Avance d’usinage (Interpolation linéaire G01)
 Avance manuelle
 Arrêt de broche orientée (La broche s’arrête à une position fixe)
 Décalage (Transversal rapide G00)
 � Niveau de point de retourG98/G99
 � Répétition
 � Annulation
 � Symboles des schémas
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 Ce cycle exécute le perçage avec débourrage à grande vitesse. Le perçagese fait par plongées et retraits successifs pour dégager les copeaux.
 G73 (G98) G73 (G99)
 G73 X_ Y_ Z_ R_ Q_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance du niveau initial au niveau du point RQ_ : Profondeur de taraudage à chaque opération successiveF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 Niveau initial
 q
 q
 q
 d
 d
 q
 q
 q
 d
 d
 Point R Niveau point RPoint R
 Point Z Point Z
 13.1.1Cycle de perçage avecdébourrage à grandevitesse (G73)
 Format
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 Le cycle de perçage avec débourrage à grande vitesse effectue un perçagepar plongées successives suivant l’axe Z. Lorsque ce cycle est utilisé, lescopeaux sont sortis du trou facilement, et une plus petite valeur peut êtrespécifiée pour les retraits. Ceci permet d’effectuer un bon perçage. Lavaleur du retrait d est définie dans le paramètre nº 5114. Ce retrait se faiten avance rapide.Avant de spécifier le code G73, la broche doit être mise en rotation par unefonction auxiliaire (code M).Lorsque les codes G73 et M sont programmés dans le même bloc, le codeM est exécuté au moment du premier positionnement. Ensuite le systèmepasse à l’opération de perçage suivante.Lorsque K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, le code Mn’est exécuté que pour le premier perçage. Pour le second et les perçagessubséquents, il n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44 ou G49) est spécifiéedans le cycle fixe, la correction est appliquée au moment dupositionnement au point R.
 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier Q et R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si cescodes sont spécifiés dans un bloc qui n’effectue pas de perçage, ils ne sontpas mémorisés comme données modales.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1)) et G73 dans unmême bloc, car G73 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S2000 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G73 X300. Y–250. Z–150. R–100. Q15. F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage du trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 6, puis retour au niveau initial
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 ����������
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � Q/R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Ce cycle effectue un taraudage rigide à pas à gauche. Dans ce cycle,lorsque le fond du trou a été atteint, la broche tourne dans le sens horaire.
 G74 (G98) G74 (G99)
 G74 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RP_ : TemporisationF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 P
 P
 P
 P
 Niveau initial
 Point R
 Point Z
 Broche SAHBroche SAH
 Niveau point R
 Broche SHBroche SH
 Point Z
 Point R
 Le taraudage est effectué en faisant tourner la broche dans le sensantihoraire. Lorsque le fond du trou est atteint, le sens de rotation de labroche est inversé pour le retrait. Ceci crée un filet de pas inverse.Les corrections des avances sont ignorées en taraudage à gauche. Un arrêtdes avances n’arrête pas les déplacements tant que le cycle n’est pasterminé.Avant de spécifier le code G74, il faut spécifier un code M pour la miseen rotation de la broche dans le sens antihoraire.Lorsqu’un code G74 et un code M sont spécifiés dans le même bloc, lecode M est exécuté en même temps que le premier positionnement.Ensuite le système exécute l’opération suivante.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44 ou G49) est spécifiéedans le cycle fixe, la correction est appliquée au moment dupositionnement au point R.
 13.1.2Cycle de taraudage à gauche (G74)
 Format
 Explications
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 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas un perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G74 dans unmême bloc, car G74 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M4 S100 ; Mise en rotation de la broche. G90 G99 G74 X300. Y–250. Z–150. R–120. F120. ;
 Positionnement, taraudage du trou 1, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, taraudage du trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, taraudage du trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, taraudage du trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, taraudage du trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, taraudage du trou 6, puis retour au niveau initial
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Le cycle d’alésage fin permet d’aléser un trou avec précision. Lorsque lefond du trou est atteint, la broche s’arrête, et l’outil est éloigné de lasurface alésée puis il est retiré du trou.
 G76 (G98) G76 (G99)
 G76 X_ Y_ Z_ R_ Q_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance du niveau initial au niveau du point RQ_ : Valeur du dégagement au fond du trouP_ : Durée de temporisation au fond d’un trouF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 qq
 Valeur dégagement q
 Arrêt broche orientée
 Outil
 OSS OSS
 Niveaupoint R
 Point R
 Point Z
 Broche SH
 Niveau initial
 Point Z
 Point R
 Broche SH
 PP
 AVERTISSEMENTQ (dégagement au fond du trou) est une valeur modaleretenue pour les cycles fixes qui se suivent. Q doit êtrespécifié correctement car il peut aussi être utilisé commeprofondeur de passe pour les cycles G73 et G83.
 13.1.3Cycle d’alésage fin(G76)
 Format
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 Lorsque le fond du trou est atteint, la broche est arrêtée toujours dans lamême position, et l’outil est décalé en sens inverse de l’arête de coupe puisil est retiré hors de la pièce. Cette opération permet d’effectuer un usinagepropre et précis.Avant de spécifier G76, il faut par une fonction M mettre la broche enrotation.Lorsque le code M et la commande G76 sont programmés dans le mêmebloc, Le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Ensuite le système exécute l’opération suivante.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44, G49) est spécifiéedans un cycle fixe, elle devient active au moment du positionnement aupoint R.
 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne contient aucune commande X, Y, Z, R, ou aucun axeparallèle, l’alésage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier une valeur positive en Q. Si Q est spécifié avec une valeurnégative, le signe est ignoré. Le sens du décalage doit être spécifié dansle paramètre nº 5101#4 et #5 (RD1 et RD2). Q et R doivent être spécifiésdans un bloc d’alésage. S’ils sont spécifiés dans un bloc qui ne spécifiepas un alésage, ils ne sont pas mémorisés comme données modalesd’alésage.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G76 dans unmême bloc, car G76 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S500 ; Mise en rotation de la brocheG90 G99 G76 X300. Y–250. Positionnement, alésage trou 1, puis retrait
 décalage au point R.Z–150. R–120. Q5. Orientation au fond du trou, ensuite
 de 5 mm. P1000 F120. ; Arrêt au fond du trou 1 pendant 1 sec.Y–550.; Positionnement, perçage trou 2 et retrait au
 point R.Y–750. ; Positionnement, perçage trou 3 et retrait au
 point R.X1000. ; Positionnement, perçage trou 4 et retrait au
 point R.Y–550. ; Positionnement, perçage trou 5 et retrait au
 point R.G98 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 6 et retrait au
 niveau initial.G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référenceM5 ; Arrêt de la broche
 Explications
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Alésage
 � Q/R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Ce cycle est utilisé pour des perçages normaux. Le perçage se fait àl’avance programmée jusqu’au fond du trou. Ensuite il y a retrait de l’outilen rapide.
 G81 (G98) G81 (G99)
 G81 X_ Y_ Z_ R_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 Point R
 Niveau initial
 Point Z
 Point R
 Point Z
 Niveau point R
 Après le positionnement des axes X et Y, l’axe Z va en rapide jusqu’aupoint R. Le perçage est effectué à partir du point R jusqu’au point Z.Il y a ensuite retrait de l’outil en transversal rapide.Avant de spécifier G81, Il faut mettre la broche en rotation par un codeM.Lorsque le code M et la commande G81 sont programmés dans le mêmebloc, Le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Ensuite le système exécute l’opération suivante.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44, G49) est spécifiéedans un cycle fixe, elle devient active au moment du positionnement aupoint R.
 13.1.4Cycle de perçage,cycle de perçageavec lamage (G81)
 Format
 Explications
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 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas un perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G81 dans unmême bloc, car G81 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S2000 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G81 X300. Y–250. Z–150. R–100. F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage du trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 6, puis retour au niveau initial.
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Restrictions
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Ce cycle est utilisé pour des perçages normaux. Le perçage se fait en une seule opération jusqu’au fond du trou. Au fonddu trou, une temporisation est effectuée, ensuite il y a retrait de l’outil enrapide. Ce cycle est utilisé pour percer des trous précis en ce qui concerne laprofondeur.
 G82 (G98) G82 (G99)
 G82 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RP_ : Durée de temporisation au fond d’un trouF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 PP
 Point R
 Niveau initial
 Point Z
 Point R
 Point Z
 Niveau point R
 Après le positionnement des axes X et Y, l’axe Z va en rapide jusqu’aupoint R.Le perçage est effectué à partir du point R jusqu’au point Z.Lorsque le fond du trou est atteint, une temporisation est effectuée. Il y a ensuite retrait de l’outil en transversal rapide. Avant de spécifier G82, Il faut mettre la broche en rotation par un codeM.Lorsque le code M et la commande G82 sont programmés dans le mêmebloc, le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Pour le second et les perçages subséquents, il n’est pasexécuté.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44 ou G49) est spécifiéedans le cycle fixe, la correction est appliquée au moment dupositionnement au point R.
 13.1.5Cycle de perçagecontre cycle d’alésage(G82)
 Format
 Explications
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 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas un perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G81 dans unmême bloc, car G81 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S2000 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G82 X300. Y–250. Z–150. R–100. P1000 F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 2 ettemporisation de 1 sec dans le fond du trou,puis retour au point R.
 Y–550. Positionnement, perçage trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 3 puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage trou 4, puis retourau point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Position, perçage du trou 6, puis retour auniveau initial.
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Restrictions
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � R
 � Annulation
 � ������� �� ���
 Exemples
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 Ce cycle permet d’effectuer des perçages avec débourrage. Le perçage se fait en plusieurs opérations successives avec des retraits del’outil pour permettre le dégagement des copeaux.
 G83 (G98) G83 (G99)
 G83 X_ Y_ Z_ R_ Q_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance du niveau initial au niveau du point RQ_ : Profondeur de taraudage à chaque opération successiveF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 dq
 dq
 q
 dq
 dq
 q
 Niveau initial
 Point R
 Point Z
 Niveau point RPoint R
 Point Z
 Q représente la profondeur de perçage à chaque opération successive.Cette valeur est toujours spécifiée en relatif.Dans la seconde passe et les suivantes, le transversal rapide est appliquéjusqu’à un point d juste avant la fin du dernier perçage, et l’avanced’usinage est appliquée à nouveau. ”d” est défini par paramètre (nº 5115).Il faut obligatoirement spécifier une valeur positive dans Q. Les valeursnégatives sont ignorées.Avant de spécifier G83, Il faut mettre la broche en rotation par un code M.Lorsque le code M et la commande G83 sont programmés dans le mêmebloc, Le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Ensuite le système exécute l’opération suivante.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44, G49) est spécifiéedans le cycle fixe, elle devient active au moment du positionnement aupoint R.
 13.1.6Cycle de perçage avecdébourrage (G83)
 Format
 Explications
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 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier Q et R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si cescodes sont spécifiés dans un bloc qui n’effectue pas de perçage, ils ne sontpas mémorisés comme données modales.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G82 dans unmême bloc, car G82 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S2000 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G83 X300. Y–250. Z–150. R–100. Q15. F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage du trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 6, puis retour au niveau initial.
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � Q/R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Un mandrin avec détecteur de surcharge est utilisé pour commander leretrait de l’outil pendant le perçage. Le perçage reprend après que lavitesse de broche et l’avance de perçage ont été changées. Ces pas deperçage sont répétés dans ce cycle.
 Le mode qui définit le cycle de perçage de petits trous avec débourrageest spécifié par le code M inscrit dans le paramètre nº 5163. Le cycle estensuite démarré en spécifiant le code G83. Ce cycle est annulé enprogrammant G80 ou lorsqu’une remise à zéro est effectuée.
 G83 (G98) G83 (G99)
 G83 X_ Y_ Z_ R_ Q_ F_ I_ K_ P_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : Distance entre le point R et le fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RQ_ : Profondeur de perçage à chaque opération successiveF_ : Avance de perçageI_: Vitesse de déplacement avant arrière (même format que
 F ci-dessus) (Si I est omis, les valeurs inscrites dans les paramètres nº 5172 et nº 5173 sont utilisées.)
 K_ : Nombre de répétitions du cycle (Si nécessaire)P_ : Temporisation au fond du trou
 (Si P est omis, P0 est pris par défaut).
 Q
 ∆
 ∆
 ∆
 Q
 ∆
 ∆
 ∆
 ∆ � Dégagement initial lorsqu’il y a retrait de l’outil au point R et dégagement du fond du trou lors du second perçage et des suivants(paramètre nº 5174).
 Q � Profondeur de chaque perçage
 � �
 Niveau initial
 Point R Point R
 Couple de surcharge Couple de surchargePoint Z Point ZTemporisation Temporisation
 Déplacements de l’outil effectués en rapide
 Déplacements avant arrière de l’outil en rapideDéplacements en rapide de l’outil spécifiés par paramètres
 Déplacements de l’outil effectués l’avance de perçage programmée
 13.1.7Cycle de perçage depetits trous avecdébourrage (G83)
 Format
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 *Positionnement suivant les axes X et Y*Positionnement de l’axe Z au point R*Perçage suivant l’axe Z (1er perçage, profondeur de perçage Q, incrémentiel)
 Retrait (Fond du trou → petit dégagement ∆, incrémentiel)Retrait (fond du trou → point R)Avance (Point R → point à la hauteur du dégagement ∆ par rapportau fond du trou)Perçage (second perçage ou suivants, profondeur de coupeQ + ∆, incrémentiel)
 *Temporisation*Retour au point R (ou au niveau initial) suivant l’axe Z, fin du cycle
 L’accélération/décélération pendant la descente et le retrait est contrôléselon la constante de temps d’accélération/décélération de l’avance deperçage. Lorsque le retrait est effectué, la position est vérifiée au point R.
 Lorsque le code M inscrit dans le paramètre nº 5163 est spécifié, lesystème entre dans le mode perçage de petits trous avec débourrage.Ce code M n’attend pas le signal FIN. Il faut faire attention lorsque cecode M est programmé avec un autre code M dans le même bloc.
 (Exemple) M�� M03 ; → Attente du signal FINM03 M��; → Il n’y a pas attente du signal FIN
 Lorsque le code G83 est programmé dans le mode cycle de perçage depetits trous avec débourrage, le cycle est démarré.Cet état continu de code G reste inchangé jusqu’à ce qu’un autre cycle fixesoit spécifié ou qu’un code G d’annulation soit programmé. Ceci éliminela nécessité de programmer les données de perçage dans chaque bloclorsque plusieurs perçages identiques sont répétés.
 Dans ce cycle, un signal indiquant que le cycle de perçage de petits trousavec débourrage est en cours est sorti après que l’outil soit positionné auxcoordonnées du trou suivant les axes non utilisés pour le perçage. Lesignal reste actif même pendant les retours au point R. Il est annulé lorsdu retour au niveau initial. Pour plus de détails, il faut se reporter aumanuel du constructeur de la M.O.
 Un signal de saut est utilisé comme signal de détection de surcharge. Ilpeut devenir actif pendant que l’outil avance ou perce et que sa pointe setrouve entre les points R et Z. (Ce signal provoque un retrait). Pour plusde détails, il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O.
 Explications
 � Fonctionnement descomposants du cycle
 � Spécification d’un code M
 � Spécification d’un code G
 � Signal indiquant que lecycle est en cours
 � Signal de détection ducouple de surcharge
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 Dans un même cycle G83, les conditions de coupe sont changées lors dechaque opération de perçage (avance → perçage → retrait). Les bits 1 et2 du paramètre OLS, NOL nº 5160 peuvent être programmés poursupprimer les changements des conditions de perçage.
 1. Changement de l’avance de perçageL’avance de perçage programmée avec le code F est changée pourchacune des opérations de perçage successives. Les paramètresnº 5166 et nº 5167 contiennent les taux respectifs de changementappliqués lorsque le signal de saut devient actif et lorsqu’il ne devientpas actif dans l’opération précédente de perçage.
 Avance de perçage = F×α
 ���#$% �#������� α������� �� !�#)��� & $&�'��%$�α�α×β���� & β �$% �� %�&( ��
 ���������% ! &# ���"&� !+#�%� �de perçage
 � #$"&� �� $����� �� $�&% �$% �+%��%+ !�����% �� !+#�%� � �� !�#)���
 ��%+#��&#�
 �β����paramètre nº 5166�� #$"&� �� $�������$�&%���$%!�$�+%��%+!�����% �� !+#�%� ���!�#)���
 ��%+#��&#�� β����!�#��*%#� �º �� �
 Si le taux de changement de l’avance devient inférieure à la valeurinscrite dans le paramètre nº 5168, l’avance n’est pas changée.L’avance de perçage peut être augmentée jusqu’à la valeur maximumde l’avance de coupe.
 2. Changement de la vitesse de brocheLa vitesse de broche programmée avec le code S est changée à chaqueopération de perçage après le première. Dans les paramètres 5164 et5165 sont inscrits les taux de changement appliqués lorsque le signalde saut devient actif et lorsqu’il ne devient pas actif dans l’opérationde perçage précédente.
 Vitesse de broche =S×γ
 ���#$% �#������� γ������� �� !�#)��� & $&�'��%$�γ�γ×δ���� & δ �$% �� %�&( �����������% ! &# ���"&� !+#�%� �de perçage
 � #$"&� �� $����� �� $�&% �$% �+%��%+ !�����% �� !+#�%� � �� !�#)���
 ��%+#��&#�
 �β����paramètre nº 5164�� #$"&� �� $����� �� $�&% ���$% !�$ �+%��%+ !�����% �� !+#�%� � ��
 !�#)��� ��%+#��&#�� β����parameter nº 5165�
 Lorsque l’avance d’usinage minimum est atteinte, la vitesse de brochen’est plus changée. La vitesse de broche peut être augmentée jusqu’àune valeur correspondant à la valeur maximum de la tensionanalogique de commande.
 Les plongées et retraits de l’outil ne sont pas exécutés de la même façonqu’en positionnement en transversal rapide. Comme en avance de coupe,les deux opérations sont effectuées comme des opérations decontournage. La vitesse est soumise aux accélérations/décélérationsexponentielles. Il faut noter que la gestion de la durée de vie des outilsexclut les plongées et les retraits de la durée de vie.
 � Modification desconditions de perçage
 � Plongée et retrait
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 La vitesse de déplacement vers l’avant ou l’arrière peut être spécifiée avecl’adresse I en utilisant le même format que l’adresse F, de cette façon :
 G83 I1000 ; (sans point décimal)
 G83 I1000. ; (avec point décimal)
 Les deux commandes indiquent une vitesse de 1000 mm/min.
 L’adresse I spécifiée par G83 dans le mode d’état continu demeure valablejusqu’à l’apparition de la commande G80 ou une réinitialisation.
 Dans ce mode de cycle fixe, les fonctions suivantes peuvent êtrespécifiées :⋅ Position du trou suivant les axes X et Y ou axes additionnels ⋅ Opération et branchement par macro ⋅ Appel de sous-programme (groupe de trous, etc.) ⋅ Commutation des modes pouces et métriques⋅ Rotation du système de coordonnées⋅ Mise à l’échelle (Cette commande n’affecte pas la profondeur de
 perçage Q ou les petits dégagements d1.)⋅ Cycle à vide⋅ Arrêt des avances
 Lorsque le mode bloc à bloc est sélectionné, le cycle est arrêté aprèschaque retrait.
 La fonction correction des avances est active pendant le perçage, le retraitet la plongée dans le cycle.
 Le nombre de retraits effectués pendant le perçage et le nombre de retraitseffectués en réponse au signal de surcharge peuvent être inscrits dans desvariables communes (#100 à #149) spécifiées dans les paramètres nº 5170et nº 5171. Ces paramètres peuvent spécifier des numéros de variablesdans la plage de #100 à #149.
 Paramètre nº 5170 : Spécifie le numéro de la variable commune danslaquelle est totalisé le nombre de retraits effectuéspendant le perçage.
 Paramètre nº 5171 : Spécifie le numéro de la variable commune danslaquelle est totalisé le nombre de retraits effectuésen réponse au signal de surcharge.
 � Spécification del’adresse I
 � Fonctions qui peuventêtre spécifiées
 � Bloc simple
 � Correction de l’avance
 � Interface de macropersonnalisée
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 N01M03 S___ ;N02M�� ;N03G83 X_ Y_ Z_ R_ Q_ F_ I_ K_ P_ ; N04X_ Y_ ;
 ::
 N10G80 ;
 <Description de chaque bloc >
 N01: Spécifie la vitesse de broche et la rotation vers l’avant de la broche.N02: Spécifie le code M qui force le mode G83 de perçage de petits trous avec
 débourrage. Ce code M est inscrit dans le paramètre 5163.N03: Spécifie le cycle de perçage de petits trous avec débourrage. Les données
 de perçage (à l’exception de K et P) sont mémorisées et le perçage commence.
 N04: Perçage d’un petit trou profond à une autre position avec les mêmesdonnées de perçage que dans le bloc N03.
 N10: Annulation du cycle de perçage de petits trous avec débourrage. Le codeM spécifié dans le bloc N02 est aussi annulé.
 Ce cycle exécute le taraudage. Dans ce cycle de taraudage, lorsque le fond du trou a été atteint, la brocheest tournée dans la direction inverse.
 G84 (G98) G84 (G99)
 G84 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RP_ : TemporisationF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 P
 P P
 P
 Point R
 Broche SH
 Niveau initial
 Niveau point R
 Point Z
 Point R
 Point Z
 Broche SAHBroche SAH
 Broche SH
 ��������
 13.1.8Cycle de taraudage (G84)
 Format
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 Le taraudage est exécuté en tournant la broche en sens horaire. Lorsquele fond a été atteint, la broche est tournée dans la direction inverse pourle retrait. Cette opération crée des filetages.Les corrections de la vitesse d’avance sont ignorées au cours dutaraudage. Un arrêt des avances n’arrête pas les déplacements tant quel’opération de retrait n’est pas terminée.Avant de spécifier G84, Il faut mettre la broche en rotation par un code M.Lorsque le code M et la commande G84 sont programmés dans le mêmebloc, le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Ensuite le système exécute l’opération suivante.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44, G49) est spécifiéedans le cycle fixe, elle devient active au moment du positionnement aupoint R.
 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas un perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G84 dans unmême bloc, car G84 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S100 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G84 X300. Y–250. Z–150. R–120. P300 F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1,puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage du trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 6, puis retour au niveau initial.
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Explications
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Ce cycle permet d’aléser un trou.
 G85 (G98) G85 (G99)
 G85 X_ Y_ Z_ R_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 Point R
 Niveau initial
 Niveau point R
 Point Z Point Z
 Point R
 Après un positionnement en rapide suivant les axes X et Y, l’axe Zdescend en rapide au point R.Ensuite le perçage est effectué du point R au point Z.Lorsque le point Z est atteint, il y retour au point R en avance d’usinage.Avant de spécifier G85, Il faut mettre la broche en rotation par un code M.Lorsque le code M et la commande G85 sont programmés dans le mêmebloc, le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Pour le second et les perçages subséquents, il n’est pasexécuté.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44 ou G49) est spécifiéedans le cycle fixe, la correction est appliquée au moment dupositionnement au point R.
 13.1.9Cycle d’alésage (G85)
 Format
 Explications
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 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas un perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G85 dans unmême bloc, car G85 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S100 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G85 X300. Y–250. Z–150. R–120. F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1, puis retour au point R.
 Y–550. Positionnement, perçage trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 6, puis retour au niveau initial.
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � R
 � Annulation
 � Correction d’outil
 Exemples
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 Ce cycle permet d’aléser un trou.
 G86 (G98) G86 (G99)
 G86 X_ Y_ Z_ R_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 Point R
 Niveau initial
 Niveau point R
 Point Z
 Arrêt broche
 Broche SH
 Broche SH
 Point R
 Point Z
 Arrêt broche
 Après un positionnement en rapide suivant les axes X et Y, l’axe Zdescend en rapide au point R.Ensuite le perçage est effectué du point R au point Z.Lorsque le point Z est atteint, il y retour au point R en avance rapide.Avant de spécifier G86, Il faut mettre la broche en rotation par un code M.Lorsque le code M et la commande G86 sont programmés dans le mêmebloc, Le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Ensuite le système exécute l’opération suivante.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44, G49) est spécifiéedans le cycle fixe, elle devient active au moment du positionnement aupoint R.
 13.1.10Cycle d’alésage(G86)
 Format
 Explications
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 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas un perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G86 dans unmême bloc, car G86 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S2000 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G86 X300. Y–250. Z–150. R–100. F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1, puis retour au point R.
 Y–550. Positionnement, perçage trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 6, puis retour au niveau initial.
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 ��������
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 Ce cycle permet d’effectuer des alésage précis.
 G87 (G98) G87 (G99)
 G87 X_ Y_ Z_ R_ Q_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : Distance entre le point R et le fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le niveau du point R
 (Fond du trou)D_ : Valeur du décalage de l’outilP_ : TemporisationF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 q
 OSS
 OSS
 P
 Point R
 Non utilisé
 Point Z
 Broche SH
 Broche SH
 Arrêt broche orientée
 Outil
 Valeur dégagement q
 AVERTISSEMENTQ (décalage au fond du trou) est une valeur modale retenuedans les cycles fixes. Q doit être spécifié correctement caril peut aussi être utilisé comme profondeur de passe pourles cycles G73 et G83.
 13.1.11Cycle d’alésage contre cycle d’alésage(G87)
 Format
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 Après un positionnement en rapide suivant les axes X et Y, la broche estarrêtée suivant une position d’orientation fixe. L’outil est décalé dans lesens opposé à sa pointe, puis l’axe Z descend en rapide jusqu’au fond dutrou (point R). L’outil est ensuite décalé en sens inverse du décalage précédent et labroche est mise en rotation dans le sens horaire. L’alésage se fait dans lesens plus de l’axe Z jusqu’à ce que le point Z soit atteint. Au point Z, la broche est arrêtée suivant la même position d’orientationque précédemment et l’outil est de nouveau décalé dans le sens opposé àsa pointe, et il y a retrait de l’axe Z jusqu’au niveau initial. L’outil est alorsdécalé en sens inverse et la broche est mise en rotation dans le sens horaireet il y a enchaînement du bloc suivant.Avant de spécifier G87, Il faut mettre la broche en rotation par un codeM.Lorsque le code M et la commande G87 sont programmés dans le mêmebloc, le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Ensuite le système exécute l’opération suivante.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44, G49) est spécifiéedans le cycle fixe, elle devient active au moment du positionnement aupoint R.
 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne contient aucune commande X, Y, Z, R, ou aucun axeparallèle, l’alésage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier une valeur positive en Q. Si Q est spécifié avec une valeurnégative, le signe est ignoré. Le sens du décalage est défini dans lesparamètres nº 5101#4 (RD1) et #5 (RD2). Q et R doivent être spécifiésdans un bloc d’alésage. S’ils sont spécifiés dans un bloc qui ne spécifiepas un alésage, ils ne sont pas mémorisés comme données modalesd’alésage.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G87 dans unmême bloc, car G87 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S500 ; Mise en rotation de la broche.G90 G87 X300. Y–250. Positionnement, alésage du trou 1.
 Z–150. R–120. Q5. Orientation au niveau initial, ensuite décalage de 5 mm.
 P1000 F120. ; Positionnement, perçage du trou 1.Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 2.Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 3.X1000. ; Positionnement, perçage du trou 4.Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 5.Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 6.G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Explications
 Restrictions
 � Commutation des axes
 � Alésage
 � Q/R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Ce cycle permet d’aléser un trou.
 G88 (G98) G88 (G99)
 G88 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RP_ : Durée de temporisation au fond d’un trouF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 P P
 Point R
 Niveau initial
 Niveau point R
 Point Z
 Arrêt broche après temporisation
 Broche SH
 Broche SH
 Point Z
 Point R
 Arrêt broche après temporisation
 Après un positionnement en rapide suivant les axes X et Y, l’axe Zdescend en rapide au point R. Ensuite le perçage est effectué du point Rau point Z. Lorsque le point Z est atteint, une temporisation est effectuée,puis la broche est arrêtée. L’outil est ensuite dégagé manuellement depuisle fond du trou (point Z) jusqu’au point R. Au point R, la broche est miseen rotation dans le sens horaire, puis il y a retrait en rapide jusqu’au niveauinitial.Avant de spécifier G88, Il faut mettre la broche en rotation par un code M.Lorsque le code M et la commande G88 sont programmés dans le mêmebloc, le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Pour le second et les perçages subséquents, il n’est pasexécuté.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44 ou G49) est spécifiéedans le cycle fixe, la correction est appliquée au moment dupositionnement au point R.
 13.1.12Cycle d’alésage(G88)
 Format
 Explications
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 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas un perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G88 dans unmême bloc, car G88 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S2000 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G88 X300. Y–250. Z–150. R–100. P1000 F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1, puis retour au point R, ensuite arrêt au fond dutrou pendant 1 seconde.
 Y–550. Positionnement, perçage trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage du trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 6, puis retour au niveau initial.
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Ce cycle permet d’aléser un trou.
 G89 (G98) G89 (G99)
 G89 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : La distance du point R au fond du trouR_ : Distance entre le niveau initial et le point RP_ : Durée de temporisation au fond d’un trouF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions
 P P
 Point R
 Niveau initial
 Niveau point R
 Point Z
 Point R
 Point Z
 Ce cycle est presque identique au cycle G85. La différence est que dansce cycle, une temporisation est effectuée au fond du trou.Avant de spécifier G89, Il faut mettre la broche en rotation par un code M.Lorsque le code M et la commande G89 sont programmés dans le mêmebloc, Le code M n’est exécuté qu’après la première opération depositionnement. Pour le second et les perçages subséquents, il n’est pasexécuté.Lorsque le code K est utilisé pour spécifier le nombre de répétitions, lecode M n’est exécuté que pour le premier trou. Pour les trous subséquents,le code M n’est pas exécuté.Lorsque la correction de longueur d’outil (G43, G44 ou G49) est spécifiéedans le cycle fixe, la correction est appliquée au moment dupositionnement au point R.
 13.1.13Cycle d’alésage(G89)
 Format
 Explications
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 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé.
 Dans un bloc qui ne comporte pas de X, Y, Z, R, ou aucun autre axe, lecycle de perçage n’est pas effectué.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas un perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G89 dans unmême bloc, car G89 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 M3 S100 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G89 X300. Y–250. Z–150. R–120. P1000 F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1, puis retour au point R, ensuite arrêt au fond dutrou pendant une seconde.
 Y–550. Positionnement, perçage trou 2, puis retour au point R.
 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 3, puis retour au point R.
 X1000. ; Positionnement, perçage trou 4, puis retour au point R.
 Y–550. ; Positionnement, perçage trou 5, puis retour au point R.
 G98 Y–750. ; Positionnement, perçage trou 6, puis retour au niveau initial.
 G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour à la position de référence.M5 ; Arrêt de la broche.
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Perçage
 � R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 Exemples
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 Le code G80 annule les cycles fixes.
 G80 ;
 Tous les cycles fixes sont annulés et le mode de fonctionnement normalest forcé. Les points R et Z sont annulés, c’est-à-dire que R = 0 et Z = 0en mode incrémentiel. Les autres données de perçage sont égalementannulées (effacées).
 M3 S100 ; Mise en rotation de la broche.G90 G99 G88 X300. Y–250. Z–150. R–120. F120. ;
 Positionnement, perçage du trou 1, puis retour au point R.Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 2, puis retour au point R.Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 3, puis retour au point R.X1000. ; Positionnement, perçage du trou 4, puis retour au point R.Y–550. ; Positionnement, perçage du trou 5, puis retour au point R.G98 Y–750. ; Positionnement, perçage du trou 6, puis retour au niveau
 initial.G80 G28 G91 X0 Y0 Z0 ;
 Retour à la position de référence, annulation du cycle fixe
 M5 ; Arrêt de la broche.
 13.1.14Annulation du cyclefixe (G80)
 Format
 Explications
 Exemples
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 400 150 250 250 150
 Y
 X
 X
 Z
 T 11 T15 T 31
 #1 #11
 #7
 #3
 #2
 #8
 #13
 #12
 #10
 #9
 #6
 #5
 #4
 # 11 à 16 Perçage d’un trou de 10 mm de diamètre# 17 à 10 Perçage d’un trou de 20 mm de diamètre# 11 à 13 Alésage d’un trou de diamètre 95 mm (profondeur 50 mm)
 190200 150
 250
 100
 100
 100
 100
 350
 200
 Position de référence
 Position de retrait
 Niveau initial
 50503020
 Exemple de programmation utilisant la correction de longueur d’outil et les cycles fixes
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 Valeur de correction +200 mis dans correcteur nº 11, +190 dans correcteur nº15, et +150 dans correcteur nº 31
 Exemple de programme;N001 G92X0Y0Z0; Définition des coordonnées de la position de référenceN002 G90 G00 Z250.0 T11 M6; Changement d’outilN003 G43 Z0 H11; Niveau initial, compensations de longueur d’outilN004 S30 M3 Mise en rotation de la brocheN005 G99 G81X400.0 R Y–350.0
 Z–153,0R–97.0 F120; Positionnement, puis perçage #1N006 Y–550.0; Positionnement, puis perçage #2 et retour au niveau du point RN007 G98Y–750.0; Positionnement, puis perçage #3 et retour au niveau initialN008 G99X1200.0; Positionnement, puis perçage #4 et retour au niveau du point RN009 Y–550.0; Positionnement, puis perçage #5 et retour au niveau du point RN010 G98Y–350.0; Positionnement, puis perçage #6 et retour au niveau initialN011 G00X0Y0M5; Retour à la position de référence, arrêt de la brocheN012 G49Z250.0T15M6; Annulation de la compensation de longueur d’outil, changement d’outilN013 G43Z0H15; Niveau initial, compensations de longueur d’outilN014 S20M3; Mise en rotation de la brocheN015 G99G82X550.0Y–450.0 Positionnement, puis perçage #7 et retour au niveau du point R
 Z–130.0R–97.0P300F70;N016 G98Y–650.0; Positionnement, puis perçage #8 et retour au niveau initialN017 G99X1050.0; Positionnement, puis perçage #9 et retour au niveau du point RN018 G98Y–450.0; Positionnement, puis perçage #10 et retour au niveau initialN019 G00X0Y0M5; Retour à la position de référence, arrêt de la brocheN020 G49Z250.0T31M6; Annulation de la compensation de longueur d’outil, changement d’outilN021 G43Z0H31; Niveau initial, compensations de longueur d’outilN022 S10M3; Mise en rotation de la brocheN023 G85G99X800.0Y–350.0 Positionnement, puis perçage #11 et retour au niveau du point R
 Z–153.0R47.0F50;N024 G91Y–200.0K2; Positionnement, puis perçage #12, 13, et retour au niveau du point RN025 G28X0Y0M5; Retour à la position de référence, arrêt de la brocheN026 G49Z0; Annulation de la compensations de longueur d’outilN027 M0; Arrêt du programme
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 Le cycle de taraudage (G84) et le cycle de taraudage à gauche (G74)peuvent être effectués en mode conventionnel ou en mode rigide.En mode conventionnel, la broche est mise en rotation et arrêtée en mêmetemps que le mouvement sur l’axe de taraudage en utilisant les codes M03(broche en sens horaire), M04 (broche en sens antihoraire) et M05 (arrêtde la broche. En mode taraudage rigide, le taraudage est effectué encontrôlant le moteur de broche comme s’il était un moteur d’axe et eneffectuant une interpolation entre l’axe de taraudage et la broche.Lorsque le taraudage est effectué en mode taraudage rigide, la brocheeffectue un tour pendant que l’axe de taraudage avance de la valeur d’unfilet. Cette opération ne varie pas pendant les accélérations/ décélérations.Le mode taraudage rigide élimine la nécessité d’utiliser un taraud àexpansion comme dans le taraudage en mode conventionnel, permettantainsi un taraudage plus rapide et plus précis.
 13.2TARAUDAGE RIGIDE
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 Lorsque le moteur de broche est contrôlé en mode taraudage rigidecomme s’il était un moteur d’axe, le cycle de taraudage peut être effectuéplus rapidement.
 G84 (G98) G84 (G99)
 G84 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : Distance entre le point R et le fond du trou et la position du
 fond du trouR_ : Distance du niveau initial au niveau du point RP_ : Temporisation au fond du trou et au point R lorsqu’un retour
 est effectuéF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions (seulement si la répétition est nécessaire)
 P P
 Niveau du point R
 Point Z
 Broche SH
 Point R Point R
 Arrêt broche
 Broche SIH Broche SIHArrêt brocheArrêt broche
 Point Z
 Arrêt broche
 Arrêt broche
 Niveau initial
 Opération 5
 Opération4
 Opération 3
 Opération 1
 Opération 2Opération 6
 Arrêt broche
 Broche SHP P
 G84.2 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ L_ ; (Format FS15)
 L_ : Nombre de répétitions (seulement si la répétition est nécessaire)
 Après le positionnement suivant les axes X et Y, l’axe Z descend en rapidejusqu’au point R.Le taraudage est effectué du point R au point Z. Lorsque le taraudage estterminé, une temporisation est effectuée et la broche est arrêtée. Ensuiteelle est mise en rotation en sens inverse, l’outil est remonté au point R,puis la broche est de nouveau arrêtée. Le retour en rapide au niveau initialse fait ensuite. Pendant le cycle de taraudage, la correction des avanceset la correction de vitesse de broche sont forcées à 100%.Cependant, la vitesse de retrait (opération 5) peut être corrigée jusqu’à200% selon la définition du paramètre nº 5200#4 (DOV) et du paramètrenº 5211.
 La commande du mode rigide peut s’effectuer au moyen d’une desméthodes suivantes :⋅Spécifiez M29 S ***** avant une commande de taraudage.⋅Spécifiez M29 S ***** dans un bloc contenant une commande de
 taraudage ⋅Spécifiez G84 pour le taraudage rigide (paramètre G84 nº 5200 #0
 défini à 1).
 13.2.1Taraudage rigide(G84)Format
 Explications
 � Mode Rigide
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 En mode avance par minute, le pas du filetage est obtenu par la formule”avance × vitesse de broche”. En mode avance par tour, le pas est égal àla vitesse d’avance.
 Si une compensation de longueur d’outil (G43, G44 ou G49) est spécifiéedans le cycle fixe, le décalage est appliqué au moment du positionnementau point R.
 Le taraudage rigide peut être exécuté à l’aide des commandes de formatFS10/11. Le taraudage rigide (y compris le transfert des données vers età partir du PCM) est exécuté conformément à la séquence pour FS 21.
 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé. Si l’axede perçage passe au mode rigide, une alarme P/S (nº 206) est déclenchée.
 Si l’engrenage tourne à une vitesse supérieure à la vitesse maximalespécifiée, une alarme P/S (nº 200) est déclenchée.
 Pour un circuit de commande de broche analogique:Si une commande de vitesse exigeant plus de 4096 impulsions en 8 ms,en unités de détection, est programmée, l’alarme P/S (nº 202) est émisecar le résultat de cette opération est imprévisible.
 Pour une broche série :Si une commande de vitesse exigeant plus de 32767 impulsions en 8 ms,en unités de détection, est programmée, l’alarme P/S (nº 202) est émisecar le résultat de cette opération est imprévisible.
 Si l’avance d’usinage se fait à une vitesse supérieure à la valeur spécifiée,l’alarme P/S nº 011 est déclenchée.
 Machine enmétrique
 Machine enpouces
 Remarques
 G94 1 mm/mn 0,01 pouce/mn Point décimal autorisé
 G95 0,01mm/tr 0,0001pouce/tr Point décimal autorisé
 Si une commande S et un mouvement d’axe sont spécifiés entre M29 etG84, une alarme P/S (nº 203) est déclenchée. Si M29 est inclus dans uncycle de taraudage, une alarme P/S (nº 204) est déclenchée.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas de perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1)) et G84 dans unmême bloc, car G84 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 � Pas du filetage
 � Compensation longueurd’outil
 � Commande de formatFS10/11
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Commande S
 � Nombre d’impulsionsdélivrées à la broche
 � Commande F
 � Unité de commande F
 � M29
 � R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
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 Avance suivant l’axe Z = 1000 mm/mnVitesse de broche = 1000 tours/mnPas = 1,0 mm <Programmation de l’avance par minute>G94 ; Spécifier une commande d’avance par
 minute.G00 X120.0 Y100.0 ; PositionnementM29 S1000 ; Spécification du mode rigideG84 Z–100.0 R–20.0 F1000 ; Taraudage rigide<Programmation de l’avance par tour>G95 ; Spécifier une commande d’avance par
 tourG00 X120.0 Y100.0 ; PositionnementM29 S1000 ; Spécification du mode rigideG84 Z–100.0 R–20.0 F1.0 ; Taraudage rigide
 Exemples

Page 181
						

PROGRAMMATIONB–63094FR/0113. FONCTIONS POUR SIMPLIFIER
 LA PROGRAMMATION
 171
 Lorsque le moteur de broche est contrôlé en mode taraudage rigidecomme s’il était un moteur d’axe, le cycle de taraudage peut être effectuéplus rapidement.
 G74 (G98) G74 (G99)
 G74 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : Distance entre le point R et le fond du trou et la position du
 fond du trouR_ : Distance du niveau initial au niveau du point RP_ : Temporisation au fond du trou et au point R lorsqu’un
 retour est effectuéF_ : Vitesse d’avance d’usinageK_ : Nombre de répétitions (seulement si la répétition est nécessaire)
 P PPoint Z
 Niveau du point R
 Broche SAH
 Arrêt broche
 Arrêt broche
 Niveau initial
 Opération 5
 Opération4
 Opération 3
 Opération 1Opération 2 Opération 6
 Arrêt broche
 Broche SH Broche SH Broche SH
 Niveau du point R
 Point Z
 Broche SAH
 Point R Point R
 Arrêt broche
 P P
 Arrêt broche
 G84.2 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ L_ ; (Format FS15)L_ : Nombre de répétitions (seulement si la répétition est nécessaire)
 Après le positionnement suivant les axes X et Y, l’axe Z descend en rapidejusqu’au point R.Le taraudage est effectué du point R au point Z. Lorsque le taraudage estterminé, une temporisation est effectuée et la broche est arrêtée. Ensuiteelle est mise en rotation en sens inverse, l’outil est remonté au point R,puis la broche est de nouveau arrêtée. Le retour en rapide au niveau initialse fait ensuite. Pendant le cycle de taraudage, la correction des avanceset la correction de vitesse de broche sont forcées à 100%.Cependant, la vitesse de retrait (opération 5) peut être corrigée jusqu’à200% selon la définition du paramètre nº 5200#4 (DOV) et du paramètrenº 5211.
 Le mode rigide peut être spécifié par l’une des méthodes suivantes :⋅Spécifier M29 S ***** avant une commande de taraudage.⋅Spécifier M29 S ***** dans un bloc qui contient une commande
 de taraudage.⋅Spécifier G84 pour le taraudage. (paramètre G84 nº 5200#0 à 1) .
 13.2.2Cycle de taraudagerigide à gauche (G74)
 Format
 Explications
 � Mode Rigide
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 En mode avance par minute, le pas du filetage est obtenu par la formule”avance × vitesse de broche”. En mode avance par tour, le pas est égal àla vitesse d’avance.
 Si une compensation de longueur d’outil (G43,G44 ou G49) est spécifiéedans le cycle fixe, le décalage est appliqué au moment du positionnementau point R.
 Le taraudage rigide peut être exécuté à l’aide des commandes de formatFS10/11. Le taraudage rigide (y compris le transfert des données vers età partir du PCM) est exécuté conformément à la séquence pour FS 21.
 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé. Si l’axede perçage passe au mode rigide, une alarme P/S (nº 206) est déclenchée.
 La spécification d’une vitesse de rotation pour l’engrenage supérieure àla vitesse maximale provoque le déclenchement de l’alarme P/S nº 200.
 Pour un circuit de commande de broche analogique:Si une commande de vitesse exigeant plus de 4096 impulsions en 8 ms,en unités de détection, est programmée, l’alarme P/S (nº 202) est émisecar le résultat de cette opération est imprévisible.
 Pour une broche série:Si une commande de vitesse exigeant plus de 32767 impulsions en 8 ms,en unités de détection, est programmée, l’alarme P/S (nº 202) est émisecar le résultat de cette opération est imprévisible.
 La spécification d’une avance d’usinage supérieure à la valeur maximalepermise provoque l’alarme P/S nº 011.
 Machine enmétrique
 Machine enpouces
 Remarques
 G94 1 mm/mn 0,01 pouce/mn Point décimal autorisé
 G95 0,01mm/tr 0,0001pouce/tr Point décimal autorisé
 La spécification d’une commande S ou d’un mouvement d’axe entre M29et G84 provoque l’alarme P/S nº 203.La spécification de M29 dans le cycle de taraudage provoque l’alarme P/Snº 204.
 Il faut spécifier R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si ce code estspécifié dans un bloc qui n’effectue pas de perçage, il n’est pas mémorisécomme donnée modale.
 Ne spécifiez pas une référence G du groupe 01 (G00 à G03 ou G60(lorsque le bit MDL (bit 0 du paramètre 5431) est à 1) et G74 dans unmême bloc, car G74 serait annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 � Pas du filetage
 � Compensation delongueur d’outil
 � Commande de formatFS10/11
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Commande S
 � Nombre d’impulsionsdélivrées à la broche
 � Commande F
 � Unité de commande F
 � M29
 � R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
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 Avance suivant l’axe Z 1000 mm/minVitesse de broche 1000 tours/minPas du filetage 1,0 mm<Programmation de l’avance par minute>G94 ; Spécifier une commande d’avance par
 minuteG00 X120.0 Y100.0 ; PositionnementM29 S1000 ; Spécification du mode rigideG84 Z–100.0 R–20.0 F1000 ; Taraudage rigide<Programmation de l’avance par tour>G95 ; Spécifier une commande d’avance par
 tourG00 X120.0 Y100.0 ; PositionnementM29 S1000 ; Spécification du mode rigideG74 Z–100.0 R–20.0 F1.0 ; Taraudage rigide
 ��������
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 Le taraudage d’un trou profond en mode taraudage rigide peut comporterquelques difficultés. En effet les copeaux peuvent provoquer uneinterférence ou une friction trop importante peut en résulter. Dans ces cas,le taraudage rigide avec débourrage peut être la solution au problème. Dans ce cycle, le taraudage sur la profondeur totale du trou est effectuéeen plusieurs opérations successives jusqu’à ce que le fond du trou soitatteint. Deux cycles de taraudage rigide sont possible : Le cycle à grandevitesse et le cycle conventionnel. Ces cycles sont sélectionnés par leparamètre nº 5200#5 (PCP).
 G84, G74 (G98) G84, G74 (G99)
 G84 (ou G74) X_ Y_ Z_ R_ P_ Q_ F_ K_ ;
 X_ Y_: Coordonnées de la position du trouZ_ : Distance entre le point R et le fond du trou et la position du
 fond du trouR_ : Distance du niveau initial au niveau du point RP_ : Temporisation au fond du trou et au point R lorsqu’un retour est
 effectuéQ_ : Profondeur de taraudage à chaque opération successiveF_ : Avance de taraudageK_ : Nombre de répétitions
 ⋅Cycle de taraudage rigide à grande vitesse avec débourrage(paramètre PCP nº 5200#5=0)
 dq
 q
 q
 d
 (1)(2) d
 q
 q
 q
 d
 (1)(2)
 dq
 q
 q
 d
 (1)(2)
 ⋅Cycle de taraudage rigide avec débourrage(paramètre PCP nº 5200#5=1)
 (3)
 dq
 q
 q
 d
 (1)(2)
 (3)
 ��� L’outil fonctionne à l’avance d’usinage normale. La constantede temps normale est utilisée.
 ��� Le retrait peut être corrigé. Laconstante de temps du retrait estutilisée.
 ��� L’outil fonctionne à l’avance d’usinage normale. La constante de temps normale est utilisée.
 ��� Le retrait peut être corrigé. Laconstante de temps du retrait est utilisée.
 ��� Le retrait peut être corrigé. Laconstante de temps normale est utilisée.
 Point Z
 Niveau initial
 Point R
 Point Z
 Point RNiveau du point R
 d=Distance de retrait
 Niveau du point R
 d=Distance de début du taraudage
 Niveau initial
 Point R
 Point Z Point Z
 Point R
 Niveau du point R
 Niveau du point R
 Durant un cycle de taraudage rigide, lavérification en-position est effectuée àla fin de chaque opération de (1) et (2)dans le cycle de taraudage ”peck”.
 13.2.3Cycle de taraudagerigide avec débourrage(G84 ou G74)
 Format
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 Après le positionnement suivant les axes X et Y, l’axe Z descend en rapidejusqu’au point R. A partir du point R, le taraudage est effectué paropérations successives de plongées de valeur Q et de retraits de ladistance d. Le paramètre 5200#4 (DOV) spécifie si le retrait peut êtrecorrigé ou non. Lorsque le point Z est atteint, la broche est arrêtée, puismise en rotation en sens inverse pour le retrait.La valeur de la distance d du retrait est inscrite dans le paramètre nº 5213.
 Après le positionnement suivant les axes X et Y, l’axe Z descend en rapidejusqu’au point R. A partir du point R, le taraudage est effectué paropérations successives de plongées de valeur Q et de retraits jusqu’aupoint R. Le paramètre 5200#4 (DOV) spécifie si le retrait peut être corrigéou non. Le mouvement de l’avance d’usinage F s’effectue du point Rjusqu’à une position qui se trouve à la distance d du point d’arrivée dudernier usinage et à partir duquel l’usinage est redémarré. Pour cemouvement de l’avance d’usinage F, la spécification du bit DOV (bit 4)du paramètre 5200 est également valable. Lorsque le point Z est atteint,la broche est arrêtée, puis mise en rotation en sens inverse pour le retrait.La valeur de la distance d (distance entre le point où l’opérationprécédente a été interrompue et le point où l’opération suivante doitcommencer) est inscrite dans le paramètre nº 5213.
 Avant de changer l’axe de perçage, le cycle fixe doit être annulé. Si l’axede perçage passe au mode rigide, une alarme P/S (nº 206) est déclenchée.
 La spécification d’une vitesse de rotation pour l’engrenage supérieure àla vitesse maximale provoque le déclenchement de l’alarme P/S nº 200.
 Pour un circuit de commande de broche analogique:Si une commande de vitesse exigeant plus de 4096 impulsions en 8 ms,en unités de détection, est programmée, l’alarme P/S (nº 202) est émisecar le résultat de cette opération est imprévisible.
 Pour une broche série: Si une commande de vitesse exigeant plus de 32767 impulsions en 8 ms,en unités de détection, est programmée, l’alarme P/S (nº 202) est émisecar le résultat de cette opération est imprévisible.
 La spécification d’une avance d’usinage supérieure à la valeur maximalepermise provoque l’alarme P/S nº 011.
 Machine enmétrique
 Machine enpouces
 Remarques
 G94 1 mm/mn 0,01 pouce/mn Point décimal autorisé
 G95 0,01mm/tr 0,0001pouce/tr Point décimal autorisé
 La spécification d’une commande S ou d’un mouvement d’axe entre M29et G84 provoque l’alarme P/S nº 203.La spécification de M29 dans le cycle de taraudage provoque l’alarme P/Snº 204.
 Explications
 � Cycle de taraudage avecdébourrage à grandevitesse
 � Cycle de taraudage avecdébourrage
 Limitations
 � Commutation des axes
 � Commande S
 � Nombre d’impulsionsdélivrées à la broche
 � Commande F
 � Unité de commande F
 � M29
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 Il faut spécifier Q et R dans les blocs qui effectuent un perçage. Si cescodes sont spécifiés dans un bloc qui n’effectue pas de perçage, ils ne sontpas mémorisés comme donnée modale. Si Q0 est spécifié, le cycle detaraudage rigide avec débourrage n’est pas exécuté.
 Il ne faut pas spécifier un code G du groupe 01 (G00 à G03) dans le mêmebloc que le code G84. Si c’est le cas, le cycle G84 est annulé.
 En mode cycle fixe, les corrections d’outils sont ignorées.
 Le code G80 annule le cycle de taraudage rigide. Pour savoir commentannuler ce cycle, consulter II–13.1.14.
 � Q/R
 � Annulation
 � Décalage de l’outil
 13.2.4Annulation du cyclefixe(G80)
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 Des chanfreins et des rayons peuvent être automatiquement insérés auxangles entre des blocs comme indiqués ci-dessous :⋅Entre deux blocs d’interpolation linéaire⋅Entre un bloc d’interpolation linéaire et un bloc d’interpolation circulaire⋅Entre un bloc d’interpolation circulaire et un bloc d’interpolation linéaire⋅Entre deux blocs d’interpolation circulaire
 , C_
 , R_
 Chanfrein
 ����� �
 Lorsque ces codes sont ainsi programmés dans un bloc qui spécifie uneinterpolation linéaire (G01) ou une interpolation circulaire (G02, G03),un bloc de chanfrein ou de rayon est automatiquement inséré.Des blocs spécifiants des chanfreins et des rayons peuvent êtreconsécutivement programmés.
 Après C, il faut spécifier la distance entre le point virtuel de l’angle et lepoint de départ et d’arrivée du chanfrein. Les coordonnées de ce point sontcelles qui existeraient si le chanfrein n’était pas effectué.
 C
 C
 Intersection d’angles hypothétique
 Bloc de chanfrein inséré
 (1) G91 G01 X100.0 ,C10.0;(2) X100.0 Y100.0 ;
 Après R, il faut spécifier le rayon du raccordement àeffectuer.
 (1) G91 G01 X100.0 ,R10.0;(2) X100.0 Y100.0 ; Centre d’un cercle de rayon R
 R
 13.3CHANFREINAGED’ANGLE ETARRONDISSAGE DECOIN OPTIONNELS
 Format
 Explications
 � Chanfrein
 � Angle R
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 N001 G92 G90 X0 Y0 ;N002 G00 X10.0 Y10.0 ;N003 G01 X50.0 F10.0 ,C5.0 ;N004 Y25.0 ,R8.0 ;N005 G03 X80.0 Y50.0 R30.0 ,R8.0 ;N006 G01 X50.0 ,R8.0 ;N007 Y70.0 ,C5.0 ;N008 X10.0 ,C5.0 ;N009 Y10.0 ;N010 G00 X0 Y0 ;N011 M0 ;
 010.0 20.0 30.0 40.0 50.0 80.070.060.0
 10.0
 20.0
 30.0
 40.0
 50.0
 60.0
 70.0
 Y
 XN001
 N002N003
 N005
 N004
 N006
 N007
 N008
 N009
 N010N011
 Exemples
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 Les chanfreins et rayons d’angle ne peuvent être effectués que dans le plansélectionné par G17, G18 ou G19. Ces fonctions ne sont pas possiblesavec les axes parallèles.
 Un bloc spécifiant un chanfrein ou un rayon d’angle doit être suivi d’unbloc qui spécifie un déplacement en interpolation linéaire (G01) oucirculaire (G02, G03). Si le bloc suivant ne contient pas ces spécifications,l’alarme P/S nº 052 est déclenchée.
 Un bloc de chanfrein ou de rayon d’angle ne peut être inséré que dans lecas de déplacements dans le même plan. Il n’est pas possible de spécifierun chanfrein ou un rayon d’angle dans le bloc qui suit immédiatement unbloc de commutation de plan (G17, G18 ou G19).
 Si le bloc de chanfrein ou de rayon d’angle inséré entraîne l’outil au delàde la plage d’interpolation originale, l’alarme 055 estémise.
 CC
 G91 G01 X30.0 ;G03 X7.5 Y16.0 R37.0 ,C28.0 ;G03 X67.0 Y–27.0 R55.0 ;
 La trajectoire de l’outil sans effectuer de chanfrein est représentée en traits pleins
 Bloc de chanfrein à insérer
 Il n’est pas possible de programmer un chanfrein ou rayon d’angle dansun bloc qui suit immédiatement un bloc de changement de coordonnées(G92 ou G52 à G59) ou juste après un retour à la position de référence(G28 à G30).
 Lorsque deux opérations d’interpolation linéaire sont effectuées, le blocde chanfrein ou de rayon d’angle est vu comme ayant une distance dedéplacement de zéro si l’angle entre les deux lignes droites se trouve dansla plage +1. Lorsqu’une interpolation linéaire et une interpolationcirculaire sont effectuées, le bloc de rayon d’angle est vu comme ayantune distance de déplacement zéro si l’angle à l’intersection entre la lignedroite et la tangente à l’arc se trouve dans la plage +1. Lorsque deuxinterpolations circulaires sont effectuées, le bloc de rayon d’angle est vucomme ayant une distance de déplacement de zéro si l’angle àl’intersection entre les deux tangentes se trouve dans la plage +1.
 Les codes G suivants ne peuvent pas être utilisés dans un bloc qui spécifieun chanfrein ou un rayon d’angle. Ils ne peuvent pas non plus être utilisésentre des blocs qui spécifient des chanfreins ou des rayons d’angle quidéfinissent un profil continu.⋅Codes G du groupe 00 (à l’exception de G04)⋅G68 du groupe 16
 Le rayon d’angle ne peut pas être spécifié dans un bloc de filetage.
 Restrictions
 � Sélection du plan
 � Bloc suivant
 � Commutation des plans
 � Dépassement de la plagede déplacement
 � Système decoordonnées
 � Déplacement 0
 � Références G nondisponibles
 � ��������
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 Après un positionnement dans chaque bloc du programme, un signal defonction pour une opération extérieure peut être émis pour indiquer à lamachine d’effectuer une opération spécifique.Concernant ce fonctionnement, il faut se référer au manuel duconstructeur de la M.O.
 G81 IP_ ; ( IP_ : commande de déplacement d’axe)����
 A chaque fois qu’un positionnement suite à une commande IP_ setermine, la CNC envoie à la machine un signal de fonction pour uneopération extérieure. Ce signal est émis après chaque positionnementjusqu’à ce que ce mode de fonctionnement soit annulé par un code G80ou un code G du groupe 01.
 Le signal de fonction pour une opération extérieure n’est pas émis dansle cas des blocs qui ne contiennent ni X ni Y.
 Il est possible également d’utiliser G81 pour un cycle fixe de perçage(II–13.1.4). L’emploi de G81 pour une fonction de déplacement externeou un cycle fixe de perçage est spécifié par EXC, bit 1 du paramètrenº 5101.
 13.4FONCTION DEMOUVEMENTEXTERIEUR (G81)
 Format
 Explications
 Restrictions
 � Un bloc sans commandeX ou Y
 � Relation avec le cyclefixe G81
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 En spécifiant des positions d’indexage (angles), un axe rotatif A, B ou Cd’un centre d’usinage peut être indexé.Avant et après indexage, le plateau rotatif doit être automatiquementdébloqué et bloqué.
 Spécifier une position d’indexage avec les adresses A, B ou C (définir lebit 0 du paramètre ROTx (nº 1006).La position d’indexage est spécifiée de l’une des deux façons indiquéesci-dessous (selon la définition du bit 4 du paramètre G90 (nº 5500) :
 1. Valeurs absolues uniquement
 2. Valeurs absolues ou valeurs relatives selon le code G actif ; G90 ou G91.
 Une valeur positive indique une position d’indexage dans le sensantihoraire. Une valeur négative indique une position d’indexage dans lesens horaire.L’angle minimum d’indexage du plateau est la valeur définie dans leparamètre nº 5512. Seuls des multiples du plus petit incrément d’entréepeuvent être spécifiés. Dans le cas où aucune valeur multiple ne seraitspécifiée, l’alarme P/S nº 135 se déclenche. Des fractions décimalespeuvent aussi être spécifiées. Lorsque des fractions décimales sontspécifiées, le premier chiffre correspond à l’unité degré.
 0°–45°
 +60°G90 B–45.0 ; ouG91 B–105.0;
 A Valeur spécifiée pour la rotation de A à B(Cas 2 décrit ci-dessus)
 B
 Le sens et l’angle de rotation sont déterminés par l’une des deux méthodessuivantes. Il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O. pourconnaître la méthode à utiliser.1. Utilisation d’une fonction auxiliaire dans le paramètre nº 5511
 (adresse) (position d’indexage) (fonction auxiliaire); Rotation dans le sens négatif(adresse) (position d’indexage); Rotation dans le sens positif (aucune fonction auxiliaire n’estspécifiée.)Un déplacement angulaire de plus de 360° est arrondi au déplacementangulaire inférieur dans la plage de 360° si le bit 2 du paramètre ABSnº 5500 précise cette option.Par exemple, avec la commande G90 B400.0 (fonction auxiliaire); àla position 0, le plateau tourne de 40° dans le sens négatif.
 13.5FONCTIOND’INDEXATION DUTABLEAU D’INDEX
 Explications
 � Position d’indexation
 � ���� �� ����  ��
 �����

Page 192
						

PROGRAMMATION13. FONCTIONS POUR SIMPLIFIER
 LA PROGRAMMATION B–63094FR/01
 182
 2. Sans utilisation de fonction auxiliaireEn définissant les paramètres ABS, INC, G90 (nº 5500#2,#3,#4) lemode de fonctionnement peut être sélectionné parmi les deuxpossibilités suivantes :Pour connaître la possibilité existante sur la machine il faut consulterle manuel du constructeur de la M.O.
 (1)Rotation dans le sens du déplacement angulaire le plus court.Ceci n’est possible qu’en mode absolu. Un déplacement angulairesupérieur à 360° est arrondi au déplacement angulaire inférieurcorrespondant à l’intérieur de 360° lorsque le bit 2 du paramètreABS nº 5500 spécifie cette caractéristique. Par exemple, lorsque G90 B720.0 (fonction auxiliaire); est spécifiéà la position 0, le plateau tourne de 40° dans le sens positif.
 (2)Rotation dans le sens spécifié.En mode absolu, la valeur définie dans le bit 2 du paramètre ABSnº 5500 détermine si un déplacement angulaire supérieur à 380° estarrondi au déplacement angulaire inférieur correspondant àl’intérieur des 360° . En mode relatif, le déplacement angulaire n’est pas arrondi. Par exemple, lorsque G90B720,0; est spécifié à la position 0, leplateau fait deux tours dans le sens positif, lorsque le déplacementangulaire n’est pas arrondi.
 Le plateau rotatif est toujours commandé en rapide. Le mode cycle à vide (dry run) n’est pas possible pour le plateau rotatif.
 AVERTISSEMENTSi une remise à zéro est effectuée pendant l’exécutiond’une commande d’indexage du plateau, un retour à laposition de référence doit être effectué avant de pouvoirreprendre le fonctionnement normal.
 NOTE1 La commande de rotation du plateau doit être spécifiée
 seule dans un bloc. Si la commande est spécifiée dans unbloc avec d’autres commande d’axes, l’alarme nº 136 estémise.
 2 L’état d’attente de la fin du blocage ou du déblocages estindiqué dans le diagnostic 12.
 3 La fonction auxiliaire spécifiant le sens négatif est traitédans la CNC. Les signaux du code M concerné et le signal de fin sontéchangés entre la CNC et la machine.
 4 Si une remise à zéro est effectuée pendant l’attente dusignal de fin du blocage ou du déblocage, ce signal esteffacé et la CNC quitte l’état d’attente de ce signal de fin.
 � ������
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 Tableau 13.5 (a) Fonction d’indexation d’index et autres fonctions
 Eléments Explication
 Visualisation de la position relativeLa valeur est arrondie à l’unité inférieure si le bit 1 du paramètreREL nº 5500 spécifie cette option.
 Visualisation de la position absolueLa valeur est arrondie à l’unité inférieure si le bit 2 du paramètreABS nº 5500 spécifie cette option.
 Retour automatique à partir du point zéro deréférence (G29), retour au second point deréférence (G30)
 Impossible de retourner
 Mouvement dans le système de coordonnéesmachine
 Impossible de déplacer
 Positionnement unidirectionnel Impossible de spécifier
 Seconde fonction auxiliaire (code B)Possible avec n’importe quelle autre adresse que B du plateaurotatif.
 Opérations pendant la rotation du plateau rotatif
 Sauf si autrement traité par le constructeur de la M.O., l’arrêt desavances, les sécurités et l’arrêt d’urgence sont possibles.L’inhibition machine (machine lock) est possible après la fin del’indexage du plateau.
 Signal SERVO OFFInactifL’axe du plateau est généralement mis dans l’état d’arrêt.
 Commandes relatives pour le plateau rotatifLe système de coordonnées pièce et le système de coordonnéesmachine doivent toujours correspondre en ce qui concerne leplateau rotatif (La valeur de décalage du point zéro pièce est zéro).
 Opérations pour l’indexage du plateau rotatif
 Le fonctionnement en manuel est inhibé en JOG, INC ouMANIVELLE. Il est possible d’effectuer un retour manuel au pointzéro. Si le signal de sélection de l’axe est mis à zéro pendant leretour manuel au point zéro, le mouvement est arrêté et le blocagen’est pas effectué.
 � ����� �������� ��
 �����  �����
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 14 ������  �� ���� ����
 Ce chapitre décrit les fonctions de compensation suivantes :
 14.1 CORRECTION DE LA LONGUEUR D’OUTIL (G43, G44, G49)14.2 MESURE AUTOMATIQUE DE LA LONGUEUR D’OUTIL (G37)14.3 CORRECTION D’OUTIL (G45–G48)14.4 PRESENTATION DE LA COMPENSATION DE LAME C
 (G40–G42)14.5 DETAILS DE LA COMPENSATION DE LAME C14.6 VALEURS DE COMPENSATION D’OUTIL, NOMBRE DE
 VALEURS DE COMPENSATION ET SAISIE DES VALEURSA PARTIR DU PROGRAMME (G10)
 14.7 MISE A L’ECHELLE (G50, G51)14.8 ROTATION DU SYSTEME DE COORDONNEES (G68, G69)14.9 CONTROLE DU SENS DE LA NORMALE
 (G40.1, G41.1, G42.1 OU G150, G151, G152)14.10 IMAGE MIROIR PROGRAMMABLE (G50.1, G51.1)
 �����������
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 Cette fonction peut être utilisée en chargeant dans la mémoire descorrecteurs la différence entre la longueur d’outil supposée lors de laprogrammation et la longueur de l’outil réellement utilisé. Il est possiblede compenser cette différence sans avoir à modifier le programme.Les codes G43 et G44 sont utilisés pour indiquer le sens de lacompensation et le code H spécifie le numéro du correcteur à utiliser.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Outil supposélors de laprogrammation
 Valeur réelle
 Spécifier cettedistance commevaleur de compensation
 Fig. 14.1 Compensation de longueur d’outil
 Les trois méthodes suivantes de compensation de longueur d’outilpeuvent être utilisées selon l’axe suivant lequel la compensation doit êtreeffectuée.⋅Compensation de longueur A
 Compensation de la différence de longueur d’outil suivant l’axe Z⋅Compensation de longueur B
 Compensation de la différence de longueur d’outil suivant les axes X, Y ou Z.
 ⋅Compensation de longueur CCompensation de la différence de longueur d’outil suivant un axe spécifié.
 G43 Z_ H_ ;
 G44 Z_ H_ ;
 Compensation delongueur A
 G17 G43 Z_ H_ ;
 G17 G44 Z_ H_ ;
 G18 G43 Y_ H_ ;
 G18 G44 Y_ H_ ;
 G19 G43 X_ H_ ;
 Compensation delongueur B
 G43 α_ H_ ;
 G44 α_ H_ ;
 Compensation de longueur C
 G49 ; or H0 ;Annulation de lacompensation delongueur
 G43 : Compensation positiveG44 : Compensation négativeG17 : Sélection plan XYG18 : Sélection plan ZXG19 : Sélection plan YZα : Adresse de l’axe
 spécifiéH : Adresse du correcteur
 de compensation
 Explication de chaque adresse
 G19 G44 X_ H_ ;
 14.1CORRECTION DE LALONGUEUR D’OUTIL(G43, G44, G49)
 14.1.1Généralités
 Format
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 Les bits 0 et 1 du paramètre TLC,TLB nº 5001 permettent de choisir letype de compensation de longueur d’outil A, B ou C.
 Lorsque G43 est spécifié, la valeur de la compensation de longueur(inscrite dans la mémoire des correcteurs) spécifiée avec le code H estajoutée aux coordonnées de la position d’arrivée programmée. LorsqueG44 est spécifié la même valeur est soustraite des coordonnées du pointd’arrivée. Les coordonnées résultantes indiquent la position d’arrivéeaprès compensation, quelque soit le mode absolu ou relatif sélectionné.Si aucun déplacement suivant l’axe n’est programmé, le système supposequ’une commande de mouvement sans déplacement a été programmée.Lorsqu’une valeur positive est spécifiée pour la compensation delongueur avec G43, l’outil est déplacé dans le sens positif. Lorsqu’unevaleur positive est spécifiée avec G44 l’outil se déplace dans le sensnégatif. Lorsqu’une valeur négative est spécifiée l’outil se déplace dansle sens opposé. G43 et G44 sont des codes G modaux. Ils restent actifsjusqu’à ce qu’un autre code G du même groupe soit programmé.
 La valeur de correction de longueur d’outil affectée au numéro (nº decorrecteur) spécifié dans le code H est choisie dans la mémoire descorrecteurs et elle est ajoutée à ou retranchée de la commande dedéplacement se trouvant dans le programme.
 (1) Correcteur de longueur d’outil A/BQuand les numéros destinés au correcteur de longueur d’outil A/B sontspécifiés ou modifiés, l’ordre de validation de ces numéros varie commeindiqué ci-dessous.
 O××××;H01 ; :G43 Z_ ; (1) :G44 Z_ H02 ; (2) :H03 ; (3) :
 (1) Le nº de correcteur H01 est valide(2) Le nº de correcteur H02 est valide(3) Le nº de correcteur H03 est valide
 O××××;H01 ; :G43 Z_ ; (1) :G44 Z_ H02 ; (2) :H03 ; (3) :
 (1) Le nº de correcteur H00 est valide(2) Le nº de correcteur H02 est valide(3) Le nº de correcteur H02 est valide
 ����������
 � Sélection de lacompensa ion delongueur d’outil
 � Sens de la correction
 � Spécification de la valeurde correction de lalongueur d’outil
 � OFH = 0 (bit 2 duparamètre nº 5001)
 � OFH = 1 (bit 2 duparamètre nº 5001)
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 (2) Compensation de plaquette CQuand les numéros destinés au correcteur de plaquette C sont spécifiésou modifiés, l’ordre de validation de ces numéros varie comme indiquéci-dessous.
 O××××;H01 ; :G43 P_ ; (1) :G44 P_ H02 ; (2) :H03 ; (3) :
 (1)Le nº de correcteur H01 est valide(2)Le nº de correcteur H02 est valide(3)Le nº de correcteur H03 n’est valide
 que pour l’axe auquel la compensation la plus récente a été appliquée
 O××××;H01 ; :G43 P_ ; (1) :G44 P_ H02 ; (2) :H03 ; (3) :
 (1) Le nº de correcteur H00 est valide(2) Le nº de correcteur H02 est valide(3) Le nº de correcteur H02 est valide
 (toutefois, le nº de H affiché devient 03).
 La valeur de la compensation peut chargée en mémoire à partir du clavierECRAN/IMD.La plage des valeurs possibles est indiquée ci-dessous.
 Entrée mm Entrée en pouces
 Valeur du correcteur delongueur d’outil
 0 à ±999,999 mm 0 à ±99,9999 pouces
 AVERTISSEMENTLorsqu’un nouveau correcteur est programmé, la nouvellevaleur de compensation remplace la valeur précédente. Lanouvelle valeur n’est pas ajoutée à l’ancienne.
 H1 : Valeur de compensation de longueur 20.0H2 : Valeur de compensation de longueur 30.0 G90 G43 Z100.0 H1 ; Z va se déplacer à 120.0G90 G43 Z100.0 H2 ; Z va se déplacer à 130.0
 PRECAUTIONSi la compensation de longueur d’outil est utilisée et que leparamètre OFH (nº 5001#2) soit égal à 0, la compensationde longueur d’outil doit être indiquée avec un code H et lacompensation de lame avec un code D.
 � OFH = 0 (bit 2 duparamètre nº 5001)
 � OFH = 1 (bit 2 duparamètre nº 5001)
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 NOTEDans le cas d’une compensation de longueur d’outilcorrespondant à la compensation nº 0, H0 signifie toujours0. Il n’est pas possible d’introduire une autre valeur dansH0.
 La compensation de longueur d’outil B peut être exécutée suivant deuxaxes ou plus si les axes sont spécifiés dans deux blocs ou plus.
 Compensation selon les axes X et Y.G19 G43 H _ ; Compensation selon l’axe X G18 G43 H _ ; Compensation selon l’axe Y
 (Les compensation selon les axes X et Y sont exécutées)
 Si le bit TAL (bit 3 du paramètre nº 5001) est égal à 1, il n’y a pas d’alarmemême si la compensation de longueur d’outil C s’exécute simultanémentle long de deux axes ou plus.
 Pour annuler la compensation de longueur, spécifier G49 ou H00. Lesystème annule immédiatement la compensation de longueur lorsqueG49 ou H00 est exécuté.
 NOTE� Après introduction de la compensation de longueur B
 suivant deux axes ou plus, la compensation est annuléesuivant tous les axes lorsque G49 est spécifié. Si H0 estspécifié, seule la compensation suivant l’axeperpendiculaire au plan sélectionné est annulée.
 � Dans le cas d’une compensation suivant trois axes ou plus,si la compensation est annulée par G49, l’alarme P/S 015est générée. Annulez la compensation à l’aide de G49 etH0.
 � Exécution de lacorrection de la longueurd’outil le long de deuxaxes ou davantage
 � Annulation de lacorrection de la longueurd’outil
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 Position actuelle
 Position programmée
 Valeur decompensationε=4 mm
 t1
 20
 30
 30
 120
 t3
 t2
 +Y
 +X
 30 50 +Z
 335
 3018 22
 8
 ����������� �� �������� ������� ����� ��� ����� ��������� �º �� � �� ��
 (1)
 (2)
 (3)
 (4)
 (5)
 (6)
 (7) (8)
 (9)(13)
 (10)
 (11)
 (12)
 ⋅��������
 H1=–4.0 ������� ��  ����������� �� �������� ��������
 N1 G91 G00 X120.0 Y80.0 ; (1)N2 G43 Z–32.0 H1 ; (2)N3 G01 Z–21.0 F1000 ; (3)N4 G04 P2000 ; (4)N5 G00 Z21.0 ; (5)N6 X30.0 Y–50.0 ; (6)N7 G01 Z–41.0 ; (7)N8 G00 Z41.0 ; (8)N9 X50.0 Y30.0 ; (9)N10 G01 Z–25.0 ; (10)N11 G04 P2000 ; (11)N12 G00 Z57.0 H0 ; (12)N13 X–200.0 Y–60.0 ; (13)N14 M2 ;
 ��������
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 Cette section décrit l’annulation et le rétablissement de la correction delongueur d’outil effectuées quand G53, G28, G30 ou G30.1 sont spécifiésen mode correction de longueur d’outil, et précise les tempscorrespondants.(1)Annulation et rétablissement du vecteur de correction de longueur
 d’outil effectuées quand G53, G28, G30 ou G30.1 sont spécifiés enmode correction de longueur d’outil.
 (2)Spécification de la commande G43/G44 de correcteur de longueurd’outil A/B/C, et programmation indépendante du code H.
 Quand G53, G28, G30 ou G30.1 sont spécifiés en mode correction delongueur d’outil, les vecteurs de correction de longueur d’outil sontannulés comme décrit ci-dessous. Toutefois, le code G modal précédentreste affiché; cet affichage ne passe pas au code G49.
 (1) Si G53 est programmé
 Commande Axe programmé Commun aux types A/B/C
 G53P_; Axe de correcteur delongueur d’outil
 Annulé dès l’exécution d’undéplacement selon unevaleur programmée
 Autre que l’axe de correcteurde longueur d’outil
 Non annulé
 NOTEQuand la correction de longueur d’outil est appliquée àplusieurs axes, l’annulation porte sur tous les axesprogrammés.
 Quand l’annulation du correcteur de longueur d’outil est spécifiée enmême temps, l’annulation du vecteur de correction de longueur d’outil estexécutée comme indiqué ci-dessous.
 Commande Axe programmé Commun aux types A/B/C
 G49G53P_;Axe de correcteur delongueur d’outil
 Annulé dès l’exécution d’undéplacement selon unevaleur programmée
 Autre que l’axe de correcteurde longueur d’outil
 Annulé dès l’exécution d’undéplacement selon unevaleur programmée
 (2) Cas où G28, G30 ou G30.1 est programmé
 Commande Axe programmé Commun aux types A/B/C
 G28P_; Axe de correcteur delongueur d’outil
 Annulé en cas dedéplacement jusqu’à unpoint de référence.
 Autre que l’axe de correcteurde longueur d’outil
 Non annulé
 14.1.2Commandes G53, G28,G30 et G30.1 en modede correction de lalongueur d’outil
 Explications
 � Annulation du vecteur decorrection de longueurd’outil
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 NOTEQuand la correction de longueur d’outil est appliquée àplusieurs axes, l’annulation s’applique à tous les axesprogrammés concernés par le retour au point de référence.
 Quand l’annulation du correcteur de longueur d’outil est spécifiée enmême temps, l’annulation du vecteur de correction de longueur d’outil estexécutée comme indiqué ci-dessous.
 Commande Axe programmé Commun aux types A/B/C
 G49G28P_;Axe de correcteur delongueur d’outil
 Annulation en cas dedéplacement vers un pointintermédiaire.
 Autre que l’axe decorrecteur de longueurd’outil
 Annulation en cas dedéplacement vers un pointintermédiaire.
 Les vecteurs de correction de longueur d’outil, annulés par laprogrammation de G53, G28, G30 ou G30.1 en mode correction delongueur d’outil sont rétablis comme suit :
 (1) Si OFH (bit 2 du paramètre nº 5001) = 0
 Type EVO (bit 6 du paramètrenº 5001)
 Bloc de rétablissement
 1 Bloc suivant à charger enmémoire-tampon
 A/B 0 Bloc contenant un code Hou une commandeG43/G44
 CIgnoré Bloc contenant un code H
 Bloc contenant unecommande G43P_/G44P_
 (2)Si OFH (bit 2 du paramètre nº 5001) = 1Dans un mode autre que celui de compensation de longueur d’outil
 Type EVO (bit 6 du paramètrenº 5001)
 Bloc de rétablissement
 1 Bloc suivant à charger enmémoire-tampon
 A/B 0 Bloc contenant un code Hou une commandeG43/G44
 CIgnoré Bloc contenant un code H
 Bloc contenant unecommande G43P_/G44P_
 � Rétablissement duvecteur de correction delongueur d’outil
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 Dans le mode correction de longueur d’outil
 Type EVO (bit 6 du paramètrenº 5001)
 Bloc de rétablissement
 1 Bloc contenant un blocG43/G44
 A/B 0 Bloc contenant un code Het une commandeG43/G44
 CIgnoré Bloc contenant une
 commandeG43P_H_/G44P_H_
 AVERTISSEMENTQuand la correction de longueur d’outil est appliquée àplusieurs axes, l’annulation s’applique à tous les axes pourlesquels G53, G28, G30 et G30.1 sont programmés.Toutefois, le rétablissement n’est exécuté que pour l’axeauquel la correction de longueur d’outil a été appliquée endernier.
 NOTEDans un bloc contenant G40, G41 ou G42, le vecteur decorrection de longueur d’outil n’est pas rétabli.
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 En spécifiant G37 l’outil se déplace vers la position de mesure jusqu’à cela CNC reçoive le signal de fin d’approche émis par le dispositif demesure. Le mouvement de l’outil est alors arrêté.La différence entre la valeur de la coordonnée lorsque l’outil atteint laposition de mesure et la valeur de la coordonnée commandée par G37 estajoutée à la valeur de compensation actuellement utilisée.
 ÇÇÇ
 Z
 X0
 Transversalrapide
 Avance de mesure
 A (position de départ)La position de mesure est spécifiéepar G37
 B (Position de décélération)
 C (position de mesure)L’outil s’arrête lorsque le signal de fin d’approche passe à 1
 Valeur de compensation = (Valeur actuelle de compensation) +[(Coordonnées du point où l’outil s’est arrêté) – (coordonnées de la positionde mesure programmée)]
 Fig. 14.2 (a) Mesure automatique de la longueur d’outil
 G92 _ ; Définit le système de coordonnées pièce. (Il peutêtre défini par G54 à G59. Voir le chapitre 7, “Système de coordonnées.”)
 H��; Spécifie un numéro de compensation de longueur d’outil.
 G90 G37 _ ; Commande absolueG37 n’est valable que dans le bloc où elle est spécifiée.
 _ désigne l’axe X, Y, Z ou le 4ème axe.
 ��
 IP
 ��
 Il faut définir le système de coordonnées pièce de façon qu’une mesurepuisse être effectuée après avoir déplacé l’outil vers la position de mesure.Le système de coordonnées doit être le même que le système decoordonnées pièce programmé.
 Spécifier les coordonnées absolues de la position correcte de mesure.L’exécution de cette commande déplace l’outil en rapide vers la positionde mesure, puis l’avance est réduite à mi-distance, ensuite le mouvementcontinu jusqu’à ce que la CNC reçoive le signal de fin d’approche émispar le dispositif de mesure. Dès la réception de ce signal la CNC arrête lemouvement.
 14.2MESUREAUTOMATIQUEDE LA LONGUEURD’OUTIL (G37)
 Format
 Explications
 � Définition du système decoordonnées pièce
 � Spécification de G37
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 La différence entre les coordonnées de la position où l’outil a touché ledispositif de mesure et les coordonnées spécifiées avec G37 est ajoutéeà la valeur de compensation actuelle.Valeur de compensation = (Valeur de compensation actuelle) + [(coordonnées de la position à laquellel’outil a touché le dispositif de mesure) – (coordonnées spécifiées avec G37)]Ces valeurs de compensation peuvent être modifiées aussi manuellementen mode IMD.
 Dans le cas de la mesure automatique des longueurs d’outils, l’outil sedéplace comme le montre la figure 14.2 (b). Si le signal de fin d’approchedevient actif alors que l’outil se trouve entre B et C, l’alarme P/S 080 estémise. Cette alarme est aussi émise lorsque le signal de fin d’approchen’est pas délivré avant que l’outil ait atteint le point F. Le numéro del’alarme P/S est 080.
 Positionde départ
 Transversalrapide Signal de fin d’approche actif
 Position commandée par G37
 Plage autorisée pour le signal de fin d’approche
 A B D E F
 Avance de décélération(Avance de mesure)
 C
 Fig. 14.2 (b) Déplacement de l’outil jusqu’au point de mesure
 � Modification de la valeurde correction
 � ������
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 AVERTISSEMENTLorsqu’un mouvement manuel est inséré lors d’undéplacement à l’avance de mesure, l’outil doit être retournéà la position!avant intervention manuelle pour unredémarrage.
 NOTE1. Lorsqu’un code H est spécifié dans le même bloc que G37,
 une alarme est émise. Le code H doit être spécifié avant lebloc!G37.
 2 La vitesse de mesure (paramètre nº 6241), la position dedécélération (paramètre nº 6251) et les valeurs permisespour le signal de fin d’approche (paramètre nº 6254) sontdes caractéristiques de la machine-outil.
 3. Lorsque la mémoire de correction A est utilisée, la valeur dela compensation de longueur est modifiée.Lorsque la mémoire de correction B est utilisée, la valeur decorrection d’usure est modifiée.Lorsque la mémoire de correction C est utilisée, la valeur decorrection d’usure du correcteur H est modifiée.
 4. Le signal de fin d’approche est surveillé généralementtoutes les 2 ms. L’erreur de mesure suivante est générée :ERRmax : Fm×1/60×Ts/1000 où
 Ts : Période d’échantillonnage, généralement 2 ms
 ERRmax : Erreur de mesure maximale (mm)Fm : Avance de mesure (mm/mn)
 Par exemple, lorsque Fm = 1000 mm/mn, ERRmax = 0,003mm
 5. L’outil s’arrête 16 ms maximum après détection du signal defin d’approche. Mais la valeur de la position!à laquelle lesignal a été détecté (pas la valeur où l’outil s’est arrêté) estutilisée pour déterminer la valeur de la correction. Ledéplacement effectué pendant ces 16 ms est de :
 Qmax = Fm × 1/60 × 16/1000Qmax : déplacement maximum (mm)Fm : avance de mesure (mm/min)
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 G92 Z760.0 X1100.0 ; Définition du système de coordonnées parrapport au point zéro absolu programmé.
 G00 G90 X850.0 ; L’outil est positionné à X850.0L’outil est positionné à une distance spécifiéepar rapport à la position de mesure suivantl’axe Z.
 H01 ; Le correcteur nº 1 est spécifié. G37 Z200.0 ; L’outil se déplace vers la position de mesure.G00 Z204.0 ; Retrait de l’outil d’une petite distance suivant
 l’axe Z.
 Par exemple, si l’outil atteint la position de mesure à Z198.0, la valeur decompensation doit être corrigée. Comme la position de mesure correcteest à 200 mm, la valeur de compensation est diminuée de 2.0 mm(198.0 – 200.0 = –2.0)
 ÇÇÇÇÇÇ
 200
 760
 850 1100 X
 Z
 ÇÇÇÇ
 Position de mesure suivant l’axe Z
 0
 ��������
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 La valeur du déplacement programmé de l’outil peut être diminuée ouaugmentée d’une valeur spécifiée dans un correcteur d’outil ou du doublede cette valeur.La fonction correction d’outil peut aussi être appliquée à un axesupplémentaire.
 ÇÇÇÇÇÇ
 Trajectoireprogrammée
 Trajectoire du centre de l’outilOutil
 Pièce
 Commande de déplacement d’un outil
 G45 _D_ ; Augmentation de la distance de la valeur du correcteur
 Diminution de la distance de la valeur du correcteur
 Augmentation de la distance du double de la valeur ducorrecteurDiminution de la distance du double de la valeur ducorrecteur
 D : Numéro du correcteur pour la valeur à utiliser
 G45 à G48 : Code one-shot G pour accel. ou decel. la distancedu trajet
 G46 _D_ ;
 G47 _D_ ;
 G48 _D_ ;
 ��
 ��
 ��
 ��
 ��
 14.3CORRECTIOND’OUTIL(G45–G48)
 Format
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 Comme on peut le voir dans le tableau 14.3(a), le déplacement de l’outilaugmente ou diminue en fonction de la valeur de correction outil.En mode absolu, il augmente ou diminue au fur et à mesure que l’outil sedéplace de la position finale du bloc antérieur à la position spécifiée parle bloc contenant les codes G45 à G48.
 Code G Cas où une valeur positive decorrection est spécifiée
 Cas où une valeur négativede correction est spécifiée
 Position de départ
 Position d’arrivée
 G45
 G46
 G47
 G48
 Valeur du déplacement programméValeur de correction de l’outil
 Position réelle après déplacement
 Tableau 14.3(a) Augmentation et diminution du déplacement de l’outil
 Position de départ
 Position d’arrivée
 Position de départ
 Position d’arrivée
 Position de départ
 Position d’arrivée
 Position de départ
 Position d’arrivée
 Position de départ
 Position d’arrivée
 Position de départ
 Position d’arrivée
 Position de départ
 Position d’arrivée
 Si une commande de déplacement de valeur zéro est spécifiée en moderelatif (G91), l’outil est déplacé de la valeur du correcteur d’outil spécifié.Si une commande de déplacement de valeur zéro est spécifiée en modeabsolu (G90), l’outil n’est pas déplacé.
 Une fois sélectionnée par le code D, la valeur de correction resteinchangée jusqu’à ce qu’une autre valeur soit sélectionnée.Les valeurs de correction peuvent être définies dans les plages indiquéesci-dessous :
 Tableau 14.3(b) Valeurs des corrections d’outil
 Entrée mm Entrée en pouces
 Valeur de correction del’outil
 0 à ±999,999 mm 0 à ±99,9999 poucesl outil
 0 à ±999,999 degrés 0 à ±999,999 degrés
 D0 indique toujours une valeur 0 de correction.
 Explications
 � Augmentation etdiminution
 � ����� �� ������ ��
 ���� �
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 AVERTISSEMENT1. Lorsque G45 à G48 est spécifié pour N axes (n = 1 – 6) simultanément dans un bloc de
 déplacement, la correction est appliqué à tous les axes.Lorsque l’outil n’est décalé que pour son rayon ou diamètre lors d’un usinage conique, unecoupe trop importante ou trop faible se produit. C’est pourquoi il faut utiliser la compensation de lame (G40 ou G42) décrite à la section II–14.4ou 14.5.
 2. G45 à G48 (Correction d’outil) ne doivent pas être utilisé en mode G41 et G42 (compensationde rayon).
 ÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇ
 Profil actuellementusiné
 Profil désiré
 Coupe tropimportante
 Axe Y
 Coupe insuffisante
 G01 X_ F_ ;G47 X_ Y_ D_ ; Y_ ;
 G01 G45 X_ F_ D_; X_ Y_ ;G45 Y_ ;
 Axe X
 Profil désiré
 Profil actuellement usiné
 Axe Y
 Axe X
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 NOTE1. Lorsque le sens spécifié est inversé par diminution comme illustré par la figure ci-dessous,
 l’outil se déplace dans le sens opposé.
 2. La correction d’outil peut être utilisée en interpolation circulaire (G02, G03) avec lescommandes G45 à G48 mais seulement pour 1/4 et 3/4 de cercle en utilisant I, J et K à conditionque la rotation des coordonnées n’a pas été spécifiée en même temps. Un paramètre doit êtredéfini pour ce mode de fonctionnement. Cette fonction est prévue pour être compatible avecles programmes conventionnels sans compensation de rayon. La fonction ne devrait pas êtreutilisée lorsqu’un nouveau programme est créé.
 3. Le code D doit être utilisé en mode correction d’outil (G45 à G48). Cependant, le code H peutêtre utilisé pour définir le paramètre TPH (nº 5001��� en raison de sa compatibilité avec leformat de bande CNC conventionnel. Le code H doit être annulé par G49 (annulation de lacompensation de longueur).
 4. G45 à G48 sont ignorés en mode cycle fixe. S’ils doivent être utilisés, il doivent être spécifiésavant de valider le mode cycle fixe et ils doivent être annulés après l’annulation du cycle fixe.
 G46 X2.50 ;Valeur de correction de l’outil+3.70
 commande équivalenteX–1.20 ;
 Mouvement de l’outil Commande de programmePosition de départ Position
 d’arrivée
 Valeur de correction de l’outil
 Exemple
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇ
 N1
 N2
 N3N4
 Programme
 N1 G46 G00 X_ Y_ D_ ;N2 G45 G01 Y_ F_ ;N3 G45 G03 X_ Y_ I_ ;N4 G01 X_ ;
 Correction pour interpolation circulaire
 Trajectoire de l’outilprogrammée
 Trajectoire réelle
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 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Diamètre de l’outil : 20φNº de compensation : 01Valeur de la correction : +10.0
 80 50
 40
 50
 40
 30R
 N1 N2
 N3
 N4
 N5
 N6 N7
 N8
 N9N10
 N11
 N12
 N13
 N1430 3040
 Axe X
 Axe Y
 Programme utilisant la correction d’outil
 Point d’origine
 30R
 Programme
 N1 G91 G46 G00 X80.0 Y50.0 D01 ;N2 G47 G01 X50.0 F120.0 ;N3 Y40.0 ;N4 G48 X40.0 ;N5 Y–40.0 ;N6 G45 X30.0 ;N7 G45 G03 X30.0 Y30.0 J30.0 ;N8 G45 G01 Y20.0 ;N9 G46 X0 ; Diminution vers le sens positif pour un déplacement
 de valeur ”0”. L’outil se déplace dans le sens –X de la valeur decorrection.
 N10 G46 G02 X–30.0 Y30.0 J30.0 ;N11 G45 G01 Y0 ; Augmentation dans le sens positif pour un
 déplacement de valeur ”0”. L’outil se déplace dansle sens +Y de la valeur de correction.
 N12 G47 X–120.0 ;N13 G47 Y–80.0 ;N14 G46 G00 X80.0 Y–50.0 ;
 ��������
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 Lorsque l’outil est déplacé, la trajectoire d’outil peut être décalée selonle rayon de l’outil (Fig. 14.4 (a)). Pour que le décalage soit le même que le rayon de la fraise utilisée, il fautd’abord créer un vecteur dont la longueur soit égale au rayon de cettefraise (démarrage). Le vecteur de compensation est perpendiculaire à latrajectoire de l’outil. La queue du vecteur se trouve du côté de la pièce etles points de la tête au centre de la fraise. Si une commande d’interpolation linéaire, de rayon d’angle, oud’interpolation circulaire est spécifiée après le démarrage, la trajectoirede l’outil peut être décalée de la longueur du vecteur pendant l’usinage.Pour retourner l’outil au point de départ à la fin de l’usinage, il fautannuler la compensation de rayon.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Démarrage
 Annulation de lacompensationde rayon
 Fig. 14.4 (a) Description de la compensation de lame C
 14.4APERCU DE LACOMPENSATIONDE LAME C(G40 – G42)
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 � Départ(Départ de lacompensation d’outil)
 G00 (ou G01 ) G41 (ou G42 ) �_ D� ;
 G41
 G42P_
 D_
 :Compensation de rayon à gauche (Groupe 07)
 :Compensation de rayon à droite (Groupe 07)
 :Commande de déplacement d’axes: Code indiquant le type de valeur de compensation de rayon (1 à 3 chiffres) (Code D)
 � Annulation de lacompensation de lame(annulation du mode decorrection)
 G40 ;
 G40 : Annulation de la compensation de rayon (Groupe 07) (Annulation du mode de compensation): Commande de déplacement d’axes
 � Sélection du plan decorrection
 Plan de compensation
 XpYp
 ZpXp
 YpZp
 Commande de sélection de plan
 G17 ;
 G18 ;
 G19 ;
 _
 Xp_Yp_
 Xp_Zp_
 Yp_Zp_
 ��
 ��
 P_��
 IP
 A la mise sous tension la CNC se trouve dans le mode annulation decompensation. Dans ce mode, le vecteur est toujours égal à 0, et le centrede la trajectoire de l’outil coïncide avec la trajectoire programmée.
 Lorsqu’une commande de compensation de rayon (G41 ou G42, des motsde dimension différents de zéro, et un code D autre que D0) est spécifiéeen mode sans compensation, la CNC entre dans le mode compensation derayon.Le déplacement de l’outil avec cette commande s’appelle le démarrage.Il faut toujours spécifier un déplacement de positionnement (G00) ou uneinterpolation linéaire (G01) pour démarrer la compensation de rayon. Siune interpolation circulaire (G02, G03) est spécifiée, l’alarme P/S 034 estémise.Lors du traitement du bloc de démarrage et des blocs qui suivent, la CNClit deux blocs à l’avance.
 En mode correction, la compensation est effectuée par despositionnements (G00), des interpolations linéaires (G01), ou desinterpolations circulaires (G02, G03). Si deux blocs sans déplacement(fonction auxiliaire, temporisation, etc.) ou plus sont traités en mode decorrection, l’outil va effectuer une coupe trop importante ou une coupeinsuffisante. Si le plan de correction est commuté en mode correction,l’alarme P/S 037 est émise et l’outil est arrêté.
 Format
 Explications
 � Mode annulation decorrection
 � Départ
 � Mode correction
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 En mode correction, lorsqu’un bloc qui satisfait l’une des conditionsci-dessous est exécuté, la CNC entre en mode d’annulation de correctionet l’action de ce bloc est appelée l’annulation de correction. 1. G40 a été commandé 2. 0 a été commandé comme numéro de correcteur pour la compensation de rayon.La compensation de rayon ne peut pas être annulée dans un blocd’interpolation circulaire (G02, G03). Si un arc circulaire est lancé, unealarme P/S (nº 034) est déclenchée et l’outil s’arrête.Dans l’annulation de correction, le contrôle exécute les instructions de cebloc et celles du bloc se trouvant dans le tampon de la compensation derayon. En même temps, dans le cas du mode bloc par bloc, après lectured’un nouveau bloc, la CNC l’exécute et s’arrête. En appuyant de nouveausur départ cycle, un nouveau bloc est exécuté sans qu’il y ait lecture dubloc suivant.La CNC se trouve alors en mode annulation de compensation, etnormalement, le bloc suivant à être exécuté sera mémorisé dans lamémoire tampon et le bloc suivant n’est pas lu dans la mémoire tamponde compensation de rayon.
 Mode annulation decorrection
 Mode correction
 Démarrage
 Annulation du mode correction
 (G41/G42)
 (G40/D0)
 Fig. 14.4 (b) Modification du mode de correction
 En général, la valeur de la compensation de rayon doit être modifiée enmode compensation non active, lors des changement d’outils. Si la valeurde la compensation de rayon est modifiée en mode compensation active,le vecteur au point d’arrivée du bloc est calculé avec la nouvelle valeurde compensation.
 Calcul effectué avec la valeurde compensation de rayon dubloc N6
 Calcul effectué avec la valeurde compensation de rayon du bloc N7
 N7
 N6N8
 Fig. 14.4 (c) Modification de la valeur de compensation de lame
 Trajectoire programmée
 � Annulation du modecorrection
 � Modification de la valeur de compensation delame
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 Si la valeur de la compensation de rayon est négative (–), cela équivautà remplacer G41 par G42 et inversement sur les feuilles de traitement. Enconséquence, si le centre de la fraise passe autour de la pièce, il passeraà l’intérieur et vice versa.La Fig. 15.5 (d) illustre un exemple. Généralement parlant, la valeur decompensation du rayon devrait toujours être positive (+).Lorsqu’une trajectoire de fraise est programmée comme en ((1)), si lavaleur de compensation est inscrite négative, le centre de la fraise sedéplace comme indiqué en ((2)) et vice versa.En conséquence, le même programme permet d’exécuter des formesmâles et des formes femelles, et la différence entre eux peut être ajustéepar la valeur de la compensation de rayon. Ceci est applicable si ledémarrage et l’annulation sont du type A. (Voir II– 14.5.2 et 14.5.4)
 Fig. 14.4 (d) Trajectoires du centre de l’outil en cas de spécification de valeurs de compensation de lame positive et
 é i
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇ
 ��� ���
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Donnez aux codes D des valeurs de compensation de rayon en utilisantle pupitre IMD. Le tableau ci-dessous indique les plages des valeurspossibles.
 Entrée en mm Entrée en pouces
 Valeur de compensation derayon
 0 à ±999,999 mm 0 à ±99,9999 pouces
 NOTE1 Dans le cas d’une compensation de rayon correspondant à
 la compensation nº 0, D0 signifie toujours 0. Il estimpossible d’introduire dans D0 une autre valeur decompensation.
 2 La compensation de rayon C peut être spécifiée par uncode H code en donnant la valeur 1 au paramètre OFH(nº 5001 #2).
 Le vecteur de compensation est un vecteur bidimensionnel obtenu à partirdes valeurs de compensation assignées par le code D. Le calcul esteffectué à l’intérieur de la CNC, et son sens est mis à jour selon lesdéplacements de l’outil dans chaque bloc.Le vecteur de compensation de rayon est annulé par une remise à zéro.
 � Valeur de compensationde lamepositive/négative ettrajectoire du centre del’outil
 � Définition de la valeur decompensation de lame
 � ������� �� ���� ���
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 Les valeurs de compensation de rayon sont mémorisées dans la mémoiredes correcteurs. Chaque correcteur a un numéro. Le numéro du correcteurest spécifié par l’adresse D (code D) suivie de 1 à 3 chiffres. Le code Dreste actif jusqu’à ce qu’un autre code D soit programmé. Le code D estutilisé pour spécifier la valeur de correction d’outil aussi bien que lavaleur de compensation de rayon.
 Le calcul de la compensation est effectué dans le plan sélectionné par G17,G18 ou G19, (Codes G de sélection de plan). Ce plan est appelé le plande compensation. Aucune compensation n’est calculée pour descoordonnées qui ne se trouvent pas dans le plan spécifié. Les valeursprogrammées sont utilisées telles que spécifiées. Dans la commande simultanée de 3 axes, la trajectoire de l’outil projetéesur le plan de compensation est compensée.Le plan de compensation est changé pendant l’annulation de lacompensation.S’il est effectué en mode compensation, l’alarme P/S nº 37 s’affiche et lamachine s’arrête.
 � Spécification d’unnuméro de correcteur decompensation de rayon
 � Sélection de plan etvecteur

Page 217
						

PROGRAMMATIONB–63094FR/01 14. FONCTIONS DE COMPENSATION
 207
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Axe Y
 Axe X Unité : mm
 N1
 Position de départ
 650R
 C2 (1550,1550)
 650R
 C3 (–150,1150)
 250R
 C1(700,1300)
 P4(500,1150) P5(900,1150)
 P6(950,900)
 P9(700,650)P8
 (1150,550)
 P7(1150,900)
 P1(250,550)
 P3(450,900)P2(250,900)
 N2
 N3
 N4
 N5
 N6
 N7
 N8
 N9N10
 N11
 G92 X0 Y0 Z0 ; Spécifie les coordonnées absolues.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . L’outil est positionné au point de départ (X0, Y0, Z0).
 N1 G90 G17 G00 G41 D07 X250.0 Y550.0 ;Début de la compensation de rayon (démarrage). L’outil estdécalé vers la gauche de la trajectoire programmée, de la valeurspécifiée dans D07. En d’autres mots, la trajectoire de l’outil estdécalée de la valeur du rayon de l’outil (mode compensation)parce que 15 a été inscrit dans le correcteur D07 au préalable(le rayon de l’outil est de 15 mm).
 N2 G01 Y900.0 F150 ; Spécifie un usinage de P1 à P2.. . . . . . . . . . . . . . . . . N3 X450.0 ; Spécifie un usinage de P2 à P3.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . N4 G03 X500.0 Y1150.0 R650.0 : Spécifie un usinage de P3 à P4.. . . . . . . . N5 G02 X900.0 R–250.0 ; Spécifie un usinage de P4 à P5.. . . . . . . . . . . . . . N6 G03 X950.0 Y900.0 R650.0 ; Spécifie un usinage de P5 à P6.. . . . . . . . . N7 G01 X1150.0 ; Spécifie un usinage de P6 à P7.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . N8 Y550.0 ; Spécifie un usinage de P7 à P8.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . N9 X700.0 Y650.0 ; Spécifie un usinage de P8 à P9.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . N10 X250.0 Y550.0 ; Spécifie un usinage de P9 à P1.. . . . . . . . . . . . . . . . . . N11 G00 G40 X0 Y0 ; Annulation du mode de compensation.. . . . . . . . . . . . . . .
 L’outil est retourné à la position de départ (X0, Y0, Z0).
 ��������
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 Cette section contient une description détaillée des mouvements de l’outilpendant les opérations de compensation de rayon C qui ont fait l’objetd’une présentation à la section 14.4.Cette section comprend les sous-sections suivantes :
 14.5.1 Résumé14.5.2 Mouvement de l’outil au démarrage14.5.3 Mouvement de l’outil en mode correction14.5.4 Mouvement de l’outil en annulation du mode correction14.5.5 Surveillance des interférences14.5.6 Usinage trop profond dû à la compensation de rayon14.5.7 Introduction des commandes en mode IMD14.5.8 Codes G53, G28, G30, G30.1 et G29 en mode compensation
 de rayon C14.5.9 Interpolation circulaire d’angle (G39)
 Lorsqu’un angle d’intersection créé par les trajectoires de l’outilspécifiées avec des commandes de mouvement pour les deux blocs estsupérieur à 180°, il est appelé ”côté intérieur”. Lorsqu’un angle estcompris entre 0° et 180°, il est appelé ”côté extérieur.”
 αPièceα
 Trajectoire programmée
 Côté intérieur
 180°�α 0°�α<180°
 Côté extérieur
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Les symboles suivants sont utilisés dans les figures qui suivent :– S Indique une position où un bloc simple est exécuté une fois.– SS Indique une position où un bloc simple est exécuté deux fois.– SSS Indique une position où un bloc simple est exécuté trois fois.– L Indique que l’outil se déplace suivant une ligne droite.– CIndique que l’outil se déplace suivant un arc.– r Indique la valeur de la compensation de rayon.– Une intersection est une position où les trajectoires programmées de
 deux blocs se coupent après avoir été décalées de la valeur r. – indique le centre de l’outil.
 14.5DETAILS DE LACOMPENSATIONDE LAME C
 14.5.1Généralités
 � Côté intérieur et côtéextérieur
 � � �����  ���
 ��������
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 Lorsque le mode d’annulation de la correction est passé en mode decorrection, l’outil se déplace comme illustré ci-dessous (démarrage) :
 α
 LS
 G42r
 L
 α
 S
 r
 LC
 G42
 Trajectoire du centre de l’outilPosition de départ
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Linéaire→ Circulaire
 Position de départ
 Pièce
 Trajectoire du centre de l’outil
 Linéaire→ Linéaire
 14.5.2Mouvement de l’outilau démarrage
 Explications
 � Mouvement de l’outilautour d’un côtéintérieur d’un angle (180°�α)
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 La trajectoire de l’outil au démarrage peut être du type A ou du type Bsuivant la sélection faite dans le paramètre nº 5003#0 (SUP).
 Linéaire→ Linéaire
 α
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 LS
 G42
 r
 L
 Linéaire→ Circulaire
 r
 Type A
 Type B
 α
 LS
 G42
 L
 Pièce
 Position de départ
 r
 L
 Linéaire→ Linéaire
 Linéaire→ Circulaire
 Pièce
 Position de départ
 Position de départ
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire du centre de l’outil
 Intersection
 Intersection
 Pièce
 Position de départ
 C
 G42
 L
 r
 S
 α
 Trajectoire du centre de l’outil
 L
 L
 α
 S
 C
 G42
 r
 L
 r
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Trajectoire programmée
 � Mouvement de l’outilautour du côté extérieurd’un coin sur angleobtus���°�α<���°�
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 La trajectoire de l’outil au démarrage peut être du type A ou du type Bsuivant la sélection faite dans le paramètre nº 5003#0 (SUP).
 α
 LS
 G42
 r
 L
 S C
 Type A
 Type B
 r
 G42L
 G42
 L
 L L
 L
 S
 r
 r
 G42
 L
 L
 L
 S
 r
 r
 C
 L
 L
 Linéaire→ Linéaire
 Linéaire→ Circulaire
 Linéaire→ Linéaire
 Linéaire→ Circulaire
 Pièce
 Pièce
 Pièce
 Pièce
 Position de départ
 Position de départ
 Position de départ
 Position de départ
 Trajectoire programmée
 Trajectoire programmée
 Trajectoire programmée
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire du centrede l’outil
 Trajectoire du centre de l’outil
 α
 α
 α
 r
 G41
 G41
 L
 L
 S
 Position de départ
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Inférieur à 1 degré
 � Mouvement de l’outilautour du côté extérieur d’un angle aigu ( α<��°)
 � Mouvement de l’outil àl’extérieur d’un angleaigu inférieur à 1 degré(linéaire → linéaire)�α<�°�
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 Si aucune commande n’est spécifiée au démarrage, le vecteur decompensation n’est pas créé.
 S
 N9
 N6
 N7
 N8
 SS
 G91 G40 … ; :N6 X100.0 Y100.0 ;N7 G41 X0 ;N8 Y–100.0 ;N9 Y–100.0 X100.0 ;
 Trajectoire programmée
 Trajectoire ducentre de l’outil
 r
 NOTEPour la définition des blocs qui ne déplacent pas l’outil,consulter II–14.5.3.
 � Un bloc sansmouvement d’outilspécifié au démarrage
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 En mode correction, l’outil se déplace comme illustré ci-dessous :
 α
 L
 L
 α
 C
 S
 L
 S
 C
 L
 S
 CSC
 Linéaire→ Circulaire
 Linéaire→ Linéaire
 Trajectoire programmée
 IntersectionTrajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Pièce
 Trajectoire du centre de l’outil
 Intersection
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Intersection
 Circulaire→ Linéaire
 Circulaire→ Circulaire
 Pièce
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Intersection
 α
 α
 14.5.3����� � � ������
 ��� � �������
 Explications
 � Mouvement de l’outilautour du côté intérieurd’un coin ( ���°�α)
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 r
 rS
 r
 Intersection
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Intersection
 Egalement, dans le cas d’un arc à ligne droite, d’une ligne droite à un arcet d’un arc à un arc, le programmeur doit tirer les conclusions de cettemême procédure.
 � Mouvement de l’outilautour du côté intérieur�α<�°� avec un vecteuranormalement long,linéaire → linéaire
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 α
 L
 r
 C
 S
 L
 S
 C
 L
 S
 L
 L
 r
 L
 LL
 S
 rr
 Linéaire→ Linéaire
 Linéaire→ Circulaire
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Intersection
 Pièce
 Circulaire→ Linéaire
 Circulaire→ Circulaire
 Intersection
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Pièce
 IntersectionTrajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Pièce
 PièceTrajectoire programmée
 Intersection
 Trajectoire du centre de l’outil
 α
 α
 α
 C
 C
 � Mouvement de l’outilautour du coin extérieursur un angle obtus (90°�α<180°)
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 α
 L
 L L
 L
 S r
 r
 L
 L
 r
 r
 C
 L
 L
 L
 L L
 L
 r
 r
 L
 S
 L
 S
 r
 r
 L
 C
 CL
 Linéaire→ Linéaire
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Linéaire→ Circulaire
 Circulaire→ Linéaire
 Circulaire→ Circulaire
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Trajectoire du centre de l’outil Trajectoire programmée
 α
 α
 α
 S
 C
 � Mouvement de l’outilautour du coin extérieursur un angle aigu(α<90°)
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 Si la fin d’une ligne qui conduit à un arc est programmée par erreur commeétant la fin de l’arc comme illustré ci-dessous, le système suppose que lacompensation de rayon a été exécutée par rapport à un cercle imaginairequi a le même centre que l’arc et passe par la position de fin spécifiée. Ense fondant sur cette supposition, le système crée un vecteur et effectue lacompensation. La trajectoire résultante du centre de la fraise est différentede celle créée en appliquant la compensation de rayon à la trajectoireprogrammée dans laquelle la ligne qui mène à l’arc est considérée commeétant une droite.
 rr
 Centre de l’arc
 L
 L Fin de l’arc
 L
 LL
 r CS
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 La même description s’applique au mouvement de l’outil entre deuxtrajectoires circulaires.
 Si la compensation de rayon est suffisamment petite, les deux trajectoirescirculaires du centre de l’outil effectuées après introduction de lacompensation de rayon se rejoignent à la position (P). L’intersection Ppeut ne pas se produire si une grande valeur est spécifiée pour lacompensation de rayon. Lorsque ceci est prévu, l’alarme P/S nº 33 estémise à la fin du bloc précédent et l’outil est arrêté. Dans l’exempleillustré ci-dessous, les trajectoires du centre de la fraise suivant les arcsA et B se coupent en P lorsqu’une valeur suffisamment petite est utiliséepour la compensation de rayon. Si une valeur excessivement élevée estspécifiée, cette intersection n’a pas lieu.
 Cas où la valeur de la compensationde rayon est grande
 Arc BP
 Cas où la valeur de lacompensation de rayon est petite
 L’alarme (Nº 033) est émise et l’outil s’arrête
 Trajectoire programmée
 Centre de l’arc B Centre de l’arc A
 Arc A
 r r
 � Lorsque cela estexceptionnel
 La position finale de l’arc n’estpas sur l’arc
 Il n’y a pas d’intersectionintérieure
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 Si le centre de l’arc coïncide avec la position de départ ou d’arrivée,l’alarme P/S nº 038) s’affiche et l’outil va s’arrêter à la position d’arrivéedu bloc antérieur.
 N5 N6
 N7
 r
 Alarme (Nº 038) visualisée et l’outil s’arrête (G41)N5 G01 X100.0 ;N6 G02 X100.0 I0 J0 ;N7 G03 Y–100.0 J–100.0 ;Trajectoire du
 centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Le sens de la compensation est défini par les codes G (G41 et G42) pourle rayon de la fraise et le signe de la valeur de la compensation de rayonest comme indiqué ci-dessous :
 + –
 G41 Correction ducôté gauche
 Correction ducôté droit
 G42 Correction ducôté droit
 Correction ducôté gauche
 La direction de correction peut être modifiée en mode correction. Si lesens de la compensation est changé dans un bloc, un vecteur est généréà l’intersection de la trajectoire du centre de la fraise de ce bloc et latrajectoire du centre de la fraise du bloc précédent. Toutefois, lechangement n’est pas disponible dans le bloc de démarrage et le bloc lesuivant.
 �� ��� � �� �� � �������
 ���� � ������� �� ���� � ��
 � ������� ���  ����
 � Changement dans ladirection de correctionen mode correction
 Signe de la valeur de compensation
 Code G
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 L
 L
 L
 S
 r r
 G42
 G41
 G41G42
 r
 r
 S
 C
 r
 r
 LC
 S
 S
 G41
 G41
 G42
 G42
 C
 C
 r
 r
 Linéaire→ Linéaire
 Linéaire→ Circulaire
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Pièce
 Pièce
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centrede l’outil
 Circulaire→ Linéaire
 Circulaire→ Circulaire
 Trajectoire du centrede l’outil
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Pièce
 Pièce
 Trajectoire du centre de l’outilavec une intersection
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 Lorsque vous changez la direction de correction dans le bloc A au blocB à l’aide de G41 et G42, si aucune intersection avec la trajectoire decorrection n’est nécessaire, le vecteur normal pour le bloc B est créécomme point de départ du bloc B.
 G41(G42) (G42)
 L
 L
 L
 A B
 r
 r
 S
 G42
 G41
 L S
 L
 S
 (G41) G42
 A
 B
 L
 S
 r
 L L
 G41
 C
 C
 r
 r r
 (G42)
 S
 S
 Centre
 (G42)
 Linéaire→ Linéaire
 Linéaire→ Circulaire
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoireprogrammée
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Pièce
 Pièce
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Circulaire→ Circulaire
 Arc dont la position finalene se trouve pas sur l’arc
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil Centre
 C
 (G41)
 Trajectoire du centre de l’outilsans intersection
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 Normalement il est presque impossible de générer cette situation.Cependant, lorsque G41 et G42 sont changés, ou lorsque G40 estcommandé avec l’adresse I, J ou K cette situation peut se produire.Dans ce cas, la compensation de rayon n’est pas effectuée sur plus d’unecirconférence : un arc est créé de P1 à P2 comme indiqué. Suivant lescirconstances, une alarme peut être générée à cause du contrôled’interférence décrit plus loin. Pour effectuer un cercle de plus d’unecirconférence, il doit être programmé en segments.
 N5
 N6
 N7
 P1 P2
 (G42)
 N5 G01 G91 X500.0 Y–700.0 ;
 N6 G41 G02 J–500.0 ;
 N7 G42 G01 X500.0 Y700.0 ;
 Trajectoire programméeTrajectoire du centre de l’outil
 Longueur de la trajectoire ducentre de l’outil supérieure àla circonférence d’un cercle
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 Si la commande suivante est spécifiée en mode correction, le modecorrection est temporairement annulé puis repris automatiquement. Lemode compensation peut être annulé et rétabli comme décrit dans lessous-sections II–15.6.2 et 15.6.4.
 Si G28 est spécifié en mode correction, le mode correction est annulé surune position intermédiaire. Si le vecteur reste après que l’outil est retournéà la position de référence, les composants du vecteur sont réinitialisésconformément à chaque axe le long duquel il y a eu retour à la positionde référence.
 (G42 G00)S
 S
 S
 S
 G28
 G00 rr
 Position intermédiaire
 Position de référence
 Si G29 est commandé en mode compensation de rayon, la correction estannulée au point intermédiaire. Elle sera automatiquement restaurée àpartir du bloc suivant.
 G29 spécifié immédiatement après G28
 (G42 G00)S
 S
 S
 G28
 G00r
 r
 (G42 G00)
 S
 SG00r
 r
 S
 S
 G29
 G29
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Position de référence
 Position intermédiaire
 Position intermédiaire
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 G29 n’est pas spécifié tout de suite après G28
 G29
 � Annulation temporairede la compensation delame
 Spécification de G28 (retourautomatique à la position deréférence) en mode correction
 Spécification de G29 (retourautomatique à partir de laposition de référence) enmode de correction
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 Le vecteur de compensation peut être défini pour créer un angle droit avecle sens du déplacement dans le bloc précédent, sans tenir compte del’usinage d’une paroi intérieure ou extérieure, en spécifiant le code G(G41 ou G42) de compensation de rayon en mode correction. Si ce codeest spécifié lors d’une commande circulaire, le déplacement circulaireobtenu ne sera pas correct.Lorsque le sens de la correction change suite à la programmation d’unecommande de compensation de rayon de référence G (G41, G42), il fautse reporter à la sous-section 15.6.3.
 Linéaire→ Linéaire
 r
 Un bloc spécifié par G42Mode G42
 r
 CIntersection
 SL
 L
 S
 L
 Circulaire→ Linéaire
 Un bloc spécifié par G42
 Intersection
 Trajectoire programmée
 Mode G42
 Trajectoire du centre de l’outil
 Lorsque la compensation de rayon est active, si G92 (programmation dupoint zéro absolu) est programmé, le vecteur de correction esttemporairement annulé pour être de nouveau automatiquement rétabli parla suite.Dans ce cas, sans déplacement d’annulation de correction, l’outil sedéplace du point d’intersection au point programmé où le vecteur decorrection est annulé. De même, lors de la reprise du mode correction,l’outil se déplace directement jusqu’au point d’intersection.
 S
 LL L
 L
 S
 SN5 N6
 N7
 N8
 Bloc G92(G41)N5 G91 G01 X300.0 Y700.0 ;N6 X–300.0 Y600.0 ;N7 G92 X100.0 Y200.0 ;N8 G90 G01 X400.0 Y800.0 ;
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 � Référence G de lacompensation de lameen mode de correction
 � Commande d’annulationtemporaire du vecteur decorrection
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 Les blocs suivants n’ont pas de mouvement d’outil. Dans ces blocs, l’outilne se déplace pas même si la compensation de rayon d’outil estcommandée.
 M05 ; Sortie du code M. S21 ; Sortie du code S. G04 X100.0 ; TemporisationG10 L11 P01 R10.0 ; Définition de la valeur de correction(G17) Z200.0 ;Déplacement non inclus dans le plan
 de correctionG90 ; Code G uniquement. G91 X0 ; Distance programmée égale 0.
 Les commandesde (1) à (6) sontsans déplace-ment.
 Si un bloc ne spécifiant aucun déplacement d’outil est programmé enmode correction, le vecteur et le trajectoire du centre de l’outil sont lesmêmes que dans le cas où le bloc n’est pas spécifié.Ce bloc est exécuté en mode bloc à bloc.
 L
 N6
 N7 N8
 L
 SS
 N6 G91 X100.0 Y100.0 ;N7 G04 X10.0 ;N8 X100.0 ;
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Le bloc N7 est exécuté ici.
 Cependant, lorsque la distance de déplacement est nulle, même si le blocest le seul spécifié, le déplacement de l’outil est identique à celui où plusd’un bloc sans déplacement ont été programmés; ceci est décritci-dessous.
 L
 N6
 N7 N8
 LSS
 N6 G91 X100.0 Y100.0 ;N7 X0 ;N8 X100.0 ;
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Il ne faut pas programmer deux blocs sans déplacement consécutivement.Si c’est le cas, un vecteur dont la longueur est égale à la valeur decorrection est créé dans le sens de la normale au déplacement du blocprécédent, et une coupe trop profonde en résulte.
 L
 N6
 N7 N8
 LSSS
 N6 G91 X100.0 Y100.0 ;N7 S21 ;N8 G04 X10.0 ;N9 X100.0 ;
 Le bloc N7 et N8 sont exécutés ici.
 N9Trajectoire programmée
 Trajectoire ducentre de l’outil
 � Bloc sans mouvementd’outil
 Un bloc sans mouvementd’outil spécifié en modecorrection
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 Lorsque deux vecteurs ou plus sont produits à la fin d’un bloc, l’outil sedéplace de façon linéaire d’un vecteur à l’autre. Ce mouvement est appelémouvement du coin. Si ces vecteurs coïncident presque l’un avec l’autre, le mouvement ducoin n’est pas exécuté et le dernier vecteur est ignoré.
 r
 ���
 �VY
 Ce vecteur est ignoré si ∆Vx�∆V limite et ∆VY�∆V limite.
 r
 Trajectoire programmée
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Si ∆Vx�∆Vlimite et ∆Vy�∆Vlimite, le dernier vecteur est ignoré.∆Vlimit est défini à l’avance à l’aide du paramètre (nº 5010).Si ces vecteurs ne coïncident pas, un mouvement est généré de façon àtourner autour du coin. Ce mouvement appartient au dernier bloc.
 Ce mouvement appartient au bloc N7. Ainsi, lavitesse d’avance est égale à celle du bloc N7.Si le bloc N7 est en mode G00, l’outil se déplacesur le mode G00 tandis que s’il est G01, G02, G03,l’outil se déplace en mode G01.
 S
 N6 N7
 Cependant, si la trajectoire du bloc est semi-circulaire ou plus, la fonctionci-dessus n’est pas effectuée.La raison est la suivante :
 � Mouvement du coin
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 N4 G41 G91 G01 X150.0Y200.‘0 ;N5 X150.0 Y200.0 ;N6 G02 J–600.0 ; N7 G01 X150.0 Y–200.0 ; N8 G40 X150.0 Y–200.0 ;
 P1
 P2 P3 P4P5
 P6
 N5
 N6
 N4
 N7
 N8
 Trajectoire programméeTrajectoire ducentre de l’outil
 Si le vecteur n’est pas ignoré, la trajectoire de l’outil est la suivante :P1 → P2 → P3 → (Cercle) → P4 → P5 → P6
 Mais si la distance entre P2 et P3 est négligeable, le point P3 est ignoré.Par conséquent la trajectoire de l’outil est la suivante : P2 → P4 De la même façon, l’usinage du cercle par le bloc N6 est ignoré.
 Pour les opérations manuelles en mode compensation de rayon, il faut sereporter à la section III–3.5, ”Manuel absolu MA et ARR”.
 � Interruption dufonctionnement manuel
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 α
 S
 r
 LC
 α
 L S
 G40r
 L
 Pièce
 G40
 L
 Trajectoire programmée
 Trajectoire programmée Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Linéaire→ Linéaire
 Circulaire→ Linéaire
 14.5.4��������� ��
 ������� �� �����
 �� ��� �� ��  ������
 Explications
 � Mouvement de l’outilautour de l’angleintérieur(180°�α)
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 Il y a deux types de trajectoire d’outil, A et B, et le paramètre SUP(nº 5003#0) permet de choisir l’un ou l’autre.
 α
 L S
 G40
 r
 L
 α
 S
 r
 C
 Type A
 Type B
 α
 LS
 G40
 L
 Intersection
 r
 α
 SC
 rr
 LL
 G40
 L
 G40
 L
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Trajectoire du centre de l’outil
 Linéaire→ Linéaire
 Circulaire→ Linéaire
 Linéaire→ Linéaire
 Pièce
 Trajectoire programmée Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Circulaire→ Linéaire
 Pièce
 Trajectoire programmée Trajectoire du centre de l’outilIntersection
 � Mouvement de l’outilautour d’un coinextérieur sur un angleobtus ���°�α<���°�
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 Il y a deux types de trajectoire d’outil, A et B, et le paramètre SUP(nº 5003#0) permet de choisir l’un ou l’autre
 α
 L S
 G40
 r
 L
 SC
 Type A
 Type B
 r
 α
 G40
 L
 LL
 Lr
 r
 L
 L
 S
 r
 r
 C
 L
 L
 G42
 αG40
 L
 G42
 L
 α
 S
 Linéaire→ Linéaire
 Circulaire→ Linéaire
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 Pièce
 Trajectoire ducentre de l’outilTrajectoire programmée
 Linéaire→ Linéaire
 Circulaire→ Linéaire
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programméeTrajectoire du centre de l’outil
 Pièce
 � Mouvement de l’outilautour d’un coinextérieur sur un angleaigu(α<90°)
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 Position de départ
 r
 G40
 (G42)
 L
 L
 S
 1° ou moins
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centrede l’outil
 Lorsqu’un bloc sans mouvement d’outil est commandé avec uneannulation de la correction, un vecteur dont la longueur est égale à lavaleur de correction est produit dans une direction normale par rapport aumouvement de l’outil dans le bloc précédent. Le vecteur est annulé dansla commande de mouvement suivante.
 L
 N6
 N7 N8
 LSS
 N6 G91 X100.0 Y100.0;N7 G40 ;N8 X100.0 Z0 ;
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Trajectoire programmée
 � Mouvement de l’outilautour de l’angleextérieurLinéaire →Linéaire sur unangle aigu inférieur à 1degré ( α<1°)
 � Bloc sans mouvementd’outil spécifié avecannulation de lacorrection
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 Si un bloc G41 ou G42 précède un bloc dans lequel G40 et I_, J_, K_ sontspécifiés, le système suppose que la trajectoire est programmée commetrajectoire depuis la position finale déterminée par le bloc précédentjusqu’à un vecteur déterminé par (I, J), (I, K) ou (J, K). La direction decompensation dans le bloc précédent est conservée.
 E(a, b)
 r
 N1 (Mode G42) ;N2 G40 Xa Yb I_ J_ ;
 (I, J)
 r
 X
 S
 N2
 N1
 (G42)
 Pièce
 Trajectoire programmée
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Dans le bloc N1, le centre de l’outil se déplace vers X.Dans le N2, l’outil se déplace vers E.
 G40
 Dans ce cas, remarquez que la CNC obtient une intersection de latrajectoire de l’outil sans tenir compte de si l’usinage intérieur ouextérieur est spécifié.
 r
 X
 S
 (G42)
 E
 G40
 r
 (I, J)
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Lorsqu’une intersection ne peut pas être obtenue, l’outil revient à laposition normale par rapport au bloc précédent à la fin du bloc précédent.
 E
 (I, J)
 r
 S
 G40X
 r
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Trajectoire programmée(G42)
 � Bloc contenant G40 etI_J_K_
 Le bloc précédent contientG41 ou G42

Page 242
						

PROGRAMMATION14. FONCTION DE COMPENSATION B–63094FR/01
 232
 Dans l’exemple indiqué ci-dessous, l’outil ne décrit pas un cerclecomplet. Il se déplace suivant un arc de P1 à P2. La fonction contrôled’interférence décrite dans la sous-section 15.6.5 peut émettre unealarme.
 (I, J)
 N5
 N6
 N7
 P1
 P2
 (G41)N5 G01 G91 X100.0 ;N6 G02 J–60.0 ;N7 G40 G01 X50.0 Y50.0 I–10.0 J–10.0 ;
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Pour faire décrire à l’outil plus d’un cercle, il faut programmer deux arcssupplémentaires ou plus.
 Longueur de la trajectoire ducentre de l’outil supérieure àla circonférence d’un cercle
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 La convergence d’outils est appelée interférence. La fonction de contrôled’interférence contrôle la convergence d’outils à l’avance. Toutefois,toutes les interférences ne peuvent pas être contrôlées par cette fonction.Le contrôle des interférences est effectué même lorsqu’il n’y a pas deconvergence.
 (1) La direction de la trajectoire d’outil est différente de celle de latrajectoire programmée (de 90 degrés à 270 degrés entre cestrajectoires).
 Trajectoire du centre de l’outil Trajectoire programmée
 Trajectoire programmée
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Les directions deces deuxtrajectoires sontdifférentes (180°).
 Les directions de cesdeux trajectoires sontdifférentes (180°).
 14.5.5Vérificationd’interférence
 Explications
 � Critère de détectiond’interférence
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 (2) En plus de la condition ci-dessus, l’angle entre le point de départ etle point d’arrivée sur la trajectoire du centre de l’outil, est trèsdifférent de celui entre le point de départ et le point d’arrivée de latrajectoire programmée en usinage de cercle (plus de 180�).
 Centre
 N5N6
 N7
 r1r2Trajectoire du
 centre de l’outil
 Trajectoireprogrammée
 (G41)N5 G01 G91 X800.0 Y200.0 D1 ;N6 G02 X320.0 Y–160.0 I–200.0 J–800.0 D2 ;N7 G01 X200.0 Y–500.0 ;(Valeur de compensation d’outil correspondant à D1 : r1 = 200.0)(Valeur de compensation d’outil correspondant à D2 : r2 = 600.0)
 Dans l’exemple ci-dessus, l’arc dans le bloc N6 se situe sur un quartde cercle. Mais après compensation du rayon, l’arc se trouve dans lesquatre quadrants.
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 (1) Elimination du vecteur provoquant l’interférence.Lorsque la compensation de rayon est effectuée pour les blocs A, Bet C et quand les vecteurs V1, V2, V3 et V4 entre les blocs A et B, etV5, V6, V7 et V8 entre les blocs B et C sont produits, les vecteurs lesplus proches sont vérifiés en premier. En cas d’interférence, ils sontignorés. Mais si les vecteurs à ignorer à cause de l’interférence sontles derniers vecteurs de l’angle, ils ne peuvent pas être ignorés.Surveillance entre les vecteurs V4 et V5
 Interférence ––– V4 et V5 sont ignorés.Surveillance entre les vecteurs V3 et V6
 Interférence ––– V3 et V6 sont ignorés.Surveillance entre les vecteurs V2 et V7
 Interférence ––– V2 et V7 sont ignorés.Surveillance entre les vecteurs V1 et V8
 Interférence ––– V1 et V8 ne peuvent pas être ignorés.Si lors de la surveillance, un vecteur sans interférence est détecté, lesvecteurs suivants ne sont pas vérifiés. Si le bloc B est un mouvementcirculaire, un mouvement linéaire est produit si les vecteursinterfèrent.
 (Exemple 1) L’outil se déplace linéairement de V1 à V8
 Trajectoire ducentre de l’outil C
 C
 C
 r r
 V1V3
 V4
 V5V6
 V7
 V8V8
 A
 O2 O2
 B
 Trajectoire programmée
 V4, V5 : InterférenceV3, V6 : InterférenceV2, V7 : InterférenceV1, V8 : Pas d’interférence
 � Correction d’interférencelors de l’avance
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 (Exemple 2) L’outil se déplace linéairement de V1, V2, V7, à V8
 V7 V4
 V6
 CC
 C
 r r
 V1
 V3
 V5
 V8
 V8
 A
 O2 O2
 B
 V4, V5 : InterférenceV3, V6 : InterférenceV2, V7 : Pas d’interférence
 Trajectoire programmée
 Trajectoiredu centrede l’outil
 (2) Si l’interférence se produit après la compensation (1), l’outil est arrêtéavec une alarme.Si l’interférence se produit après la compensation (1) ou s’il n’y aqu’une paire de vecteurs depuis le début de la surveillance et si lesvecteurs entre en collision, l’alarme P/S Nº 41 est émise et l’outil estarrêté immédiatement à la fin de l’exécution du bloc précédent. Si lebloc est exécuté en mode bloc à bloc, l’outil s’arrête à la fin du bloc.
 C
 V7
 A
 B
 V6 V3
 V1
 Arrêté
 Trajectoire ducentre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Après l’ignorance des vecteurs V2 et V5 à cause de l’interférence, uneinterférence s’est également produite entre les vecteurs V1 et V6.L’alarme s’affiche et l’outil s’arrête.
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 (1) Cavité plus petite que la valeur de la compensation
 Trajectoire du centre de l’outil
 AB
 C
 Arrêté
 Trajectoire programmée
 En réalité il n’y a pas d’interférence, mais puisque le sens programmédans le bloc B est opposé à celui de la trajectoire après compensation derayon l’outil s’arrête et une alarme est émise.
 (2) Rainure plus petite que la valeur de la compensation
 A B C
 Trajectoire programmée Trajectoire du centre de l’outil
 Arrêté
 Comme en (1), l’alarme P/S est émise en raison de l’interférence, car lesens est inversé dans le bloc B.
 � Lorsque l’interférenceest supposée bien qu’iln’y ait pas d’interférenceréelle
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 Lorsque le rayon d’un arc est plus petit que le rayon de la fraise, et parceque la compensation de rayon entraînera une coupe trop profonde, unealarme est émise et la CNC s’arrête au début du bloc. En mode bloc à bloc,la convergence est due à l’arrêt de l’outil après l’exécution du bloc.
 Trajectoire du centre de l’outil
 ÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Une alarme se déclencheet le fonctionnements’arrête
 Une alarme se déclenche etle fonctionnement s’arrête icien mode de bloc à bloc
 Si la CNC ne s’arrêtepas, il y a convergence
 ÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Puisque la compensation de rayon force la trajectoire du centre de l’outilà se décaler dans le sens opposé de celui programmé, une coupe exagéréest réalisée. Une alarme s’affiche alors et la CNC s’arrête au début du bloc.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Une alarme s’affiche et le fonctionnement s’arrête
 Convergence si le fonctionnement ne s’arrête pas
 14.5.6��� � ���   �������
 �� �� �������� ��
 ��
 Explications
 � Usinage d’un angleintérieur à un rayoninférieur à celui de lalame
 � Usinage d’une rainureinférieure au rayon del’outil
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 Lors de l’usinage d’un épaulement dont le pas est plus petit que le rayonde la fraise, la trajectoire du centre de l’outil, avec une compensation derayon ordinaire, est inversée par rapport au sens de celle programmée.Dans ce cas, le premier vecteur est ignoré et l’outil se déplace de façonlinéaire par rapport à la position du deuxième vecteur. Le mode de blocà bloc s’arrête à cet endroit. Si l’usinage n’a pas lieu en mode bloc à bloc,le cycle continue. Si le pas est linéaire, aucune alarme ne se déclenche etl’usinage est correct. La partie non usinée demeure toutefois.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 S
 Le premier vecteur estignoré
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Pièce
 Centre de l’usinagecirculaire
 Il y aura convergence si le premier vecteur n’est pas ignoré.Toutefois, l’outil se déplace de façon linéaire.
 Mouvement linéairePosition d’arrêt après exécution d’un bloc à bloc
 On utilise généralement une méthode telle que le déplacement de l’outille long de l’axe Z après la compensation de lame soit affecté à une distancedéterminée de la pièce au début de l’usinage.Dans le cas ci-dessus, s’il est conseillé de diviser le mouvement le longde l’axe Z en transversal rapide et en avance de coupe, suivez la procédureci-dessous.
 ÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊ
 Pièce
 N1
 N1 G91 G00 G41 X500.0 Y500.0 D1 ;N3 G01 Z–300.0 F100 ;N6 Y1000.0 F200 ;
 N6
 (500, 500)N3:Commande suivant Z
 Après compensation
 Dans l’exemple ci-dessus, lors de l’exécution du bloc N1, les blocs N3 etN6 sont également entrés dans la mémoire tampon, et par la relation entreeux une compensation correcte est effectuée.Ensuite, si le bloc N3 (commande de déplacement suivant Z) estdécomposé comme suit :Comme il y a deux blocs sans déplacement non inclus dans le plansélectionné et que le bloc N6 ne peut pas être entré dans la mémoiretampon, la trajectoire du centre de l’outil est calculé par les données dubloc N1 de la figure ci-dessus. Dans ce cas, le vecteur de compensationde rayon n’est pas calculé au départ et une coupe exagérée se produit.
 � Usinage d’un pasinférieur au rayon del’outil
 � Départ de lacompensation et de lacoupe le long de l’axe Z

Page 250
						

PROGRAMMATION14. FONCTION DE COMPENSATION B–63094FR/01
 240
 L’exemple ci-dessus doit être modifié de la manière suivante:
 ÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊ
 N1
 N1 G91 G00 G41 X500.0 Y500.0 D1 ;N3 G01 Z–250.0 ;N5 G01 Z–50.0 F100 ;N6 Y1000.0 F200 ;
 N6
 (500, 500)N3, N5: Commande suivant l’axe Z
 Après compensation
 Pièce
 La commande de déplacement dans le même sens que celui de lacommande de déplacement après le mouvement sur l’axe Z doit êtreprogrammée.
 ÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊ
 ÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊÊ
 N1
 N1 G91 G00 G41 X500.0 Y400.0 D1 ;N2 Y100.0 ;N3 Z–250.0 ;N5 G01 Z–50.0 F100 ;N6 Y1000.0 F200 ;
 N6
 N2
 Pièce
 Après compensation
 N3, N5 : Commande suivant l’axe Z (2 blocs)
 (500, 500)
 Comme le bloc ayant la séquence nº N2 contient une commande demouvement dans le même sens que celle du bloc de la séquence nº N6,la compensation s’exécute correctement.
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 La compensation de rayon C n’est pas effectuée pour les commandesintroduites en mode IMD.Cependant, lorsque le mode automatique utilisant des commandesabsolues est arrêté temporairement par la sélection du mode bloc à bloc,et qu’ensuite le mode IMD est sélectionné, le fonctionnementautomatique peut être repris. La trajectoire de l’outil est la suivante :Dans ce cas, les vecteurs au point de départ du bloc suivant sont déplacéset les autres vecteurs sont produits par les deux blocs suivants. Parconséquent, à partir du bloc suivant sauf le premier, la compensation delame C est exécutée avec précision.
 VB2
 VB1
 VC1’
 VC1
 VC2
 VB1’
 VB2’
 PB
 PA
 PB’
 PC
 PD
 CommandeIMD
 Lorsque les positions PA, PB et PC sont programmées dans une commandeabsolue, l’outil est arrêté par la fonction bloc simple après l’exécution dubloc PA à PB tandis que l’outil est déplacé par l’opération IMD. Lesvecteurs VB1 et VB2 sont déplacés en VB1’ et VB2’ et les vecteurs decompensation de rayon sont recalculés pour les vecteurs VC1 et VC2 entreles blocs PB–PC et PC–PD.Cependant, puisque le vecteur VB2 n’est pas recalculé, la compensationde rayon est effectuée avec précision à partir du point PC.
 14.5.7Entrée de lacommande à partir dupupitre IMD
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 Une nouvelle fonction permet de positionner l’outil en annulantautomatiquement un vecteur de compensation de rayon lorsque G53 estspécifié en mode compensation de rayon C, puis de le rétablirautomatiquement lors de l’exécution de la prochaine commande demouvement.Le mode de restauration du vecteur de compensation de rayon est de typeFS16 lorsque la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à 0 et de type FS15lorsque la CCN est à 1.
 Si l’une des commandes G28, G30 ou G30.1 est spécifiée en mode decompensation de rayon C, le retour à la position de référence s’effectueautomatiquement en annulant un vecteur de compensation de rayon ; cevecteur est automatiquement restauré lors de l’exécution de la prochainecommande de mouvement. Dans ce cas, le format et le déroulement del’annulation et la restauration du vecteur de compensation de rayon, quis’exécutent lorsque la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à 1,correspondent au type FS15.Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à 0, les opérations normalescontinuent d’être utilisables.
 Si G29 est spécifiée en mode de compensation de rayon C, le vecteur decompensation est automatiquement annulé/restauré. Dans ce cas, leformat et le déroulement de l’annulation et la restauration du vecteur decompensation de rayon, qui s’exécutent lorsque la CCN (bit 2 duparamètre nº 5003) est à 1, correspondent au type FS15.Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à 0, les opérations normalescontinuent d’être utilisables.
 Quand G53 est programmé en mode compensation de plaquette C, le blocprécédent génère un vecteur perpendiculaire au sens de déplacement etdont l’amplitude est identique à la valeur du correcteur. Ensuite, cevecteur est annulé quand le déplacement vers une position spécifiée estexécutée dans le système de coordonnées machine. Dans le bloc suivant,le mode de compensation est repris automatiquement.
 A noter que la restauration du vecteur de compensation de rayon s’exécutelorsque la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à 0 ; si elle est à 1, unvecteur d’intersection est généré (de type FS15).
 14.5.8Commandes G53, G28,G30, G30.1 et G29 enmode de compensationde lame C
 Explications
 � Code G53 en modecompensation deplaquette C
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 (1)G53 programmé dans le mode offsetCas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 Oxxxx;G90G41_ _;
 G53X_Y_;
 G00
 [Type A] Démarrage
 rr
 s s(G41 G00)G53
 s
 G00
 [Type B]
 Démarrage
 rr
 s sG53
 s
 G00
 G00
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G00
 [FS15Type ]
 r
 s s(G41 G00)
 G53
 s
 G00
 (2) G53 incrémentielle programmée dans le mode compensationCas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _;
 G53X_Y_;
 G90G00
 [Type A] Démarrage
 rr
 ss
 G53G53
 G00
 G90G00
 [Type B]
 r
 r
 ss
 G53G53
 G00
 rDémarrage
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 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G90G00
 [FS15 Type ]
 r
 s
 s
 G53G53
 G00
 (3)G53 programmé en mode offset sans mouvementCas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 Oxxxx;G90G41_ _;
 G00X20.Y20. ;G53X20.Y20. ;
 G00
 [Type A]
 Démarrager
 r
 s
 s(G41 G00)G53
 G00
 G00
 [Type B]
 r
 rs
 s
 (G41 G00)G53
 G00
 Démarrage
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G00
 [FS15 Type]
 rs
 s
 (G41 G00)G53
 G00
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 AVERTISSEMENT1. Quand le mode compensation de plaquette C est actif et quand tous les axes machine sont
 bloqués, le code G53 ne réalise pas le positionnement sur les axes auxquels s’applique leblocage. Lorsque la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à 0, le vecteur est annulé. (On noteraque, même en cas d’emploi du type FS15, le vecteur est annulé lors de l’application du blocagede tous les axes machine).
 Exemple 1: Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) = 0, le type A est employé et tous les axes de la machine sont bloqués
 Exemple 2: Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) = 1 et tous les axes de la machine sont bloqués [type FS15]
 Exemple 3: Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) = 1 et un axe déterminé de la machine est bloqué [type FS15]
 2. Quand G53 est spécifié pour un axe de compensation en mode compensation de plaquette,les vecteurs situés sur les autres axes sont également annulés. (Ceci s’applique égalementlorsque CCN (bit 2 du paramètre nº 5003)) est mis à ”1”. Quand le type FS15 est utilisé, seulle vecteur situé sur un axe spécifié est annulé. Noter que l’annulation type FS15 diffère de laprogrammation réelle de FS15 sur ce point.
 Exemple: Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1” [type FS15].
 G53
 (G41 G00)
 �
 sG00
 s
 �
 G00
 G53
 (G41 G00)
 �
 sG00
 s
 �
 G00
 G53
 (G41 G00)
 �
 s G00
 s
 �
 G00
 G53 Z_
 (G41 X_ Z_)�
 s
 G00
 s
 G00s
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 NOTE1. Quand un code G53 spécifie un axe situé hors du plan de compensation de plaquette C, un
 vecteur perpendiculaire est généré au point d’arrivée du bloc précédent et l’outil resteimmobile. Dans le bloc suivant, le mode offset est automatiquement repuis (de la même façonque si un ou plusieurs blocs suivants ne specifient aucun movement de commande.
 Exemple: Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) = 0 et le type A est employé
 2. Quand une commande G53 est spécifiée à devenir un bloc démarrage, le bloc prochain devientbloc de démarrage. Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à 1, un vecteur d’intersectionest généré.
 Exemple: Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) = 0 et le type A est employé
 s
 G53Z_
 G00
 (G41G00X_Y_)
 �
 �
 s
 sG00
 G00
 Démarrage
 s
 G00
 G41 G53�
 s
 sG00
 G00Démarrage
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 Si l’une des commandes G28, G30 ou G30.1 est spécifiée en mode decompensation de rayon C, une opération de type FS15 s’exécute si la CCN(bit 2 du paramètre nº 5003) est à 1.
 Ceci signifie qu’un vecteur d’intersection est généré dans le blocprécédent et qu’un vecteur perpendiculaire est généré à une positionintermédiaire. L’annulation du vecteur de décalage est réalisée lors dudéplacement entre le point intermédiaire et le point de référence. Unvecteur d’intersection est généré en tant qu’élément du rétablissement,entre un bloc et le suivant.
 (1)G28, G30 ou G30.1 spécifié en mode offset (sans déplacement vers unpoint intermédiaire et un point de référence).
 (a) Pour le retour par G29Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) = 0
 Oxxxx;G91G41_ _ _;
 G28X40.Y0 ;G29X45.Y15. ;
 G29
 [Type A] Point intermédiaireG28/30/30.1
 r
 rs(G42 G01)
 G01ss Point de retour
 Point de référence oupoint de référence flottant
 G29
 [Type B]Point intermédiaireG28/30/30.1
 s(G42 G01)
 G01ss
 s
 s
 r
 Point de retour
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G29
 [FS15 Type] s
 s
 (G42 G01)G01
 ss
 �
 s
 Point de retour
 Point de référence oupoint de référence flottant
 � Code G28, G30 ou G30.1en mode compensationde rayon C
 � Code G29 en modecompensation deplaquette C
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 (b) Pour le retour par G00Quand CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) = 0
 G00
 [Type A]
 (G42 G01)
 G01s
 ��
 s
 s
 Oxxxx;G91G41_ _ _;
 G28X40.Y0 ;
 G00
 [Type B]
 s
 (G42 G01)
 G01s
 ��
 s
 s
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Point de référence oupoint de référence flottant
 s
 Point intermédiaireG28/30/30.1
 Point intermédiaireG28/30/30.1
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”1”
 G00
 [FS15 Type]
 s
 (G42 G01)
 G01s
 ��
 s
 s
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Point intermédiaireG28/30/30.1
 (2)G28, G30 ou G30.1 spécifié en mode offset (sans déplacement vers unpoint intermédiaire).
 (a) Pour le retour par G29Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G28X0Y0 ;G29X0Y0 ;
 G29
 [Type A]
 r
 s(G42 G01) G01
 G29
 [Type B]
 G28/30/30.1
 s(G42 G01) G01 s
 s
 s
 G28/30/30.1G01
 r
 s
 G01
 Point intermédiaire = point de retour
 Point intermédiaire = point de retour
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Point de référence oupoint de référence flottant
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 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”1”
 G29
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1
 s(G42 G01) G01 s
 r
 s
 G01
 Point intermédiaire = point de retour
 Point de référence oupoint de référence flottant
 (b)Pour le retour par G00Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”0”
 Oxxxx;G91G41_ _ _;
 G28X0Y0 ;
 G00
 [Type A]
 rs(G42 G01)
 [Type B]
 G28/30/30.1
 s(G42 G01)
 s
 s
 s
 G28/30/30.1
 G01
 r
 s G01
 r
 Démarrage
 G00
 r
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Position intermédiaire
 Position intermédiaire
 Démarrage
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”1”
 G00
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1
 s
 (G41 G01) G01s
 r
 s
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Position intermédiaire
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 (3)G28, G30 ou G30.1 spécifié en mode offset (sans déplacement vers unpoint de référence)(a) Pour le retour par G29
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”0”
 Oxxxx;G91G41_ _ _;
 G28X40.Y–40.;G29X40.Y40.;
 G29
 [Type A]
 rs(G42 G01)
 [Type B]
 G28/30/30.1
 s
 (G42 G01) s
 s
 sG28/30/30.1
 G01
 rs G01
 r
 rG29
 Point de référence ou point deréférence flottant = pointintermédiaire
 Point de retour
 Point de retour
 Point de référence ou point deréférence flottant = pointintermédiaire
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”1”
 G29
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1s(G42 G01) G01
 rs
 s
 Point de retour
 Point de référence ou point deréférence flottant = pointintermédiaire
 (b)Pour le retour par G00Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”0”
 Oxxxx;G91G41_ _ _;
 G28X40.Y–40.;G00
 [Type A]
 rs(G41 G01)
 [Type B]
 G28/30/30.1 s
 (G41 G01) s
 ss
 G28/30/30.1
 G01
 r
 s G01
 r
 r
 r
 G00
 r
 Point de référence ou point deréférence flottant = Pointintermédiaire
 Point de référence ou point deréférence flottant = pointintermédiaire
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5503) est à ”1”
 G00
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1s(G41 G01) G01
 rs
 s
 Point de référence ou point deréférence flottant = pointintermédiaire
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 (4)G28, G30 ou G30.1 spécifié en mode offset (sans déplacement)
 (a) Pour le retour par G29Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G28X0Y0;G29X0Y0;
 [Type A]
 r
 s(G41 G01)
 [Type B]G28/30/30.1/G29
 (G41 G01)
 G28/30/30.1/G29
 G01
 r
 s G01
 G01
 G01
 Point de référence ou point deréférence flottant = point intermédiaire = point de retour
 Vecteur d’intersection
 Point de référence ou point deréférence flottant = point intermédiaire = point de retour
 Vecteur d’intersection
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G01
 [FS15 Type]G28/30/30.1/G29
 s
 (G42 G01)r
 G01Point de référence ou point deréférence flottant = point intermédiaire = point de retour
 Vecteur d’intersection
 (b)Pour le retour par G00Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G28X0Y0;
 G00
 [Type A]
 rs
 (G41 G01)
 [Type B]
 G28/30/30.1
 (G41 G01)s
 s
 G28/30/30.1
 G01
 rs
 G01
 Démarrage
 rG00
 Démarrage
 Point de référence ou point deréférence flottant = point intermédiaire
 Point de référence ou point deréférence flottant = point intermédiaire
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 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G00
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1
 (G41 G01)
 G01
 r
 sPoint de référence ou point deréférence flottant = point intermédiaire
 AVERTISSEMENT1 Quand un code G28, G30 ou G30.1 est spécifié alors que tous les axes de la machine sont
 bloqués, un vecteur de décalage perpendiculaire est appliqué au point intermédiaire, et aucundéplacement n’est effectué vers le point de référence; le vecteur est conservé. On remarqueratoutefois que, même si le type FS15 est utilisé, le vecteur n’est annulé que lorsque leverrouillage de tous les axes de la machine est appliqué. (Le type FS15 conserve le vecteurmême en cas de blocage que chaque axis machine).
 Exemple: Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est mis à ”1” et de blocage que tous les axes machine.
 Exemple: Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est mis à ”1” et de blocage que chaque axis machine.
 2 Quand G28, G30 ou G30.1 est spécifié pour un axe de compensation en mode compensationde plaquette, les vecteurs situés sur les autres axes sont également annulés. (Ceci s’appliqueégalement lorsque CCN (bit 2 du paramètre nº 5003)) est mis à ”1”. Quand le type FS15 estutilisé, seul le vecteur situé sur un axe spécifié est annulé. Noter que l’annulation type FS15diffère de la programmation réelle de FS15 sur ce point.
 Exemple: Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est mis à ”1”.
 G28
 (G42 G01)r
 s
 G01
 s G01
 [FS15 Type]
 s
 r
 sPoint de référence oupoint de référence flottantPosition intermédiaire
 G28 Z_
 s s
 s
 r
 G00
 G00(G41G00X_ Z_)
 Position intermédiairePoint de référence oupoint de référence flottant
 (G42 G01)
 r
 s
 s
 [FS15 Type]
 s
 G01
 G01G28s
 Point de référence oupoint de référence flottantPosition intermédiaire
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 NOTE1 Quand un code G28, G30 ou G30.1 spécifie un axe situé hors du plan de compensation de
 plaquette C, un vecteur perpendiculaire est généré au point d’arrivée du bloc précédent et l’outilreste immobile. Quand un code G53 spécifie un axe situé hors du plan de compensation deplaquette C, un vecteur perpendiculaire est généré au point d’arrivée du bloc précédent et l’outilreste immobile.
 Exemple : Si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) = 1
 2 Quand un bloc G28, G30 ou G30.1 est spécifié pour devenir un bloc de démarrage, un vecteurperpendiculaire au sens du déplacement est créé en un point intermédiaire, puis annulé aupoint de référence. Dans le bloc suivant, un vecteur d’intersection est généré.
 Exemple : Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est mis à ”1”.
 s
 G28(G30/30.1)Z__
 G01(G41G01X_Y_)
 r
 s
 s
 [FS15 Type]
 G01
 [FS15 Type] G01
 r
 s
 G42 G28
 s
 s G01
 G01
 s
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Position intermédiaire
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 Si G29 est spécifiée en mode de compensation de rayon C, une opérationde type FS15 s’exécute si la CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à 1.
 Ceci signifie qu’un vecteur d’intersection est généré dans le blocprécédent et qu’une annulation de vecteur se produit lorsqu’unmouvement à une position intermédiaire a lieu. Le vecteur est rétabli lorsdu déplacement entre le point intermédiaire et le point de retour; unvecteur d’intersection est généré entre le bloc en cours et le suivant.
 (1)G29 spécifié en mode offset (avec déplacement vers un pointintermédiaire et un point de référence).
 (a) Pour une spécification faite immédiatement après le retourautomatique au point de référence.Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G28X40.Y0;G29X45.Y15.;
 G29
 [Type A]
 r
 s
 (G42 G01)
 G01
 G29
 [Type B]
 G28/30/30.1
 s
 (G42 G01)
 G01s
 s
 sG28/30/30.1
 ss
 s
 Point de retour
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Position intermédiaire
 Point de retourPositionintermédiaire
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G29
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1
 (G42 G01)
 G01
 s
 rss
 s
 Point de retour
 Point de référence oupoint de référence flottant
 Positionintermédiaire
 � Commande G29 enmode compensationde rayon C
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 (b)Pour une spécification non effectuée immédiatement après leretour automatique au point de référence.
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G29X40.Y40.;
 [Type A]
 G29
 [Type B]
 (G42 G01)G01
 s
 sr
 ss
 ssr
 (G42 G01)r
 r
 G01
 Point de retour
 Positionintermédiaire
 G29
 Positionintermédiaire
 Point de retour
 Démarrage
 Démarrage
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G29
 [FS15 Type]
 (G42 G01)G01s
 ss
 Positionintermédiaire
 Point de retour
 (2)G29 spécifié en mode offset (sans déplacement vers un pointintermédiaire).
 (a) Pour une spécification faite immédiatement après le retourautomatique au point de référence.
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G28X40.Y–40.;G29X40.Y40.;
 [Type A]
 (G42 G01)
 G29
 [Type B]
 s
 (G42 G01)
 sG28/30/30.1 r
 s
 r
 sG28/30/30.1
 sG29
 sr
 G01
 G01
 Point de référence ou point deréférence flottant = pointintermédiaire
 Point de retour
 Point de retour
 Point de référence ou point deréférence flottant = pointintermédiaire
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 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G29
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1(G42 G01) G01s
 rs
 sPoint de retour
 Point de référence ou point deréférence flottant = pointintermédiaire
 (b)Pour une spécification non effectuée immédiatement après leretour automatique au point de référence.
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G29X40.Y–40.;
 [Type A]
 (G42 G01)
 G29
 [Type B]
 s
 (G42 G01)
 s
 rs
 rG01
 G01
 sr
 G29 G01
 sr r
 s G01
 Position intermédiaire
 Point de retour
 Position intermédiaire
 Point de retour
 Démarrage
 Démarrage
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G29
 [FS15Type ]
 (G42 G01)
 G01
 sr
 s
 s G01
 Point de retour
 Position intermédiaire
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 (3)G29 spécifié en mode offset (sans déplacement vers un point deréférence)
 (a) Pour une spécification faite immédiatement après le retourautomatique au point de référence.
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G28X0Y ;
 [Type A]
 (G42 G01)
 G29
 s s
 G28/30/30.1
 s
 r
 [Type B]
 (G42 G01)
 G29
 s s
 G28/30/30.1
 s
 r G01
 G01
 G01
 G01
 Position intermédiaire = position de retour
 Position de référence ouposition de référence flottante
 Position intermédiaire = position de retour
 Position de référence ouposition de référence flottante
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 G29
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1
 (G42 G01) G01 s
 r
 s
 s
 G01
 Position intermédiaire = position de retour
 Position de référence ouposition de référence flottante
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 (b)Pour une spécification non effectuée immédiatement après leretour automatique au point de référence.
 O××××;G91G41_ _ _;
 G29X0Y0;
 [Type A]
 (G42 G01)
 G29
 [Type B]
 s
 (G42 G01)
 s
 s
 r
 s
 s
 G29
 s G01
 G01
 G01
 G01
 Position intermédiaire = position de retour
 Position intermédiaire = position de retour
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 [FS15 Type]
 (G42 G01)s
 s
 G29
 s G01
 G01
 Position intermédiaire = position de retour
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 (4)G29 spécifié en mode offset (sans déplacement vers un pointintermédiaire et un position de référence).
 (a) Pour une spécification faite immédiatement après le retourautomatique une position de référence.
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G28X0Y ;
 [Type A]
 (G41 G01)
 s
 s
 G28/30/30.1,G29
 r
 [Type B]
 (G41 G01)
 s s
 r
 G01
 G01G01
 G01
 s
 G28/30/30.1,G29
 Position de référence ouposition de référence flottante= position intermédiaire = position de retour
 Vecteur d’intersection
 Vecteur d’intersection
 Position de référence ouposition de référence flottante= position intermédiaire = position de retour
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 [FS15 Type]
 G28/30/30.1,G29
 (G42 G01)G01
 r
 s sG01
 Vecteur d’intersection
 Position de référence ouposition de référence flottante= position intermédiaire = position de retour
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 (b)Pour une spécification non effectuée immédiatement après leretour automatique a la position de référence.
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”0”
 O××××;G91G41_ _ _;
 G29X0Y0;
 [Type A]
 (G41 G01)
 s
 r
 [Type B]
 (G41 G01)s
 sr G01
 G01 G01
 G01
 sG29
 G29
 Position intermédiaire = position de retour
 Position intermédiaire = position de retour
 Cas où CCN (bit 2 du paramètre nº 5003) est à ”1”
 [FS15 Type]
 (G41 G01)G01r
 s
 s
 G01G29
 Position intermédiaire = position de retour
 NOTEQuand un code G29 est spécifié pour un axe situé hors du plan de compensation de plaquetteC, un vecteur perpendiculaire est généré au point d’arrivée du bloc précédent et l’outil resteimmobile. Dans le bloc suivant, un vecteur d’intersection est généré (comme lorsque 2 blocssuccessifs ou plus ne spécifient aucun déplacement).
 sG29Z__
 (G41G01X_Y_)
 r
 s
 G01G01
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 En spécifiant G39 en mode de compensation pendant une compensationde rayon C, l’interpolation circulaire d’angle peut être exécutée. Le rayonde l’interpolation circulaire d’angle est égal à la valeur de compensation.
 En mode compensation
 ou
 G39;
 ;I_J_I_K_J_K_
 G39
 Lorsque la commande indiquée ci-dessus est spécifiée, l’interpolationcirculaire d’angle pour laquelle le rayon est égal à la valeur decompensation peut être exécutée. La présence de G41 ou de G42 avant lacommande indique si l’arc est en sens horaire ou antihoraire. G39 est uneréférence G à une seule utilisation.
 Lorsque G39; est programmée, l’arc à l’angle est tracé de sorte que levecteur au point d’arrivée soit perpendiculaire au point de départ du blocsuivant.
 Lorsque G39 est spécifiée avec I, J et K, l’arc à l’angle est tracé de sorteque le vecteur au point d’arrivée soit perpendiculaire au vecteur défini parles valeurs I, J et K.
 Aucune commande de mouvement ne peut être spécifiée dans un bloccontenant G39.
 Deux ou plusieurs blocs consécutifs sans mouvement peuvent êtrespécifiés après un bloc contenant G39 sans I, J ni K. (Un bloc uniqueindiquant un déplacement égal à zéro remplace deux ou plusieurs blocsconsécutifs sans mouvement.) Si des blocs sans mouvement sontspécifiés, le vecteur de compensation est temporairement perdu. Le modede compensation est ensuite restauré automatiquement.
 14.5.9Interpolation circulaired’angle (G39)
 Format
 Explications
 � Interpolation circulaired’angle
 � G39 sans I, J ni K
 � G39 avec I, J et K
 Limitations
 � Commande demouvement
 � Commande d’aucunmouvement
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 Axe X
 Axe Y
 (0.0, �0.0)
 (�10.0, 10.0)
 Bloc N1 Vecteur decompensation
 Bloc N2
 Bloc N3
 Trajectoire programmée
 Trajectoire ducentre de l’outil
 (En mode compensation)N1 Y10.0 ; N2 G39 ; N3 X-10.0 ;
 .
 .
 .
 .
 .
 .
 .
 .
 Axe X
 Axe Y
 (En mode compensation)N1 Y10.0 ; N2 G39 I–1.0 J2.0 ; N3 X-10.0 Y20.0 ;
 .
 .
 .
 .
 .
 .
 .
 .
 Bloc N1 Vecteur decompensation
 Bloc N2
 Bloc N3
 Trajectoire programmée
 Trajectoiredu centre del’outil
 ������� ����
 (0.0, 10.0)
 (–10.0, 20.0)
 ��������
 � G39 sans I, J ni K
 � G39 avec I, J et K
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 Les valeurs de compensation d’outil comprennent les valeurs decorrection de géométrie et les valeurs de correction d’usure (Fig. 14.6 (a)).
 OFSG
 OFSWOFSG:Valeur de compensation de géométrie
 OFSW:Valeur de compensation d’usure
 ÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇPosition de référence
 Fig. 14.6 (a) Compensation géométrique et compensation d’usure
 Les valeurs de correction d’outil peuvent être chargées dans la mémoirede la CNC soit à partir du pupitre ECRAN/IMD (voir section III–11.4.1)soit par le programme.Une valeur de correction d’outil est sélectionnée dans la mémoire de laCNC lorsque le code correspondant est spécifié avec une adresse H ou Ddans un programme. La valeur est utilisée pour la compensation de longueur, la compensationde rayon, ou pour la correction de géométrie ou d’usure.
 Le tableau 14.6 (a) illustre la plage d’entrées valides des valeurs decompensation d’outil.
 Tableau 14.6 (a) Plage d’entrées valides des valeurs de compensation d’outil
 Systèmed’incrément
 Compensation de géométrie Compensation d’usured’incrément Machine en
 métriqueMachine enpouces
 Machine enmétrique
 Machine enpouces
 IS–B �999,999 mm �99,9999pouces
 �99,999 mm �9,9999pouces
 IS–C �999,9999 mm �99,99999pouces
 �99,9999 mm �9,99999pouces
 La mémoire peut contenir 32, 64, 99, 200, 499, ou 999 valeurs decompensation d’outil (option).Les adresses D ou H sont utilisées dans le programme. L’adresse utiliséedépend de la fonction concernée : compensation de longueur d’outil (voirII–14.1), correction d’outil (voir II–14.3), compensation de rayon B (voirII– NO TAG) ou compensation de rayon C (voir II–14.5).La gamme de chiffres indiqués après l’adresse (D ou H) est fonction dunombre de valeurs de compensation d’outil : 0 à 32, 0 à 64, 0 à 99, 0 à 200,0 à 400, 0 à 499 ou 0 à 999.
 14.6VALEURS DECOMPENSATIOND’OUTIL, NOMBREDE VALEURS DECOMPENSATION ETSAISIE DESVALEURS A PARTIRDU PROGRAMME(G10)
 Explications
 � Plage valable de valeursde compensation d’outil
 � Nombre de valeurs decompensation d’outil etadresses à spécifier

Page 274
						

PROGRAMMATION14. FONCTIONS DE COMPENSATION B–63094FR/01
 264
 Vous pouvez utiliser la mémoire de compensation d’outil A, B ou C.La mémoire de compensation d’outil détermine les valeurs decompensation d’outil à saisir (définir) (Tableau 14.6 (b)).
 Tableau 14.6 (b) Définition du contenu de la mémoire de compensation d’outil et des valeurs de compensationd’outil
 Valeur de correction d’outilMémoire A de compensation d’outil
 Mémoire B de compensation d’outil
 Mémoire C de compensation d’outil
 Valeur de correction degéométrie pour adresse D
 Valeurs de correction degéométrie + valeurs decorrection d’usure pour les
 Valeurs de correction degéométrie pour les adressesD et H (Les valeurs peuvent
 Défini
 Valeur de correction degéométrie pour adresse H
 correction d usure our lesadresses D et H. (Lesvaleurs peuvent êtrespécifiées avec l’une ou
 D et H (Les valeurs euventêtre spécifiées avec l’une oul’autre adresse)
 Défini
 Valeur de correction d’usurepour adresse D
 spécifiées avec l une oul’autre adresse). Valeurs de correction d’usure
 pour les adresses D ou H(Les valeurs peuvent être
 Défini
 Valeur de correction d’usurepour adresse H
 (Les valeurs euvent êtrespécifiées avec l’une oul’autre adresse)
 Défini
 Le format de programmation dépend du type de mémoire decompensation utilisée.
 Tableau 14.6 (c) Définition de la mémoire de compensation d’outil et desvaleurs de compensation d’outil
 Type de mémoire de compensation d’outil Format
 AValeur de compensation d’outil (Géométrie et usure)
 G10L11P_R_;
 BValeur de compensation de géométrie G10L10P_R_;
 BCompensation d’usure G10L11P_R_;
 Valeur de compensation de géométrie pourcode H
 G10L10P_R_;
 C
 Valeur de compensation de géométrie pourcode D
 G10L12P_R_;
 CValeur de compensation d’usure pour code H
 G10L11P_R_;
 Valeur de compensation d’usure pour code D
 G10L13P_R_;
 P : Numéro de compensation d’outilR :Valeur de compensation d’outil en mode de commande absolue (G90).
 Valeur à ajouter à la valeur de compensation d’outil spécifiée en modede commande incrémentielle (G91) (la somme est aussi une valeur decompensation d’outil).
 NOTEAfin de permettre la compatibilité avec le format de CNCplus anciennes, le système autorise l’utilisation de L1 aulieu de L11.
 � Mémoire decompensation d’outil etvaleur de compensationd’outil à saisir
 Format
 � Introduction des valeursde compensation d’outilpar programmation
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 Un profil programmé peut être réduit ou agrandi (mis à l’échelle).Les dimensions spécifiées avec X_, Y_, et Z_ peuvent être agrandies ouréduites avec un facteur d’échelle.Ce facteur d’échelle peut être spécifié dans le programme.Sauf si spécifié dans le programme, le facteur d’échelle spécifié dans unparamètre est utilisé.
 Y
 X
 P4
 P4’
 P1
 P1’
 P3’
 P2’
 P2
 P3
 P0
 P0:Centre de la mise à l’échelle0
 Fig. 14.7 (a) Mise à l’échelle (P 1 P2 P3 P4�P1’P2’P3’P4’)
 G51X_Y_Z_P_ ; Début de mise à l’échelle
 Mise à l’échelle active (mode mise à l’échelle)
 Format Signification de la commande
 X_Y_Z _ : Commande absolue données du centre de la mise à l’échelle
 P_ : Facteur de mise à l’échelle
 G50 ; Annulation du modemise à l’échelle
 AGRANDISSEMENT OU RÉDUCTION SUIVANT TOUS LES AXES AVEC LE MEME FACTEUR D’ÉCHELLE
 G51_X_Y_Z_I_J_K_; Début de mise à l’échelle
 X_Y_Z_ Commande absolue des valeurs de coordonnées du centre de la mise à l’échelle
 I_J_K_ Facteur de mise à l’échellepour les axes X, Y et Z respectivement
 G50 Annulation de la miseà l’échelle
 Format Signification de la commande
 Mise à l’échelle active (mode mise à l’échelle)
 Agrandissement ou réduction suivant chaque axe avec desfacteurs d’échelle différents (image miroir)
 AVERTISSEMENTG51 doit être spécifié dans un bloc séparé. Aprèsagrandissement ou réduction du profil, il faut annuler lemode mise à l’échelle en spécifiant G50.
 14.7MISE A L’ECHELLE(G50,G51)
 Format
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 Le plus petit incrément d’entrée du facteur d’échelle est : 0,001 ou0,00001, en fonction de la valeur sélectionnée dans le paramètre SCR(nº 5400#7). Si le facteur d’échelle P n’est pas spécifié dans le bloc demise à l’échelle (G51X_Y_Z_P_ ;), c’est le facteur défini par le paramètre(nº 5411) qui est pris en compte. Si X, Y, Z sont omis, la position de l’outilau moment où G51 est spécifié sert de centre à la mise à l’échelle.
 Chaque axe peut être mis à l’échelle avec un facteur différent. Aussi quandun facteur négatif est spécifié, une image miroir est appliquée. Définissez,tout d’abord, un paramètre XSC (nº 5400#6) qui permette l’utilisation deséchelles sur chaque axe (image miroir).Définissez ensuite le paramètre SCLx (nº 5401#0) pour valider la miseà l’échelle le long de chaque axe.Le plus petit incrément d’entrée du facteur d’échelle de chaque axe (I, J,K) est 0,001 ou 0,00001 (selon le paramètre SCR (nº 5400#7)).Le facteur d’échelle est défini par le paramètre 5421 avec des valeurscomprises entre +0,00001 et +9,99999 ou +0,001 et +999,999Si une valeur négative est indiquée, l’image miroir est prise en compte.En l’absence du facteur I, J ou K, la valeur définie pour le paramètre (nº5421) est prise en compte. Cependant, il faut que ce paramètre contienneune valeur autre que 0.
 NOTELe point décimal ne peut pas être utilisé pour spécifier unfacteur d’échelle (I, J, K).
 Axe Y
 Axe X
 b
 a
 d
 a/b :Mise à l’échelle de l’axe Xc/d :Mise à l’échelle de l’axe Y 0 :Centre de la mise à l’échelle
 Figure programmée
 Figure mise à l’échelle
 0c
 Fig. 14.7 (b) Mise à l’échelle de chaque axe
 Explications
 � Agrandissement ouréduction le long de tousles axes au mêmefacteur d’échelle
 � Mise à l’échelle dechaque axe, image miroirprogrammable(agrandissement négatif)
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 Même si des agrandissements différents sont appliqués à chaque axe enmode d’interpolation circulaire, l’outil ne tracera pas d’ellipse.Quand des agrandissements différents sont appliqués aux axes et qu’uneinterpolation circulaire est spécifiée à l’aide du rayon R, le résultatressemble au schéma suivant 14.7 (c) (dans l’exemple ci-dessous, unagrandissement de 2 est appliqué au composant X et un agrandissementde 1 est appliqué au composant Y).
 G90 G00 X0.0 Y100.0 ;G51 X0.0 Y0.0 Z0.0 I2000 J1000 ;G02 X100.0 Y0.0 R100.0 F500 ;
 Les commandes ci-dessus sont équivalentes aux commandes suivantes :
 G90 G00 X0.0 Y100.0 Z0.0 ;G02 X200.0 Y0.0 R200.0 F500 ;
 L’agrandissement de R dépend de la plus grande valeur de I ou de J.
 (0,0) (100.0) (200.0)
 Y
 X
 Profil après mis à l’échelle
 Fig. 14.7 (c) Mise à l’échelle pour l’interpolation circulaire 1
 Quand des agrandissements différents sont appliqués aux axes et qu’uneinterpolation circulaire est spécifiée à l’aide de I, J et K, le résultatressemble au schéma suivant 14.7 (d) (dans l’exemple ci-dessous, unagrandissement de 2 est appliqué au composant X et un agrandissementde 1 est appliqué au composant Y).
 G90 G00 X0.0 Y0.0 ;G51 X0.0 Y0.0 I2000 J1000 ;G02 X100.0 Y0.0 I0.0 J–100.0 F500 ;
 Les commandes ci-dessus sont équivalentes aux commandes suivantes :G90 G00 X0.0 Y100.0;G02 X200.0 Y0.0 I0.0 J–100.0 F500 ;
 Dans ce cas, le point d’arrivée ne rencontre pas le rayon, une sectionlinéaire est incluse.
 (0,0) (100.0) (200.0)
 Y
 X
 Profil après mis à l’échelle
 (100.0)
 (200.0)
 Fig. 14.7 (d) Mise à l’échelle pour l’interpolation circulaire 2
 � Mise à l’échelle del’interpolation circulaire
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 Cette échelle ne peut pas être appliquée aux valeurs de compensation delame, aux valeurs de correction de la longueur de l’outil et aux valeurs decorrection de l’outil (Fig. 14.7 (e)).
 Les valeurs de compensation de rayon ne peuvent pas être mises à l’échelle.
 Figure programmée
 Figure mise à l’échelle
 Fig. 14.7 (e) Mise à l’échelle pendant la compensation de lame
 La mise à l’échelle n’est pas applicable aux mouvements de l’axe Z dansle cas des cycles fixes suivants ⋅Valeur de coupe Q et valeur du retrait d en cycle de perçage avec débourrage (G83, G73).⋅Cycle d’alésage fin (G76).⋅Valeur de décalage Q des axes X et Y en cycle d’alésage en tirant (G87).En mode manuel, la distance de déplacement ne peut pas être augmentéeni réduite en utilisant cette fonction de mise à l’échelle.
 Dans le mode de mise à l’échelle, les commandes G28, G30 et celles serapportant au système de coordonnées (G52 à G59) ne doivent pas êtreutilisées. En cas de nécessité, utilisez-les après le mode d’annulation deséchelles.
 AVERTISSEMENT1. Si une valeur définie dans un paramètre est utilisée comme facteur d’échelle en l’absence de
 la spécification de P, la valeur active au moment de la spécification de G51 est utilisée etle!changement de cette valeur par une autre n’est pas possible.
 2. Avant de spécifier un code G pour le retour à une position de référence (G27, G28, G29, G30)ou!une définition d’un système de coordonnées (G92), il faut annuler le mode mise à l’échelle.
 3. Si les résultats de la mise à l’échelle sont arrondis en comptant les fractions de 5 et au-dessus,et en ignorant les restes, la valeur du déplacement peut devenir égale à zéro. Dans ce cas, lebloc est!considéré comme un bloc sans mouvement et, par conséquent, il peut avoir uneincidence sur le mouvement d’outil correspondant à une!compensation de rayon C.Reportez-vous à la description des blocs qui ne déplacent pas l’outil à II–14.5.3.
 � Compensation de l’outil
 � Echelle non valide
 � Commandes concernantle retour à la position deréférence et le systèmede coordonnées
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 NOTE1. La visualisation de position indique les coordonnées après mise à l’échelle.2 Quand une image miroir est appliquée à un axe du plan spécifié, cela donne pour résultat!:
 (1) Commande circulaire Inversion du sens de la rotation.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . (2) Compensation de lame C Inversion du sens de correction.. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . (3) Rotation du système de coordonnées Inversion de l’angle de rotation.. . . . . . . . . . . . . . . . .
 Exemple de programme avec image miroirSous-programmeO9000 ;G00 G90 X60.0 Y60.0;G01 X100.0 F100; G01 Y100.0;G01 X60.0 Y60.0;M99;Programme principalN10 G00 G90;N20M98P9000;N30 G51 X50.0 Y50.0 I–1000 J1000;N40 M98 P9000;N50 G51 X50.0 Y50.0 I–1000 J–1000;N60 M98 P9000;N70 G51 X50.0 Y50.0 I1000 J–1000N80 M98 P9000;N90 G50;
 6050
 100
 50 60 100
 Y
 X
 40
 400
 Fig. 14.7 (f) Exemple de programme d’image miroir
 Exemples
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 Un profil programmé peut être pivoté. Grâce à cette fonction, il estpossible, par exemple, de modifier un programme en utilisant, unecommande de rotation lorsqu’une pièce a été placée sur la machinesuivant un angle différent de la position programmée. De plus, si unepièce comporte des formes identiques par rapport à un point spécifique,le temps nécessaire à la programmation et la longueur du programme pources formes identiques peut être réduit en réalisant un sous-programme eten l’appelant après rotation.
 Angle de rotation
 Centre de rotation
 �
 ��
 Fig. 14.8 (a) Rotation du système de coordonnées
 G68 α_β_R_ ; Début de la rotation du système de coordonnées
 G17 (G18 or G19) : Sélection du plan qui contient le profil à pivoter.α_β_ Commande absolue pour deux des axes X, Y et Z qui
 correspondent au plan courant sélectionné par G17,G18 ou G19. La commande spécifie les coordonnéesdu centre de rotation pour les valeurs spécifiées aprèsle bloc G68.
 R_ Déplacement angulaire avec une valeur positive indiqueun pivotement dans le sens antihoraire. Le bit 0 du paramètre 5400 définit si le déplacement angulaire spécifié est toujours considéré en valeur absolu ou s’il s’agit d’une valeur absolue ou incrémentielle ou en valeur relative en fonction de la référence G spécifiée (G90 ou G91).
 Plus petit incrément d’entrée : 0,001 degré Plage possible des valeurs : –360,000 360,000 A360,000
 Mode rotation du système de cordonnées(Le système de coordonnées est pivoté)
 G69 ; Commande d’annulation du système de coordonnées
 Format
 Signification de la commande
 G17G18G19
 14.8ROTATION DUSYSTEME DECOORDONNEES(G68, G69)
 Format
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 (α β)
 X
 Z
 Centre derotation
 Angle de rotation R (Valeur relative)Angle de rotation (Valeur absolue)
 Fig. 14.8 (b) Rotation du système de coordonnées
 NOTELorsqu’une fraction décimale est utilisée pour spécifier ledéplacement angulaire (R_), le premier chiffre correspondà l’unité de degré.
 Le code G de sélection de plan (G17, G18, G19) peut être spécifié avantle bloc contenant le code G de rotation du système de coordonnées (G68).Les codes G17, G18 et G19 ne peuvent pas figurer dans le mode derotation du système de coordonnées.
 Le centre de rotation d’une commande incrémentielle programmée aprèsG68 et avant une commande absolue correspond à la position de l’outillors de la programmation de G68 (Fig. 14.8 (c)).
 Si α_β_ n’est pas programmé, la position de l’outil au moment où G68a été programmée est considérée comme étant le centre de rotation.
 En l’absence de R_, la valeur spécifiée dans le paramètre 5410 estconsidérée comme étant le déplacement angulaire.
 La référence G qui permet d’annuler la rotation du système decoordonnées (G69) peut se trouver dans un bloc avec une autrecommande.
 La compensation de lame, la compensation de longueur d’outil, lacorrection d’outil et les autres opérations de compensation sont exécutéesaprès rotation du système de coordonnées.
 La rotation du système de coordonnées et la conversion des coordonnéestridimensionnelles utilisent les mêmes références G: G68 et G69. Uneréférence G avec I, J et K est traitée comme une commande pour laconversion des coordonnées tridimensionnelles. Une référence G sans I,J et K est traitée comme une commande pour la rotation du système decoordonnées bidimensionnelles.
 Explications
 � Référence G de sélectiond’un plan: G17, G18 ouG19
 � Commandesincrémentielles dans lemode de rotation dusystème de coordonnées
 � Centre de rotation
 � Déplacement angulaire
 � Commande d’annulationde rotation du systèmede coordonnées
 � Compensation de l’outil
 � Rapports avec laconversion descoordonnéestridimensionnelles(G68, G69)
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 Dans le mode de rotation du système de coordonnées, il n’est pas permisd’introduire les références G concernant le retour à la position deréférence (G27, G28, G29, G30, etc.) ainsi que celles servant à modifierle système de coordonnées (G52 à G59, G92, etc.). Si vous devez utiliserune de ces références G, faites-le après l’annulation du mode de rotationdu système de coordonnées.
 La première commande de mouvement après la commande d’annulationdu mode de rotation du système de coordonnées (G69) doit être spécifiéeen valeurs absolues. Si une commande de mouvement incrémentielle estspécifiée, le mouvement ne se fera pas correctement.
 N1 G92 X�5000 Y�5000 G69 G17 ;N2 G68 X7000 Y3000 R60000 ;N3 G90 G01 X0 Y0 F200 ;
 (G91X5000Y5000)N4 G91 X10000 ;N5 G02 Y10000 R10000 ;N6 G03 X�10000 I�5000 J�5000 ;N7 G01 Y�10000 ;N8 G69 G90 X�5000 Y�5000 M02 ;
 Trajectoire de l’outil lorsqu’une commanderelative est spécifiée dans le bloc N3(entre parenthèses)
 Trajectoire originellement programmée
 Centre de rotation(7000,3000)
 Trajectoire après rotation
 ��,
 (–500.0,–500.0)
 �����
 Fig. 14.8 (c) Commande absolue/incrémentielle pendant la rotation dusystème de coordonnées
 Limitations
 � Commandes concernantle retour à la position deréférence et le systèmede coordonnées
 � Commandesincrémentielles
 Explications
 Commandes depositionnementabsolues/incrémentielles
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 N1 G92 X0 Y0 G69 G01 ;N2 G42 G90 X1000 Y1000 F1000 D01 ;N3 G68 R�30000 ;N4 G91 X2000 ;N5 G03 Y1000 R1000 J500 ;N6 G01 X�2000 ;N7 Y�1000 ;N8 G69 G40 G90 X0 Y0 M30 ;
 Il possible de spécifier G68 et G69 en mode compensation derayon C. Le plan de rotation doit correspondre avec le plan decompensation de rayon C.
 Profil programmé avant la rotationdu système de coordonnées
 Profil programmé après larotation du système de coordonnées
 Trajectoire de l’outil
 30°
 (0, 0)
 Fig. 14.8 (d) Compensation de lame C et rotation du système decoordonnées
 Si une commande de rotation des coordonnées est exécutée en mode miseà l’échelle (mode G51), les valeurs des coordonnées (α� β) du centre derotation seront aussi mises à l’échelle, mais pas l’angle de rotation (R).Lorsqu’une commande de déplacement est spécifiée, la mise à l’échelleest d’abord effectuée ensuite les coordonnées sont pivotées.Une commande de rotation des coordonnées (G68) ne doit pas êtrespécifiée en mode mise à l’échelle (G51) lorsque la compensation derayon C est active (G41, G42). La rotation du système de coordonnéesdoit toujours être spécifiée avant d’activer la compensation de rayon C.
 1. Lorsque le système n’est pas en mode compensation de rayon C,spécifier les commandes dans l’ordre suivant :
 G51 ; Entrée en mode mise à l’échelleG68 ; Entrée en mode rotation des coordonnées
 G69 ; Annulation du mode rotation du système de coordonnéesG50 ; Annulation du mode mise à l’échelle
 Exemples
 � Compensation de rayonC et rotation du systèmede coordonnées
 � Mise à l’échelle etrotation du système decoordonnées
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 2. Quand le système se trouve en mode de compensation de lame C,spécifiez les commandes dans l’ordre suivant (Fig. 14.8(e)) :(annulation de la compensation de lame C)
 G51 ; démarrage du mode de mise à l’échelleG68 ; démarrage de la rotation du système de coordonnées
 : G41 ; entrée en mode compensation de rayon C
 :
 Lorsque seule la rotation dusystème de coordonnées estactive
 Lorsque la mise à l’échelle et la rotationdu système de coordonnées sont actives
 Lorsque seule lamise à l’échelle estactive
 Programme d’usinage
 0
 100.0
 200.0
 200.0 400.0X
 Y
 G92 X0 Y0 ;G51 X300.0 Y150.0 P500 ;G68 X200.0 Y100.0 R45.0 ;G01 X400.0 Y100.0 ;Y100.0 ;X–200.0 ;Y–100.0 ;X200.0 ;
 Fig. 14.8 (e) Mise à l’échelle et rotation du système de coordonnées enmode de compensation de lame C
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 Il est possible de mémoriser un programme en tant que sous-programmeet de l’appeler en changeant l’angle.
 Trajectoire programmée
 Quand la compensation est appliquée(0, –10.0)
 Sous-programme
 (0, 0)
 Exemple de programme lorsque le paramètre nº 5400#0 (RIN) estmis à 1. Le déplacement angulaire spécifié est traité comme une valeurabsolue ou relative selon le code G actif (G90 ou G91).
 G92 X0 Y0 G69 G17;G01 F200 H01 ;M98 P2100 ;M98 P072200 ;G00 G90 X0 Y0 M30 ;
 O 2200 G68 X0 Y0 G91 R45.0 ;G90 M98 P2100 ;M99 ;
 O 2100 G90 G01 G42 X0 Y–10.0 ;X4.142 ;X7.071 Y–7.071 ;G40 ; M99 ;
 Fig. 14.8 (f) Commande de rotation du système de coordonnées
 � Commandes répétitivesde la rotation dusystème de coordonnées
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 Quand vous déplacez un outil avec un axe de rotation (axe C) dans le planXY pendant la coupe, la fonction de contrôle du sens de la normale peutcommander l’outil de façon à ce que l’axe C soit toujours perpendiculaireà la trajectoire de l’outil (Fig. 14.9 (a)).
 Outil
 Outil
 Trajectoire d’outil programmée
 Sens de la normale (danslequel l’outil se déplace)
 Axe C
 Axe C
 Fig. 14.9 (a) Exemple de mouvement de l’outil
 Code G Fonction Explication
 G41.1 ouG151
 Contrôle du sens de lanormale à gauche
 Si la pièce se trouve à droite de latrajectoire de l’outil en regardant lesens dans lequel l’outil avance, lafonction contrôle du sens de la
 G42.1 ouG152
 Contrôle du sens de lanormale à droite
 normale (G41.1 ou G151) estspécifiée. Après que G41.1 (G151ou G42.1 (G152) est spécifié lesens du contrôle de la normaled i t tif
 G40.1 ouG150
 Annulation du contrôledu sens de la normale
 devient actif. Lorsque G40.1 ou G150 estspécifié, le contrôle du sens de lanormale est annulé.
 14.9CONTROLE DU SENSDE LA NORMALE(G40.1, G41.1, G42.1OU G150, G151,G152)
 ������
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 Centre de l’arc
 Fig. 14.9 (c) Contrôle du sens de la normale droite (G42.1)
 Trajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 Fig. 14.9 (b) Contrôle du sens de la normale gauche (G41.1)
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Lorsqu’il est visualisé à partir du centre de rotation autour de l’axe C, ledéplacement angulaire par rapport à l’axe C est déterminé de la manièreillustrée à la Fig. 14.9 (d). Le côté positif de l’axe X étant à zéro, le côtépositif de l’axe Y est à 90°, le côté négatif de l’axe X à 180° et le côténégatif de l’axe Y à 270°.
 Centre de rotation
 +Y
 180° +X
 270�
 0�
 90�
 Fig. 14.9 (d) Angle de l’axe C
 Lors de la validation du mode contrôle du sens de la normale, l’axe C estmis perpendiculaire à la trajectoire programmée au début du bloc danslequel G41.1 ou G42.1 est programmé.Dans ce mode, à la limite entre les blocs, un mouvement de l’axe C estautomatiquement inséré afin de maintenir cet axe perpendiculaire à latrajectoire programmée au début de chaque bloc. En d’autres termes, l’axeC effectue un mouvement de rotation jusqu’à ce qu’il soit perpendiculaireà la trajectoire programmée dans le bloc suivant. Ensuite les axes X et Ycommencent leur mouvement.En mode compensation de rayon, l’axe C est contrôlé de façon qu’il resteperpendiculaire à la trajectoire programmée après introduction de lacompensation. En mode bloc à bloc, l’arrêt n’a lieu qu’après l’exécutiondu mouvement sur les axes X et Y.
 Explications
 � ��� �� ���� �
 � Contrôle du sens de lanormale de l’axe C
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 S
 N1
 N2
 S
 N3
 S
 Trajectoire programmée
 S : Point d’arrêt en bloc à bloc
 Trajectoire du centre de la lame
 Fig. 14.9 (e) Point d’arrêt du bloc à bloc en mode de contrôle du sens dela normale
 Avant de commencer l’interpolation circulaire, l’axe C est tourné de façonqu’il soit normal à l’arc au point de départ. Pendant l’interpolationcirculaire, l’outil est contrôlé de façon que l’axe C soit toujoursperpendiculaire à la trajectoire de l’outil déterminée par l’interpolationcirculaire.
 Centre de l’arcTrajectoire programmée
 Trajectoire du centre de l’outil
 L’outil est contrôlé de façon que l’axe Csoit toujours normal à la trajectoire del’outil déterminée par l’interpolationcirculaire.
 Une commande de rotation estinsérée de façon que l’axe C soitnormal à l’arc au point de départ.
 Fig. 14.9 (f) Contrôle du sens de la normale de l’interpolation circulaire
 NOTEPendant le contrôle du sens de la normale, l’axe C tournetoujours d’un angle inférieur à 180�, c’est-à-dire qu’il tournetoujours dans le sens du déplacement le plus court.
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 Le mouvement de l’axe C inséré au début de chaque bloc est effectué àl’avance définie dans le paramètre nº 5841. Si le mode cycle à vide estactif à ce moment, l’avance utilisée est celle de ce cycle. Si l’avance rapide(G00) est utilisée pour les axes X et Y, l’avance sera celle de ce mode.
 L’avance de l’axe C pendant une interpolation circulaire est calculée parla formule suivante :
 Valeur du mouvement de l’axe C (deg)
 Longueur de l’arc (mm ou pouces)(en deg/mn)F×
 F � Avance (mm/mn ou pouces/mn) spécifiée par le bloccorrespondant à l’arc
 Valeur du mouvement de l’axe C : La différence entre les angles audébut et à la fin du bloc.
 NOTESi l’avance de l’axe C dépasse la vitesse d’usinagemaximale de l’axe C telle qu’elle est spécifiée dans leparamètre nº 1422, l’avance de chacun des autres axes estbloquée afin de maintenir celle de l’axe C au-dessous de lavitesse d’usinage maximale.
 Le paramètre nº 5480 permet d’affecter à n’importe quel axe un axe Csoumis au contrôle du sens de la normale.
 Lorsque l’angle de rotation à insérer, calculé selon le contrôle du sens dela normale, est inférieur à la valeur du paramètre nº 5482, le bloc derotation correspondant n’est pas inséré pour l’axe soumis au contrôle dusens de la normale. Cette rotation d’angle qui a été ignorée est ajoutée àla rotation suivante à insérer. L’angle total fera de nouveau l’objet dumême contrôle avant insertion.Si un angle de 360� ou plus est spécifié, le bloc de rotation correspondantn’est pas inséré.Si un angle de 180� ou plus est spécifié dans un bloc autre que dans le casd’une interpolation circulaire avec une rotation de 180� ou plus de l’axeC, le bloc de rotation correspondant est inséré.
 � Avance de l’axe C
 � Axe de contrôle du sensde la normale
 � Angle pour lequell’insertion du schéma estignorée
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 Spécifier la distance maximum pour laquelle un usinage est effectué avecle même sens de la normale que dans le bloc précédent.
 � Mouvement linéaireLorsque la distance N2, indiquée ci-dessous, est plus petite que lavaleur définie, l’usinage du bloc N2 est effectué en utilisant le mêmesens que dans le cas du bloc N1.
 N1
 N2
 N3
 Trajectoire du centre de l’outil
 Distance
 Trajectoire programmée
 � Mouvement circulaireLorsque le diamètre du bloc N2, indiqué ci-dessous, est plus petit quela valeur définie, l’usinage de ce bloc N2 est effectué en utilisant lemême sens de la normale que dans le bloc N1. L’orientation de l’axeauquel le contrôle du sens de la normale est appliqué, en rapport avecle sens de la normale du bloc N2, ne change pas tout au long de l’arc.
 N1
 N2
 N3
 Trajectoire du centre de l’outil
 Trajectoire programmée
 Diamètre
 NOTE1 Il ne faut spécifier aucune commande de l’axe C pendant le
 contrôle du sens de la normale. Toute commande spécifiéedans ce cas est ignorée.
 2. Avant le début du traitement, il est nécessaire de mettre encorrélation les coordonnées pièce de l’axe C avec laposition courante de cet axe C sur la machine en utilisantune méthode de définition du système de coordonnées(G92).
 3. L’option usinage hélicoïdal est nécessaire pour l’utilisationde cette option. L’usinage hélicoïdal ne peut pas êtrespécifié en mode contrôle du sens de la normale.
 4. Le contrôle du sens de la normale ne peut pas être effectuépar une commande de déplacement G53.
 5. L’axe C doit être un axe rotatif.
 � Mouvement pour lequell’insertion de l’arc estignorée
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 L’image miroir d’une commande programmée peut être produite parrapport à un axe de symétrie programmé (Fig. 14.10 (a)).
 Y
 10060
 50
 �� X
 60
 100(1)(2)
 (3) (4)
 (1) Image d’origine des commandes programmées
 Axe de symétrie (X=50)
 Axe de symétrie(Y=50)
 (2) Image symétrique par rapport à une ligne parallèle à l’axe Yet coupant l’axe X à 50
 (3) Image symétrique par rapport au point (50, 50)
 (4) Image symétrique par rapport à une ligne parallèle à l’axe Xet coupant l’axe Y à 50.
 40
 0
 400
 Fig. 14.10 (a) Image miroir programmable
 G51.1 _ ; Définition d’une image programmable
 Une image miroir d’une commande spécifiée dans cesblocs obtenue par rapport à l’axe de symétriespécifié par G51.1 _;.
 G50.1 _ ; Annulation d’une image miroir programmable
 _ : Point (position) et axe de symétrie pour l’obtentiond’une image miroir spécifiée par G51.1.Axe de symétrie pour l’obtention d’une image miroir spécifiée par G50.1. Le point de symétrie n’est pas spécifié.
 IP
 IP
 IP
 IP
 14.10IMAGE MIROIRPROGRAMMABLE(G50.1, G51.1)
 Format
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 Si la fonction d’image miroir programmable est active lorsque lacommande de création d’une image miroir est aussi sélectionnée par uncommutateur CNC externe ou par une définition CNC (voir III–4.7), lafonction d’image miroir programmable est exécutée en premier.
 L’utilisation d’une image miroir avec un des axes un plan déterminéchange les commandes ci-dessous comme suit :
 Commande Explication
 Commandecirculaire
 G02 et G03 sont échangés
 Compensation derayon
 G41 et G42 sont échangés
 Rotation descoordonnées
 SH et SAH (Rotation des sens) sont échangés
 Le traitement s’effectue de l’image miroir à la mise à l’échelle et larotation des coordonnées dans cet ordre. Les commandes doivent êtrespécifiées dans cet ordre. Il ne faut pas spécifier G50.1 ou G51.1 pendantune mise à l’échelle ni en mode rotation des coordonnées.
 Dans le mode d’image miroir programmable, il n’est pas permisd’introduire les références G concernant le retour à la position deréférence (G27, G28, G29, G30, etc.) ainsi que celles servant à modifierle système de coordonnées (G52 à G59, G92, etc.). Si vous devez utiliserune de ces références G, faites-le après l’annulation du mode d’imagemiroir programmable.
 Explications
 � Image miroir
 � Image miroir sur un axeunique dans un plandéterminé
 Limitations
 � Mise à l’échelle/rotationdu système decoordonnées
 � Commandes concernantle retour à la position deréférence et le systèmede coordonnées
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 Bien que les sous-programmes soient très utiles dans le cas de répétitiond’opérations identiques, la fonction macro-client permet d’utiliser desvariables, des opérations arithmétiques et logiques, et des conditions debranchement. Elles facilitent la création de programmes spéciaux pourune machine donnée. Un programme d’usinage peut appeler unemacro-client avec une simple commande, exactement comme unsous-programme.
 O0001 ; : : :G65 P9010 R50.0 L2 ; : :M30 ;
 Programme d’usinage Macro-client
 O9010 ;#1=#18/2 ;G01 G42 X#1 Y#1 F300 ;G02 X#1 Y–#1 R#1 ; : : :M99 ;
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 Un programme d’usinage ordinaire spécifie une référence G et la distancede déplacement directement avec une valeur numérique, par exempleG100 et X100.0.Avec une macro personnalisée, les valeurs numériques peuvent êtrespécifiées directement ou à l’aide d’un numéro de variable. Lorsqu’unnuméro de variable est utilisé, la valeur de variable peut être modifiée parun programme ou à l’aide d’opérations sur le pupitre IMD.
 #1=#2+100 ;
 G01 X#1 F300 ;
 Lorsque vous spécifiez une variable, spécifiez un signe numérique (#)suivi d’un numéro de variable. Les langages de programmation à usagegénéral permettent d’affecter un nom à une variable, mais cettecaractéristique n’existe pas pour les macro-clients.
 Exemple: #1
 Une expression peut être utilisée pour spécifier un numéro de variable.Dans ce cas, l’expression doit être placée entre crochets.
 Exemple: #[#1+#2–12]
 Les variables sont classées en quatre types par numéro de variable.
 Tableau 15.1 Types de variables
 Nº de variable Type devariable
 Fonction
 #0 Toujourszéro
 Cette variable est toujours zéro. Aucunevaleur ne peut être attribuée à cettevariable.
 #1 – #33 Variableslocales
 Les variables locales peuventuniquement être utilisés dans unemacro pour conserver des donnéescomme les résultats d’opérations. Lorsde la mise hors tension, les variableslocales sont réinitialisées. Lorsqu’unemacro est appelée, des lettres sontattribuées aux variables locales.
 #100 – #149 (#199)#500 – #531 (#999)
 Variablescommunes
 Les variables communes peuvent êtreréparties entre différents programmesmacro. Lors de la mise hors tensions,les variables. #10 à 0#149 sontréinitialisées. Les variables #50 à 0#531conservent les données même lors dela mise hors tension. En option, lesvariables #15 à 0#199 et #53 à 2#999sont également disponibles. Cependant,lorsque ces variables sont utilisées.
 #1000 – Variablessystème
 Les variables du système sont utiliséespour lire et écrire une variété d’articlesde données CN comme la positionactuelle et les valeurs de compensationd’outil.
 15.1VARIABLES
 ����������
 � Représentation de lavariable
 � Types de variables
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 NOTELes variables communes #150 à #199 et #532 à #999 sontdisponibles en option.
 Les variables locales et communes peuvent avoir la valeur 0 ou une valeurcomprise dans les limites suivantes :–1047 à –10–29
 10–29 à 1047
 Si le calcul donne un résultat incorrect, l’alarme nº 111 est déclenchée.
 Lorsqu’une valeur variable est définie dans un programme, le pointdécimal peut être omis.
 Exemple:Lorsque #1=123; est défini, la valeur réelle de la variable #1 est123.000.
 Pour référencer la valeur d’une variable dans un programme, il fautspécifier un mot d’adresse suivi du numéro de la variable. Lorsqu’uneexpression est utilisée pour spécifier une variable, mettez l’expressionentre crochets.
 Exemple: G01X[#1+#2]F#3;
 Une valeur de variable référencée est automatiquement arrondieconformément au plus petit incrément entré de l’adresse.
 Exemple: Lorsque G00X#1; est exécuté sur une CNC 1/1000–mm CNC avec12.3456 attribué à la variable #1, la commande réelle est interprétéecomme G00X12.346;.
 Pour inverser le signe d’une valeur de variable référencée, placez un signemoins (–) avant #.
 Exemple: G00X–#1;
 Lorsqu’une variable indéfinie est référencée, la variable est ignoréejusqu’à un mot d’adresse.
 Exemple:Lorsque la valeur de la variable #1 est 0, et que la valeur de la variable#2 est nulle, l’exécution de G00X#1Y#2; se traduit par G00X0;.
 Dans le commande à deux voies, les variables macro sont fournies pourchaque poste d’outils. Certaines variables communes peuvent,cependant, être utilisées pour les deux voies en définissant les paramètrenº 6036 et 6037 en conséquence.
 Lorsqu’une valeur de variable n’est pas définie, il est dit que cette variableest une variable ”nulle”. La variable #0 est toujours une variable zéro. Ellene peut pas être écrite mais peut être lue.
 (a) CitationLorsqu’une variable indéfinie est citée, l’adresse elle-même est aussiignorée.
 ExempleQuand #1 est ”0” et #2 est nul, le résultat de l’exécution de G00 X#1Y#2 est le même que lorsque G00 X0; est exécuté.
 � Plage de valeurs devariable
 � Omission du pointdécimal
 � Variables de référence
 � Variables de macropersonnaliséecommunes aux postesd’outils (commande àdeux voies)
 � Variable indéfinie
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 (b)Opération<libre> est identique à 0 sauf si remplacé par <libre>
 Lorsque #1 = < libre > Lorsque #1 = 0
 #2 = #1�
 #2 = < libre >
 #2 = #1�
 #2 = 0
 #2 = #1*5�
 #2 = 0
 #2 = #1*5�
 #2 = 0
 #2 = #1+#1�
 #2 = 0
 #2 = #1+#1�
 #2 = 0
 (c) Expressions conditionnelles<libre> ne diffère de 0 que pour EQ et NE
 Lorsque #1 = < libre > Lorsque #1 = 0
 #1 EQ #0�
 Etabli
 #1 EQ #0�
 Non établi
 #1 NE 0�
 Etabli
 #1 NE 0�
 Non établi
 #1 GE #0�
 Etabli
 #1 GE #0�
 Etabli
 #1 GT 0�
 Non établi
 #1 GT 0�
 Non établi
 VARIABLE O1234 N12345
 NO. DATA NO. DATA
 100 123.456 108
 101 0.000 109
 102 110
 103 111
 104 112
 105 113
 106 114
 107 115
 POSITION ACTUELLE (RELATIVE)
 X 0.000 Y 0.000
 Z 0.000 B 0.000
 MEM **** *** *** 18:42:15
 [ MACRO ] [ MENU ] [ OPR ] [ ] [ (OPR) ]
 � Lorsque la valeur d’une variable est vierge, la variable est nulle.
 � La marque ******** indique un débordement (lorsque la valeurabsolue d’une variable est supérieure à 99999999) ou unesous-valeur (valeur absolue inférieure à 0,0000001).

Page 297
						

PROGRAMMATIONB–63094FR/01 15. MACRO-CLIENT
 287
 Les numéros de programme, les numéros de séquence et les numéros desaut de bloc optionnels ne peuvent pas être référencés à l’aide desvariables.
 Exemple:Les variables ne peuvent pas être utilisées comme indiqué ci-dessous :O#1;/#2G00X100.0;N#3Y200.0;
 �����������
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 Les variables du système peuvent être utilisées pour écrire et lire desdonnées internes à la CN telles que les valeurs de compensation d’outilet les valeurs de position courante. Remarquez toutefois que certainesvariables du système peuvent uniquement être lues. Les variables dusystème sont fondamentales pour le développement de l’automatisationet des programmes généraux.
 Des signaux peuvent être échangés entre l’automate programmable(PMC) et les macro-clients.
 Tableau 15.2 (a) Variables du système pour les signaux d’interface
 Nº de variable Fonction
 #1000–#1015#1032
 Un signal à 16 bits peut être envoyé par la PMC à unemacro personnalisée. Les variables #1000 à #1015 sontutilisées pour lire un signal bit par bit. La variable #1032 estutilisée pour lire les 16 bits d’un signal simultanément.
 #1100–#1115#1132
 Un signal à 16 bits peut être envoyé d’une macropersonnalisée vers une PMC. Les variables #1100 à #1115sont utilisées pour écrire un signal bit par bit. La variable#1132 est utilisée pour écrire les 16 bits d’un signalsimultanément.
 #1133 La variable nº 1133 est utilisée pour écrire les 32 bits d’unsignal simultanément depuis une macro personnalisée versune PMC.Remarquez que les valeurs de –99999999 à +99999999peuvent être utilisées pour la variable nº 1133.
 Pour des informations plus détaillées, reportez-vous au manuel desconnexions (B–63003EN–1).
 Les valeurs de compensation d’outils peuvent être lues et écrites enutilisant les variables du système. Les variables pouvant être utiliséesdépendent du nombre de paires de correcteurs, si une différence est faiteentre correcteurs de géométrie et correcteurs d’usure, et si une distinctionest faite entre compensation de longueur et compensation de rayon.Lorsque le nombre de paires de correcteurs ne dépasse pas 200, lesvariables de #2001 à #2400 peuvent aussi être utilisées.
 Tableau 15.2 (b) Variables du système pour la mémoire A decompensation d’outil
 Numéro de correcteur Variable du système
 1:200:999
 #10001 (#2001):#10200 (#2200):#10999
 Tableau 15.2 (c) Variables du système pour la mémoire B decompensation d’outil
 Numéro decorrecteur
 Correction de géométrie Correction d’usure
 1:200:999
 #11001 (#2201):#11200 (#2400):#11999
 #10001 (#2001):#10200 (#2200):#10999
 15.2VARIABLESSYSTEME
 Explications
 � Signaux d’interface
 � Valeurs decompensation d’outils
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 Tableau 15.2 (d) Variables du système pour la mémoire C decompensation d’outil
 Numéro
 Compensation de longueur (H) Compensation de rayon(D)
 de correc-teur
 Compensationgéométrique
 Compensationd’usure
 Compen-sation
 géométrique
 Compen-sation
 d’usure
 1:200:999
 #11001(#2201):#11201(#2400):#11999
 #10001(#2001):#10201(#2200):#10999
 #13001:
 :#13999
 #12001:
 :#12999
 Tableau 15.2 (e) Variable du système pour les alarmes de macros
 Nº devariable
 Fonction
 #3000 Lorsqu’une valeur comprise entre 0 et 200 est attribuée à lavariable #3000, la CNC s’arrête avec une alarme. Après uneexpression, un message d’alarme ne dépassant pas 26caractères peut être décrit. L’écran à cristaux liquides afficheles numéros d’alarme en ajoutant 3000 à la valeur dans lavariable #3000 avec un message d’alarme.
 Exemple:#3000=1(OUTIL NON TROUVE);→ L’écran d’alarme affiche ”3001 OUTIL NON TROUVE.”
 L’information sur la durée peut être lue et écrite.
 Tableau 15.2 (f) Variables du système pour l’information de temps
 Nº devariable
 Fonction
 #3001 Cette variable fonctionne comme une horloge comptant parincréments de 1 milliseconde à tout moment. Lors de la mise soustension, la valeur de cette variable est réinitialisée. Après avoiratteint 65535 millisecondes, la valeur de l’horloge revient à 0.
 #3002 Cette variable fonctionne comme une horloge comptant parincréments 1 heure lorsque le voyant de démarrage du cycle estallumé. Cette horloge conserve sa valeur même lors de la misehors tension. Lorsque 1145324.612 heures sont atteintes, lavaleur de cette horloge revient à 0.
 #3011 Cette variable peut être utilisée pour lire la date actuelle(année/mois/jour). L’information année/mois/jour est convertieen nombre décimal apparent. Par exemple, 28 mars 1995 estécrit comme suit : 19950328.
 #3012 Cette variable peut être utilisée pour lire l’heure actuelle (heure/minute/seconde). L’information heure/minute/seconde estconvertie en nombre décimal apparent. Par exemple, 15 heures34 minutes et 56 secondes est représenté par 153456.
 � Alarmes macro
 � Information sur la durée
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 L’état de contrôle du fonctionnement automatique peut être modifié.
 Tableau 15.2 (g) Variable du système (#3003) pour le contrôle dufonctionnement automatique
 #3003 Bloc simple Fin d’une fonctionauxiliaire
 0 Activée Devant être attendu
 1 Désactivée Devant être attendu
 2 Activée Ne devant pas être attendu
 3 Désactivée Ne devant pas être attendu
 � A la mise sous tension, la valeur de cette variable est 0.
 � Lorsque l’arrêt en bloc à bloc n’est pas autorisé, il ne s’effectue pasmême si le mode bloc à bloc est sélectionné.
 � Lorsque l’attente pour la fin des fonctions auxiliaires (M, S et T) n’estpas spécifiée, l’exécution du programme continue au bloc suivant sansattendre le signal de fin des fonctions auxiliaires. Le signal de fin dedistribution DEN n’est pas non plus sorti.
 Tableau 15.2 (h) Variable du système (#3004) pour le contrôle dufonctionnement automatique
 #3004 Suspension del’avance
 Correction desavances
 Arrêt précis
 0 Activé Activé Activé
 1 Désactivé Activé Activé
 2 Activé Désactivé Activé
 3 Désactivé Désactivé Activé
 4 Activé Activé Désactivé
 5 Désactivé Activé Désactivé
 6 Activé Désactivé Désactivé
 7 Désactivé Désactivé Désactivé
 � A la mise sous tension, la valeur de cette variable est 0.
 � Cas où l’arrêt des avances n’est pas possible :
 (1) Lorsque la touche arrêt des avances est maintenue appuyée, la machines’arrête en mode bloc à bloc. Toutefois, l’opération d’arrêt de bloc àbloc n’est pas exécutée lorsque le mode de bloc à bloc est désactivéavec la variable #3003.
 (2) Lorsque la touche arrêt des avances est appuyée puis relâchée, levoyant arrêt des avances s’allume, mais la machine ne s’arrête pas.L’exécution du programme continue et la machine s’arrête au premierbloc où l’arrêt des avances est autorisé.
 � Lorsque la correction des avances n’est pas permise, une correction de100% est toujours appliquée, quelle que soit la position du sélecteursur le pupitre de la machine.
 � Commande dufonctionnementautomatique
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 � Lorsque l’arrêt précis n’est pas autorisé, la vérification de l’arrêt précisn’est pas effectué (contrôle de position) même dans les blocs quin’effectuent pas d’usinage.
 O0001 ;N1 G00 G91 X#24 Y#25 ;N2 Z#18 ;
 G04 ;N3 #3003=3 ;N4 #3004=7 ;N5 G01 Z#26 F#9 ;N6 M04 ;N7 G01Z–[ROUND[#18]+ROUND[#26]] ;
 G04 ;N8 #3004=0 ;N9 #3003=0 ;N10M03 ;
 M99 ;
 Fig. 15.2 (a) Exemple d’utilisation de la variable #3004 dans un cycle de taraudage
 N1
 N2
 N3, N4
 N6
 N7
 N8, N9,N10
 N5
 Les définitions peuvent être lues et écrites. Les valeurs binaires sontconverties en valeurs décimales.
 #9 (FCV) : Utilisation de la capacité de conversion du format de bande FS 15 ou non
 #5 (SEQ) : Insertion automatique du numéro de séquence#2 (INI) : Programmation en pouces ou en métrique#1 (ISO) : Utilisation ou non de EIA ou ISO comme référence de sortie#0 (TVC) : Contrôle TV ou non
 #15 #14 #13 #12 #11 #10 #9 #8
 FCVRéglage
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
 SEQ INI ISO TVCRéglage
 #3005
 L’état d’image miroir pour chaque axe réglé à l’aide d’un commutateurexterne ou d’une opération de réglage peut être lu grâce au signal de sortie(signal de contrôle d’image miroir). L’état d’image miroir présent à cemoment peut être vérifié. La valeur binaire obtenue est convertie en valeurdécimale.
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
 Réglage
 #3007
 4ème axe 3ème axe 2ème axe 1er axe
 pour chaque bit0 (Fonction image miroir non autorisée)
 ou1 (la fonction image miroir est activée)
 est indiqué
 Exemple: Si #3007 est à 3, la fonction image miroir est autorisée pour les premier et le second axes.
 � Lorsque la fonction image miroir est définie pour un certain axe parles deux possibilités, signal image miroir et définition interne, cesdeux conditions sont mises en OU et ensuite sorties.
 � �����������
 � Image miroir

Page 302
						

PROGRAMMATION15. MACRO-CLIENT B–63094FR/01
 292
 � Lorsque les signaux d’image miroir pour les axes autres que ceuxcontrôlés sont mis à l’état 1, ils sont quand même lus dans la variabledu système #3007.
 � La variable du système #3007 est une variable protégée contrel’écriture. Si une tentative est faite pour y écrire une valeur, l’alarmeP/S nº 116 ”VARIABLE PROTEGEE” est émise.
 Le nombre (nombre cible) de pièces requises et le nombre (nombred’achèvement) de pièces usinées peut être lu et écrit.
 Tableau 15.2(i) Variables du système pour le nombre de pièces nécessaires etle nombre de pièces usinées
 Numéro de variable Fonction
 #3901 Nombre de pièces usinées (nombred’achèvement)
 #3902 Nombre de pièces requises (nombre cible)
 NOTENe remplacez pas une valeur négative.
 L’information modale spécifiée dans les blocs jusqu’au blocimmédiatement antérieur peut être lue.
 Tableau 15.2(j) Variables du système pour l’information modale
 Numéro devariable
 Fonction
 #4001#4002#4003#4004#4005#4006#4007#4008#4009#4010#4011#4012#4013#4014#4015#4016:#4022#4102#4107#4109#4111#4113#4114#4115#4119#4120#4130
 G00, G01, G02, G03, G33 (Groupe 01)G17, G18, G19 (Groupe 02)G90, G91 (Groupe 03)
 (Groupe 04)G94, G95 (Groupe 05)G20, G21 (Groupe 06)G40, G41, G42 (Groupe 07)G43, G44, G49 (Groupe 08)G73, G74, G76, G80–G89 (Groupe 09)G98, G99 (Groupe 10)G50, G51 (Groupe 11)G65, G66, G67 (Groupe 12)G96, G97 (Groupe 13)G54–G59 (Groupe 14)G61–G64 (Groupe 15)G68, G69 (Groupe 16)
 : (Groupe 22)
 Code BCode DCode FCode HCode MNuméro de séquenceNuméro de programmeCode SCode TCode P (Numéro du système de coordonnéespièce additionnel actuellement sélectionné)
 � Nombre de piècesusinées
 � Information modale
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 Exemple:Lorsque #1= #4001; est exécuté, la valeur résultante en #1 est 0, 1, 2,3, ou 33.Si la variable système spécifiée pour lecture d’informations modalescorrespond à un groupe de codes G inutilisable, une alarme P/S estémise.
 La formation de la position ne peut pas être écrite mais peut être lue.
 Tableau 15.2(k) Variables du système pour l’information de position
 Numéro devariable
 Donnée de position
 Systèmede coor-données
 Valeur decom-
 pensationde l’outil
 Lecturependantdéplace-
 ment
 #5001–#5004 Point final du bloc Système decoordon-nées depièce
 Non incluse
 Activé
 #5021–#5024 Position actuelle Système decoordon-nées de lamachine
 Incluse Désactivé
 #5041–#5044 Position actuelle Système decoordon-
 #5061–#5064 Position de signalde saut
 coordon-nées depièce
 Activé
 #5081–#5084 Valeur ducorrecteur delongueur d’outil
 Désactivé
 #5101–#5104 Position servodeviée
 � Le premier chiffre (1 à 4) représente un numéro d’axe.
 � Les variables nº 5081 à 5088 contiennent les valeurs de correctiond’outil actuellement utilisées plutôt celles correspondant aux outilsimmédiatement antérieurs.
 � Les variables nº 5061 à 5068 contiennent la position de l’outil aumoment de l’activation du signal de saut dans un bloc G31 (fonctionde saut). Lorsque le signal de saut n’est pas mis sous tension dans unbloc G31, le point final du bloc spécifié est maintenu dans cesvariables.
 � Quand la lecture pendant le mouvement est désactivée, cela signifieque les valeurs attendues ne peuvent pas être lues à cause de la fonctionde mise en mémoire tampon (prélecture).
 � Position actuelle
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 Les valeurs de correction du point d’origine de la pièce peuvent être lueset écrites.
 Tableau 15.2 (l) Variables du système pour les valeurs de décalage dupoint zéro pièce
 Nº devariable Fonction
 #5201:#5204
 Val. correction du point zéro de la pièce externe du premier axe :Val. correction du point zéro de la pièce externe du quatrième axe
 #5221:#5224
 Val. correction du point zéro de la pièce G54 du premier axe :Val. correction du point zéro de la pièce G54 du quatrième axe
 #5241:#5244
 Val. correction du point zéro de la pièce G55 du premier axe :Val. correction du point zéro de la pièce G55 du quatrième axe
 #5261:#5264
 Val. correction du point zéro de la pièce G56 du premier axe :Val. correction du point zéro de la pièce G56 du quatrième axe
 #5281:#5284
 Val. correction du point zéro de la pièce G57 du premier axe :Val. correction du point zéro de la pièce G57 du quatrième axe
 #5301:#5304
 Val. correction du point zéro de la pièce G58 du premier axe :Val. correction du point zéro de la pièce G58 du quatrième axe
 #5321:#5324
 Val. correction du point zéro de la pièce G59 du premier axe :Val. correction du point zéro de la pièce G59 du quatrième axe
 #7001:#7004
 Val. correction du point zéro de la pièce du premier axe (G54.1 P1) :Val. correction du point zéro de la pièce du quatrième axe
 #7021:#7024
 Val. correction du point zéro de la pièce du premier axe (G54.1 P2) :Val. correction du point zéro de la pièce du quatrième axe
 : :
 #7941
 :#7944
 Val. correction du point zéro de la pièce du premier axe(G54.1 P48) :Val. correction du point zéro de la pièce du quatrième axe
 #14001:#14004
 Val. correction du point zéro de la pièce du premier axe (G54.1 P1) :Val. correction du point zéro de la pièce du quatrième axe
 #14021:#14024
 Val. correction du point zéro de la pièce du premier axe (G54.1 P2) :Val. correction du point zéro de la pièce du quatrième axe
 : :
 #19980
 :#19984
 Val. correction du point zéro de la pièce du premier axe(G54.1 P300) :Val. correction du point zéro de la pièce du quatrième axe
 � Valeurs decompensation dusystème de coordonnéesde pièce (valeurs decorrection du pointd’origine de la pièce)
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 Les variables suivantes peuvent être également utilisées.
 Axe Fonction Nº de variable
 Premieraxe
 Valeur de décalage du point zéro pièce externe
 Valeur de décalage du point zéro pièce G54
 Valeur de décalage du point zéro pièce G55
 Valeur de décalage du point zéro pièce G56
 Valeur de décalage du point zéro pièce G57
 Valeur de décalage du point zéro pièce G58
 Valeur de décalage du point zéro pièce G59
 #2500
 #2501
 #2502
 #2503
 #2504
 #2505
 #2506
 #5201
 #5221
 #5241
 #5261
 #5281
 #5301
 #5321
 Deuxièmeaxe
 Valeur de décalage du point zéro pièce externe
 Valeur de décalage du point zéro pièce G54
 Valeur de décalage du point zéro pièce G55
 Valeur de décalage du point zéro pièce G56
 Valeur de décalage du point zéro pièce G57
 Valeur de décalage du point zéro pièce G58
 Valeur de décalage du point zéro pièce G59
 #2600
 #2601
 #2602
 #2603
 #2604
 #2605
 #2606
 #5202
 #5222
 #5242
 #5262
 #5282
 #5302
 #5322
 Troisièmeaxe
 Valeur de décalage du point zéro pièce externe
 Valeur de décalage du point zéro pièce G54
 Valeur de décalage du point zéro pièce G55
 Valeur de décalage du point zéro pièce G56
 Valeur de décalage du point zéro pièce G57
 Valeur de décalage du point zéro pièce G58
 Valeur de décalage du point zéro pièce G59
 #2700
 #2701
 #2702
 #2703
 #2704
 #2705
 #2706
 #5203
 #5223
 #5243
 #5263
 #5283
 #5303
 #5323
 Quatrièmeaxe
 Valeur de décalage du point zéro pièce externe
 Valeur de décalage du point zéro pièce G54
 Valeur de décalage du point zéro pièce G55
 Valeur de décalage du point zéro pièce G56
 Valeur de décalage du point zéro pièce G57
 Valeur de décalage du point zéro pièce G58
 Valeur de décalage du point zéro pièce G59
 #2800
 #2801
 #2802
 #2803
 #2804
 #2805
 #2806
 #5204
 #5224
 #5244
 #5264
 #5284
 #5304
 #5324
 NOTELes variables optionnelles des systèmes de coordonnéespièce sont nécessaires à l’utilisation des variables nº 2500à 2806 et nº 5201 à 5328.Les variables optionnelles pour 48 systèmes decoordonnées pièce complémentaires sont les nº 7001 à7948 (G54.1 P1 à G54.1 P48).
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 Les opérations figurant dans le tableau 15.3(a) peuvent porter sur desvariables. L’expression à droite de l’opérateur peut contenir desconstantes et/ou variables combinées par une fonction ou l’opérateur. Lesvariables #j et #K dans une expression peuvent être remplacées par uneconstante. Les variables de gauche peuvent également être remplacées parune expression.
 Tableau 15.3 (a) Opérations arithmétiques et logiques
 Fonction Format Remarques
 Définition #i=#j
 SommeDifférenceProduitQuotient
 #i=#j+#k;#i=#j–#k;#i=#j*#k;#i=#j/#k;
 SinusArc sinusTangenteArc tangente
 #i=SIN[#j];#i=COS[#j];#i=TAN[#j];#i=ATAN[#j]/[#k];
 Un angle est spécifié endegrés. 90 degrés et30 minutes sontreprésentés comme90,5 degrés.
 Racine carréeValeur absolueArrondi au plus prèsArrondi à l’unité inférieureArrondi à l’unité supérieureLogarithme naturelFonction exponentielle
 #i=SQRT[#j];#i=ABSOLU[#j];#i=ROUND[#j];#i=FIX[#j];#i=FUP[#j];#i=LN[#j];#i=EXP[#j];
 OUXORET
 #i=#j OU #k;#i=#j XOR #k;#i=#j ET #k;
 Une opération logique estexécutée sur des nombresbinaires bit par bit.
 Conversion de BCD à BINConversion de BIN à BCD
 #i=BIN[#j];#i=BCD[#j];
 Utilisée pour l’échange designaux de et vers le PMC
 Les unités des angles utilisés avec les fonctions SIN, COS, ASIN, ACOS,TAN et ATAN sont les degrés. Par exemple, 90 degrés et 30 minutes sontreprésentés comme 90,5 degrés.
 � Les valeurs possibles des solutions sont indiquées ci-après.Lorsque le bit NAT (bit 0 du paramètre 6004) a la valeur 0: 270� à 90�Lorsque le bit NAT (bit 0 du paramètre 6004) a la valeur 1: –90� à 90�–
 � Si #j n’est pas compris entre –1 et 1, l’alarme P/S nº 111 estdéclenchée.
 � Une constante peut être employée à la place de la variable #j.
 � Les valeurs des solutions sont comprises entre 180° et 0°.
 � Si #j n’est pas compris entre –1 et 1, l’alarme P/S nº 111 estdéclenchée.
 � Une constante peut être employée à la place de la variable #j.
 15.3OPERATIONSARITHMETIQUESET LOGIQUES
 Explications
 � Unité d’angle
 � ARCSIN #i = ASIN[#j];
 � ARCCOS #i = ACOS[#j];
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 � Spécifiez les longueurs des deux côtés séparées par une barreoblique (/).
 � Les valeurs possibles des solutions sont indiquées ci-après.
 Lorsque le bit NAT (bit 0 du paramètre 6004) a la valeur 0: 0 à 360�
 [Exemple] Si #1 = ATAN[–1]/[–1];, le résultat est #1 = 225,0.
 Lorsque le bit NAT (bit 0 du paramètre 6004) a la valeur 1: –180� à180�
 [Exemple] Si #1 = ATAN[–1]/[–1];, le résultat est #1 = –135,0.
 � Une constante peut être employée à la place de la variable #j.
 � A noter que l’erreur relative peut atteindre 10–8 ou une valeursupérieure.
 � Si l’antilogarithme (#j) est égal ou inférieur à zéro, l’alarme P/S nº 111est déclenchée.
 � Une constante peut être employée à la place de la variable #j.
 � A noter que l’erreur relative peut atteindre 10–8 ou une valeursupérieure.
 � Si le résultat de l’opération est supérieur à 3,65 X 1047 (j est égal à peuprès à 110), un dépassement de capacité a lieu et l’alarme P/S nº 111est déclenchée.
 � Une constante peut être employée à la place de la variable #j.
 � Lorsque la fonction ROUND est incluse dans une opération logiqueou arithmétique, dans l’instruction IF ou WHILE, la fonction ROUNDarrondit le résultat à la première décimale.
 Exemple:Lorsque #1=ROUND[#2]; est exécuté où #2 conserve 1.2345, lavaleur de la variable #1 est 1.0.
 � Lorsque la fonction ROUND est utilisée dans des adressesd’instruction de CN, elle arrondit la valeur spécifiée selon le plus petitincrément d’entrée de l’adresse.
 Exemple:Création d’un programme de perçage usinant conformément auxvaleurs de variable #1 et #2 puis retour à la position d’origine Supposez que le système relatif est 1/1000 mm, la variable #1 conserve1,2345 et la variable #2 2,3456. Ensuite, G00 G91 X–#1; Déplacement de 1,235 mmG01 X–#2 F300; Déplacement de 2,346 mmG00 X[#1+#2]; Puisque 1,2345 + 2,3456 = 3,5801, la distance de
 déplacement est de 3,580, donc l’outil ne retournepas à la position d’origine.
 Cette différence apparaît selon si l’addition est effectuée avant ouaprès l’arrondissage. G00X–[ROUND[#1]+ROUND[#2]] doit êtrespécifié pour ramener l’outil à la position d’origine.
 � ARCTAN #i =ATAN[#j]/[#k];
 � Logarithme naturel #i =LN[#j];
 � Fonction exponentielle #i= EXP[#j];
 � Fonction ARRONDI
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 Avec la CNC, lorsque la valeur absolue du nombre entier produit par uneopération sur un nombre est supérieure à la valeur absolue du nombreoriginal, cette opération est appelée arrondi au chiffre supérieur parrapport à un nombre entier. Inversement, lorsque la valeur absolue d’unnombre entier obtenu par une opération sur un nombre est inférieure à lavaleur absolue du nombre original, cette opération est appelée arrondi auchiffre inférieure par rapport à un nombre entier. Soyez particulièrementattentif lorsque vous manipulez les nombres négatifs.
 Exemple:Supposez que #1=1.2 et #2=–1.2.Lorsque #3=FUP[#1] est exécuté, 2.0 est attribué à #3.Lorsque #3=FIX[#1] est exécuté, 1.0 est attribué à #3.Lorsque #3=FUP[#2] est exécuté, –2.0 est attribué à #3.Lorsque #3=FIX[#2] est exécuté, –1.0 est attribué à #3.
 Pour utiliser une fonction dans un programme, on peut employer les deuxpremiers caractères de son nom pour la désigner (voir III–9.7).
 Exemple:ROUND → ROFIX → FI
 � Fonctions� Opérations telles que multiplication et division (*,/, AND)� Opérations telles que addition et soustraction
 (+, –, OR, XOR)
 Exemple) #1=#2+#3*SIN[#4];
 et�� indiquent l’ordre des opérations.
 ��
 �
 �
 �
 � �,
 Les crochets sont utilisés pour changer l’ordre des opérations. Lescrochets peuvent être utilisés jusqu’à une profondeur de cinq niveaux ycompris les crochets utilisés pour englober une fonction. Si vous utilisezplus de cinq niveaux, l’alarme P/S nº 118 est déclenchée.
 Exemple) #1=SIN [ [ [#2+#3] *#4 +#5] *#6] ;
 � à � indiquent l’ordre des opérations.�
 ��
 �
 �
 �
 � Arrondi à l’unitésupérieure et à l’unitéinférieure par rapport àun nombre entier
 � Abréviations descommandesd’opérationsarithmétiques etlogiques
 � Priorité des opérations
 � Crochets
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 Les crochets ([, ]) sont utilisés pour englober une expression. Remarquezque les parenthèses sont utilisées pour les commentaires.
 Des erreurs peuvent se produire lorsque des opérations sont effectuées.
 Tableau 15.3 (b) Erreurs correspondant aux opérations
 Opération Erreurmoyenne
 Erreur maximum
 Type d’erreur
 a = b*c 1.55×10–10 4.66×10–10
 a = b / c 4.66×10–10 1.88×10–9
 1.24×10–9 3.73×–9–9
 a = b + ca = b – c
 2.33×–10–10 5.32×–10–10
 a = SIN [ b ]a = COS [ b ]
 5.0×–9–9 1.0×10–8
 a = ATAN [ b ] / [ c ](*4)
 1.8×10–6 3.6×10–6
 NOTE1. Une erreur relative dépend du résultat de l’opération.2. Le plus petit des deux types d’erreurs est utilisé.3. L’erreur absolue est constante sans tenir compte du résultat
 de l’opération.4. La fonction TAN exécute SIN/COS.
 � La précision des valeurs est d’environ 8 chiffres décimaux. Lorsquede très grands nombres sont manipulés dans une addition ou unesoustraction, les résultats attendus peuvent ne pas être obtenus.
 Exemple:Lorsque vous tentez d’attribuer les valeurs suivantes aux variables #1et #2: #1=9876543210123.456 #2=9876543277777.777les valeurs des variables deviennent: #1=9876543200000.000 #2=9876543300000.000Dans ces cas, lorsque #3=#2–#1; est calculé, #3=100000.000 est lerésultat obtenu. (Le résultat réel de ce calcul est légèrement différentcar il est exécuté en binaire.)
 �����������
 � Crochets
 � Erreur d’opération
 �
 aa � b�
 Erreur relative (*1)
 �
 bMin
 �
 c”
 (*2)
 ε
 Erreur absolue (*3)
 degrés
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 � Soyez également conscient des erreurs pouvant résulter desexpressions conditionnelles utilisant EQ, NE, GE, GT, LE et LT.
 Exemple:IF[#1 EQ #2] est effectué par des erreurs dans #1 et #2, le résultatpossible est une décision incorrecte.Par conséquent, trouvez plutôt la différence entre les deux variablesavec IF[ABS[#1–#2]LT0.001].Ensuite, supposez que les valeurs des deux variables sont égaleslorsque la différence ne dépasse pas une limite autorisée (0,001 dansce cas).
 � De même, soyez attentif lorsque vous arrondissez une valeur à l’unitéinférieure.
 Exemple:Lorsque #2=#1*1000; est calculé où #1=0.002;, la valeur résultant dela variable #2 n’est pas exactement 2 mais 1.99999997. Ici, lorsque #3=FIX[#2]; est spécifié, la valeur résultant de la variable#1 n’est pas 2.0 mais 1.0. Dans ce cas, arrondissez la valeur au chiffreinférieur après avoir corrigé l’erreur de sorte que le résultat soitsupérieur au nombre attendu ou arrondi comme suit :#3=FIX[#2+0.001]#3=ROUND[#2]
 Lorsque le diviseur d’une opération de division ou de TAN[90] est égalà zéro, l’alarme P/S nº 112 est déclenchée.
 � Diviseur
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 Les blocs qui suivent sont appelés des instructions de macros :� Blocs contenant une opération logique ou arithmétique (=),� Blocs contenant une instruction de contrôle (telles que GOTO, DO,
 END),� Blocs contenant des commandes d’appel de macros (telles que
 appels de macros par G65, G66, G67, ou autres codes G, ou codes M).
 Les blocs autres que les instructions de macros sont appelées desinstructions CN.
 � Même lorsque le mode bloc à bloc est sélectionné, la machine nes’arrête pas. A noter, toutefois, qu’elle s’arrête dans le mode bloc àbloc si le bit 5 du paramètre SBM nº 6000 a la valeur 1.
 � Les blocs de macros ne sont pas considérés comme des blocsentraînant un mouvement nul dans le mode de compensation de rayon(voir II–15.7).
 � Les instructions CN comportant une commande d’appel desous-programme (tels que les appels de sous-programme par M98 oud’autres codes M ou T) et ne comprenant pas d’autres adresses decommande sauf O, N ou L ont les mêmes propriétés que lesinstructions de macro.
 � Les blocs ne comprenant pas d’autres adresses de commande sauf O,N, P ou L ont les mêmes propriétés que les instructions de macro.
 15.4INSTRUCTIONS DE MACRO ET INSTRUCTIONS CN
 ����������
 � Différences par rapportaux instructions CN
 � Instructions CN ayant lamême propriété que lesinstructions macro
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 Dans un programme, le débit de commande peut être modifié à l’aide del’instruction GOTO et de l’instruction IF. Trois types d’opération debranchement et de répétition sont utilisés :
 Branchement et Répétition
 Instruction GOTO (branchem.inconditionnel)
 Instruction IF (branchem.condition.: if ..., then...)
 Instruction WHILE (répétition pendant que ...)
 Un branchement sur le numéro de séquence n a lieu. Si le numéro deséquence indiqué n’est pas compris entre 1 et 99999, l’alarme P/S nº 128est déclenchée. Un numéro de séquence peut également être spécifié àl’aide d’une expression.
 GOTO n ; n: Numéro de séquence (1 à 99999)
 Exemple: GOTO1;GOTO#10;
 15.5BRANCHEMENT ET REPETITION
 15.5.1Branchementinconditionnel(instruction GOTO)
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 Spécifiez une expression conditionnelle après IF.
 Si l’expression conditionnelle spécifiée est satisfaite, un branchement surle numéro de séquence n a lieu. Si la condition spécifiée n’est pas remplie,le bloc suivant est exécuté.
 IF [#1 GT 10] GOTO 2 ;
 N2 G00 G91 X10.0 ; :
 Si la valeur de la variable #1 est supérieure à 10, un branchement sur lenuméro de séquence N2 a lieu.
 Si la conditionn’est pas remplie Traitement Si la condition est remplie.
 Si l’expression conditionnelle est satisfaite, une instruction de macroprédéterminée s’exécute. Une seule instruction de macro est exécutée.
 IF [#1 EQ #2] THEN #3=0;
 Si les valeurs de #1 et de #2 sont identiques, #3 prend la valeur 0.
 Une expression conditionnelle doit comprendre un opérateur entre deuxvariables entre un variable et une constante et doit être entre crochets ([,]).Une expression peut être utilisée à la place d’une variable.
 Chaque opérateur comprend deux lettres et est utilisé pour comparer deuxvaleurs pour déterminer si elles sont égales ou si une valeur est inférieureou supérieure à l’autre valeur. Remarquez que le signe différent de ne peutpas être utilisé.
 Tableau 15.5.2 Opérateurs
 Opérateur Signification
 EQ Egal à(=)
 NE Différent de(�)
 GT Supérieur à (>)
 GE Supérieur ou égal à (�)
 LT Inférieur à (<)
 LE Inférieur ou égal à (�)
 15.5.2Branchementconditionnel(instruction IF)
 IF[<expressionconditionnelle>]GOTOn
 IF[<expressionconditionnelle>]THEN
 ����������
 � Expressionconditionnelles
 � Opérateurs
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 L’exemple de programme ci-dessous trouve le total des nombres 1 à 10.
 O9500; #1=0;Valeur initiale de la variable qui garde la somme #2=1;Valeur initiale de la variable à ajouterN1 IF[#2 GT 10] GOTO 2; Branchement en 2 lorsque la somme égale 10 #1=#1+#2; Calcul pour trouver la somme #2=#2+1; Valeur suivante à ajouter GOTO 1; Branchement en N1N2 M30; Fin de programme
 Spécifiez une expression conditionnelle après WHILE. Pendant que lacondition spécifiée est remplie, le programme de DO à END est exécuté.Si la condition spécifié n’est pas remplie, l’exécution du programmepasse au bloc après END.
 WHILE [expression conditionnelle] DO m ; (m=1,2,3)
 END m ; :
 TraitementSi la conditionn’est pas remplie
 Si la conditionest remplie
 Pendant que la condition spécifiée est remplie, le programme de DO àEND après WHILE est exécuté. Si la condition spécifiée n’est pasremplie, l’exécution du programme passe au bloc après END. Le mêmeformat que pour l’instruction IF est appliqué. Le numéro après DO et lenuméro après END sont les numéros d’identification pour spécifier laplage d’exécution. Les numéros 1, 2 et 3 peuvent être utilisés. Si unnuméro autre que 1, 2 et 3 est utilisé, l’alarme P/S nº 126 est déclenchée.
 Exemple de programme
 15.5.3Répétition(instruction While)
 ����������
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 Les numéros d’identification (1 à 3) dans une boucle DO-END peuventêtre utilisés aussi souvent que souhaité. A noter, cependant, que si unprogramme contient des boucles de répétition qui se croisent (valeurs deDO se recouvrant), l’alarme P/S nº 124 est déclenchée.
 1. Les numéros d’identification(1 à 3) peuvent être utilisés aussisouvent que nécessaire.
 WHILE [ … ] DO 1 ;
 END 1 ;:
 WHILE [ … ] DO 1 ;
 END 1 ;
 WHILE [ … ] DO 1 ;
 END 1 ;:
 WHILE [ … ] DO 2 ;
 END 2 ;
 WHILE [ … ] DO 1 ;
 WHILE [ … ] DO 2 ;:
 WHILE [ … ] DO 3 ;:
 END 3 ;:
 END 2 ;:
 END 1 ;
 WHILE [ … ] DO 1 ;
 END 1 ;
 IF [ … ] GOTO n ;
 Nn
 WHILE [ … ] DO 1 ;
 END 1 ;
 IF [ … ] GOTO n ;
 Nn … ;
 :
 2. Les plages DO ne peuvent pas se superposer.
 Traitement
 Traitement
 Traitement
 Traitement
 Traitement
 3. Les boucles DO peuvent êtreemboîtées à une profondeurmaximum de trois niveaux.
 4. La commande peut êtretransférée à l’extérieur d’uneboucle.
 5. Les branchements ne peuventpas être effectués à un emplace-ment á l’intérieur d’une boucle.
 Lorsque DO n’est spécifié sans spécifier l’instruction WHILE, une boucleinfinie de DO à END est produite.
 Lorsqu’un branchement sur le numéro de séquence spécifié dans uneinstruction GOTO a lieu, le numéro de séquence est recherché. Pour cetteraison, le traitement en sens inverse nécessite plus de temps que letraitement dans la direction avant. L’utilisation de l’instruction WHILEpour la Répétition réduit le temps de traitement.
 Dans une expression conditionnelle qui utilise EQ ou NE, une valeurnulle et zéro ont des effets différents. Dans d’autres types d’expressionsconditionnelles, une valeur nulle est prise comme une valeur zéro.
 � Emboîtement
 �����������
 � Boucles infinies
 � Durée du traitement
 � Variable indéfinie
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 L’exemple de programme ci-dessous trouve le total des nombres 1 à 10.
 O0001;#1=0;#2=1;WHILE[#2 LE 10]DO 1;#1=#1+#2;#2=#2+1;END 1;M30;
 Exemple de programme
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 Un programme de macro peut être appelé à l’aide des méthodes suivantes:
 Appel macro Appel simple (G65)Appel modal (G66, G67)Appel macro avec référence GAppel macro avec référence MAppel de sous-programme avec référence MAppel de sous-programme avec référence T
 L’appel macro (G65) diffère des appels de sous-programme (M98) de lafaçon décrite ci-dessous.
 � Avec G65, un argument (donnée passée à une macro) peut êtrespécifié. M98 n’a pas cette capacité.
 � Lorsqu’un bloc M98 contient une autre commande CN (par exemple,G01 X100.0 M98 Pp), le sous-programme est appelé après exécutionde la commande. D’autre part, G65 appelle une macro de façoninconditionnelle.
 � Lorsqu’un bloc M98 contient une autre commande CN (par exemple,G01 X100.0 M98 Pp), la machine s’arrête en mode bloc à bloc.D’autre part, G65 n’arrête pas la machine.
 � Avec G65, le niveau des variables locales change. Avec M98, le niveaude variables locales ne change pas.
 15.6APPEL DE MACRO
 �����������
 � Différences entre lesappels macro et lesappels desous-programme
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 Lorsque G65 est spécifié, la macro personnalisée spécifiée sur l’adresseP est appelée. Les données (argument) peuvent être passées auprogramme de macro personnalisée.
 G65 P p L�� <spécification d’argument>;
 P : Numéro du programme à appeler� : Comptage des répétitions (1 par défaut)Argument : Donnée passée à la macro
 O0001 ; :G65 P9010 L2 A1.0 B2.0 ; :M30 ;
 O9010 ;#3=#1+#2 ;IF [#3 GT 360] GOTO 9 ;G00 G91 X#3 ;N9 M99 ;
 � Après G65, spécifier à l’adresse P le numéro du programme de lamacro à appeler.
 � Lorsqu’un nombre de répétitions est nécessaire, spécifier un nombrede 1 à 9999 après l’adresse L. Lorsque L est omis, la valeur par défautest 1.
 � En utilisant la spécification d’argument, des valeurs sont affectées auxvariables locales correspondantes.
 Deux types de spécifications d’argument sont disponibles. Laspécification I utilise des lettres autres que G, L, O, N et P une foischacune. La spécification d’argument II utilise A, B et C une fois chacuneet utilise également I, J et K jusqu’à dix fois. Le type de spécificationd’argument est automatiquement déterminé d’après les lettres utilisées.
 Spécification d’argument I
 ABCDEFH
 #1#2#3#7#8#9#11
 IJKMQRS
 #4#5#6#13#17#18#19
 TUVWXYZ
 #20#21#22#23#24#25#26
 Adresse Adresse AdresseNº de variable
 Nº de variable
 Nº de variable
 � Les adresses G, L, N, et O ne peuvent pas être utilisées dans lesarguments.
 � Les adresses qu’il n’est pas nécessaire de spécifier peuvent êtreomises. Les variables locales correspondantes aux adresses omisessont mises dans l’état nul.
 15.6.1Appel simple (G65)
 ����������
 � Appel
 � Spécification d’argument
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 Spécification d’argument II La spécification d’argument II utilise A, B et C une fois chacune et utiliseI, J et K jusqu’à dix fois. La spécification d’argument II est utilisée pourpasser des valeurs comme des coordonnées tridimensionnelles commeargument.
 ABCI1J1K1I2J2K2I3J3
 #1#2#3#4#5#6#7#8#9#10#11
 K3I4J4K4I5J5K5I6J6K6I7
 #12#13#14#15#16#17#18#19#20#21#22
 J7K7I8J8K8I9J9K9I10J10K10
 #23#24#25#26#27#28#29#30#31#32#33
 Adresse Nº de variable
 Adresse Nº de variable
 Adresse Nº de variable
 � Les indices de I, J et K servant à indiquer l’ordre de l’argumentn’existent pas dans le programme réel.
 G65 doit être spécifié avant tout argument.
 La CNC identifie de façon interne la spécification d’argument I et laspécification d’argument II. Si un mélange de spécification d’argumentI et de spécification d’argument II est spécifié, le type de spécificationd’argument spécifié ultérieurement prévaut.
 Les unités utilisées pour les données passées sans point décimalcorrespondent au plus petit incrément d’entrée de chaque adresse. Lavaleur d’un argument passé sans point décimal peut varier en fonction dela configuration du système de la machine. Il est conseillé d’utiliser lespoints décimaux dans les arguments d’appel de macro pour maintenir lacompatibilité des programmes.
 Les appels peuvent être emboîtés à une profondeur de quatre niveaux ycompris les appels simples (G65) et les appels modaux (G66). Celan’inclut pas les appels de sous-programme (M98).
 � Les variables locales du niveau 0 au niveau 4 sont prévues pourl’emboîtement.
 � Le niveau du programme principal est 0.
 � Chaque fois qu’une macro est appelée (avec G65 ou G66), le niveaudes variables locales est incrémenté de 1. Les valeurs des variableslocales sur le niveau précédent sont sauvegardées dans la CNC.
 �����������
 � Format
 � Mélange desspécificationsd’argument I et II
 � Position du pointdécimal
 � Emboîtement d’appels
 � Niveaux de variableslocales
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 � Lorsque M99 est exécuté dans un programme macro, le contrôleretourne au programme d’appel. A ce moment, le niveau des variableslocales est décrémenté de 1. Les valeurs des variables localessauvegardées lors de l’appel de la macro sont restaurées.
 O0001 ; :#1=1 ;G65 P2 A2 ; : :M30 ;
 O0002 ; :#1=2 ;G65 P3 A3 ; : :M99 ;
 O0003 ; :#1=3 ;G65 P4 A4 ; : :M99 ;
 O0004 ; :#1=4 ;G65 P5 A5 ; : :M99 ;
 O0005 ; :#1=5 ; : : :M99 ;
 #1 1
 ::
 #33
 #1 2
 ::
 #33
 #1 3
 ::
 #33
 #1 4
 ::
 #33
 #1 5
 ::
 #33
 #100–, #500–
 Programmeprincipal (Niveau 0)
 Macro (Niveau 1)
 Macro (Niveau 2)
 Macro (Niveau 3)
 Macro(Niveau 4)
 Variables locales(Niveau 0) (Niveau 1) (Niveau 2) (Niveau 3) (Niveau 4)
 Variables communes
 Variables pouvant être lues et écrites par lesmacros à différents niveaux.
 Une macro est créée pour effectuer le perçage de H trous à des intervallesde B degrés après un angle de départ de A degrés sur la périphérie d’uncercle de rayon I.Le centre du cercle est (X, Y). Les commandes peuvent être spécifiées soiten absolu soit en relatif. Pour percer dans le sens des aiguilles d’unemontre, spécifier une valeur négative pour B.
 ÉÉÉÉÉÉÉÉÉ
 ÉÉÉÉ
 ÉÉÉÉÉÉ
 H=3
 H=4
 H=2H=1
 A
 BB
 Centre (X,Y)Rayon I
 Exemple de programme(cercle de trous debridage)
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 G65 P9100 X x Y y Z z R r F f I i A a B b H h ;
 X: Coordonnée en X du centre du cercle (absolu ou relatif) (#24)
 Y: Coordonnée en Y du centre du cercle(absolu ou relatif) (#25)
 Z : Profondeur du trou(#26)R: Coordonnées d’un point d’approche (#18)F : Avance de perçage (#9)I : Rayon du cercle (#4)A: Angle de départ du perçage (#1)B: Angle relatif (Sens horaire lorsque le signe moins est spécifié) (#2)H: Nombre de trous (#11)
 O0002;G90 G92 X0 Y0 Z100.0;G65 P9100 X100.0 Y50.0 R30.0 Z–50.0 F500 I100.0 A0 B45.0 H5;M30;
 O9100;#3=#4003; Mémorise les codes G du groupe 3.G81 Z#26 R#18 F#9 K0; (Note) Cycle de perçage..
 Note: L0 peut aussi être utilisé.IF[#3 EQ 90]GOTO 1; Branchement à N1 en mode G90.#24=#5001+#24;Calcul de la coordonnée X du centre.#25=#5002+#25;Calcul de la coordonnée Y du centre.
 N1 WHILE[#11 GT 0]DO 1;Jusqu’à ce que le nombre de trous restant = 0.. .
 #5=#24+#4*COS[#1];Calcul de la position de perçage suivant l’axe X.#6=#25+#4*SIN[#1]; Calcul de la position de perçage suivant l’axe Y.G90 X#5 Y#6; Perçage après avoir atteint la position cible.#1=#1+#2; Actualise l’angle.#11=#11–1;Décrémente le nombre de trous.END 1;G#3 G80; Restauration des codes G dans leur état d’origine.M99;
 Signification des variables:
 #3 : Mémorise les codes G du groupe 3.#5 : Coordonnée en X du prochain trou à percer.#6 : Coordonnée en Y du prochain trou à percer.
 � Format d’appel
 � Programme appelant unprogramme macro
 � Programme macro(programme appelé)
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 Lorsque G66 est émis pour spécifier un appel modal, une macro estappelée après l’exécution d’un bloc spécifiant le mouvement le long desaxes. Cela se poursuit jusqu’à ce que G67 soit exécuté pour annulerl’appel modal.
 O0001 ; :G66 P9100 L2 A1.0 B2.0 ;G00 G90 X100.0 ;Y200.0 ;X150.0 Y300.0 ;G67 ; :M30 ;
 O9100 ; :G00 Z–#1 ;G01 Z–#2 F300 ; : : : :M99 ;
 G66 P p L�� <spécification d’argument> ;
 P : Numéro du programme à appeler� : Comptage des répétitions (1 par défaut)Argument : Donnée passée à la macro
 � Après G66, spécifier à l’adresse P un numéro de programme soumisà appel modal.
 � Lorsqu’un nombre de répétitions est nécessaire, un nombre de 1 à 9999peut être spécifié à l’adresse L.
 � Comme dans l’appel simple (G65), les données à passer à la macrosont spécifiées dans des arguments.
 Lorsqu’une référence G67 est spécifiée, les appels macro modaux ne sontplus exécutés en blocs subséquents.
 Les appels peuvent être emboîtés à une profondeur de quatre niveaux ycompris les appels simples (G65) et les appels modaux (G66). Celan’inclut pas les appels de sous-programme (M98).
 Les appels modaux peuvent être emboîtés en spécifiant une autreréférence au cours d’un appel modal.
 � Dans un bloc G66, aucune macro ne peut être appelée.
 � G66 doit être spécifié avant tout argument.
 � Aucune macro ne peut être appelée dans un bloc qui contient un codetel qu’une fonction auxiliaire qui n’implique pas un mouvementsuivant un axe.
 � Les variables locales (arguments) ne peuvent être définies que dans lesblocs G66. Remarquez que les variables locales ne sont pas réglées àchaque fois qu’un appel modal est effectué.
 15.6.2Appel modal (G66)
 � ��������
 � Appel
 � Annulation
 � Emboîtement d’appels
 � Emboîtement d’appelsmodaux
 ����������
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 La même opération que dans un cycle de perçage G81 est créée en utilisantune macro et le programme d’usinage fait un appel modal de macro. Afinde simplifier le programme, toutes les données de perçage sont spécifiéesà l’aide de valeurs absolues.
 Z=0
 R
 Z
 Le cycle fixe comporte les opérations debase suivantes :Opération 1: Positionnement suivant les axes X et YOpération 2: Transversal rapide au point R
 Opération 3: Avance d’usinage jusqu’au point Z
 Opération 4: Transversal rapide au point R ou l
 Déplacement rapide
 Avance d’usinage
 Opération 1 Position I
 Opération 2 Opération 4
 Position R
 Opération 3
 Position Z
 G65 P9110 X x Y y Z z R r F f L l ;
 X: Coordonnée du trou en X (spécifiée en absolu) (#24). . . . . . . . . . Y: Coordonnée du trou en Y (spécifiée en absolu) (#25). . . . . . . . . . Z : Coordonnée de la position en Z (spécifiée en absolu) (#26). . . . . R: Coordonnée de la position de R (spécifiée en absolu) (#18). . . . . F : Avance de perçage (#9). . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . L : Nombre de répétitions
 O0001; G28 G91 X0 Y0 Z0; G92 X0 Y0 Z50.0; G00 G90 X100.0 Y50.0; G66 P9110 Z–20.0 R5.0 F500; G90 X20.0 Y20.0;X50.0; Y50.0; X70.0 Y80.0; G67;M30;
 O9110;#1=#4001; Mémorise G00/G01.#3=#4003; Mémorise G90/G91.#4=#4109; Mémorise l’avance d’usinage.#5=#5003; Mémorise la coordonnée Z au début du perçage.G00 G90 Z#18;Positionnement au point R.G01 Z#26 F#9;Avance de perçage pour atteindre Z.IF[#4010 EQ 98]GOTO 1; Retour à la position I.G00 Z#18; Positionnement au point R.GOTO 2;
 N1 G00 Z#5; Positionnement au point I.N2 G#1 G#3 F#4;Restauration des informations modales.
 M99;
 Exemple de programme
 � Format d’appel
 � Programme qui appelleun programme macro
 � Programme macro(programme appelé)
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 La définition d’un numéro de référence G pour appeler un programme demacro dans un paramètre vous permet d’appeler le programme de macrode la même façon qu’avec un appel simple (G65).
 O0001 ; :G81 X10.0 Y20.0 Z–10.0 ; :M30 ;
 O9010 ; : : :N9 M99 ;
 Paramètre nº 6050 = 81
 En définissant un numéro de code G de 1 à 9999 destiné à l’appel de macro(O9010 à O9019) dans le paramètre correspondant (nº 6050 à nº 6059),la macro est appelée de la même façon qu’avec G65.Par exemple, lorsqu’un paramètre est défini de façon que la macro O9010puisse être appelée par G81, un cycle spécifique à la machine créé enutilisant une macro peut être appelé sans modifier le programmed’usinage.
 O9010O9011O9012O9013O9014O9015O9016O9017O9018O9019
 6050605160526053605460556056605760586059
 Numéro du programme
 Numéro de paramètre
 Comme pour un appel simple, un nombre de répétions compris entre 1 et9999 peut être spécifié à l’adresse L.
 Comme pour un appel simple, deux types de spécifications d’argumentsont disponibles: la spécification d’argument I et la spécificationd’argument II. Le type de spécification d’argument est déterminéautomatiquement en fonction des adresses utilisées.
 Dans un programme appelé avec une référence G, aucune macro ne peutêtre appelée à l’aide de référence G. Une référence G dans ce type deprogramme est traitée comme une référence G ordinaire. Dans unprogramme appelé comme sous-programme avec une référence M ou T,aucune macro ne peut être appelée à l’aide d’une référence G. Uneréférence G dans un tel programme est également traitée comme référenceG ordinaire.
 15.6.3Appel de macro à l’aided’une référence G
 � ��������
 � Correspondance entreles numéros deparamètre et lesnuméros de programme
 � Répétition
 � Spécification d’argument
 ����������
 � Emboîtement à l’aide deréférence G
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 La définition d’un numéro de référence M pour appeler un programme demacro dans un paramètre vous permet d’appeler le programme de macrode la même façon qu’avec un appel simple (G65).
 O0001 ; :M50 A1.0 B2.0 ; :M30 ;
 O9020 ; : : :M99 ;
 Paramètre nº 6080 = 50
 En définissant un numéro de code M de 1 à 99999999 destiné à l’appelde macro (O9020 à O9029) dans le paramètre correspondant (nº 6080 ànº 6089), la macro est appelée de la même façon qu’avec G65.
 O9020O9021O9022O9023O9024O9025O9026O9027O9028O9029
 6080608160826083608460856086608760886089
 Numéro du programme
 Numéro de paramètre
 Comme pour un appel simple, un nombre de répétions compris entre 1 et9999 peut être spécifié à l’adresse L.
 Comme pour un appel simple, deux types de spécifications d’argumentsont disponibles: la spécification d’argument I et la spécificationd’argument II. Le type de spécification d’argument est déterminéautomatiquement en fonction des adresses utilisées.
 � Vous devez spécifier une référence M pour appeler un programme demacro au début d’un bloc.
 � Dans une macro appelée à l’aide d’une référence G ou dans unprogramme appelé sous forme de sous-programme à l’aide d’uneréférence M ou T, vous ne pouvez appeler aucune macro avec uneréférence M. Une référence M dans ce type de macro ou de programmeest traitée comme référence M ordinaire.
 15.6.4Appel de macro à l’aided’une référence M
 � ��������
 � Correspondance entreles numéros deparamètre et lesnuméros de programme
 � Répétition
 � Spécification d’argument
 ����������
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 La définition d’un numéro de référence M pour appeler unsous-programme (programme de macro) dans un paramètre vous permetd’appeler le programme de macro de la même façon qu’avec un appel desous-programme (M98).
 O0001 ; :M03 ; :M30 ;
 O9001 ; : : :M99 ;
 Paramètre nº 6071 = 03
 En définissant un numéro de code M de 1 à 99999999 destiné à l’appelde sous-programme dans un paramètre (nº 6071 à nº 6079), le programmemacro-client (O9001 à O9009) est appelé de la même façon qu’avec M98.
 O9001O9002O9003O9004O9005O9006O9007O9008O9009
 607160726073607460756076607760786079
 Numéro du programme
 Numéro de paramètre
 Comme pour un appel simple, un nombre de répétions compris entre 1 et9999 peut être spécifié à l’adresse L.
 La spécification d’argument n’est pas autorisée.
 Une référence M dans un programme macro ayant été appelé est traitéecomme une référence M ordinaire.
 Dans une macro appelée avec une référence G ou dans un programmeappelé avec une référence M ou T, aucun sous-programme ne peut êtreappelé à l’aide d’une référence M. Une référence M dans ce type de macroou de programme est traitée comme référence M ordinaire.
 15.6.5Appel desous-programme à l’aide d’uneréférence M
 � ��������
 � Correspondance entreles numéros deparamètre et lesnuméros de programme
 � Répétition
 � Spécification d’argument
 � Référence M
 ����������
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 En activant les sous-programmes (programme macro) à appeler uneréférence T dans un paramètre, un programme macro peut être appelé àchaque fois que la référence T est spécifiée dans le programme d’usinage.
 O0001 ; :T23 ; :M30 ;
 O9000 ; : : :M99 ;
 Paramètre 6001 = 1
 En mettant le paramètre TCS (nº 6001#5) à 1, le programme macro O9000peut être appelé lorsqu’un code T est spécifié dans le programmed’usinage. Un code T spécifié dans un programme d’usinage est affectéà la variable commune #149.
 Dans une macro appelée avec une référence G ou dans un programmeappelé avec une référence M ou T, aucun sous-programme ne peut êtreappelé à l’aide d’une référence T. Une référence T dans ce type deprogramme ou de macro est traitée comme une référence T ordinaire.
 15.6.6Appels desous-programme àl’aide d’une référence T
 � ��������
 � Appel
 ����������
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 Lorsque vous utilisez la fonction d’appel de sous-programme à l’aide deréférences M, la durée d’utilisation cumulative de chaque outil estmesurée.
 � Le temps d’utilisation cumulé de chaque outil T01 à T05 est mesuré.Aucune mesure n’est effectuée pour les numéros d’outils supérieursà T05.
 � Les variables suivantes sont utilisées pour mémoriser les numérosd’outils et les temps mesurés:
 #501
 #502
 #503
 #504
 #505
 Durée d’utilisation cumulative de l’outil nº 1
 Durée d’utilisation cumulative de l’outil nº 2
 Durée d’utilisation cumulative de l’outil nº 3
 Durée d’utilisation cumulative de l’outil nº 4
 Durée d’utilisation cumulative de l’outil nº 5
 � Le temps d’utilisation commence à être compté lorsque la commandeM03 est spécifiée et s’arrête lorsque la commande M05 est spécifiée.La variable du système #3002 est utilisée pour mesurer la duréependant laquelle le voyant de démarrage de cycle est allumé. La duréependant laquelle la machine est arrêtée par suspension de l’avance etarrêt de bloc à bloc n’est pas comptée mais la durée utilisée pourchanger les outils et les palettes est incluse.
 Réglez 3 dans le paramètre nº 6071 et 05 dans le paramètre nº 6072.
 Réglez 0 dans les variables #501 à #505.
 O0001;T01 M06; M03;
 M05; Change #501.T02 M06; M03;
 : M05; Change #502.T03 M06;M03;
 : M05; Change #503.T04 M06;M03;
 : M05; Change #504.T05 M06;M03;
 M05; Change #505.M30;
 15.6.7Exemple deprogrammeConditions
 Contrôle defonctionnement� Réglage des paramètres
 � Réglage des valeurs devariables
 � Programme appelant unprogramme macro
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 O9001(M03);Macro commence à compterM01;IF[#4120 EQ 0]GOTO 9; Aucun outil n’est spécifiéIF[#4120 GT 5]GOTO 9; Nº d’outil en dehors de la plage#3002=0;Remise à zéro du compteur
 N9 M03; Broche en rotation sens avantM99;
 O9002(M05);Macro pour terminer le comptageM01;IF[#4120 EQ 0]GOTO 9; Aucun outil n’est spécifiéIF[#4120 GT 5]GOTO 9; Nº d’outil en dehors de la plage#[500+#4120]=#3002+#[500+#4120];Calcul du temps cumulé
 N9 M05; Arrêt de la brocheM99;
 Programme macro(programme appelé)
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 Pour obtenir un usinage correct, la CNC lit à l’avance la prochaineinstruction CN qui doit être exécutée. Cette opération est appeléetamponnement. En mode compensation de rayon (G41, G42), la CN lità l’avance deux ou trois instructions CN pour rechercher les intersections.Les instructions macro des expressions arithmétiques et desbranchements conditionnels sont traitées dès qu’elles sont lues dans lamémoire tampon. Les blocs contenant M00, M01, M02, ou M30, lesblocs contenant des codes M pour lesquels la mise en mémoire tampondu bloc suivant a été supprimée par la définition des paramètres nº 3411à nº 3420, et les blocs contenant G31 ne sont pas lus à l’avance.
 N1 G31 X100.0 ;N2 #100=1 :
 >
 > :Bloc exécuté
 Exécution del’instruction CN
 Exécution de l’instruction macro
 Mémoire tampon
 N1
 N2
 N1 X100.0 ;>
 > : Bloc en cours d’exécution� : Bloc lu en mémoire tampon
 Exécution del’instruction CN
 Exécution del’instruction macro
 Mémoire tampon
 N1
 N2 N3
 N4
 N2 #1=100 ;N3 #2=200 ;N4 Y200.0 ; :
 N4
 Lorsque N1 est exécuté, l’instruction CN suivante (N4) est lue dans lamémoire tampon. Les instructions de macro (N2, N3) entre N1 et N4 sonttraitées pendant l’exécution de N1.
 15.7TRAITEMENT DES INSTRUCTIONS DE MACRO
 Explications
 � Lorsque le bloc suivantn’est pas tamponné (références M n’étantpas tamponnées, G31,etc.)
 � Mise en mémoire tampondu bloc suivant dans unmode différent de celuide la compensation delame (G42) (normalementen lisant préalablementun bloc)
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 N1 G01 G41 G91 X50.0 Y30.0 F100 Dd ;>
 > : Bloc en cours d’exécution� : Blocs lus en mémoire tampon
 Exécution del’instruction CN
 Exécution del’instruction macro
 Mémoire tampon
 N1
 N2
 N3
 N2 #1=100 ;N3 X100.0 ;N4 #2=200 ;N5 Y50.0 ; :
 N4
 N5
 N3
 Lorsque N1 est exécuté, les instructions CN dans les deux blocs suivants(jusqu’à N5) sont lues dans la mémoire tampon. Les instructions macro(N2, N4) entre N1 et N5 sont traitées au cours de l’exécution de N1.
 N1 G01 G41 X100.0 G100 Dd ;>
 > : Bloc en cours d’exécution� : Blocs lus en mémoire tampon
 N1
 N2
 N3
 N2 #1=100 ;N3 X100.0 ;N4 #2=200 ;N5 M08 ;N6 #3=300N7 X2.00.0 ; :
 N4
 N3
 N5
 N6
 N7
 Exécution del’instruction CN
 Exécution del’instruction macro
 Mémoire tampon
 Lorsque le bloc N1 est exécuté, les instructions CN dans les deux blocssuivants (jusqu’à N5) sont lues dans la mémoire tampon. N5 étant un blocn’impliquant aucun mouvement, aucune intersection ne peut êtrecalculée. Dans ce cas, les instructions CN dans les trois blocs suivants(jusqu’à N7) sont lues. Les instructions macro (N2, N4 et N6) entre N1et N7 sont traitées au cours de l’exécution de N1.
 � Mise en mémoire tampondu bloc suivant en modede compensation delame (G41, G42)
 � Lorsque le bloc suivantn’implique pas demouvement en mode decompensation de lame C(G41, G42)
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 Les programmes macro personnalisée sont similaires auxsous-programmes. Ils peuvent être édités de la même façon que lessous-programmes. La capacité de stockage est déterminée par la longueurtotale de bande utilisée pour enregistrer les macros personnalisées et lessous-programmes.
 La commande d’appel de macro peut être spécifiée en mode IMD. Aucours du fonctionnement automatique, il est toutefois impossible depasser en mode IMD pour un appel de programme macro.
 Un numéro de séquence d’un programme macro personnalisée ne peutêtre recherché.
 Même pendant l’exécution d’un programme macro il est possible depasser en mode bloc à bloc. Un bloc contenant une commande d’appel de macro (G65, G66 ou G67)n’arrête pas le déroulement même si le mode bloc à bloc est actif. Lesblocs contenant des commandes d’opérations arithmétiques et descommandes de contrôle peuvent arrêter le déroulement en mode bloc àbloc si le paramètre nº 6000#5 (SBM) est mis à 1. L’arrêt en mode bloc à bloc est utilisé pour tester les programmes macros.Il faut noter qu’un arrêt en mode bloc à bloc sur une instruction de macroen mode compensation de rayon C, l’instruction est supposée être un blocsans déplacement, et une compensation correcte ne peut pas être effectuéedans certains cas. (En réalité, le bloc est considéré comme spécifiant unmouvement avec une distance de déplacement 0.)
 Une / apparaissant au milieu d’une <expression> (entre crochets [ ] surle côté droit d’une expression arithmétique) est considérée commeopérateur de division. Elle n’est pas considérée comme spécification pourune référence de saut de bloc optionnel.
 En réglant NE8 (bit 0 du paramètre 3202) et NE9 (bit 4 du paramètre3202) sur 1, l’effacement et l’édition sont désactivés par le programme demacro personnalisée et les sous-programmes portant les numéros deprogramme 8000 à 8999 et 9000 à 9999. Ceci évite de détruireaccidentellement les programmes macro personnalisée et lessous-programmes enregistrés. Lorsque toute la mémoire est effacée (en
 actionnant les touches RAZ et ANNULA simultanément pour la mise sous
 tension), le contenu de la mémoire comme les programmes macropersonnalisée sont effacés.
 15.8ENREGISTREMENTDES PROGRAMMESDE MACROPERSONNALISEE
 15.9LIMITATIONS� Mode IMD
 � Recherche du numéro deséquence
 � Bloc simple
 � Saut de bloc optionnel
 � Fonctionnement enmode EDIT
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 Lors d’une opération de RAZ, les variables locales et les variablescommunes #100 à #149 passent à des valeurs nulles. Il est possibled’interdire leur effacement en mettant à 1 les paramètres nº 6001#6 et #7(CLV et CCV). Les variables du système #1000 à 1133 ne sont paseffacées. Une opération de réinitialisation efface tous les états appelés desprogrammes macro personnalisée et des sous-programmes et tous lesétats DO et ramène la commande au programme principal.
 Comme pour M98, les références M et T utilisées pour les appels desous-programme ne sont pas affichées.
 Lorsqu’une suspension de l’avance est activée au cours de l’exécutiond’une instruction macro, la machine s’arrête après l’exécution del’instruction macro. La machine s’arrête également lorsqu’uneréinitialisation est effectuée ou une alarme se déclenche.
 +0.0000001 à +99999999–99999999 à –0.0000001Le nombre de chiffres significatifs est 8 (décimal). Si ce nombre estdépassé, l’alarme P/S nº 003 est déclenchée.
 � Réinitialisé
 � Visualisation de la pageredémarrage programme
 � Suspension de l’avance
 � Valeurs constantespouvant être utiliséesdans <expression>
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 En plus des commandes standard de macro-client, les commandes demacro suivantes sont possibles. Elles sont appelées les commandes desorties extérieures.– BPRNT– DPRNT– POPEN– PCLOSCes commandes permettent d’émettre des valeurs et des caractères devariables via l’interface de lecture/perforation.
 Spécifiez ces commandes dans l’ordre suivant:
 Commande d’ouverture : POPENAvant de spécifier une séquence de commandes de sortie de données,spécifiez cette commande pour établir une connexion avec une unitéd’entrée/sortie externe.
 Commande de sortie de données : BPRNT ou DPRNTSpécifiez la sortie de données nécessaire.
 Commande de fermeture : PCLOSLorsque toutes les commandes de sortie de données sont terminées,spécifier PCLOS pour couper la connexion avec le dispositif extérieurd’entrée/sortie.
 POPENPOPEN établit une connexion avec un dispositif d’entrée/sortie externe.Elle peut être spécifiée avant une séquence de commandes de sortie dedonnées. La CNC sort une référence de commande DC2.
 BPRNT [ a #b [ c ] … ]
 Nombre de chiffres décimaux significatifsVariable
 Caractère
 La commande BPRNT sort les caractères et les valeurs variables enbinaire.
 (i) Les caractères spécifiés sont convertis dans les référencescorrespondantes conformément au réglage (ISO) sorti à ce moment.Les caractères spécifiables sont les suivants:– Lettres (A à Z)– Nombres– Caractères spéciaux (*, /, +, –, etc.)Un astérisque (*) représente un code d’espace.
 (ii) Toutes les variables sont mémorisées avec le point décimal. Spécifiezune variable suivie du nombre de places décimales significativesentre crochets. Une valeur variable est traitée comme donnée à deuxmots (32 bits) y compris les chiffres décimaux. Elle est sortie commedonnée binaire en partant du bit le plus élevé.
 (iii) Quand les données spécifiées ont été émises, un code EOB est émisselon le code de réglage (ISO)
 (iv) Les valeurs nulles des variables sont traitées comme des zéros.
 15.10COMMANDES DE SORTIESEXTERIEURES
 ����������
 � Commande d’ouverturePOPEN
 � Commande de sortie dedonnées BPRNT
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 Exemple )
 LF12 (0000000C)M–1638400(FFE70000)
 �
 110 (0000019A)XEspace�
 BPRINT [ C** X#100 [3] Y#101 [3] M#10 [0] ]Valeur des variables #100=0.40956 #101=–1638.4 #10=12.34
 DPRNT [ a #b [ c d ] … ]
 Nombre de chiffres décimaux significatifsNombre de chiffres significatifs dans la partie entièreVariable
 Caractère
 La commande DPRNT sort des caractères et chaque chiffre dans la valeurd’une variable conformément à la référence réglée dans les réglages(ISO).
 (i) Pour l’explication de la commande DPRNT, voir alinéas (i), (ii) (iii),et (iv) de la commande BPRNT.
 (ii) Lors de la sortie d’une variable, spécifier # suivi du numéro de lavariable, spécifier ensuite entre crochets le nombre de chiffres avantet après le point décimal. Un code est sorti pour chaque nombrespécifié en commençant par le chiffre de plus fort poids. Uneréférence est sortie pour chaque nombre de chiffres spécifié depuisle chiffre supérieur. Pour chaque chiffre, une référence est sortieconformément aux réglages (ISO). Le point décimal est égalementsorti à l’aide d’une référence réglée dans les réglages (ISO).Chaque variable doit être une valeur numérique comprenant jusqu’àhuit chiffres. Lorsque les premiers chiffres sont des zéros, ces zérosne sont pas sortis si PRT (bit 1 du paramètre 6001) est 1. Si le nombrede chiffres après le point décimal est zéro, le point décimal n’est passorti. Lorsque le paramètre nº 6001#1 est mis à 0 (PRT), un code espaceest sorti pour indiquer qu’il s’agit d’un chiffre positif au lieu d’utiliserle signe plus. Si paramètre PRT est mis à 1, aucun code n’est sorti.
 � Commande de sortie dedonnées DPRNT
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 Exemple )
 sp
 spspsp
 sp
 sp
 DPRNT [ X#2 [53] Y#5 [53] T#30 [20] ]Valeur des variables #2=128.47398 #5=–91.2 #30=123.456
 (1) Paramètre PRT(nº.6001#1)=0
 L F
 T
 Y –
 X
 91200
 128474
 23
 sp
 LF
 T23
 Y–91.200
 X128.474
 (2) Paramètre PRT(nº.6001#1)=0
 PCLOS ;La commande PCLOS coupe la connexion avec un dispositifd’entrée/sortie externe. Spécifiez cette commande lorsque toutes lescommandes de sortie de données sont terminées. La référence decommande DC4 est sortie de la CNC.
 � Commande de fermeturePCLOS
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 Spécifier l’utilisation du canal pour les données de réglage (canal d’E/S).En fonction de la programmation de ces données, définir les éléments dedonnées (tels que la vitesse de transmission) pour l’interfacelecteur/perforatrice.Port d’E/S 05 0 : Paramètres 101, 102 et 103Port d’E/S 15 1 : Paramètres 111, 112 et 113Port d’E/S 25 2 : Paramètres 121, 122 et 123Ne jamais spécifier la cassette FANUC ou la disquette pour perforation.Lors de la spécification d’une commande DPRNT pour sortir desdonnées, il faut définir si les zéro de tête sont sortis sous formes d’espaces(paramètre nº 6001#1 (PRT) mis à 1 ou à 0).Pour indiquer la fin d’une ligne de données en code ISO, il faut définir siseul un code LF (CRO du bit 4 du paramètre 6001 est à ”0”) ou un codeLF et CR sont utilisés (CRO du bit 4 du paramètre 6001 est à ”1”).
 NOTE1 Il n’est pas nécessaire de toujours spécifier la commande
 d’ouverture (POPEN), la commande de sortie données(BPRNT, DPRNT) et la commande de fermeture (PCLOS)ensemble. Dans la mesure où une commande d’ouvertureest spécifiée au début d’un programme, il n’est pasnécessaire de la spécifier à nouveau sauf après avoirspécifié une commande de fermeture.
 2 Veillez à spécifier les commandes d’ouverture et lescommandes de fermeture par paires. Spécifiez lacommande de fermeture à la fin du programme. Toutefois,ne spécifiez pas de commande de fermeture si aucunecommande d’ouverture n’a été spécifiée.
 3 Lorsqu’une opération de réinitialisation est exécutéependant que les commandes sont sorties par unecommande de sortie de données, la sortie est arrêtée et lesdonnées suivantes sont effacées. Par conséquent,lorsqu’une opération de réinitialisation est exécutée par uneréférence comme M30 à la fin d’un programme exécutantla sortie de données, spécifiez une commande de fermetureà la fin du programme de sorte que le traitement commeM30 ne soit exécuté jusqu’à ce que toutes les donnéessoient sorties.
 4 Les mots macro abrégés entre crochets [ ] restentinchangés. Toutefois, remarquez que lorsque descaractères entre crochets sont divisés et entrés plusieursfois, la deuxième abréviation et les abréviations suivantessont converties et entrées.
 5 O peut être spécifié entre crochets [ ]. Remarquez quelorsque les caractères entre crochets [ ] sont divisés etentrés plusieurs fois, O est omis dans la deuxième entréeet les entrées suivantes.
 � Réglage nécessaire
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 Lorsqu’un programme est exécuté, un autre programme peut être appeléen entrant un signal d’interruption (UINT) depuis la machine. Cettefonction est appelée fonction macro personnalisée de type interruption.Programmez une commande d’interruption dans le format suivant :
 M96 P���� ;
 M97 ;
 Active l’interruption de macro personnalisée
 Désactive l’interruption de macro personnalisée
 L’utilisation de la fonction de macro personnalisée de type interruptionpermet à l’utiliser d’appeler un programme au cours de l’exécution d’unbloc arbitraire d’un autre programme. Cela permet d’adapter lesprogrammes à utiliser aux situations variant de temps en temps.
 (1)Cas où un outil anormal est détecté : le traitement pour gérer ce cas peutêtre commandé par un signal extérieur.
 (2)Une séquence d’usinage est interrompue par une autre opérationd’usinage sans l’annulation de l’opération en cours.
 (3)A intervalles réguliers, des informations sur l’usinage en cours sontlues. Des applications de commandes adaptatives sont indiquéesci-dessous.
 Signal d’interruption(UINT)*
 Signal d’interruption(UINT)*
 Signal d’interruption(UINT)*
 M96Pxxxx;
 N����;
 M97 ;
 M99 (P����);
 O xxxx;
 Fig. 15.11 Fonction macro personnalisée de type interruption
 Si M96Pxxxx se trouve dans un programme, l’instruction suivante peutêtre interrompue par un signal d’interruption (UINT) permettantd’exécuter le programme spécifié par Pxxxx.Le signal d’interruption (UINT, marqué d’un * sur la figure 15.11) estignoré s’il est introduit pendant l’exécution du programme d’interruptionou après M97.
 15.11MACROPERSONNALISEE DETYPE INTERRUPTION
 ����
 ������ ���
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 Une interruption de macro personnalisée est disponible uniquement aucours de l’exécution du programme. Elle est activée dans les conditionssuivantes – Lorsque le mode mémoire ou le mode IMD est sélectionné– Lorsque STL (voyant de démarrage) est allumé– Lorsque aucune interruption de macro personnalisée n’est
 en cours de traitement
 En général, la fonction d’interruption de macro personnalisée est utiliséeen spécifiant M96 pour activer le signal d’interruption (UINT) et M97pour désactiver le signal.Une fois que M96 est spécifié, une interruption de macro personnaliséepeut être commencée par l’entrée du signal d’interruption (UINT) jusqu’àce que M97 soit spécifié ou que la CN soit réintialisée. Après avoirspécifié M97 ou réinitialisé la CN, aucune interruption de macropersonnalisée n’est lancée même lorsque le signal d’interruption (UINT)est entré. Dans ces derniers cas le signal d’interruption (UINT) est ignoréjusqu’à ce que M96 soit de nouveau spécifié.
 10
 M96 M97 M96
 Signal d’interruption(UINT)
 Signal d’entréed’interruptionactivé Lorsque UINT reste allumé
 Le signal d’interruption (UINT) est activé après la spécification de M96.Même lorsque le signal est entré en mode M97, il est ignoré. Lorsquel’entrée du signal en mode M97 est maintenue jusqu’à ce que M96 soitspécifié, une interruption de la macro personnalisée est lancée dès queM96 est spécifié (uniquement lorsqu’un plan déclenché par l’état estemployé); lorsque le plan déclenché par arête est employé, l’interruptionde macro personnalisée n’est pas lancée même lorsque M96 est spécifié.
 NOTEPour plus d’informations sur les plans déclenchés par l’étatet par l’arête, consulter la rubrique “Signal d’interruption demacro-client (UINT)” à la section II– 15.11.2.
 15.11.1Méthode despécification
 ����������
 � Conditions d’interruption
 � Spécification
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 Il existe deux types d’interruptions de macro personnalisée : lesinterruptions de type sous-programme et les interruptions de type macro.Le type d’interruption utilisé est sélectionné par MSB (bit 5 du paramètre6003).
 (a) Interruption de type sous-programmeUn programme d’interruption est appelé comme un sous-programme.Cela signifie que les niveaux des variables locales restent inchangés avantet après l’interruption.
 (b) Interruption de type macroUn programme d’interruption est appelé comme une macro-client. Celasignifie que les niveaux des variables locales changent avant et aprèsl’interruption. L’interruption n’est pas comprise dans le niveaud’emboîtement des appels de macro personnalisée. Lorsqu’un appel desous-programme d’interruption, cet appel fait partie du niveaud’emboîtement des appels de sous-programme ou des appels de macropersonnalisée. Il n’est pas possible de passer des arguments duprogramme en cours même si l’interruption est du type macro.
 En général, les interruptions de macro personnalisée sont commandéespar M96 et M97. Cependant, ces codes peuvent servir à d’autresutilisations (telles que fonctions M et appel de macro par code M). C’estpourquoi il est possible de définir d’autres codes M de contrôle desinterruptions par le paramètre nº 6003#4 (MPR). Lors de la spécification de ce paramètre pour l’utilisation de codes Mdifférents pour le contrôle des interruptions, il faut aussi définir lesparamètres nº 6033 et 6034 comme suit :Dans le paramètre 6033, il faut définir le code M autorisant l’interruption,dans le paramètre nº 6034, le paramètre interdisant l’interruption. Si leparamètre MPR est mis à 0, les codes M96 et M97 sont utilisés quelquesoit la définition des paramètres nº 6033 et 6034.Les codes M utilisés pour le contrôle de l’interruption sont traités àl’intérieur de la CNC (ils ne sont pas sortis vers l’interface). Cependant,pour la compatibilité des programmes, il est souhaitable d’utiliser lescodes M96 et M97 pour le contrôle de l’interruption de macro.
 Lorsqu’il exécute une interruption de macro personnalisée, l’utilisateurpeut souhaiter interrompre l’instruction CN exécutée ou ne pas souhaiterprocéder à l’interruption jusqu’à ce que l’exécution du bloc actuel soitterminée. MIN (bit 2 du paramètre 6003) est utilisé pour choisir s’il doity avoir interruption même au milieu d’un bloc ou attendre jusqu’à la findu bloc.
 (i) L’entrée du signal d’interruption (UINT) interrompt toutdéplacement ou temporisation en cours et le programmed’interruption est exécuté.
 15.11.2Détails des fonctions
 ����������
 � Interruptions de typesous-programme et detype macro
 � Références M decommande d’interruptionde macro personnalisée
 � Interruptions de macropersonnalisée etinstructions CN
 Type I (quand une interruptionintervient même au milieud’un bloc)
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 (ii) Si des commandes CN existent dans le programme d’interruption, lebloc interrompu disparaît et les commandes du programmed’interruption sont exécutées. Lorsque le déroulement des opérationsrevient au programme interrompu, l’enchaînement se fait au bloc quisuit le bloc en cours lors de l’interruption.
 (iii) S’il n’y a aucune instruction CN dans le programme d’interruption,le déroulement des opérations après M99 revient au bloc en cours duprogramme interrompu.
 ÉÉÉÉÉÉÉÉ
 Exécution en cours
 Programme normal
 Interrompu par interruption de macro
 Exécution en cours
 Entrée du signal d’interruption (UINT)
 Redémarrage de la commandeCNC ; lorsqu’il n’y a pasd’instruction CN dans leprogramme d’interruption
 Interruption de lamacro personnalisée
 (i) Si le bloc en cours n’est pas un bloc de cycle fixe comportantplusieurs opérations telles que cycle fixe de perçage et retourautomatique au point de référence (G28), l’interruption est effectuéecomme suit :Lorsque le signal d’interruption (UINT) est entré, les instructionsmacros du programme d’interruption sont exécutées immédiatementsauf si une instruction CN est rencontrée dans ce programmed’interruption. Les instructions CN ne sont pas exécutées jusqu’à ceque le bloc actuel soit terminé.
 (ii) Si le bloc exécuté consiste en plusieurs opérations de cycle, uneinterruption est exécutée de la façon suivante :Lorsque le dernier mouvement dans les opérations de cycle démarre,les instructions macro dans le programme d’interruption sontexécutées sauf si une instruction CN est prise en compte. Lesinstructions CN sont exécutées après la fin de l’exécution de toutesles opérations du bloc en cours du programme interrompu.
 ÉÉÉÉÉÉÉÉÉ
 Exécution en cours
 Programme normal
 Exécution en cours
 Entrée du signal d’interruption (UINT)
 Interruption de lamacro personnalisée
 Instruction CN dans leprogramme d’interruption
 Type II (interruption aprèsachèvement du bloc encours)
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 Le signal d’interruption est activé après le démarrage de l’exécution d’unbloc contenant M96 pour activer les interruptions de macropersonnalisée. Le signal est désactivé lorsque l’exécution d’un bloccontenant M97 commence.Pendant l’exécution d’un programme d’interruption, le signald’interruption est désactivé. Le signal est activé lorsque l’exécution dubloc suivant immédiatement li bloc interrompu dans le programmeprincipal démarre après que la commande revienne du blocd’interruption. Dans le type I, si le programme d’interruption consisteuniquement en des instructions macro, le signal d’interruption est activélorsque l’exécution du bloc interrompu démarre après le retour de lacommande depuis le programme d’interruption.
 Même lorsque l’opération de cycle est en cours, le mouvement estinterrompu et le programme d’interruption est exécuté. Si le programmed’interruption ne contient pas d’instructions CN, l’opération de cycle estrelancée après le retour de la commande au programme interrompu. S’iln’y a pas d’instructions CN, les opérations restantes dans le cycleinterrompu sont remises au début et le bloc suivant est exécuté.
 Lorsque le dernier mouvement de l’opération de cycle démarre, lesinstructions macro dans le programme d’interruption sont exécutées saufsi une instruction CN est prise en compte. Les instructions CN sontexécutées à la fin de l’opération de cycle.
 � Conditions d’activationet de désactivation dusignal d’interruption demacro personnalisée
 � Interruption de macropersonnalisée au coursde l’exécution d’un blocimpliquant l’opération decycle
 Cas du type I
 Cas du type II
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 Il existe deux plans d’entrée de signal d’interruption de macropersonnalisée (UINT) : le plan déclenché par l’état et le plan déclenchépar l’arête. Lorsque le plan déclenché par l’état est utilisé, le signal estactivé lorsqu’il est sous tension. Lorsque le plan déclenché par l’arête estutilisé, le signal est activé sur l’arête montante lorsqu’il passe de l’étathors tension à sous tension.Un de deux plans est sélectionné avec TSE (bit 3 du paramètre 6003).Lorsque le plan déclenché par l’état est sélectionné par ce paramètre, uneinterruption de macro personnalisée est générée si le signal d’interruption(UINT) est activé au moment où le signal est activé. En maintenant lesignal d’interruption (UINT) est activé, le programme d’interruption peutêtre exécuté de façon répétée.Lorsque le plan déclenché par l’arête est sélectionné, le signald’interruption (UINT) n’est activé que sur son arête montante. Parconséquent, le programme d’interruption n’est exécuté quemomentanément (dans le cas où le programme comprend uniquement desinstructions macro). Lorsque le plan déclenché par l’état est inappropriéune fois pour tous les programmes (dans ce cas, le signal d’interruptionpeut être maintenu activé), le plan déclenché par l’arête est utile.A l’exception des applications spécifiquement mentionnées ci-dessus,l’utilisation de chacun des plans a les mêmes résultats. Le temps entrel’entrée du signal et le déclenchement de l’interruption est sensiblementle même dans les deux cas.
 1
 0
 Signal d’interruption (UINT)
 Exécutionde l’interr.
 Exécutionde l’interr.
 Exécutionde l’interr.
 Exécutionde l’interr.
 Exécutionde l’interr.
 Plan déclenchépar l’état
 Plan déclenchépar l’arête
 Dans l’exemple ci-dessus, une interruption est exécutée quatre foislorsque le plan déclenché par l’état est utilisé ; lorsque le plan déclenchépar l’arête est utilisé, l’interruption est exécutée juste une fois.
 � Signal d’interruption demacro personnalisée(UINT)
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 Pour ramener la commande d’une interruption de macro personnaliséevers le programme interrompu, spécifiez M99. Un numéro de séquencedans le programme interrompu peut également être spécifié à l’aide del’adresse P. Si cela est spécifié, le numéro de séquence spécifié duprogramme est recherché depuis le début. La commande est ramenée aupremier numéro de séquence trouvé.Lorsqu’un programme d’interruption de macro personnalisée est exécuté,aucune interruption n’est générée. Pour activer une autre interruption,exécutez M99. Lorsque M99 est spécifié seul, il est exécuté avant la finde la commande précédente. Par conséquent, une interruption de macropersonnalisée est activée pour la dernière commande du programmed’interruption. Si cela n’est pas pratique, les interruptions de macropersonnalisée doivent être commandées en spécifiant M96 et M97 dansle programme.Lorsqu’une interruption de macro personnalisée est exécutée, aucuneautre interruption de macro personnalisée n’est générée ; lorsqu’uneinterruption est générée, les interruptions supplémentaires sontautomatiquement empêchées. L’exécution de M99 permet une autreinterruption de macro personnalisée. M99 spécifié seul dans un bloc estexécuté avant la fin du bloc précédent. Dans l’exemple suivant, uneinterruption est activée pour le bloc Gxx de O1234. Lorsque le signal estentré, O1234 est de nouveau exécuté. O5678 est commandé par M96 etM97. Dans ce cas, une interruption n’est pas activée pour O5678 (activéeaprès le retour de la commande à O1000).
 M99;
 GxxXxxx;
 O1234
 O1000;
 M96P1234;
 M96P5678
 M97
 O5678
 GxxXxxx;M96;M99;
 M97
 Interruption
 Interruption
 Interruption
 Interruption
 � Retour d’une interruptionde macro personnalisée
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 NOTELorsqu’un bloc M99 consiste uniquement en l’adresse O, N,P, L ou M, ce bloc est considéré comme appartenant au blocprécédent dans le programme. Par conséquent, un arrêt debloc à bloc n’a pas lieu pour ce bloc. En termes deprogrammation, ��� et �� sont sensiblement lesmêmes. (La différence est dans le fait que G�� doit êtreexécuté avant que M99 soit reconnu).
 � G ��X ���;M99 ;
 � G�� X��� M99 ;
 Une interruption de macro personnalisée diffère d’un appel deprogramme normal. Elle est lancée par un signal d’interruption (UINT)au cours de l’exécution du programme. En général, toutes lesmodifications d’information modale effectuées par le programmed’interruption ne doivent pas affecter le programme interrompu.Pour cette raison, même lorsque l’information modale est modifiée par leprogramme d’interruption, l’information modale avant l’interruption estreprise lorsque la commande est ramenée au programme interrompu parM99.Lorsque la commande est ramenée depuis le programme d’interruption auprogramme interrompu par M99 Pxxxx, l’information modale peut denouveau être commandée par le programme. Dans ce cas, la nouvelleinformation continue modifiée par le programme d’interruption estpassée au programme interrompu. La reprise de l’ancienne informationmodale présente avant l’interruption n’est pas souhaitable. En effet, aprèsle retour de la commande, certains programmes peuvent fonctionnerdifféremment selon l’information modale présente avant l’interruption.Dans ce cas, les mesures suivantes sont applicables :
 (1)Le programme d’interruption fournit l’information modale à utiliseraprès le retour de la commande au programme interrompu.
 � Interruption de macropersonnalisée etinformation modale
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 (2)Après retour au programme interrompu, les données modales sont denouveau spécifiées si nécessaire.
 O∆∆∆∆
 M96Pxxx
 N����;
 M99(P����);
 Oxxx;
 Signal d’interruption (UINT)
 (Sans spécification P)
 Modifiezl’informationmodale
 L’information modalereste inchangée avantet après l’interruption.
 (Avec spécification P)
 La nouvelle information modifiée par le programmed’interruption est présente.
 Les données modales présentent avant l’interruption redeviennentvalables. La nouvelle information modale modifiée par le programmed’interruption est désactivée.
 Les nouvelles données modales modifiées par le programmed’interruption restent valables même après le retour. L’ancienneinformation modale qui était valable dans le bloc interrompue peut êtrelue à l’aide des variables du système de macro personnalisé #4001 à#4120. Remarquez que lorsque l’information modale est modifiée par leprogramme d’interruption, les variables du système #4001 à #4120restent inchangées.
 � Les coordonnées du point A peuvent être lues dans les variables dusystème de #5001 et les suivantes jusqu’à ce que la premièreinstruction CN soit rencontrée.
 � Les coordonnées du point A’ peuvent être lues après une instructionsans déplacement.
 � Les coordonnées machines et les coordonnées pièce du point B’peuvent être lues dans les variables #5021 et les suivantes et #5041 etles suivantes.
 Information modalelorsque M99 renvoie lecontrôle
 Information modalelorsque M99 P ����renvoie le contrôle
 � Variables du système(valeurs d’information deposition) pour leprogrammed’interruption
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 B’
 B
 A’
 A
 Interruption généréeTrajectoire du centre de l’outil
 Vecteur de correction
 Trajectoire de l’outil programmée
 Lorsque le signal d’interruption (UINT) est entré et qu’un programmed’interruption est appelé, l’appel modal de macro personnalisée estannulé (G67). Toutefois, lorsque G66 est spécifié dans le programmed’interruption, l’appel modal de macro personnalisée est activé. Lorsquela commande est ramenée du programme d’interruption par M99, l’appelmodal est repris à l’état dans lequel il était avant que l’interruption ne soitgénérée. Lorsque la commande est ramenée par M99Pxxxx;, l’appelmodal dans le programme d’interruption reste activé.
 Lorsque le signal d’interruption (UINT) est entré au cours de l’exécutiond’une opération de retour en mode d’essai à vide après l’opération derecherche de relance du programme, le programme d’interruption estappelé à la fin de l’opération de redémarrage de tous les axes. Cela signifieque l’interruption de type II est utilisée sans tenir compte du réglage desparamètres.
 � Interruption de macropersonnalisée et appelmodal de macropersonnalisée
 � Interruption de macropersonnalisée et relancedu programme
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 16 ��� �� �� ��� ��� ������ �� ����
 Cette fonction permet aux utilisateurs de programmer facilement enextrayant les données numériques (données de profil) d’un dessin et enintroduisant des valeurs numériques depuis le pupitre IMD. Ceci élimine la nécessité d’utiliser un langage de programmation CNexistant.
 Grâce à cette fonction, un constructeur de M.O. peut préparer leprogramme d’un cycle d’usinage complet (alésage taraudage) en utilisantla fonction macro-client et peut le sauvegarder dans la mémoire desprogrammes. A ce cycle sont assignés des noms, tel que BOR1, TAP3, et DRL2.
 Un opérateur peut sélectionner un profil dans le menu des noms desprofils visualisé sur l’écran. Les données (données de profil) qui doivent être spécifiées par l’opérateurdoivent être créées à l’avance avec des variables dans un cycle fixe.L’opérateur peut identifier ces variables en utilisant des noms tels quePROFONDEUR (DEPTH), DEGAGEMENT (RETURN RELIEF),AVANCE (FEED), MATIERE (MATERIAL) ou d’autres noms dedonnées de profil. L’opérateur affecte des valeurs (données de profil) à cesnoms.
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 En appuyant sur les touches COMP.REGLAGE et [MENU] est visualisé sur le
 menu du profil suivant.
 1. TROU DU BOULON 2. GRILLE 3. ANGLE DE LIGNE 4. TARAUDAGE 5. PERCAGE 6. ALESAGE 7. POCHE 8. PECK 9. TEST PATRN10. BACK
 MENU : PROFIL DES TROUS O0000 N00000
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ MACRO ] [ MENU ] [ PUPIT] [ ] [ (OPR) ]
 PROFIL DES TROUS: Ceci est le titre du menu. Il est possible de spécifier une chaîne de caractères de 12 caractères maximum.TROUS DE BRIDAGE: Ceci est le nom du profil. Il est possible de
 spécifier une chaîne de caractères de 12caractères maximum, incluant le katakana.
 Le fabricant de la machine-outil doit spécifier les chaînes de caractèrespour le titre du menu et pour le nom du profil en utilisant les macro-clientset charger les chaînes de caractères dans la mémoire des programmes entant que sous-programme nº 9500.
 16.1AFFICHAGE DU MENU DU PROFIL
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 Titre du menu : C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9C10 C11 C12C1,C2, ,C12 : Caractères du titre du menu (12 caractères)Macro-instructionG65 H90 Pp Qq Rr Ii Jj Kk :H90 : Spécifie le titre du menup : Considère a1 et a2 comme étant les codes des caractères C1 et C2.
 Ensuite, P��� ���
 Code a2 du caractère C2
 Code a1 du caractère C1
 q : Considère a3 et a4 comme étant les codes des caractères C3 et C4. Ensuite, q=a3�103+a4
 r : Considère a5 et a6 comme étant les codes des caractères C5 et C6. Ensuite, r=a5�103+a6
 i : Considère a7 et a8 comme étant les codes des caractères C7 et C8. Ensuite, i=a7�103+a8
 j : Considère a9 et a10 comme étant les codes des caractères C9 et C10.Ensuite, j=a9�103+a10
 k : Considère a11 et a12 comme étant les codes des caractères C11 etC12. Ensuite, k=a11�103+a12
 Exemple) Si le titre du menu est ”PROFIL DES TROUS”, lamacro-instruction est comme suit :G65 H90 P072079 Q076069 R032080
 HO LE P I065084 J084069 K082078;
 AT TE RN
 Pour connaître les codes correspondant à ces caractères,reportez-vous au tableau II–16.3.
 � ��� ������ �� �� �
 ���  ������  �� ��� � ��
 ��
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 Titre du profil: C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9C10C1, C2, ,C10: Caractères du titre du profil (10 caractères)Macro-instructionG65 H91 Pn Qq Rr Ii Jj Kk;H91 : Spécifie le titre du menun : Spécifie le nº du menu du nom du profil
 n=1 à 10 q : Considère a1 et a2 comme étant les codes des caractères C1 et C2.
 Ensuite, q=a1�103+a2r : Considère a3 et a4 comme étant les codes des caractères C3 et C4.
 Ensuite, r=a3�103+a4i : Considère a5 et a6 comme étant les codes des caractères C5 et C6.
 Ensuite, i=a5�103+a6j : Considère a7 et a8 comme étant les codes des caractères C7 et C8.
 Ensuite, j=a7�103+a8k : Considère a9 et a10 comme étant les codes des caractères C9 et C10.
 Ensuite, k=a9�103+a10Exemple) Si le nom du profil du menu nº 1 est ”TROUS DE BRIDAGE”,l’instruction de la macro est comme suit.G65 H91 P1 Q066079 R076084 I032072 J079076 K069032 ;
 BO LT H OL E
 Pour sélectionner un profil dans le menu des profils, composer le numérodu profil correspondant. Voici un exemple.
 1 ENTREE
 Le numéro de profil sélectionné est affecté à la variable du système nº5900. La macro du profil sélectionné peut être lancée en démarrant unprogramme fixe (recherche du nº de programme extérieur) avec un signalextérieur et ensuite en se référant à la variable du système nº 5900 dansce programme.
 NOTESi tous les caractères P, Q, R, I, J, et K ne sont pas spécifiésdans une macro, deux espaces sont affectés à chaquecaractère omis.
 � �������� � �� ����
 � �� � �� ��� � � �
 �� �� �
 � �º �� ����� � �� �� �
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 Macro-clients pour le titre du menu et les noms des profils
 1. TROU DU BOULON 2. GRILLE 3. ANGLE DE LIGNE 4. TARAUDAGE 5. PERCAGE 6. ALESAGE 7. POCHE 8. PECK 9. TEST PATRN10. BACK
 MENU : PROFIL DES TROUS O0000 N00000
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ MACRO ] [ MENU ] [ PUPIT] [ ] [ (OPR) ]
 O9500 ; N1G65 H90 P072 079 Q076 069 R032 080 I 065 084 J 084 069 K082 078 ; PROFIL DES
 TROUS
 N2G65 H91 P1 Q066 079 R076 084 I 032 072 J 079 076 K069 032 ; 1.TROUS DE
 BRIDAGE
 N3G65 H91 P2 Q071 082 R073 068 ; 2.GRILLE
 N4G65 H91 P3 Q076 073 R078 069 I 032 065 J 078071 K076069 ; 3.ANGLE DE
 LIGNE
 N5G65 H91 P4 Q084 065 R080 080 I 073 078 J 071 032 ; 4.TARAUDAGE
 N6G65 H91 P5 Q068 082 R073 076 I 076 073 J 078 071 ; 5.PERCAGE
 N7G65 H91 P6 Q066079 R082073 I 078 071 ; 6.ALESAGE
 N8G65 H91 P7 Q080 079 R067 075 I 069 084 ; 7.POCHE
 N9G65 H91 P8 Q080069 R067075 ; 8.PECK
 N10G65 H91 P9 Q084 069 R083 084 I032 080 J065 084 K082 078 ; 9.TEST PATRN
 N11G65 H91 P10 Q066 065 R067 0750 ; 10.BACK
 N12M99 ;
 �������
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 Lorsqu’un menu de profil est sélectionné, les données nécessaires pourle profil sont visualisées.
 NO. NOM DATA COMMENT500OUTIL 0.000501STANDARD X 0.000 *TROUS DE BRIDAGE502STANDARD Y 0.000 CIRCLE*503RAYON 0.000 SET PATTERN504S. ANGL 0.000 DATA TO VAR.505NO DE TROUS0.000 NO.500–505.506 0.000507 0.000
 POSITION PRESENTE (RELATIF) X 0.000 Y 0.000 Z 0.000
 VAR. : TROUS DE BRIDAGE O0001 N00000
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ MACRO ] [ MENU ] [ PUPIT] [ ] [ (OPR) ]
 TROUS BRIDAGE : Ceci est le titre des données de profil. Une chaînede caractères de 12 caractères peut être définie.
 OUTIL : Ceci est le nom de la variable. Une chaîne decaractères de 10 caractères peut être définie.
 *CERCLE DE TROUS DE BRIDAGE* :Ceci est une instruction de commentaire. Une chaîne de caractères de 8 lignes de 12 caractèrespar ligne peut être affichée.
 (Il est possible d’utiliser le katakana dans une chaîne de caractères ou uneligne.)Le constructeur de la machine outil doit programmer les chaînes decaractères des titre des menus de profil, des noms des profils et des nomsdes variables en utilisants des macros, puis les charger dans la mémoiredu programme comme un sous-programmes dont le numéro est 9500,plus les nº de profil (O9501 à O9510).
 16.2AFFICHAGE DES DONNEES DU PROFIL
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 Titre du menu : C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9C10C11C12C1 ,C2,…, C12 : Caractères du titre du menu (12 caractères)Macro-instructionG65 H92 Pn Qq Rr Ii Jj Kk ;H92 : Spécifie le nom du profilp : Considère a1 et a2 comme étant les codes des caractères C1 et C2.
 Ensuite, p=a1�103+a2Voir 17.3 pour les codes des caractères.
 q : Considère a3 et a4 comme étant les codes des caractères C3 et C4. Ensuite, q=a3�103+a4
 r : Considère a5 et a6 comme étant les codes des caractères C5 et C6. Ensuite, r=a5�103+a6
 i : Considère a7 et a8 comme étant les codes des caractères C7 et C8.Ensuite, i=a7�103+a8
 j : Considère a9 et a10 comme étant les codes des caractères C9 et C10.Ensuite, i=a7�103+a8
 j : Considère a9 et a10 comme étant les codes des caractères C9 et C10.Ensuite, j=a9�103
 +a10 k : Considère a11 et a12 comme étant les codes des caractères C11 et C12
 Ensuite, k=11�103+a12.
 Exemple) Si le titre du menu est ”BOLT HOLE” (TROU DE BRIDAGE) alors la macro sera la suivante :
 G65 H92 P066079 Q076084 R032072 I079076 J069032;BO LT H OL E
 Nom de variable : C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9C10C1, C2,…, C10 : Caractères du nom de la variable (10 caractères)Instruction de macroG65 H93 Pn Qq Rr Ii Jj Kk ;
 H93 : Spécifie le nom de la variablen : Spécifie le nº du menu du nom de la variable
 n=1 à 10q : Considère a1 et a2 comme étant les codes des caractères C1 et C2.
 Ensuite, q=a1�103+a2r : Considère a3 et a4 comme étant les codes des caractères C3 et C4.
 Ensuite, r=a3�103+a4i : Considère a5 et a6 comme étant les codes des caractères C5 et C6.
 Ensuite, i=a5�103+a6j : Considère a7 et a8 comme étant les codes des caractères C7 et C8.
 Ensuite, j=a7�103+a8k : Considère a9 et a10 comme étant les codes des caractères C9 et C10.
 Ensuite, k=a9�103a+a10Exemple) Si le nom de la variable nº 503 est
 “RAYON”, l’instruction de la macro est comme suit:
 G65 H93 P503 Q082065 R068073 I085083 ; RA DI US
 �������� � �� ����
 � �� � �� ��� � ����
 ��� �������������� ��
 �� �
 (titre du menu)
 � �������� � �� ����
 � �� � �� ��� � � �
 �� � ������
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 NOTEDes noms de variables peuvent être affectés à 32 variablescommunes de #500 à #531, qui ne sont pas effacées à lamise hors tension.
 Une ligne de commentaire : C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12C1, C2,…, C12 : Chaîne de caractères dans une ligne de commentaire(12 caractères)Macro-instructionG65 H94 Pn Qq Rr Ii Jj Kk ;
 H94 : Spécifie le commentairep : Considère a1 et a2 comme étant les codes des caractères C1 et C2.
 Ensuite, p=a1�103+a2Voir 17.3 pour les codes des caractères.
 q : Considère a3 et a4 comme étant les codes des caractères C3 et C4.Ensuite, q=a3�103+a4
 r : Considère a5 et a6 comme étant les codes des caractères C5 et C6. Ensuite, r=a5�103+a6
 i : Considère a7 et a8 comme étant les codes des caractères C7 et C8. Ensuite, i=a7�103+a8
 j : Considère a9 et a10 comme étant les codes des caractères C9 et C10.Ensuite, j=a9�103+a10
 k : Considère a11 et a12 comme étant les codes des caractères C11 et C12.Ensuite, k=a11�103+a12
 Un commentaire peut être affiché sur 8 lignes maximum. Le commentaireva de la première ligne à la huitième ligne dans la séquence programméede G65 H94 pour chaque ligne.Exemple) Si le titre du menu est ”TROU DE BRIDAGE” alors la macro
 sera la suivante :
 G65 H94 P042066 Q079076 R084032 I072079 J076069;*B OL T HO LE
 � � ������ �� ����
 ��� ��� �� �
 ���������
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 Macro instruction pour décrire un titre de paramètre, un nom devariable, et un commentaire
 NO. NOM DATA COMMENT500TOOL 0.000501STANDARD X 0.000 *TROUS DE BRIDAGE502STANDARD Y 0.000 CIRCLE*503RAYON 0.000 SET PATTERN504S. ANGL 0.000 DATA TO VAR.505TRU NO 0.000 NO.500–505.506 0.000507 0.000
 POSITION PRESENTE (RELATIF) X 0.000 Y 0.000 Z 0.000
 VAR. : TROUS DE BRIDAGE O0001 N00000
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ MACRO ] [ MENU ] [ PUPIT] [ ] [ (OPR) ]
 O9501 ; N1G65 H92 P066 079 Q076 084 R032 072 I 079 076 J069 032 ; VAR : TROU DE
 BRIDAGE
 N2G65 H93 P500 Q084 079 R079076 ; #500 OUTIL
 N3G65 H93 P501 Q075 073 R074 085 I078 032 J088 032 ; #501 KIJUN X
 N4G65 H93 P502 Q075 073 R074 085 I 078 032 J089 032 ; #502 KIJUN Y
 N5G65 H93 P503 Q082 065 R068 073 I 085 083 ; #503 RAYON
 N6G65 H93 P504 Q083 046 R032 065 I 078 071 J 076 032 ; #504 S.ANGL
 N7G65 H93 P505 Q072 079 R076 069 I 083 032 J078 079 K046 032 ; #505 NO DE TROU
 N8G65 H94 ; Comment
 N9G65 H94 P042 066 Q079 076 R084 032 I072 079 J076 069 ; *TROUS DE
 BRIDAGE
 N10G65 H94 R032 067 I073 082 J067 076 K069 042 ; CIRCLE*
 N11G65 H94 P083 069 Q084 032 080 065 I084 084 J069 082 K078 032 ; SET PATTERN
 N12G65 H94 P068 065 Q084 065 R032 084 I079 032 J086 065 K082046 ; DATA NO VAR.
 N13G65 H94 P078 079 Q046 053 R048 048 I045 053 J048 053 K046 032 ; nº500–505
 N14M99 ;
 Exemples
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 Tableau 16.3 (a) Caractères et références à utiliser pour la fonction de saisie des données du profil
 Caractère Code Commentaire Caractère Code CommentaireA 065 6 054B 066 7 055C 067 8 056D 068 9 057E 069 032 EspaceF 070 ! 033 ExclamationG 071 ” 034 GuillemetH 072 # 035 DièzesI 073 $ 036 Signe dollarJ 074 % 037 PourcentageK 075 & 038 EsperluèteL 076 ’ 039 ApostropheM 077 ( 040 Parenthèse
 gaucheN 078 ) 041 Parenthèse
 droiteO 079 * 042 AstérisqueP 080 + 043 Signe plusQ 081 , 044 VirguleR 082 – 045 Signe moinsS 083 . 046 PointT 084 / 047 Barre obliqueU 085 : 058 Deux pointsV 086 ; 059 Point virguleW 087 < 060 Signe inférieur
 àX 088 = 061 Signe égalY 089 > 062 Signe supé-
 rieur àZ 090 ? 063 Point
 d’interrogation0 048 @ 064 Marque
 commerciale1 049 [ 091 Crochet
 gauche2 050 ^ 0923 051 ¥ 093 Signe Yen4 052 ] 094 Crochet carré5 053 _ 095 Soulignement
 NOTELes parenthèses droite et gauche ne sont pas permises.
 16.3CARACTERES ETREFERENCES A UTILISER POUR LA FONCTION DE SAISIEDES DONNEES DU PROFIL
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 Tableau 16.3 (b) Numéros des sous-programmes employés avec la fonction d’introduction des données du profil
 Sous-programmenº
 Fonction
 O9500 Spécifie la chaîne de caractères visualisée sur le menu des données de profil
 O9501 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 1
 O9502 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 2
 O9503 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 3
 O9504 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 4
 O9505 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 5
 O9506 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 6
 O9507 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 7
 O9508 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 8
 O9509 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil nº 9
 O9510 Spécifie la chaîne de caractères des données de profil correspondant auprofil N10
 Tableau 16.3 (c) Macro-instructions utilisées avec la fonction d’introduction des données du profil
 Code G Code H Fonction
 G65 H90 Spécifie le titre du menu
 G65 H91 Spécifie le nom du profil
 G65 H92 Spécifie le titre des données du profil
 G65 G93 Spécifie le nom de la variable
 G65 H94 Spécifie le commentaire
 Tableau 16.3 (d) Variables du système employées avec la fonction d’introduction des données du profil
 Variable système Fonction
 #5900 Nº de profil sélectionné par l’utilisateur.
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 17 ��� � �������� ���������� �
 �����
 Les valeurs des paramètres peuvent être entrées par un programme. Cettefonction est utilisée pour régler les données de compensation d’erreur depas lorsque les équipements sont changés ou lorsque les constantes devitesse d’avance d’usinage maximum ou de durée d’usinage sontmodifiées pour s’adapter au changement des conditions d’usinage.
 G10L50; Définition du mode entrée des paramètresN_R_; Pour les paramètres autres que ceux de type axeN_P_R_; Pour les paramètres de type axe
 G11; Annulation du mode entrée des paramètres
 N_: Nº du paramètre (4 chiffres) ou numéro de position de compensation des erreurs de pas +10.000 (5 chiffres)
 R_: Valeur des paramètres (les zéros du début peuvent être omis)P_: Axe nº 1 à 8 (utilisé pour l’entrée des valeurs des paramètres de type
 axe)
 ��� �����$�! �� �� �!��� ��
 �!#��$
 N’utilisez pas de point décimal dans une valeur réglée dans un paramètre(R_). Un point décimal ne peut pas non plus être utilisé dans une variablede macro personnalisée pour R_.
 Spécifiez un nombre d’axes (P_) de 1 à 8 (jusqu’à huit axes) pour unparamètre de type axe. Les axes contrôlés sont numérotés dans l’ordredans lequel ils sont visualisés sur l’écran.Par exemple, spécifier P2 pour l’axe qui est visualisé à la secondeposition.
 AVERTISSEMENT1 N’oubliez pas d’exécuter un retour manuel au point
 d’origine après le changement des données decompensation d’erreur de pas ou des données decompensation de jeu. Sans cela, la position de la machinepeut dévier de la position correcte.
 2 Le mode de cycle fixe doit être annulé avant d’entrer lesparamètres. Sinon, les déplacements de perçage sontpossibles.
 Généralités
 Format
 Explications
 � ����%# �� �(�� �$�!
 �% "�#��'$#� (R_)
 � �º ���&� ����
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 NOTED’autres instructions CN ne peuvent pas être spécifiées enmode d’entrée des paramètres.
 1. Définir le bit 2 (SBP) du paramètre nº 3404
 G10L50 ; Mode entrée des paramètresN3404 R 00000100 ; Définition de SBPG11 ; Annulation du mode entrée des paramètres
 2. Changer les valeurs des axes Z (3ème axe) et A (4ème axe) dans leparamètre de type axe nº 1322 (les coordonnées de la limite de course2 enregistrées dans la direction positive de chaque axe).
 G10L50 ; Mode entrée des paramètres���������� � Modification de l’axe ZN1322P4R12000 ; Modification de l’axe AG11 ; Annulation du mode entrée des paramètres
 Exemples
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 18 FONCTIONNEMENT EN MODE MEMOIRE A L’AIDEDU FORMAT DE BANDE FS10/11
 Le fonctionnement en mode mémoire du programme enregistré par leformat de bande FS10/11 est possible en définissant le paramètre(nº 0001#1).
 Les formats des données de la compensation de lame, de l’appel desous-programme et des cycles fixes sont différents entre cette série et lasérie 10/11. Les formats de données de la série 10/11 peuvent être traitéspour le fonctionnement en mode mémoire. Les autres formats de donnéesdoivent être compatibles avec cette série. Quand une valeur située endehors de la plage spécifiée pour cette série est enregistrée, une alarme sedéclenche. Les fonctions qui ne sont pas disponibles avec cette série nepeuvent pas être enregistrées ou utilisées en mode mémoire.
 Des numéros de correction sont spécifiés par l’adresse D dans la série10/11. Lorsqu’un numéro de correcteur est spécifié par l’adresse D, lavaleur modale spécifiée par l’adresse H est remplacée par le numéro ducorrecteur spécifié par l’adresse D.
 Si un numéro de sous-programme de plus de quatre chiffres est spécifié,les quatre chiffres de poids faible sont pris comme numéro. Si le nombrede répétitions n’est pas spécifié, 1 est pris par défaut.
 Tableau 18 (a) Format des données pour les appels desous-programmes
 CNC Format des données
 Série 10/11 M98 P����� L���� ;P : Numéro du sous-programmeL : Nombre de répétitions
 Série 16/18/21
 Les séries 10/11 et 16/18/21 utilisent des adresses différentes pour lecomptage des répétitions des cycles fixes, comme énuméré dans letableau tableau 18 (b).
 Table18 (b) Adresses pour le comptage des répétitions descycles fixes
 CNC Adresse
 Série 10/11 L
 Série 16/18/21 K
 Généralités
 Explications
 � Adresse du numéro decorrection de lacompensation de lame
 � Appel desous-programme
 M98 P���� ���� ;
 Nombre de répétitions Nº du sous-programme
 � Adresse du comptagedes répétitions du cyclefixe
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 19 �����  ��� ��� � ����� ���  �

Page 363
						

PROGRAMMATIONB–63094FR/0119. FONCTIONS USINAGE A GRANDE
 VITESSE
 353
 Lorsqu’un arc est usiné à grande vitesse en interpolation circulaire, uneerreur radiale existe entre la trajectoire réelle de l’outil et l’arcprogrammé. Une approximation de l’erreur peut être obtenue à partir del’expression suivante :
 0
 �
 �
 r
 ∆��Erreur
 ∆r : Erreur radiale maximum (mm) v : Vitesse d’avance (mm/s)r : Rayon de l’arc (mm)T1 : Constante de temps (s) pour l’accélération/décélération
 exponentielle de l’avance d’usinageT2 : Constante de temps des servomoteurs (s)
 ∆r= (T12+T2
 2)21
 �
 ��
 Trajectoire programmée
 Trajectoire réelle
 Lors d’un usinage réel, le rayon r de l’arc à usiner et l’erreur autorisée Drsont donnés. Ensuite, l’avance v maximum autorisée (mm/mn) estdéterminée à partir de l’expression ci–dessus.
 La fonction de limitation de l’avance dans les rayons limiteautomatiquement l’avance à l’avance définie dans le paramètre concerné.Cette fonction est active lorsque l’avance spécifiée peut entraîner uneerreur radiale dans un arc de rayon donné supérieure à l’erreur autorisée.
 Pour plus de détails, il faut se reporter au manuel du constructeur de laM.O.
 19.1 ������ ��
 ������� ��� ��
 ��� �� �����
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 Cette fonction a été conçue pour permettre des usinages précis à grandevitesse. Grâce à cette fonction, l’erreur de poursuite due auxaccélérations/-décélérations et aux asservissements qui s’accroît lorsqueles avances augmentent peut être supprimée.L’outil peut ainsi suivre avec précision les valeurs spécifiées et les erreursdu profil usiné sont réduites.Cette fonction devient active lorsque le mode contrôle anticipé estprogrammé. Pour plus de détails, il faut se reporter au manuel duconstructeur de la M.O.
 P1 : Rend actif le mode contrôle anticipé.P0 : Annule le mode contrôle anticipé.
 G08 P_
 En mode contrôle anticipé, les fonctions suivantes sont possibles :(1) Accélération/décélération linéaire avant interpolation(2) Fonction de décélération automatique aux anglesPour plus de détails concernant ces fonctions, il faut se reporter à leurdescription.Chaque fonction utilise ses propres paramètres.
 Le mode contrôle anticipé est annulé par la réinitialisation.
 G08 doit être programmé seul dans un bloc.
 19.2�� �����
 � ������ ����
 Format
 Explications
 � �������� �����������
 � ����������������
 Limitations
 � Commande G08
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 En mode contrôle anticipé, les fonctions listées ci-dessous ne peuvent pasêtre spécifiées. Pour pouvoir spécifier ces fonctions, il faut annuler lemode contrôle anticipé, puis spécifier ces fonctions et de nouveauspécifier le mode contrôle anticipé.⋅ Fonction taraudage rigide⋅ Fonction de contrôle de l’axe Cs de contournage⋅ Avance par rotation⋅ Avance à l’adresse F à 1 chiffre.⋅ Fonction contrôle du sens de la normale de l’axe C⋅ Fonction interpolation en coordonnées polaires⋅ Fonction interpolation cylindrique⋅ Fonction interpolation de développante de cercle⋅ Interpolation exponentielle⋅ Conversion des coordonnées tridimensionnelles⋅ Fonction de retraçage⋅ Contrôle du sens de la normale⋅ Commandes en coordonnées polaires⋅ Plateau indexable⋅ Retrait de l’outil et retour⋅ Filetage et avance synchronisée⋅ Cycle d’usinage à grande vitesse⋅ Interruption par manivelle électronique⋅ Redémarrage de programme⋅ Contrôle synchronisé simplifié⋅ Arrêt d’avance⋅ Fonction de saut à grande vitesse⋅ Contrôle de la vitesse de coupe constante⋅ Interruption de type macro-client⋅ Cycle de perçage avec débourrage de petits diamètres⋅ Mémoire tampon A/B à grande vitesse⋅ Mesure automatique de la longueur des outils⋅ Saut d’usinage⋅ G28 (retour à la position de référence à vitesse faible)
 � Fonctions qui nepeuvent pas êtrespécifiées
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 Une mémoire tampon peut fournir continuellement et très rapidement ungrand nombre de données à la CNC lorsqu’elle est connectée à uncalculateur hôte ou à un dispositif extérieure via l’interface série.
 CNC
 RS–232–C / RS–422Mémoiretampon
 Ordinateurpilote
 Dispositifd’entrée/sortie
 Lorsque la mémoire tampon est connectée en ligne avec le calculateurhôte, un fonctionnement en DNC rapide et fiable est possible.La fonction mémoire tampon comprend la mémoire tampon A à grandevitesse et la mémoire tampon B à grande vitesse. La mémoire tampon Aà grande vitesse utilise des données binaires. La mémoire tampon B àgrande vitesse utilise le langage de la CN. Pour plus de détails sur lesmémoires tampon, consulter la publication “Remote Buffer Supplement”(B–61802E–1).
 Il faut spécifier G05 seul dans un bloc; ensuite spécifier les données dedéplacement dans le format spécial indiqué ci–dessous. Lorsque 0 estspécifié comme valeur de déplacement suivant tous les axes, le formatnormal des commandes CN peut être utilisé de nouveau pour laspécification des commandes suivantes.
 CNC
 RS–232–C / RS–422Ordinateur hôte
 Mémoire tampon
 19.3MEMOIRE TAMPONDISTANTE A GRANDEVITESSE
 19.3.1Mémoire tampondistante à grandevitesse A (G05)
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 Fonctionnement avec entrée en mode binaire autorisé : G05;Fonctionnement avec entrée en mode binaire annulé : Les valeurs du déplacement suivant
 tous les axes sont remises à zéro.Format des données pour fonctionnement avec entrée binaire
 �
 Séquence desdonnées
 Axe 1
 Axe 2
 nième axe
 Octet de contrôle
 Octet
 Octet supérieur
 Octet supérieur
 Octet supérieur
 Octet inférieur
 Octet inférieur
 Octet inférieur
 Dans le format des données pour le fonctionnement avec entréebinaire, les valeurs des déplacements suivant chaque axe (2 octets)par unité de temps sont spécifiées. Les valeurs des déplacementssuivant tous les axes sont placées séquentiellement à partir du pre-mier axe, puis ensuite un contrôle d’octets est ajouté. La longueurdes données pour un bloc est de [2 x N + 1] octets). Toutes lesdonnées doivent être spécifiées en binaire.
 L’unité de temps (en ms) peut être sélectionnée à l’aide des bits 4, 5 et 6du paramètre IT0,IT1,IT2 nº 7501.
 Les unités suivantes sont utilisées pour spécifier les valeurs dedéplacements suivant chaque axe. (Une distance de déplacement négativeest indiquée en complément à 2).
 Système relatif IS–B IS–C Unité
 Machine en métrique 0.001 0.0001 mm
 Machine en pouces 0.0001 0.00001 Pouce
 Le format des valeurs des déplacements est indiqué ci-dessous. Les bitsmarqués * sont utilisés pour spécifier une distance par unité de temps.
 Format
 Explications
 � Sélection de l’unité detemps
 � Valeurs desdéplacements
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 * * * * * * * * * * * * * *
 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0
 00
 00 000 00 0 001 1 1 11 1
 Exemple: Lorsque la distance est de 700 µm par unité de temps(machine en métrique avec le système d’incrément IS–B).
 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 0
 Tous les octets du bloc à l’exception de l’octet de contrôle ([2 x N] octets)sont ajoutés, et tous les bits en excès au–dessus du 8ème sont ignorés.
 La CNC lit (2 x N + 1) octets (où N est le nombre d’axes) pour chaqueunité de temps qui est défini dans le paramètre concerné. Pour permettreà la CNC de continuer l’usinage sans interruption, le nombre de baudsminimum suivant est nécessaire pour le transfert des données entre lecalculateur hôte et la mémoire tampon :
 (2×N+�) × ×1000 baud (T : unité de temps)T
 11
 Si G05 est spécifié en mode compensation de rayon, l’alarme P/S 178 estémise.
 L’arrêt des avances et les sécurités ne sont pas actifs.
 La fonction image miroir (image miroir programmable et définition del’image miroir) ne peut pas être activée ni désactivée en mode G05.
 En mode de fonctionnement avec entrée binaire, le démarrage et l’arrêtde l’outil en mode avance de coupe entraîne l’accélération/décélérationexponentielle (utilisation de constante du temps d’accélération /décélération définie dans le paramètre nº 1622).
 En mode de fonctionnement avec entrée binaire, seule les interpolationslinéaires comme spécifié dans le format des données est possible(équivalent aux commandes relatives en interpolation linéaire).
 Le mode bloc à bloc, la correction des avances, et la fonction limitationde l’avance maximum d’usinage ne sont pas possibles. Le redémarragede programme, le redémarrage d’un bloc, et la fonction usinage à grandevitesse ne peuvent pas être utilisés. De plus, les fonctions auxiliaires nepeuvent pas être exécutées en mode binaire.
 Aucune donnée ne peut être chargée dans la mémoire.
 � Octet de contrôle
 � Vitesse de transfert
 � Compensation de rayon
 � Suspension de l’avanceet sécurité
 � Image miroir
 � Type d’accélération /décélération
 Limitations
 � Commandes modales
 � Fonctions non valables
 � Chargement dans lamémoire
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 La mémoire tampon A à grande vitesse utilise des données binaires. Lamémoire tampon B peut utiliser directement le langage de la CN.
 G05P01 ; Début de l’usinage à grande vitesseG05P00 ; Fin de l’usinage à grande vitesse
 O1234 ;
 G05P01 ; ← Début de l’usinage à grande vitesseX_ Y_ Z_ ;
 G05P00 ; ← Fin de l’usinage à grande vitesse
 M02 ;
 �
 �
 �
 Exemple :
 Les données suivantes peuvent être spécifiées pendant l’usinage à grandevitesse :
 Adresse Données
 X Valeur du déplacement suivant l’axe X
 Y Valeur du déplacement suivant l’axe Y
 Z Valeur du déplacement suivant l’axe Z
 F Vitesse d’avance d’usinage
 Des données autres que celles indiquées ci-dessus ne peuvent pas êtrespécifiées.
 Assurez-vous de donner la valeur 3 au paramètre nº 7510 comme nombresd’axes contrôlés.
 Les commandes de déplacements ne peuvent être spécifiées qu’en relatif.
 Les compensations de rayon B et C ne peuvent pas être spécifiées. Lacorrection des avances n’est pas possible.
 La fonction limitation de l’avance maximum est inhibée.
 Le format de la mémoire tampon A à grande vitesse peut être utilisé pourla mémoire tampon B à grande vitesse. Ce format, cependant, ne peut pasêtre combiné avec le langage CN dans un même programme.
 19.3.2Mémoire tampondistante à grandevitesse B (G05)
 Format
 Explications
 � Données spécifiées
 � Nombre d’axes contrôlés
 Limitations
 � Commande relative
 � Fonctions qui nepeuvent pas êtrespécifiées
 � Limitation des avances
 � Format binaire
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 Il est possible de choisir le mode de fonctionnement de deux axesdéterminés ou plus entre le mode synchrone et le mode normal en utilisantun signal de la machine.La commande synchrone peut s’appliquer à un maximum de quatrecouples d’axes dans le cas des systèmes de la série 16 ou à un maximumde trois couples d’axes dans le cas de la série 18, selon la configurationdu paramètre nº 8311.Les modes de fonctionnement suivants sont utilisables avec les machinesayant deux plateaux commandés par des axes indépendants. L’exempleci-dessous est celui d’une machine avec deux plateaux asservisindépendamment par des axes Y et V. Si les noms et les définitions d’axeactuellement utilisés diffèrent de ceux de l’exemple, remplacez les nomsréels par ceux ci-dessous.
 V
 X
 Y
 Z
 Fig. 20(a) Exemple de configuration d’axes sur une machine en fonctionnement synchrone simple
 Ce mode est utilisé, par exemple, pour usiner de grandes pièces quioccupent deux plateaux. Si un axe est utilisé pour mettre en oeuvre une commande de mouvement,il est possible de déplacer de façon synchronisée l’autre axe. Dans cemode synchronisé, l’axe auquel la commande est adressée est appelé l’axemaître, et l’axe qui se déplace en synchronisme est appelé l’axe esclave.Dans cet exemple, il est supposé que l’axe Y est l’axe maître et l’axe Vest l’axe esclave. Ici les axes Y et V se déplacent en synchronisme selonles commandes Yyyyy émises pour l’axe Y (axe maître).Le fonctionnement synchronisé ici signifie que les commandes dedéplacement de l’axe maître sont envoyées simultanément auservomoteur de l’axe maître et à celui de l’axe esclave. Enfonctionnement synchronisé, le servomoteur de l’axe esclave n’est pascompensé pour la déviation qui est toujours détectée entre les deuxservomoteurs. Les alarmes de déviation ne sont pas non plus détectées. Lefonctionnement synchrone est utilisable en exploitation automatique, enavance pas à pas, en avance par poignée manuelle en utilisant legénérateur d’impulsions manuel et en avance incrémentielle, mais il n’estpas utilisable pendant un retour manuel à la position de référence.
 20.1CONTROLESYNCHRONE SIMPLE
 Explications
 � Fonctionnementsynchrone
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 Ce mode de fonctionnement est utilisé pour usiner des pièces différentessur chaque table. Ce mode de fonctionnement est le même que celui d’unemachine à CNC ordinaire, où les déplacements de l’axe maître et ceux del’esclave sont contrôlés séparément par les adresses d’axes Y et V. Il estpossible de commander les deux axes dans le même bloc.
 (1) L’axe Y se déplace normalement selon les commandes programméesYyyyy adressées à l’axe maître.
 (2) L’axe V se déplace normalement selon les commandes programméesVvvvv adressées à l’axe esclave
 (3) Les deux axes Y et V se déplacent simultanément selon lescommandes Yyyyy et Vvvvv.Les deux modes de fonctionnement, automatique et manuel, sontidentiques à ceux d’une machine à CNC ordinaire.
 La procédure de commutation du mode synchronisé au mode normal etinversement est définie par le constructeur de la M.O. Il faut donc seréférer au manuel publié par ce dernier pour connaître la procédure.
 Lorsque la commande de retour automatique à la position de référence(G28) et la commande de retour à la 2ème/3ème/4ème position deréférence (G30) sont émises pendant le fonctionnement synchronisé,l’axe V suit les mouvements de l’axe Y. Si l’axe V est positionné à laposition de référence après la fin du retour à la position de référence, lesignal correspondant de l’axe V devient actif lorsque celui de l’axe Y l’est.En règle générale, les commandes G28 et G30 doivent être lancées dansle mode de fonctionnement normal.
 Lorsque la commande de contrôle du retour automatique à la position deréférence est spécifiée (G27) en mode synchronisé, les axes V et Y sedéplacent an tandem. Si les deux axes ont atteint leur position de référencerespective à la position de référence passent à l’état 1. Si l’un des axesn’est pas à la position de référence, une alarme est émise. Il faut sesouvenir que G27 ne doit être spécifié qu’en mode normal.
 Si une commande de mouvement est envoyée à l’axe esclave pendant lefonctionnement synchrone, l’alarme PS nº 213 est déclenchée.
 L’axe maître est défini par le paramètre nº 8311.L’axe esclave est sélectionné par un signal externe.
 En donnant la valeur 1 au bit 7 (SMF) du paramètre nº 3105, on supprimel’affichage de la vitesse réelle des axes esclaves.
 � Fonctionnement normal
 � Permutation entre lemode synchrone et lemode normal
 � Retour automatique à laposition de référence
 � Contrôle du retourautomatique à la positionde référence
 � Spécification de l’axeesclave
 � Axe maître et axeesclave
 � Affichage de la vitesseréelle pour l’axe maîtreuniquement
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 En mode contrôle synchronisé, les commandes qui ne nécessitent pas dedéplacement, telles que commande définition du système de coordonnéespièce (G92) et la commande de définition du système locales (G52) sontdéfinies pour l’axe Y par la commande Yyyyy.
 Pour les signaux tels que la décélération demandée par un signal extérieur,les sécurités, et l’inhibition des axes seuls ceux adressés à l’axe maîtresont pris en considération en contrôle synchronisé. Les signauxconcernant l’axe esclave sont ignorés.
 Les compensations du jeu à l’inversion et les compensations des erreursde vis sont appliqués indépendamment à l’axe maître et à l’axe esclave.
 Mettre le commutateur du mode absolu manuel sur la position MApendant le fonctionnement synchrone. S’il est sur ARR, l’axe esclavepeut ne pas se déplacer correctement.
 La différence d’erreur de poursuite entre l’axe maître et l’axe esclave estcontrôlée en permanence. Si cette différence dépasse la valeur limite fixéepar paramètre, l’alarme P/S nº 213 est déclenchée.
 La différence d’erreur de coordonnées machine entre l’axe maître et l’axeesclave est contrôlée en permanence. Si cette différence dépasse la valeurlimite fixée par paramètre, l’alarme P/S nº 407 est déclenchée.
 A la mise sous tension, des impulsions de synchronisation sont délivréesà l’axe esclave pour faire coïncider ses coordonnées machine avec cellesde l’axe maître. (Ceci n’est possible que si la fonction de détection deposition absolue est active).
 Il n’est pas fait de compensation pour une perte de synchronisme entre lesdeux axes, car les différences de déviations de positionnements asservisentre les axes maître et asservi sont toujours contrôlées et la commandedu servomoteur de l’axe asservi est modifiée pour réduire ces différences.
 Lorsqu’un retour manuel à la position de référence est effectué en modecontrôle de synchronisme, l’axe maître et l’axe esclave se déplacent ensynchronisme jusqu’à ce que la décélération soit achevée. Cependant, ladétection de grille pour terminer l’opération se fait indépendamment.
 Limitations
 � Définition d’un systèmede coordonnées
 � Décélération demandéepar l’extérieur, sécurités,et inhibition axes
 � Compensation d’erreurde pas
 � Absolu manuel
 � Contrôle de l’erreur desynchronisme enutilisant l’erreur depoursuite
 � Contrôle de l’erreur desynchronisme enutilisant lescoordonnées machine
 � Synchronisation
 � Compensation pour uneperte de synchronisme
 � Retour manuel au pointde référence
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 La fonction de retournement empêche un débordement des coordonnéesde l’axe rotatif. Cette fonction est active lorsque le paramètre ROAx (nº1008#0) est à 1.
 Dans le cas d’une commande incrémentielle, l’outil se déplace d’un angledéterminé par la commande. Dans le cas d’une commande absolue, lescoordonnées auxquelles arrive l’outil après son mouvement sont définiespar le paramètre nº 1260 et arrondies par l’angle correspondant à unerotation. L’outil se déplace dans la direction selon laquelle lescoordonnées à atteindre sont les plus proches lorsque le bit 1 du paramètreRABx nº 1008 est à 0. Les valeurs affichées des coordonnées relativessont aussi arrondies par l’angle correspondant à une rotation lorsque le bit2 du paramètre RRLx nº 1008 est à 1.
 Supposons que l’axe A soit l’axe rotatif et que le mouvement par rotationsoit 360.000 (paramètre nº 1260 = 360000). Lorsque le programmesuivant est exécuté à l’aide de la fonction de retournement de l’axe rotatif,l’axe se déplace comme illustré ci-dessous.
 G90 A0 ;Numéro deséquence
 Valeur réelledu mouve-
 ment
 Valeur de coordonnéeabsolue à la fin du
 mouvement
 N1 G90 A–150.0 ; N1 –150 210
 N2 G90 A540.0 ; N2 –30 180
 N3 G90 A–620.0 ; N3 –80 100
 N4 G91 A380.0 ; N4 +380 120
 N5 G91 A–840.0 ; N5 –840 0
 Valeur coor-donnée relative
 –720°
 –0°
 –360°
 –0° –0°
 –0° 360°
 –0°
 N1
 N2
 N3
 N4
 N5
 210°(Absolu)
 180°100°
 120°
 Valeur coor-donnée absolue
 NOTECette fonction ne peut pas être utilisée en même temps quela fonction plateau indexable.
 20.2RETOURNEMENTDE L’AXE ROTATIFExplications
 ��������
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 La machine-outil CNC dispose d’une position utilisée pour déterminerla position de la machine.Cette position est appelée position de référence où l’outil est remplacéou les coordonnées sont réglées. D’ordinaire, après la mise soustension, l’outil est déplacé à la position de référence.Le retour manuel à la position de référence consiste à déplacer l’outil àla position de référence à l’aide des commutateurs et des boutons situéssur le pupitre de commande.
 Position de référence
 Outil
 Pupitre de commande de la machine
 Fig.1.1 (a) Retour manuel à la position de référence
 L’outil peut être amené à la position de référence également avec lescommandes du programme.Cette opération est appelée retour automatique à la position deréférence (voir section II–6).
 1.1FONCTIONNEMENTMANUEL
 Explications
 � Retour manuel à laposition de référence(voir section III–3.1)
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 A l’aide des commutateurs, des boutons ou de la poignée manuelle dupupitre de commande de la machine, l’outil peut être déplacé le long dechaque axe.
 Outil
 Pièce
 Pupitre de commande de la machine
 Manivelleélectronique
 Fig.1.1 (b) Déplacement de l’outil en manuel
 L’outil peut être déplacé des façons suivantes :
 (i) Déplacement manuel continu (voir section III–3.2).L’outil avance de façon continue tant que le bouton–poussoirdemeure enfoncé.
 (ii) Avance incrémentielle (voir section III–3.3).L’outil avance d’une distance prédéterminée chaque fois que vousappuyez sur le bouton-poussoir.
 (iii) Avance par poignée manuelle (Voir section III–3.4)En tournant la poignée, l’outil avance de la distance correspondantau degré de la rotation de la poignée.
 � Mouvement de l’outil enfonctionnement manuel
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 Le fonctionnement automatique consiste à faire fonctionner la machineconformément au programme créé. Il comprend les fonctionnements enmode mémoire, IMD et DNC. (Voir chapitre III–4).
 Programme
 Outil
 01000 ;M_S_T ;G92_X_;G00... ;G01...... ;
 .
 .
 .
 .
 Fig.1.2 (a) Mouvement de l’outil en mode de programmation
 Une fois le programme enregistré dans la mémoire de la CNC, lamachine peut fonctionner conformément aux instructions duprogramme. Cette opération est appelée mode mémoire.
 Machine
 Mémoire
 Fig.1.2 (b) Mode mémoire
 Après avoir entré le programme comme groupe de commande à partirdu clavier IMD, la machine peut être utilisée conformément auprogramme. Ce mode est appelé mode IMD.
 Clavier IMD Série 16
 Entrée manuelle duprogramme
 Machine
 Fig.1.2 (c) Fonctionnement en mode IMD
 Dans ce mode de fonctionnement, le programme n’est pas chargé dans lamémoire de la CNC. A la place, il est lu depuis les organes d’E/S externes.Ce mode de fonctionnement porte le nom de mode DNC, qui est utilequand le programme est trop volumineux pour trouver place dans lamémoire de la CNC.
 1.2MOUVEMENT DEL’OUTIL PARPROGRAMMATION –FONCTIONNEMENTAUTOMATIQUE
 Explications� ���� ������
 � Fonctionnement enmode IMD
 � Fonctionnement enmode DNC
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 Sélectionnez le programme utilisé pour la pièce. D’ordinaire, unprogramme est préparé pour une pièce. Si deux ou plusieurs programmessont dans la mémoire, sélectionnez le programme à utiliser en recherchantle numéro du programme (chapitre III–9.3).
 G92
 O1002 Numéro de programme
 M30
 G92
 O1002G92
 M30
 Numéro de programme Recherche du numéro
 du programme
 Fonctionnementautomatique
 O1003––––––
 M30
 ––––––
 ––––––
 Programme de pièce 1
 Programme de pièce 2
 Numéro de programme
 Programme de pièce 3
 En mémoire ou sur une bande
 Fig. 1.3 (a) Sélection du programme pour le fonctionnement automatique
 Lorsque vous actionnez le bouton de démarrage de cycle, lefonctionnement automatique démarre. Lorsque vous actionnez le boutonde suspension de l’avance ou de réinitialisation, le fonctionnementautomatique s’interrompt ou s’arrête. Lorsque vous spécifiez lacommande d’arrêt ou de fin du programme dans le programme, ledéroulement s’arrête au cours du fonctionnement automatique.Lorsqu’un usinage de processus est terminé, le fonctionnementautomatique s’arrête.
 Démarrage du cycle
 Suspension de l’avanceRéinitialisation
 Arrêt du programmeFin du programme
 Arrêt provoqué
 par le programme
 Démarrage manuel
 ArrêtMode automatique
 Fig.1.3 (b) Démarrage et arrêt du mode automatique
 1.3FONCTIONNEMENTAUTOMATIQUE
 Explications
 � Sélection de programme
 � Démarrage et arrêt (voir chapitre III–4)
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 Au cours de l’exécution du fonctionnement automatique, le mouvementde l’outil peut superposer le fonctionnement automatique en tournant lapoignée manuelle.
 �
 �
 Profondeur d’usinage programmée
 Profondeur d’usinage parinterruption manuelle
 Position de l’outilaprès interruptionmanuelle
 Position de l’outil en mode automatique
 Fig. 1.3 (c) Interruption par manivelle pour le fonctionnement automatique
 � Interruption parmanivelle(voir section III–4.7)
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 Avant de commencer l’usinage, le contrôle du fonctionnementautomatique peut être exécuté. Il contrôle si le programme créé peutactionner la machine comme souhaité. Ce contrôle peut être effectué enfaisant fonctionner réellement la machine ou en observant le changementd’affichage de position (sans faire fonctionner la machine) (voir sectionIII–5).
 Enlevez la pièce, vérifiez uniquement le mouvement de l’outil.Sélectionnez le taux de mouvement de l’outil à l’aide du cadran sur lepupitre de commande.
 Outil
 Plateau
 Fig.1.4 (a) Cycle à vide
 Vérifier le programme en modifiant la vitesse d’avance spécifiée dans leprogramme.
 Outil
 Vitesse d’avance spécifiée parle programme : 50 mm/min.
 Vitesse d’avance après correctionmanuelle des avances : 20 mm/min
 Pièce
 Fig. 1.4 (b) Correction de la vitesse d’avance
 1.4TEST D’UNPROGRAMME
 1.4.1CONTROLE DUFONCTIONNEMENT DE LA MACHINE
 Explications
 � Cycle à vide (voir section III–5.4)
 � Correction de la vitessed’avance (voir section III–5.2)
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 Lorsque le bouton de démarrage du cycle est actionné, l’outil exécute uneopération puis s’arrête. Lorsque le bouton de démarrage du cycle est denouveau actionné, l’outil exécute l’opération suivante puis s’arrête. Leprogramme est contrôlé de cette manière.
 Démarrage du cycle
 Démarrage du cycle
 Démarrage du cycle
 Démarrage du cycle
 Arrêt
 Arrêt
 Arrêt
 Outil
 �����
 Fig. 1.4 (c) Bloc à bloc
 Outil
 IMD
 XYZ
 L’outil reste arrêté et seul l’affichage deposition des axes change.
 Pièce
 Fig1.4 (d) Verrouillage de la machine
 Lorsque le fonctionnement automatique est placé en mode de verrouillagedes fonctions auxiliaires au cours du mode verrouillage de la machine,toutes les fonctions auxiliaires (rotation de la broche, remplacement del’outil, arrosage marche/arrêt, etc.) sont désactivées.
 � Bloc à bloc(Voir section III–5.5)
 1.4.2Comment visualiser lechangement ded’affichage de positionsans faire fonctionnerla machineExplications
 � Verrouillage de lamachine(voir section III–5.1)
 � Verrouillage desfonctions auxiliaires(voir section III–5.1)
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 Lorsqu’un programme qui a été créé est enregistré en mémoire, vouspouvez le modifier depuis le pupitre IMD (voir la section III–9).Utilisez, pour cela, la fonction d’édition/mémorisation du programme depièce.
 Enregistrement de programme
 IMD
 CNC CNC
 Correction ou modification du programme
 Lecteur de bande
 Bande CNC (programme)
 Fig. 1.5 (a) Edition du programme pièce
 1.5EDITION D’UNPROGRAMME PIECE
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 L’opérateur peut afficher ou modifier une valeur gardée dans la mémoireinterne de la CNC en utilisant les touches de l’écran IMD (voir III–11).
 Réglage des données
 IMD
 Affichage des donnéesTouches de
 l’écran
 Mémoire de la CNC
 Fig.1.6 (a) Définition et visualisation des données
 Correcteur d’outil nº 1 12.3 25.0Correcteur d’outil nº 2 20.0 40.0Correcteur d’outil nº 3 ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅ ⋅
 Définition
 Message
 Mémoire CNC
 Touches de l’écran
 IMD
 Compensationde géométrie
 Compensation d’usure
 Fig.1.6 (b) Définition et visualisation des valeurs de correction
 L’outil a la dimension de l’outil (longueur, diamètre). Lorsqu’une pièceest usinée, la trajectoire du mouvement de l’outil dépend des dimensionsde l’outil. Le réglage au préalable des données de dimension de l’outildans la mémoire CNC génère automatiquement des trajectoires d’outilpermettant à tout outil d’usiner la pièce spécifiée par le programme. Lesdonnées de dimension d’outil sont appelées valeurs de correction (voirsection III–11.4.1).
 1.6VISUALISATION ETDEFINITION DESDONNEES
 Explications
 � Valeur de correction
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 Profil àusiner
 1ère passe
 2 ème passe
 Valeur de la correction du 1er outil
 Valeur de correction du 2ème outil
 Fig. 1.6 (c) Valeur de correction
 Outre les paramètres, il existe des données réglées par l’opérateur au coursdu fonctionnement. Ces données modifient les caractéristiques de lamachine.Par exemple, les données suivantes peuvent être définies :� Commutation pouce/métrique� Sélection des organes d’E/S� Activer/désactiver le fonctionnement en image miroirLes données ci-dessus sont appelées données de service (voir sectionIII–11.4.3).
 ⋅⋅⋅
 Définition
 AffichageTouches del’écran
 Données de réglage
 Commutation pouce/métriqueSélection des organes d’E/SActiver/désactiver image miroir
 Mémoire CNC
 Programme Fonctionnementautomatique
 Caractéristiquesde fonctionnement
 Mouvement de la machine
 Fig.1.6 (d) Affichage et réglage des données de définition de l’opérateur
 � Affichage et réglage desdonnées de réglage del’opérateur
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 Les fonctions CNC sont adaptables aux caractéristiques de différentesmachines, et peuvent spécifier par exemple :� Avance rapide pour chaque axe� Choix du système de mesure pouce ou métrique� Comment définir le multiplicateur de commande/de détection
 (CMR/DMR).Les données qui permettent d’effectuer les spécifications ci–dessuss’appellent les paramètres (voir section III–11.5.1). Les paramètresdiffèrent en fonction de la machine-outil.
 ���
 Mémoire CNC
 ParamètreVitesse de déplacement rapideCommande de positionRetour à la position de référenceDonnées de compensation du jeuCompensation des erreurs de pasDonnées ⋅
 ⋅⋅
 Programme
 Caractéristiques de fonctionnement
 Définition
 AffichageTouches du clavier
 Fonctionnement automatique
 Mouvementde la machine
 Fig.1.6 (e) Affichage et définition des paramètres
 Une touche appelée touche de protection des données peut être définie.Elle est utilisée pour empêcher les programmes de pièce, les valeurs decorrection, les paramètres et les données de réglage d’être enregistrés,modifiés, ou effacés par erreur (voir chapitre III–11).
 ProgrammeValeurs de correction ParamètresDonnées de service
 Mémoire de la CNC
 Réglage des données
 Pupitre de commande de la machine
 Touches del’écran
 Touche de protection des données
 IMD
 Signal
 Touche de protection
 Interdiction d’enregistrement/modification
 Fig. 1.6 (f) Touche de protection des données
 � Visualisation etdéfinition des paramètres
 � Touche de protectiondes données
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 Le contenu du programme actuellement activé est affiché. Sont égalementaffichés les programmes prévus par la suite ainsi que la liste desprogrammes. (voir section III–11.2.1)
 ���������
 MEM ARRET * * * * * * * 13 : 18 : 14
 O1100 N00005
 �$
 PROGRM
 �� ��� ��� ��� �� ��� "���� #��� �
 �� ��� #����� ��� �
 �� "��� �
 � ��� "���� #����� ����� �
 �� ��� "���� #����� ����� �
 �� ��� "����� �
 �  #��� �
 �� "����� #���� �
 ��� "���� #��� �
 ��� ��� �� "� #� �
 !����� ��� �� � �! �����
 Numéro du programme actifNuméro de séquence active
 Programme en cours d’exécution
 Le curseur indique l’emplacement actuellement exécuté
 Contenuduprogramme
 N5 G02 X900.0 R–250.0 ;
 PROGRAMME
 EDIT * * * * * * * * * * 13 : 18 : 14
 O0001 00010
 NO. PROGRAMME UTILISE’ 10 LIBRE ’ 53ZONE MEMOIRE UTILISEE ’ 960 LIBRE ’ 5280
 LISTE DES PROGRAMMESO0001 O0002 O0010 O0020 O0040 O0050O0100 O0200 O1000 O1100
 �$
 PROGRM ����)���
 1.7AFFICHAGE
 1.7.1Affichage duprogramme
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 La position actuelle de l’outil est affichée avec les valeurs decoordonnées. La distance de la position actuelle à la position cible peutégalement être affichée (voir sections III–11.1.1 à 11.1.3)
 Y
 �
 �
 �
 Système de coordonnées pièce
 �����  ����� �� ��������
 * * * * * * * * * *
 O0003 N00003
 �����
 X 150.000Y 300.000Z 100.000
 ��� 19 : 47 : 45
 TEMPS OPER 0H41M TEMPS CYCL 0H 0M22S���� ���� ��
 ABSOLU ������ ����
 Lorsqu’une anomalie se produit pendant le fonctionnement, un coded’erreur et un message d’alarme s’affichent sur l’écran (voir sectionIII–7.1). Voir ANNEXE G pour les codes d’erreur et leur signification.
 ������ ��������
 MEM ARRET * * * * * * * 19 : 55 : 22
 O1000 N00003
 ��
 ALM
 ������ ��  �������
 ��� ��������   �������
 1.7.2Affichage de laposition courante
 1.7.3Affichage des alarmes
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 Lorsque cette option est sélectionnée, deux types de durées defonctionnement et de nombres de pièces sont affichés à l’écran. (Voirsection III–4.5)
 POSITION PRESENTE (ABSOLU)
 * * * *
 O0003 N00003
 �� ��
 X 150.000Y 300.000Z 100.000
 ��� ���� 20 : 22 : 23
 TEMPS OPER 0H16M TEMPS CYCL 0H 0M22S ��� ��� � ��
 ABSOLU ���� ����
 FIN
 Les déplacements programmés de l’outil peuvent être visualisés dans lesplans suivants (voir section III–12) :1) Plan XY2) Plan YZ3) Plan XZ4) Visualisation tridimensionnelle
 �
 X
 �
 Z
 X Y
 Y
 Y
 X
 Visualisation tridimensionnelle (isométrique)
 Visualisation dans le plan XY Visualisation dans le plan YZ
 Visualisation dans le plan XZ
 (1) (2)
 (3) (4)
 Fig. 1.7 (a) Visualisation graphique
 1.7.4Affichage du nombrede pièces et du tempsde fonctionnement
 1.7.5Affichage graphique
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 Les programmes, valeurs de correction, paramètres, etc. entrés dans lamémoire CNC peuvent être sortis sur bande de papier, cassette oudisquette pour leur sauvegarde. Ces données peuvent être rechargées dansla mémoire de la CNC en cas de besoin.
 Mémoire
 Programme
 Correcteurs
 Paramètres
 Interface lecteur/perforateur
 Lecteur de bandes portable
 CNCSystème de programmation automatique
 Disquette
 Adaptateur decassettes FANUC
 Cassette FANUC
 SYSTEME P
 FANUC PPR
 Bande depapier
 .
 .
 .
 Adaptateur de carte mémoire(CNC incorporée)
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Carte mémoire
 Carte mémoire adapteur( CNC incorporé )
 Fig. 1.8 (a) Sortie des données
 1.8ENTREE/SORTIEDES DONNEES
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 2 ����� ��� �� ������
 Les dispositifs matériels comprennent l’unité d’affichage et de définitionreliée à la CNC, le pupitre de l’opérateur de la machine et les dispositifsd’entrée/sortie externes comme un lecteur de bande, un PPR, un handyfile, un lecteur de disquettes et une carte FA.

Page 393
						

UTILISATION2. DISPOSITIFS D’UTILISATION B–63094FR/01
 384
 Les unités d’affichage et de définition sont illustrées aux sous-sections2.1.1 à 2.1.6 de la Partie III.
 Unité de commande CNC avec écran LCD de 7,2”/8,4” III–2.1.1. . . . Unité de commande CNC avec écran LCD de 9,5”/10,4” III–2.1.2. . . Petite unité IMD de type indépendant III–2.1.3. . . . . . . . . . . . . . . . . . . Unité IMD standard de type indépendant (type horizontal) III–2.1.4. . Unité IMD standard de type indépendant (type vertical) III–2.1.5. . . . Unité IMD standard de type indépendant (type vertical) (pour 210i) III–2.1.6. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.1UNITESD’AFFICHAGEET DE DEFINITION

Page 394
						

UTILISATIONB–63094FR/01 2. DISPOSITIFS D’UTILISATION
 385
 2.1.1Unité de commandeCNC avec écran LCDde 7,2″/8,4″
 2.1.2Unité de commandeCNC avec écran LCDde 9,5″/10,4″
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 Touches defonction
 Touches adresses/numériques
 Touche SHIFT
 Touche annulation
 Touche ENTREE
 Touches d’édition
 Touche AIDE
 Touche RAZ
 Touches de déplacement du curseur
 Touches de changement de page
 2.1.3Petite unité IMD detype indépendant
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 Touche SHIFT
 Touches de changement de pageTouches de déplacement du curseur
 Touches de fonction
 Touche ENTREE
 Touche annulation
 Touches d’édition
 Touches adresses/numériquesTouche RAZTouche AIDE
 2.1.4Unité IMD standard detype indépendant (typehorizontal)

Page 397
						

UTILISATION2. DISPOSITIFS D’UTILISATION B–63094FR/01
 388
 Touche SHIFT
 Touches de changement de page
 Touches de déplacement du curseurTouches de fonction
 Touche ENTREE
 Touche annulation
 Touches d’édition
 Touches adresses/numériquesTouche RAZTouche AIDE
 2.1.5Unité IMD standard detype indépendant (typevertical)
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 Touche SHIFT
 Touches de changement de pageTouches de déplacement du curseur Touches de fonction
 Touche ENTREE
 Touche annulation
 Touches d’édition
 Touches adresses/numériquesTouche RAZTouche AIDE
 2.1.6Unité IMD standard detype indépendant (type vertical) (pour 210 i)
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 Tableau 2.2 Explication du clavier IMD
 Numéro Nom Description
 1 Touche RAZ Appuyer sur cette touche pour effectuer une RAZ ou pour effacer une alarme,etc.
 2 Touche AIDE Cette touche permet d’avoir une aide pour les fonctions en IMD (Fonction aide).
 3 Touches soft Les touches soft ont diverses fonctions suivant les applications. Les fonctionsdes touches programmables sont affichées dans le bas de l’écran.
 4 Touches adresses-/numé-riques
 Appuyer sur ces touches pour entrer des caractères alphabétiques, numériqueset autres.
 5 Touche SHIFT Deux caractères sont inscrits sur certaines touches. La frappe de la touche<SHIFT> permet le passage de l’un à l’autre. Le caractère spécial Ê est visualisé sur l’écran pour signaler qu’un caractère situéen bas à droite d’une touche peut être entré.
 6 Touche ENTREE (INPUT) Lorsqu’une touche d’adresse ou numérique est appuyée, les données sont
 entrées dans la mémoire tampon et affichées à l’écran.
 Pour copier les données entrée dans la mémoire du clavier dans un registre de
 correction, etc., appuyer sur la touche (INPUT).
 Cette touche est équivalente à la touche [ENTREE] (INPUT) des touches soft et
 l’une ou l’autre peut être appuyée pour produire le même résultat.
 EN-TREE
 7 Touche annulation(Cancel)
 Appuyer sur cette touche pour effacer le dernier caractère ou symbole entré dansla mémoire tampon du clavier.Lorsque la mémoire tampon du clavier affiche>N001 X100Z_et que la touche est appuyée, Z est effacé et>N001X100_est affiché.
 8 Touches d’édition du pro-gramme
 Ces touches sont utilisées en édition de programme.
 9 Touches de fonction Appuyer sur ces touches pour commuter les pages d’écran pour chaque fonction.Voir sec. III–2-3 pour plus de détails concernant ces touches.
 2.2EXPLICATION DUCLAVIER
 RAZ
 AIDE
 �N 4 …
 SHIFT
 EN-TREE
 ANNANN
 ALTER INSERE ANNU-LA
 : Altération
 : Insertion
 : Effacement
 ALTER
 AN-NULA
 INSERE
 …POS PROG
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 Tableau 2.2 Explication du clavier IMD
 Numéro DescriptionNom
 10 Touches de déplacementdu curseur
 Il y quatre touches de déplacement du curseur.
 : Cette touche est utilisée pour déplacer le curseur vers la droite ou vers l’avant. Le curseur est déplacé à petite vitesse vers l’avant.
 : Cette touche est utilisée pour déplacer le curseur vers la gauche ou vers l’arrière. Le curseur est déplacé à petite vitesse vers l’arrière.
 : Cette touche est utilisée pour déplacer le curseur vers le bas ou vers l’avant. Le curseur est déplacé vers l’avant à grande vitesse.
 : Cette touche est utilisée pour déplacer le curseur vers le haut ou versl’arrière. Le curseur est déplacé vers l’arrière à grande vitesse.
 11 Touches de changementde page
 Les deux touches de changement de page sont décrites ci-dessous.
 : Cette touche affiche une nouvelle page dans le sens avant.
 : Cette touche affiche une nouvelle page dans le sens arrière.PAGE
 PAGE
 PAGE
 PAGE
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 Les touches de fonction sont utilisées pour sélectionner le type d’écran(fonction) à afficher. Lorsqu’une touche programmable (toucheprogrammable de sélection de section) est appuyée immédiatement aprèsune touche de fonction, l’écran (section) correspondant à la fonctionsélectionnée peut être sélectionné.
 1 Appuyez sur une touche de fonction du panneau IMD. Les touchessoft de sélection de chapitre appartenant à la fonction sélectionnéesont visualisées.
 2 Actionnez une des touches programmables de sélection de chapitre.La page d’écran du chapitre sélectionné est visualisée. Si la touchesoft désirée du chapitre n’est pas affichée, appuyez la touche suite dumenu.Dans certains cas, des chapitres supplémentaires peuvent êtresélectionnés à l’intérieur d’un chapitre.
 3 Lorsque l’écran du chapitre cible est affiché, actionnez la touche desélection de mode pour afficher les données à manipuler.
 4 Pour afficher de nouveau les touches programmables de sélection dechapitre, actionnez la touche de retour au menu.
 La procédure d’affichage générale de l’écran est expliquée ci-dessus.Cependant, la procédure réelle varie d’une page à l’autre. Pour plus dedétails, il faut se reporter à la description individuelle des opérations.
 2.3TOUCHES DEFONCTION ETTOUCHESPROGRAMMABLES
 2.3.1Fonctionnementgénéral des écrans
 COMP.
 REGLAGEPROGPOS
 SYS-TEME
 GRAPHMESSAGE
 Touches defonction
 (OPR)
 Touches soft desélection dechapitre
 Touche desélectiond’opération
 Touche retour au menu
 Touche menu suivant
 CUSTOM
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 Les touches de fonction sont prévues pour sélectionner le type de paged’écran à visualiser. Les touches de fonction suivantes sont fournies surle panneau IMD :
 Appuyez sur cette touche pour visualiser l’écran des positions .
 Appuyez sur cette touche pour visualiser l’écran des programmes .
 Appuyez sur cette touche pour visualiser l’écran des corrections/définitions .
 Appuyez sur cette touche pour visualiser l’écran du système .
 Appuyez sur cette touche pour visualiser l’écran des messages.
 Appuyez sur cette touche pour visualiser l’écran des graphiques .
 Appuyez sur cette touche pour afficher l’écran personnalisé (écrande macros conversationnelles).
 2.3.2Touches de fonction
 POS
 PROG
 COMP.REG-LAGE
 SYS-TEME
 MESSAGE
 GRAPH
 CUSTOM
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 Pour visualiser une page d’écran plus détaillée, appuyez sur une touchede fonction suivie d’une touche soft. Les touches programmables sontaussi utilisées pour les fonctionnements réels.L’illustration suivante montre comment les affichages des touchesprogrammables changent à l’appui de chaque touche de fonction.
 : Indique une page d’écran pouvant être visualisée en appuyant sur une touche soft (*1)
 : Indique une touche soft (*2)
 : Indique entrée à partir du pupitre IMD
 : Indique une touche soft affichée en vert (ou illuminée)
 : Indique la touche menu suivant (touche située à droite) (*3)
 � �
 � �
 � �
 Les symboles dans les figures suivantes signifient comme indiqué ci-dessous
 : Indique page d’écran
 *1 Appuyez sur les touches de fonction pour commuter les pages d’écranqui sont souvent utilisées.
 *2 Quelques touches soft ne sont pas visualisées selon la configurationdes options.
 *3 Dans certains cas, la touche de menu continu n’apparaît pas lorsqu’uneunité d’affichage à 12 touches programmables est utilisée.
 2.3.3Touchesprogrammables
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 Ecran de contrôle
 [(OPR)] [PIECE0] [EXEC]
 [MARCH0] [EXEC]
 [ABSOLU]
 Affichage des coordonnées absolues
 POS
 [(OPR)][RELATI] ���� �� �������
 �ORIGIN�
 [PREREG]
 [TOUS AX]
 (Nom axe) [EXEC]
 [PIECE0] [EXEC]
 [MARCH0] [EXEC]
 [TOUS]
 [MANI]
 [MONI]
 ���������� ��� ������ ������������ ��� �� ����� ��  ������ POSECRAN DES POSITIONS
 Visualisation coordonnées relatives
 Visualisation position courante
 Interruption par manivelle
 [(OPR)] ���� �� �������
 �ORIGIN�
 [PREREG]
 [TOUS AX]
 (Nom axe) [EXEC]
 [PIECE0] [EXEC]
 [MARCH0] [EXEC]
 [TRAVAI] [TOUS AX][EXEC](Nom axe)
 [(OPR)] [PIECE0] [EXEC]
 [MARCH0] [EXEC]
 [(OPR)] [PIECE0] [EXEC]
 [MARCH0] [EXEC]
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 [RELANCE]
 [ABSOLU]
 [(OPR)] [PREPRO][RECH O]
 [PRGRM]
 Ecran d’affichage du programme
 PROG
 ���������� ��� ������ ������������ ��� �� �����
 ��  ������ ���� �� ���� ���PROG
 [RECH N][RBOBIN]
 Voir ”Lorsque la touche programmable est actionnée”
 [(OPR)][VERIF.]
 Ecran de vérification des programmes
 [RELATI]
 Ecran de visualisation du bloc en cours
 [(OPR)] [PREPRO][ACTUEL]
 Ecran de visualisation du bloc suivant
 [(OPR)] [PREPRO][SUIVNT]
 Page de visualisation du redémarrage du programme
 [(OPR)] [PREPRO]
 ���
 (O numéro)(N nombre)
 ECRAN DES PROGRAMMES
 Voir ”Lorsque la touche programmable est actionnée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable est actionnée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable est actionnée”
 [TYPE Q]
 [TYPE P][TYPE Q]
 [ANN][EXEC]
 [PREPRO][RECH O][RECH N]
 [RBOBIN]
 Voir ”Cas où la touche soft est appuyée”(O numéro)(N nombre)
 [TYPE Q]
 [TYPE P][TYPE Q]
 [ANN][EXEC]
 1/2
 (N nombre)
 (N nombre)
 (2)(A suivre sur la page suivante)
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 [FL.SDL] [PRGRM]
 Ecran de visualisation du répertoire des fichiers
 [(OPR)][DIR] [SELECT][EXEC](Nombre) [REGL F]
 Ecran de visualisation des opérations prévues
 [(OPR)][PROGRA] [REPOS]
 (Données prévues)
 [ANN][EXEC]
 [ENTREE]
 Retour à ��� (Affichage du programme)
 (2)2/2
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 1/2
 [(OPR)] [PREPRO](Numéro O) [RECH O]
 [PRGRM]
 Visualisation des programmes
 PROG
 (Adresse) [RECH↓ ]
 [RBOBIN](Adresse) [RECH↑ ]
 [TYPE Q] [ANN](Numéro N) [EXEC]
 [LIRE] [CHAINE][ARRET][ANN]
 [EXEC][PERFO] [ARRET]
 [ANN][EXEC]
 [ANNULA] [ANN][EXEC]
 [EX-EDT] [COPIE] [CRSR∼][<>CRSR][<>BTTM][TOUS]
 [DEPLAC] [CRSR∼][<>CRSR][<>BTTM][TOUS]
 [INSERE] [<>CRSR][<>BTTM]
 [CHANGE] (Adresse) [AVANT]
 (Adresse) [APRES] [SAUT][1-EXEC][EXEC]
 (1)(A suivre sur la page suivante)
 (Le curseur se déplace à la fin du programme.)
 (Numéro O)
 (Numéro O)
 (Numéro N)
 ����������  �� ������� ����������� �� � ������
 � ��������  �� �� �� � ����PROG
 ECRAN DES PROGRAMMES
 (Numéro O) [EXEC]
 (Numéro O) [EXEC]
 (Numéro O) [EXEC]
 ��� �������� � ������ ���������� ��� ���������
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 (1)2/2
 [(OPR)] [PREPRO](O numéro) [RECH O]
 [LIB]
 Visualisation du répertoire des programmes
 [LIRE] [CHAINE][ARRET][ANNUL]
 [EXEC][PERFO] [ARRET]
 [ANN][EXEC]
 (Numéro O)
 (Numéro O)
 ����� �� �������
 ���� �������  � ����� ���������  �� ���������
 [F SRH][ANN][EXEC]
 [LIRE]
 [ARRET][ANN]
 [PERFO]
 [REGL F]
 [REGL F]
 [EXEC]
 [REGL O]
 [ARRET][ANN]
 [REGL F]
 [EXEC]
 [REGL O]
 [ANNULA][ANN]
 [REGL F]
 Affichage du répertoire de disquettes
 [FLOPPY][DIR] (Nombre)
 (O numéro)
 (Nombre)(O numéro)
 [PRGRM][(OPR)]
 ����� �� �������
 (Nombre)
 (Nombre)
 [EXEC]

Page 409
						

UTILISATION2. DISPOSITIFS D’UTILISATION B–63094FR/01
 400
 [RELANCE]
 [(OPR)] [PREPRO][PRGRM]
 Visualisation des programmes
 PROG
 ��������� � ���� � ������������ ��� �� ����
 �������� ��� � �� ���PROGECRAN DES PROGRAMMES
 [(OPR)] [PREPRO][IMD]
 Ecran entrée de programmes
 (Adresse)(Adresse)
 [RECH↓ ][RECH↑ ]
 Ecran de visualisation du bloc en cours
 [(OPR)] [PREPRO][ACTUEL]
 Ecran de visualisation du bloc suivant
 [(OPR)] [PREPRO][SUIVNT]
 Page de visualisation du redémarrage du programme
 [(OPR)] [PREPRO]
 Voir ”Lorsque la touche programmable [PREPRO] est actionnée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable [PREPRO] est actionnée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable [PREPRO] est actionnée”
 Voir ”Cas où la touche soft [PREPRO] est appuyée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable [PREPRO] est actionnée”
 [RBOBIN]
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 [(OPR)] [PREPRO][PRGRM]
 Visualisation des programmes
 PROG
 ���� ������ ��� �� ���� ������������� ��� �� �� ���
 �� ������������ �� ���� ���� ��� �  ��PROG
 ECRAN DES PROGRAMMES
 Ecran de visualisation du bloc en cours
 [(OPR)] [PREPRO][ACTUEL]
 Ecran de visualisation du bloc suivant
 [(OPR)] [PREPRO][SUIVNT]
 Page de visualisation du redémarrage du programme
 [(OPR)] [PREPRO][RELANCE]
 Voir ”Lorsque la touche programmable [PREPRO] est actionnée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable [PREPRO] est actionnée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable [PREPRO] est actionnée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable [PREPRO] est actionnée”
 Visualisation des programmes
 PROG
 ���� ������ ��� �� ���� ������������� ��� �� �� ���
 �� �������� ���� �� ���� ���� � ���
 PROGECRAN DES PROGRAMMES
 [(OPR)] [PREPRO][PRGRM]
 (Adresse)(Adresse)
 [RECH↓ ][RECH↑ ]
 (Numéro O)
 [RBOBIN]
 [(OPR)] [PREPRO](O numéro) [RECH O]
 [LIB]
 Visualisation du répertoire des programmes
 ��� � � ���������
 Voir ”Lorsque la touche programmable est actionnée”
 Voir ”Lorsque la touche programmable est actionnée”
 [RECH O]  ��� � � ���������
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 1/2
 [(OPR)] [PREPRO](Numéro O) [RECH O]
 [PRGRM]
 Visualisation des programmes
 PROG
 (Adresse) [RECH↓ ]
 [RBOBIN](Adresse) [RECH↑ ]
 [TYPE Q] [ANN](Numéro N) [EXEC]
 [LIRE] [CHAINE][ARRET][ANN]
 [EXEC][PERFO] [ARRET]
 [ANN][EXEC]
 [ANNULA] [ANN][EXEC]
 [EX-EDT] [COPIE] [CRSR∼][<>CRSR][<>BTTM][TOUS]
 [DEPLAC] [CRSR∼][<>CRSR][<>BTTM][TOUS]
 [INSERE] [<>CRSR][<>BTTM]
 [CHANGE] (Adresse) [AVANT]
 (Adresse) [APRES] [SAUT][1-EXEC][EXEC]
 (1)(A suivre sur la page suivante)
 (Le curseur se déplace à la fin du programme.)
 (Numéro O)
 (Numéro O)
 (Numéro N)
 ��� ������� ��� ��� ��� ������������� ��� �� ��� ��
 �� ��� ���� �������� �� ��� �� ������������ ������
 ��� ����� �� ���� ���� ��� ������
 PROGECRAN DES PROGRAMMES
 (Numéro O) [EXEC]
 (Numéro O) [EXEC]
 (Numéro O) [EXEC]
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 [(OPR)] [PREPRO](O numéro) [RECH O]
 [LIB]
 Visualisation du répertoire des programmes
 [LIRE] [CHAINE][ARRET][ANN]
 [EXEC][PERFO] [ARRET]
 [ANN][EXEC]
 (1)
 (Numéro O)
 (Numéro O)
 [RECH F][ANN][EXEC]
 [LIRE]
 [ARRET][ANN]
 [PERFO]
 [REGL F]
 [REGL F]
 [EXEC]
 [REGL O]
 [ARRET][ANN]
 [REGL F]
 [EXEC]
 [REGL O]
 [ANNULA][ANN]
 [REGL F]
 [EXEC]
 Affichage du répertoire de disquettes
 [FLOPPY][DIR]
 2/2
 ���� �� �������
 (Nombre)
 (Nombre)(O numéro)
 (Nombre)(O numéro)
 (Nombre)
 [PRGRM][(OPR)]
 ���� �� �������
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 [(OPR)][DECALAGE]
 Ecran des correcteurs
 ������� ��� ��� ������ �����  �����
 ��� �� ����� �� ��������
 COMP.
 REGLAGE
 (Numéro)(Nom axe)(Nombre)(Nombre)
 [RECHNO][ENTR C]
 [+ENTR][ENTREE]
 [(OPR)][REGLAG]
 Ecran de définition
 (Nombre)(Nombre)
 [RECHNO]
 [+ENTR][ENTREE]
 [MA:1][ARR:0]
 [(OPR)][TRAVAI]
 Ecran de définition du système de coordonnées pièce
 (Nombre)(Nombre)
 [RECHNO][+ENTR][ENTREE]
 (Numéro)
 (Numéro)
 COMP.REGLAGE
 ECRAN DES CORRECTIONS/DEFINITIONS
 [(OPR)][MACRO]
 Ecran d’affichage des variables macro
 (Nombre)
 [RECHNO]
 [ENTREE]
 (Numéro)(Nom axe) [ENTR C]
 [REPOS] [TOUS][USURE][GEOMET]
 [LIRE] [ANN][USURE]
 [PERFO] [ANN][EXEC]
 (1)
 1/2
 (Nombre) [ENTREE]
 [PERFO] [ANN][EXEC]

Page 414
						

UTILISATIONB–63094FR/01 2. DISPOSITIFS D’UTILISATION
 405
 [(OPR)][MENU]
 Ecran d’entrée des données de profil
 [SELECT](Numéro)
 [OPR]
 Ecran durée vie outils
 [(OPR)][UTI.OU]
 Ecran durée vie outils
 (Nombre)
 [RECHNO]
 [ENTREE]
 (Numéro)[ANN][EXEC]
 [REPOS]
 2/2(1)
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 ������� ��� ��� ������ �����  ����� ��� �� ����� �� ��������
 [(OPR)][PARAM]
 Ecran des paramètres
 (Nombre)(Nombre)
 [RECHNO]
 [+ENTR][ENTREE]
 [MA:1][ARR:0]
 (Numéro)
 SYSTEME
 SYSTEME
 [LIRE] [ANN][EXEC]
 [PERFO] [ANN][EXEC]
 [(OPR)][DGNOS]
 Ecran de diagnostic
 [RECHNO](Numéro)
 [PMC]
 PMC screen
 1/2
 ECRAN DU SYSTEME
 Note) Chercher le départ du fichier utilisantl’écran PRGRM pour lect/perfo
 [SYSTEME]
 Ecran de configuration du système
 (4)(A suivre sur la page suivante)
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 [D ONDE]
 Ecran de diagnostic des formes d’ondes
 (4)
 [PARAM][G ONDE] [DEPART]
 [→TEMP][←TEMP][H-DOBL][H-MOIT]
 [DEPART][CAN-1↑ ]
 [V-DOBL][V-MOIT]
 [CAN-1↓ ]
 [DEPART][CAN-2↑ ]
 [V-DOBL][V-MOIT]
 [CAN-2↓ ]
 2/2
 [(OPR)][PRM-BR]
 Ecran des paramètres des servos
 [MA:1][ARR:0]
 [REG.SV][AJU.SV]
 Ecran des paramètres de la broche
 [(OPR)][SV-PRM]
 [ENTREE]
 [MA:1][ARR:0]
 [REG.SV][AJU.SV][MON.SV]
 (Nombre) [ENTREE]
 [TRC.SV] [(OPR)][TRACE][TRNSF]
 [(OPR)][PAS]
 Ecran de compensation d’erreur de pas
 (Nombre)(Nombre)
 [RECHNO]
 [+ENTR][ENTREE]
 [MA:1][ARR:0]
 (Nº)
 [LIRE] [ANN][EXEC]
 [PERFO] [ANN][EXEC]
 Note) Chercher le début du fichier utilisant l’écran PRGRM pour lect/perfo
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 ������� ��� ��� ������ �����  ����� ��� �� ����� �� ��������
 [ALARME]
 Ecran de visualisation des alarmes
 MESSAGE
 MESSAGE
 [MSG]
 Ecran de visualisation des messages
 [HISTOI]
 Ecran de l’historique des alarmes
 [(OPR)] [REPOS]
 ���� ��� �������
 [ALARME]
 ������� ��� ��� ������ �����  ����� ��� �� ����� �� ��������
 Ecran du détail des alarmes
 AIDE
 AIDE
 [OPERAT]
 Ecran des méthodes d’opérations
 [PARAM]
 Ecran du tableau des paramètres
 [(OPR)] [SELECT]
 ���� ������
 [(OPR)] [SELECT]
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 ������� ��� ��� ������ �����  ����� ��� �� ����� �� �������� GRAPHECRAN DES GRAPHIQUES
 Graphique des trajectoires d’outils
 [(OPR)]
 [PARAM]
 Graphique des trajectoires d’outils
 GRAPH
 [EXEC] [AUTO][DEPART][ARRET][RBOBIN][REPOS]
 [(OPR)][AGGAN.] [EXEC][←][→][↑ ][↓ ]
 [POS]
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 Lorsqu’une touche d’adresse ou numérique est appuyée, le caractèrecorrespondant est entré dans la mémoire tampon du clavier. Le contenude la mémoire tampon d’entrée est affiché dans le bas de l’écran.Pour indiquer qu’il s’agit d’une introduction de données, un symbole “>”est affiché immédiatement avant. Le caractère ”_” est affiché à la fin pourindiquer la position d’entrée du caractère suivant.
 Visualisation de lamémoire tampon duclavier
 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
 �� � �� ��������
 ����������
 Fig. 2.2.4 Visualisation de la mémoire tampon du clavier
 Pour entrer le caractère inférieur des touches qui ont deux caractères
 inscrits dessus, appuyez d’abord sur la toucheSHIFT , puis sur la touche en
 question.
 Lorsque la touche SHIFT est appuyée, ”_” indiquant la position du
 caractère suivant à entrer est remplacé par ”~”. Maintenant le caractèreinférieur peut être entré. (état shift).Lorsqu’un caractère est entré dans l’état shift l’état shift est annulé.
 De plus, si la touche SHIFT est appuyée dans l’état shift, cet état est annulé.
 Il est possible d’entrer jusqu’à 32 caractères en même temps dans lamémoire tampon du clavier.
 Appuyer sur la touche ANN pour annuler un caractère ou un symbole
 entré dans la mémoire tampon d’entrée de touche.
 (Exemple) Lorsque la mémoire tampon d’entrée de touche affiche >N001X100Z_
 et que la touche d’annulation ANN est appuyée, Z est effacé et
 >N001X100_ est visualisé.
 2.3.4Entrée d’une touchedans la mémoiretampon
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 Dès l’entrée d’un caractère ou d’un chiffre depuis le clavier IMD, un
 contrôle des données est effectué quand la toucheEN-TREE est appuyée. Dans
 le cas de donnée incorrecte ou d’une opération erronée, un messaged’avertissement est affiché sur la ligne de visualisation des états.
 Visualisation message avertissement
 Visualisation donnée entrée
 Visualisationtouches soft
 Visualisation état[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
 ���� ��� ������
 � �
 Fig. 2.3.5 Affichage d’un message d’avertissement
 Tableau 2.3.5 Messages d’avertissement
 Messaged’avertissement
 Contient
 ERREUR DE FORMAT Le format est incorrect.
 PROTECTION D’ECRITURE
 L’entrée par clavier n’est pas possible parce quele signal de protection de la mémoire ou leparamètre n’est pas dans l’état écritureautorisée.
 DONNEES HORS ETENDUE
 La valeur recherchée dépasse la plageautorisée.
 DEPASSEMENT DE CHIFFRES
 La valeur composée dépasse le nombre dechiffres autorisé.
 MODE INCORRECT L’entrée des paramètres n’est possible qu’enmode IMD.
 EDITION IMPOSSIBLE Il est impossible d’éditer dans l’état actuel de laCNC.
 2.3.5Messagesd’avertissement
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 Le panneau LCD/IMD de 10,4″ ou de 9,5″ a 12 touches programmables.Comme le montre le schéma ci-dessous, les 5 touches programmables dedroite et les touches latérales droite et gauche fonctionnent de la mêmefaçon que sur le panneau LCD 7,2″ ou 8,4″, les 5 touches de gauche sontdes touches d’extension propres aux pupitres LCD 10,4″ et 9,5″.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Touches programmables des écrans LCD de 7,2″ et 8,4″
 Touches programmables d’extension des écrans LCD de 10,4, et 9,5,
 Fig. 2.3.6 (a) Configuration des touches programmables LCD
 Touches programmables desécrans LCD de 10,4″ et 9,5″
 Si une visualisation de position apparaît dans la moitié gauche de l’écran
 après avoir appuyé sur une touche de fonction autre que POS , les touches
 soft sur la moitié gauche de la zone de visualisation des touches soft sontvisualisées comme suit :
 ABSOLU RELATI TOUT MANI
 La touche programmable correspondant à l’affichage de position estindiquée en vidéo inverse.Ce manuel peut se référer aux écrans de 10,4″ et de 9,5″ comme étant dutype 12 touches programmables et aux écrans de 7,2″ et de 8,4″ commeétant du type 7 touches programmables.
 2.3.6Configuration destouchesprogrammables

Page 422
						

UTILISATIONB–63094FR/01 2. DISPOSITIFS D’UTILISATION
 413
 Cinq types de dispositifs extérieurs d’E/S de FANUC sont possibles.Cette section schématise chacun d’entre eux. Pour plus de détails sur cesdispositifs, il faut se reporter aux manuels correspondantsdécrit ci-dessous.
 Tableau 2.4(a) Dispositifs extérieurs d’E/S
 Nom du dispositif Utilisation Capacitéde mémo-risation
 Manuel deréférence
 Handy file de FANUC
 Utilisation facile, dispositifmultifonctions d’E/S. Il utilisedes disquettes de 3,5”.
 3600m B-61834F
 Floppy cassette deFANUC
 Dispositif d’E/S. Utilise desdisquettes de 3,5”.
 2500m B-66040E
 Fa card de FANUC Dispositif compact d’E/S.Utilise des FA card.
 160m B-61274E
 PPR de FANUC Dispositif d’E/S composéd’un lecteur de bandepapier, d’un perforateur debande et d’une imprimante.
 275m B-58584E
 Lecteur de bandeportable de FANUC
 Dispositif d’entrée pourlecture de bande papier.
 ______ Annexe H
 Les données suivantes peuvent être entrées/sorties des unitésd’entrée/sortie externes:1. Programmes2. Données de corrections3. Paramètres4. Variables communes des macro-clientsPour les procédures à utiliser, il faut se reporter ausection III–8,Entrée/Sortie des données.
 2.4DISPOSITIFS E/SEXTERIEURS
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 Avant de pouvoir utiliser un dispositif extérieur d’E/S, il faut définir uncertain nombre de paramètres comme indiqué ci-dessous.
 CNC
 CARTE CPU PRINCIPALE CARTE OPTION 1
 Canal 1 Canal 2 Canal 3
 JD5A JD5B
 RS-422RS-232-CRS-232-C
 JD5C JD6A
 RS-232-C
 Lecteur/perforateur
 Calculateurhôte
 Calculateurhôte
 Lecteur/perforateur
 Canal E/S = 0 ouCanal E/S = 1
 Canal E/S = 2 Canal E/S = 3 Canal E/S = 3
 Les Séries 16 sont équipées de trois interfaces d’entrée/sortie. Ledispositif d’E/S à utiliser est spécifié en définissant le canal auquel il estconnecté dans le paramètre CANAL D’E/S (I/O CHANNEL).Les données à spécifier telles que nombre de bauds et nombre de stop bits,doivent être définis dans les paramètres correspondants à ce canal aupréalable.Pour le canal nº 1, deux combinaisons de paramètres sont possibles.Le tableau ci-dessous indique la corrélation entre les paramètres desinterface d’E/S pour les différents canaux.
 0020 CANAL E/S
 Spécifier un canal pourle dispositif d’E/S
 CANAL E/S= 0 : Canal 1= 1 : Canal 1= 2 : Canal 2= 3 : Canal 3
 CANAL E/S = 0(canal 1)
 0101 Stop bits et autres données
 0102 Numéro spécifié pour ledispositif d’E/S
 0103 Nombre de bauds
 CANAL E/S =1(canal 1)
 0111 Stop bits et autres données
 0112 Numéro spécifié pour ledispositif d’E/S
 0113 Nombre de bauds
 CANAL E/S = 2(canal 2)
 0121
 0122
 0123
 CANAL E/S =3(canal 3)
 0131
 0132
 0133
 0134 Sélection du protocole
 0135Sélection de RS-422 ouRS-232C, et autres données
 Numéro de canal d’entrée/sortie (paramètre 0020)
 Numéro de paramètre
 Stop bits et autres données
 Numéro spécifié pour ledispositif d’E/SNombre de bauds
 Stop bits et autres données
 Numéro spécifié pour ledispositif d’E/SNombre de bauds
 ����������
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 Le handy file est très facile à utiliser. C’est un dispositif multifonctionsà disquette conçu pour être utilisé en usine. En utilisant le handy filedirectement ou à distance de l’unité à laquelle il est connecté, desprogrammes peuvent être édités et transférés.Il utilise des disquettes de 3,5”, qui n’ont pas les inconvénients des bandesen papier (c’est-à-dire bruyantes en utilisation, fragiles, et volumineuses).Un ou plusieurs programmes (jusqu’à 1,44 Mo, l’équivalent de 3600 mde bande de papier) peuvent être enregistrés sur une seule disquette.
 Interface RS-232-C ou RS-422 (Prise déportée etc.)
 FANUC Handy file
 Interface RS-232C
 Interface RS-422
 Lorsque le floppy cassette est connecté à la CNC, les programmesd’usinage mémorisés dans la CNC peuvent être sauvegardés sur unedisquette, et puis rechargés ultérieurement si nécessaire.
 Interface RS–232-C (Prise déportée etc.)
 �
 �
 �
 �
 �
 �
 �
 FANUC
 MA ARRPOWER
 2.4.1Handy File de FANUC
 2.4.2Floppy cassette deFANUC
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 Une FA card est une carte mémoire utilisée comme système de sauvegardedans les usines. Elle est très compacte, mais a une grande capacité demémorisation avec une grande fiabilité, et ne nécessite aucunemaintenance spéciale.Lorsque la FA card est connectée à la CNC via l’adaptateur de FA card,les programmes d’usinage mémorisés dans la CNC peuvent êtresauvegardés sur la FA card, et puis rechargés ultérieurement si nécessaire.
 Interface RS–232-C (Prise déportée)
 READY
 EJECT
 LECTURE
 WRITE
 ALARME
 RAZ
 FANUC
 Le PPR de GE FANUC comporte trois unités : une imprimante, un lecteurde bande papier, et un perforateur de bande papier.Lorsque le PPR est utilisé seul, les données peuvent être lues par leslecteurs de bande et imprimées. Il est aussi possible d’effectuer descontrôle TH et TV sur les données qui sont lues.
 Interface RS–232-C (Prise déportée etc.)
 2.4.3FA card de FANUC
 2.4.4PPR de FANUC
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 Le lecteur de bande portable est utilisé pour charger des programmes dansla CNC à partir de bandes perforées.
 }
 �
 +
 �
 + +
 Interface RS–232-C (Prise déportée etc.)
 2.4.5Lecteur de bandeportable
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 Procédure de mise sous tension
 1 Vérifiez que l’aspect général de la machine outil à CNC est normal. (par exemple, vérifiez que les portes avant et arrière sont fermées).
 2 Mettez la machine sous tension conformément au manuel édité par lefabricant de la machine–outil.
 3 Après la mise sous tension, vérifiez que l’écran de position s’affiche.Une page d’écran d’alarmes s’affiche si une alarme est émise à la misesous tension. Si l’écran indiqué à la section III–2.5.2 est visualisé, unepanne s’est produite.
 MEM STRT MTN *** 09:06:35[ABSOLU] [RELATI] [ TOUS ] [ MANI ] [ OPR ]
 POSITION PRESENTE (ABSOLU) O1000 N000010
 PIECE COMPT 5TEMPS OPER 0H15M TEMPS CYCL 0H 0M38SACT.F 3000 MM/M S 0 T0000
 X 123.456Y 363.233Z 0.000
 4 Vérifiez que le moteur du ventilateur tourne.
 AVERTISSEMENTTant que la page de positions ou d’alarmes est affichée à lamise sous tension, ne pas les toucher. Certaines touchessont utilisées pour la maintenance ou ont une utilisationspéciale. Lorsqu’elles sont appuyées, une opérationimprévue peut en découler.
 2.5MISE SOUS/HORSTENSION
 2.5.1Mise sous tension
 ���������
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 Si une panne ou une erreur se produit à l’installation, le système visualisel’une des trois pages d’écran indiquées ci-dessous et ensuite s’arrête.Des informations telles que le type de circuit imprimé installé danschaque alvéole est indiqué. Ces informations ainsi que l’état des LED sonttrès utiles pour le dépannage.
 AFFICHAGE DE LA CONFIGURATION DES FENTES
 0 : 003E40001 : 304642022 : 005043033 : 4 : 5 :
 0 : 1 : 2 : 3 : 4 : 5 :
 Information telle que ID du module installé
 Nº alvéole physique (primaire)
 Numéro d’alvéoleaffecté en interne
 Fonction du moduleTypes de circuit
 Nº alvéole physique (secondaire)
 Pour plus d’informations sur les types de circuits imprimés et lesfonctions du module, reportez-vous au MANUEL DE MAINTENANCE(B-63085FR).
 2.5.2Ecran affiché à la misesous tension
 Affichage de laconfiguration des fentes
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 DDF1 – 01SLOT 01 (3046) : FINSLOT 02 (3050) : RIEN : Définition non terminée
 Numéro alvéole
 FIN : Définition terminée
 ID du module
 DDF1 – 01 Software CNC
 SERVO : 9090–01SUB : xxxx–xxOMM : yyyy–yyPMC : zzzz–zz
 ROM servos digitaux
 Sub CPU (mémoire tampon)Compilateur de macros/macro-clientPMC
 La configuration du logiciel peut également être affichée sur l’écran deconfiguration du système. Pour plus d’informations sur l’écran de configuration du système,reportez-vous au MANUEL DE MAINTENANCE (B–63085EN).
 Mise hors tension de la CNC
 1 Vérifiez que la lampe de départ cycle est éteinte sur le pupitremachine.
 2 Vérifiez que toutes les pièces mobiles de la machine-outil à CNC sontarrêtées.
 3 Si une unité d’entrée/sortie externe, comme le handy file, estraccordée à la CNC, mettez cette unité hors tension.
 4 Maintenez enfoncé le bouton ARRET pendant environ 5 secondes.
 5 Reportez-vous au manuel du fabricant de la machine-outil pour lamise hors tension de la machine.
 Ecran d’affichage de laconfiguration desmodules
 Affichage de laconfiguration logicielle
 2.5.3Mise hors tension
 Procédure

Page 430
						

FONCTIONNEMENTB–63094FR/01 3. OPERATIONS MANUELLES
 421
 3 �������� �����
 Les six modes manuels sont les suivants :3.1 Retour manuel à la position de référence3.2 Déplacement manuel continu3.3 Avance incrémentielle3.4 Avance manivelle manuelle3.5 Activation/désactivation du mode manuel absolu

Page 431
						

FONCTIONNEMENT3. OPERATIONS MANUELLES B–63094FR/01
 422
 L’outil revient à la position de référence de la manière suivante:L’outil se déplace dans le sens spécifié par le paramètre ZMI (bit 5 du nº1006) pour chaque axe à l’aide de l’interrupteur de retour à la position deréférence du pupitre de commande de la machine. L’outil se déplace enrapide jusqu’au point de décélération, ensuite se déplace à la vitessed’avance FL jusqu’à la position de référence. La vitesse de déplacementtransversal rapide et la vitesse FL sont spécifiées à l’aide des paramètres(Nº 1420,1421 et 1425).Pendant le déplacement rapide, la correction en 4 étapes est effective.Lorsque l’outil est revenu à la position de référence, le témoin DELd’achèvement du retour à la position de référence s’éteint. L’outil sedéplace généralement le long d’un seul axe, mais peut se déplacersimultanément le long de 3 axes lorsque cela est spécifié dans le paramètreJAX (bit 0 du nº 1002).
 ÇÇÇÇÇÇ
 Taux d’avance rapide(la correction manuelle est active)
 Déplacement en rapide MouvementdécéléréVitesse FL
 ÇÇÇÇÇÇ
 Position deréférencePoint de
 décélération
 Procédure de retour manuel à la position de référence
 1 Appuyez sur la touche retour à la position de référence, l’une destouches de sélection de mode.
 2 Pour diminuer la vitesse d’avance, appuyez sur la touche correctiond’avance rapide. Lorsque l’outil est retourné à la position deréférence, la DEL ”fin du retour à la position de référence” s’allume.
 3 Appuyez sur la touche de sélection de sens et d’axe à déplacercorrespondant à l’axe et la direction du retour à la position deréférence. Maintenir la touche appuyée jusqu’à ce que l’axe soit arrivéà la position de référence. L’outil peut être déplacé simultanémentsuivant trois axes lorsque les paramètres sont définis pour cela.L’outil se déplace en rapide jusqu’au point de ralentissement, ensuitese déplace à l’avance FL (définie dans un paramètre) jusqu’au pointde référence.
 4 Effectuez la même opération pour les autre axes, si nécessaire.La description ci-dessus est un exemple. Il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O. pour connaître la procédure exacte pour effectuer le retour à la position de reference.
 XIMAGE MIROIR
 Y Z C X2 Y2 Z2 X Y Z
 ARRETPROG
 M02/ M30
 MANUABSOLU
 ORI. DE LABROCHE TAP
 ATCREADY MC?
 POSITION ZERO
 3.1RETOUR MANUEL ALA POSITION DEREFERENCE
 DEPORTER IMDMEMOIREEDIT
 MANIP. ZERO RETOUR
 APPRENMAN
 MODE .
 10025 50F0
 DEPL. RAPIDE (%)
 +C +Z +Y
 +X–X
 –C–Y –Z
 RAPIDE
 DIRECTION DES AXES
 Explications
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 Le bit 0 (ZPR) du paramètre nº 1201 permet de définir automatiquementle système de coordonnées. Lorsque ZPR est réglé, le système decoordonnées est déterminé automatiquement lorsque le retour à laposition de référence manuel est effectué. Lorsque �, � et � sont définis dans le paramètre 1250, le système decoordonnées de la pièce est déterminé de façon à ce que le point deréférence sur le porte-outil ou la position de la plaquette de l’outil deréférence soit X=�, Y=�, Z=� lorsque le retour à la position de référenceest effectué. Ceci a le même effet que la spécification de la commandesuivante pour le retour à la position de référence : G92X α � � �� ;Cependant, lorsque les options de système de coordonnées pièce sontsélectionnées, il n’est pas possible de les utiliser.
 Lorsque la DEL FIN RETOUR POSITION DE REFERENCE s’allumeil n’est pas possible de déplacer l’outil tant que le switch RETOURPOSITION DE REFERENCE n’est pas mis sur arrêt.
 La DEL FIN RETOUR POSITION DE REFERENCE est éteinte parl’une des opérations suivantes :– Dégagement de l’axe de la position de référence. – Déclenchement de l’arrêt d’urgence.
 Pour connaître la distance nécessaire (pas la condition de décélération)pour retourner l’outil à la position de référence, il faut consulter le manueldu constructeur de la M.O.
 � Réglage automatique dusystème de coordonnées
 ����� � ���
 � ������� ��������� �
 ����� �
 � ��� � � � � ������ � ��
 ��� � �� � ��������
 � � ����� � ������ � ��
 ��� � �� � ��������
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 En mode manuel, si une touche de sélection de sens et d’axe est maintenueappuyée sur le pupitre machine, l’outil se déplace suivant l’axesélectionné et dans le sens choisi. L’avance en mode MAN est définie parle paramètre Nº 1423.L’avance en mode MAN peut être modifiée par le bouton de correctiondes avances en mode MAN.En actionnant le commutateur de déplacement rapide, l’outil avance à lavitesse de déplacement rapide (nº 1424) quelle que soit la position boutonde correction des avances en mode MAN. Cette fonction est appeléeavance rapide manuelle. Le déplacement manuel n’est possible que pourun axe à la fois. 3 axes à la fois sont possibles si le paramètre nº 1002#1(JAX) est défini pour cela.
 ÇÇÇÇÇÇ
 Tant que la touche est appuyée,l’outil se déplace dans le sensspécifié par cette touche
 Z
 Y
 X
 Procédure pour l’avance de MAN
 1 Appuyez sur la touche MAN, l’une des touches de sélection de mode.
 2 Actionnez le commutateur d’avance d’axe et de sélection de directioncorrespondant à l’axe et à la direction de déplacement de l’outil.Pendant que l’interrupteur est enfoncé, l’outil se déplace à l’avancespécifiée par le paramètre (Nº 1423). L’outil s’arrête lorsque la toucheest relâchée.
 3 L’avance en Jog peut être modifiée par le sélecteur de correction desavances en MAN.
 4 Actionnez le commutateur de déplacement rapide tout en actionnantun commutateur d’avance d’axe et de sélection de direction pourdéplacer l’outil à la vitesse de déplacement rapide pendant que lecommutateur de déplacement rapide est enfoncé. La correction dedéplacement rapide grâce aux commutateurs de correction dedéplacement rapide est activée au cours du déplacement rapide.
 Un exemple est fourni ci-dessus. Il faut se reporter au manuel duconstructeur de la M.O. pour connaître la procédure exacte poureffectuer les déplacements en MAN.
 3.2DEPLACEMENTMANUEL CONTINU
 MANIP. APPREN
 IMDMEMOIRE
 ÂÂÂÂ
 DEPO
 RTEREDIT
 ZERORETOUR
 MAN
 MODE
 +C +Z +Y
 +X–X
 –C–Y –Z
 RAPID
 DIRECTION DES AXES .
 0 2000
 MAN AVANCE BIT D’ARRET ETVITESE BAUD. ��������
 F0 50 10025
 DEPLACEMENT RAPIDE
 (%)
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 La vitesse d’avance, la constante de temps et la méthoded’accélération/décélération automatique pour transversal rapide manuelsont identiques à G00 dans une commande programmée.
 Le passage d’un mode en mode MAN alors qu’une touche de sélection desens et d’axe est déjà appuyée n’autorise pas le déplacement de l’axe. Lemode MAN doit être sélectionné avant de sélectionner l’axe et le sens dudeplacement.
 Si le retour à la position de référence n’a pas été effectué après la mise soustension, les déplacements en rapide ne sont pas possibles. Si la toucheDEPLACEMENT RAPIDE est appuyée , le déplacement se fait en MAN.Cette fonction est inhibée lorsque le paramètre nº 1401#01 (RPD) estmis à 1.
 Limitations
 � ��������� ���
 ��������� �� � ��� �
 � �������� � ����
 � ��������� ����������
 ��� � ����� � ����� � �
 � ��� � �� � ������
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 En mode déplacement par incrément (INC), si une touche de sélectiond’axe et de sens sur le pupitre machine est appuyée, l’outil se déplace dela valeur de l’incrément sélectionné. La distance minimum dedéplacement est égale au plus petit incrément de mesure. Chaque pas dedéplacement peut être de 10, 100, ou 1000 fois le plus petit incrément demesure. Ce mode est activé quand le générateur d’impulsions manuel n’est pasconnecté.
 OutilChaque fois que latouche est appuyée,l’outil se déplace d’unincrément dans le sensspécifié par la touche..
 Z
 X
 X
 Procédure d’avance relative
 1 Appuyez sur la touche INC, l’une des touches de sélection de mode.
 2 Sélectionnez la distance de déplacement de chaque étape à l’aidedu sélecteur d’amplification�
 3 Appuyez sur la touche de sélection d’axe et de sens correspondantau déplacement désiré de l’outil. A chaque fois que cette touche estappuyée, l’outil se déplace de la valeur de l’incrément sélectionné.L’avance est la même qu’en mode MAN.
 4 Si la touche déplacement rapide est appuyée tout en maintenantappuyée une touche de sélection et de sens d’axe, l’outil se déplace enrapide. La correction d’avance rapide est active pendant ledéplacement en rapide.La description ci-dessus est un exemple. Il faut se reporter au manueldu constructeur de la M.O. pour connaître la procédure exacte poureffectuer les déplacements par incrément.
 3.3AVANCE INCRE-MENTIELLE
 X10 X100
 X1 X1000
 DIRECTION DES AXES
 +C +Z +Y
 +X–X
 –C–Y –Z
 RAPID
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 En mode manivelle, l’outil peut être déplacé minutieusement en tournantla manivelle sur le pupitre machine. L’axe à déplacer doit être sélectionnéau préalable à l’aide des touches de sélection d’axe.La distance minimum de mouvement de l’outil lorsque la manivelle esttournée de une graduation est égale au plus petit incrément de mesure.Quand le générateur d’impulsions manuel tourne d’une graduation, ladistance de déplacement de l’outil peut être agrandie 10 fois ou êtrevisualisée à l’aide d’un des deux agrandissements spécifiés par lesparamètres (nº 7113 et 7114).
 Manivelle électronique
 ÇÇÇÇ
 Z
 X
 X
 Procédure d’avance de poignée manuelle
 1 Appuyez sur la touche MANIVELLE, l’une des touches de sélectionde mode.
 2 Sélectionnez l’axe le long duquel l’outil doit être déplacé enactionnant un commutateur de sélection d’axe par poignée.
 3 Sélectionnez l’amplification pour la distance devant être parcouruepar l’outil en actionnant un commutateur d’amplification d’avancepar poignée. La distance minimum de déplacement de l’outil lorsquela manivelle est tournée d’une graduation est égale au plus petitincrément de mesure.
 4 Déplacer l’outil suivant l’axe sélectionné en tournant la manivelle. Sila manivelle est tournée de 360 degrés, l’outil se déplace del’équivalent de 100 graduations.La description ci-dessus est un exemple. Il faut se reporter au manueldu constructeur de la M.O. pour connaître la procédure exacte poureffectuer les déplacements par incrément.
 3.4AVANCE MANIVELLEMANUELLE
 APPRENMANMANIP.
 IMDMEMOIRE DEPORTER
 ZERORETOUR
 MODE
 EDIT
 Générateur d’impulsions manuel
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 Le paramètre JHD (bit 0 of nº 7100) active ou désactive le générateurd’impulsions manuel en mode pas à pas.Lorsque le paramètre JHD ( bit 0 du nº 7100) est égal à 1, l’avance parpoignée manuelle et l’avance relative sont toutes deux activées.
 Le paramètre THD (bit 1 du nº 7100) active ou désactive le générateurd’impulsions manuel en mode APPRENTISSAGE EN MAN.
 Vous spécifiez le paramètre HPF (Nº 7117) de la manière suivante:
 • Paramètre HPF (nº 7117) (disponible lorsque le paramètre HPF est à 0.)Regler la valeur 0 :L’avance est limitée à l’avance rapide et les
 impulsions en excédent sont ignorées. (La valeur dudéplacement de l’outil peut ne pas correspondre auxgraduations de la manivelle.)
 Autre que 0 : La vitesse d’avance est limitée à la vitesse en transversal rapide et les impulsions générées dépassant cette vitesse ne sont pas ignorées, mais elles s’accumulent dans la CNC jusqu’à ce que la limite spécifiée dans le paramètre nº 7117 soit atteinte.(Ainsi, lorsque la manivelle n’est plus tournée, l’outil ne s’arrête pas immédiatement. L’outil est encore déplacé par les impulsions accumulées.)
 Le paramètre HNGx (nº 7102 #0) inverse la direction de la manivelleélectronique (MPG) vers laquelle l’outil se déplace selon un axe,correspondant à la direction dans laquelle la manivelle du générateurd’impulsions manuel est tournée.
 Il est possible de connecter jusqu’à trois manivelles, une pour chaque axe.Les trois manivelles peuvent être commandées simultanément.
 AVERTISSEMENTUne rotation rapide de la manivelle avec un grandmultiplicateur tel que x100 déplace l’outil trop rapidement.L’avance est limitée à la valeur de l’avance rapide.
 NOTETourner la manivelle électronique à une vitesse de cinqtours par seconde ou moins. Si elle est tournée à unevitesse supérieure, l’outil peut ne pas s’arrêterimmédiatement après l’arrêt de la rotation de la manivelle,ou la valeur du déplacement de l’outil peut ne pascorrespondre aux graduations de la manivelle.
 ������ ���
 � Possibilité d’utiliser legénérateur d’impulsionsmanuel en mode jog(JHD)
 � Possibilité d’utiliser legénérateur d’impulsionsmanuel en modeAPPRENTISSAGE ENMAN (THD)
 � Une commande de lamanivelle dépassant lemanuel rapide (HPF)
 � Sens de déplacementd’un caxe vers larotation de MPG (HNG X)
 ��� ��� ���
 � Nombre de manivelles
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 La position de l’interrupteur de sélection du manuel absolu détermine siles déplacements de l’outil effectués en mode manuel sont ajoutés ou nonaux coordonnées. Lorsque l’interrupteur est mis sur la position Marche,la valeur du déplacement de l’outil effectué lors d’une interventionmanuelle est ajoutée aux coordonnées. Lorsque l’interrupteur est mis surla position Arrêt, les déplacements de l’outil effectués en manuel ne sontpas ajoutés aux coordonnées.
 OP1
 P2
 Axe Y
 Axe X
 Opération manuelle
 Les valeurs des coordonnées changent de la valeur du déplacement en manuel
 Fig. 3.5(a) Coordonnées avec l’interrupteur sur ON
 X2
 X1
 Y1Y2
 P1
 P2
 O1
 O2
 Les coordonnées ne changent pas
 Fig. 3.5(b) Coordonnées avec l’interrupteur sur ARR
 3.5ACTIVATION/DESACTIVATION DUMODE MANUELABSOLU
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 L’exemple de programme qui suit décrit la relation entre une opérationmanuelle et les coordonnées lorsque l’interrupteur manuel absolu est missur Arrêt.
 G01G90
 X200.0Y150.0
 X100.0Y100.0F010
 X300.0Y200.0
 ; �
 ; �
 ; �
 Les figures ci-dessous utilisent la notation suivante :
 Mouvement de l’outil lorsque l’interrupteur est mis sur MarcheMouvement de l’outil lorsque l’interrupteur est mis sur Arrêt
 Les coordonnées après une intervention manuelle incluent la valeur dumouvement de l’outil. Lorsque l’interrupteur est mis sur Arrêt, il faut soustrairela valeur du déplacement de l’outil en manuel.
 Coordonnées lorsque le bloc � est exécuté après une interventionmanuelle (axe X +20.0, axe Y+100.0) à la fin du mouvement du bloc.
 Y
 X
 (120.0 , 200.0)(220.0 , 250.0)
 (200.0 , 150.0)
 Interrupteur Marche
 Interrupteur Arrêt
 (1��.0 , �00.0)
 Funktionnementmanuele
 Coordonnées lorsque la touche Arrêt des avances est appuyée lorsque lebloc � est exécuté, une opération manuelle est effectuée (axe Y +75.0)et la touche départ cycle est enfoncée puis relâchée.
 (300.0 , 275.0)
 (300.0 , 200.0)(200.0,150.0)(150.0 , 125.0)
 (150.0 , 200.0)
 (200.0 , 225.0)
 Y
 X
 Interrupteur Marche
 Interrupteur Arrêt
 Funktionnementmanuele
 Explications
 � Fonctionnement manuelaprès la fin du bloc
 � ������������� ����
 � ��� ��� ��� ������ ��
 �������
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 Coordonnées lorsque le bouton d’arrêt des avances est actionné pendantque le bloc � est exécuté, une opération manuelle est effectuée (Y+75.0),l’unité de contrôle est réinitialisée à l’aide de la touche RAZ et le bloc �
 est de nouveau lu.
 (300.0 , 275.0)
 (200.0,150.0)(300.0 , 200.0)
 (150.0 , 200.0)(200.0 , 225.0)
 (150.0 , 125.0)(100.0 , 100.0)X
 Interrupteur Marche
 Interrupteur Arrêt
 Y
 Funktionnementmanuele
 Lorsqu’un seul axe est spécifié dans le bloc suivant, seul l’axe commandéeffectue un retour.
 N1
 N3
 N1G01X100.0Y100.0F500;N2X200.0;N3Y150.0;
 Y
 X(100.0 , 100.0)
 (200.0 , 150.0)
 (200.0,150.0)
 Interrupteur Marche
 Interrupteur Arrêt
 Funktionnementmanuele
 Lorsque les commandes dans le bloc suivant sont en relatif, l’opérationest la même que lorsque l’interrupteur est sur Arrêt.
 Cas où l’interrupteur est sur ARRAprès une opération manuelle effectuée avec l’interrupteur sur ARR enmode compensation de rayon, le fonctionnement en mode automatiqueest redémarré et l’outil se déplace parallèlement au mouvement qui auraitété effectué si l’intervention manuelle n’avait pas été effectuée. L’écartentre les trajectoires est égale à la valeur du déplacement effectué enmanuel.
 Trajectoire de l’outil
 Trajectoire programmée
 Trajectoire de l’outilaprès opération manuelle
 Funktionnementmanuele
 � Réinitailisation après unfonctionnement manuelsuivant une suspensionde l’avance
 � Lorsqu’une commandede mouvement du blocsuivant ne se rapportequ’à un seul axe
 � Lorsque le bloc demouvement suivant estrelatif
 � Fonctionnement manuelpendant unecompensation de lame
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 Réglage de l’interrupteur sur la position de marche pendant lacompensation de lameVous trouverez ci-dessous la description du fonctionnement de lamachine lors du retour au mode automatique après que l’interrupteur aitété manuellement placé sur la position de marche pendant l’exécutiond’un programme de commande absolu en mode de compensation de lame.Le vecteur créé à partir de la partie restante du bloc en cours et le débutdu bloc suivant est décalé en parallèle. Un nouveau vecteur est créé basésur le bloc suivant, le bloc qui suit le bloc suivant et la valeur dudéplacement en mode manuel. Ceci s’applique également lorsquel’intervention manuelle est effectuée dans un angle.
 Opération manuelle autre qu’un usinage d’angleSupposons que l’arrêt des avances se produise au point PH pendant lemouvement de PA vers PB sur la trajectoire programmée PA, PB et PC etque l’outil est déplacé manuellement vers PH’. Le point de fin de bloc PBse déplace jusqu’au point PB’ de la valeur du mouvement manuel et lesvecteurs VB1 et VB2 sur PB se déplacent également jusqu’à VB1’ et VB2’.Les vecteurs VC1 et VC2 entre les deux blocs suivants PB – PC et PC – PDsont rejetés et les nouveaux vecteurs VC1’ et VC2’ (VC2’ = VC2 dans cetexemple) sont produits à partir du rapport entre PB’ – PC et PC – PD.Toutefois, VB2’ n’étant pas un vecteur nouvellement calculé, la correctioncorrecte n’est pas exécutée sur le bloc PB’ – PC. La correction est pascorrectement appliquée après PC.
 VC1
 VC2
 PA
 VC2
 PC
 PD
 PB
 VB2
 VB1
 VB2’
 VC1’
 PH
 VB1’Trajectoire de l’outilaprès opération manuelle
 Trajectoire programmée(commande absolue)
 Opération manuelle
 P’B
 Traject de l’outil avantoperation manuelle
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 Opération manuelle pendant un usinage d’angleVoici un exemple d’opération manuelle pendant un usinage d’angle. VA2’,VB1’ et VB2’ sont des vecteurs déplacés en parallèle avec VA2, VB1 et VB2de la valeur du mouvement en manuel. Les nouveaux vecteurs sontcalculés à partir de VC1 et VC2. Ensuite la compensation de rayon esteffectuée correctement pour les blocs après Pc.
 VB2
 VB1
 VC1
 VC2
 PA’
 PCPB
 VC1’
 VA1VA2
 VA2’ VA1’PH’
 PH
 PA
 VB1’
 VB2’
 Trajectoire de l’outilaprès opération manuelle
 Trajectoire programmée(Commande absolue)
 Traject de l’outil avantoperation manuelle
 Opération manuelle
 Opération manuelle après l’arrêt d’un mode bloc à blocUne opération manuelle était en cours lorsque s’est produit un arrêt dumode bloc à bloc.Les vecteurs VB1 et VB2 sont déplacés par une opération manuelle. Lasuite du traitement est la même que dans le cas décrit ci-dessus. Uneopération en IMD peut aussi être faite exactement comme uneintervention manuelle. Le mouvement est le même qu’après uneintervention manuelle.
 VB2
 VB1
 VC1
 VC2PC
 PB’
 VC1’
 VB2’
 VB1’
 PB
 PA
 Trajectoire de l’outilaprès opération manuelle
 Trajectoire programmée(commande absolue)
 Funktion-nementmanuele
 Trajectoire de l’outilavant opération manuelle
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 Les opérations programmées d’une machine-outil sont des opérationsexécutées en mode automatique.Ce chapitre explique les types suivants d’opérations en modeautomatique.
 � MODE MEMOIREExécution d’un programme enregistré dans la mémoire de la CNC.
 � MODE IMDExécution d’un programme introduit depuis le panneau IMD.
 � MODE DNCFonctionnement à partir d’un programme lu sur un dispositifd’entrée/sortie.
 � REDEMARRAGE DU PROGRAMMERedémarrage d’un programme en un point intermédiaire pour êtreexécuté en mode automatique.
 � FONCTION DE PLANIFICATIONExécution planifiée de programmes (fichiers) enregistrés dans undispositif extérieur d’entrée/sortie (Handy file, floppy cassette oucarte FA).
 � FONCTION D’APPEL DE SOUS-PROGRAMMESFonction d’appel et d’exécution de sous-programmes (fichiers)enregistrés dans un dispositif extérieur d’entrée/sortie (Handy file,floppy cassette ou carte FA).
 � INTERRUPTION MANUELLEFonction d’intervention manuelle pendant un mouvement exécuté enmode automatique.
 � IMAGE MIROIRFonction permettant des mouvements en image miroir le long d’un axeen mode automatique.
 � INTERVENTION MANUELLE ET RETOURFonction pour redémarrer le fonctionnement automatique en ramenantl’outil à la position où l’intervention manuelle a eu lieu pendant uneopération en mode automatique.
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 Les programmes sont enregistrés à l’avance dans la mémoire. Lorsqu’unde ces programmes est sélectionné et que le commutateur de démarragede cycle sur le pupitre de commande de la machine est actionné, lefonctionnement automatique démarre et la DEL de démarrage de cycles’allume.Lorsque le commutateur de suspension de l’avance sur le pupitre decommande de la machine est actionné au cours du fonctionnementautomatique, le fonctionnement automatique s’arrête temporairement.Lorsque la commutateur de démarrage de cycle est de nouveau actionné,le fonctionnement automatique reprend.
 Lorsque la touche RAZ du panneau IMD est appuyée, le fonctionnement
 automatique s’achève et l’état RAZ est entré.Pour la commande à deux voies, les programmes des deux postes d’outilspeuvent être exécutés simultanément de sorte que les deux postes d’outilspeuvent fonctionner indépendamment en même temps.La procédure suivante est indiquée à titre d’exemple. Pour lefonctionnement réel, référez-vous au manuel fourni par le constructeur dela machine-outil.
 Procédure de mode mémoire
 1 Appuyez sur la touche de sélection de mode MEMOIRE.
 2 Sélectionnez un programme parmi ceux mémorisés. Pour cela, suivezles étapes ci-dessous.
 2-1 Appuyez sur PROG pour afficher l’écran de programmes.
 2-2 Appuyez sur l’adresse O .
 2-3 Tapez un numéro de programme en utilisant les touches numériques.
 2-4 Appuyez sur la touche programmable [ RECH O] .
 3 En contrôle à deux voies, sélectionnez le poste d’outils à commanderà l’aide du sélecteur situé sur le pupitre de commande de la machine.
 4 Appuyez sur le commutateur de démarrage du cycle situé sur lepupitre de commande de la machine. Le fonctionnement automatiquedémarre et la DEL de démarrage de cycle s’allume. A la fin dufonctionnement automatique, la DEL de démarrage de cycle s’éteint.
 5 Pour arrêter ou annuler un fonctionnement en mode mémoire encours, suivez cette procédure :
 a. Arrêt du mode mémoireAppuyez sur l’interrupteur de suspension de l’avance sur lepupitre de commande de la machine. La DEL de suspension del’avance s’allume et la DEL de démarrage de cycle s’éteint. Lamachine répond comme suit:
 (i) Lorsque la machine était en mouvement, l’avance décélère ets’arrête.
 4.1FONCTIONNEMENTEN MODEMEMOIRE
 Procédure
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 (ii) Lorsque la temporisation est exécutée, la temporisations’arrête.
 (iii) Lorsque M, S ou T a été exécuté, le fonctionnement s’estarrêté à la fin de M, S ou T.
 Lorsque la touche départ cycle située sur le pupitre machine estappuyée alors la lampe arrêt des avances est allumée, lefonctionnement automatique reprend.
 b. Clôture du mode mémoire
 Appuyez sur RAZ sur le pupitre IMD. Le fonctionnement
 automatique est terminé et l’état de réinitialisation est entré.Lorsqu’une réinitialisation est appliquée au cours du mouvement,le mouvement décélère puis s’arrête.
 Après avoir démarré le mode mémoire, les étapes suivantes sontexécutées:
 (1) Une commande du bloc du programme sélectionné est lue.(2) La commande du bloc lu est décodée.(3) L’exécution de la commande commence.(4) La commande du bloc suivant est lue.(5) La mise en mémoire tampon est effectuée. Cela signifie que la
 commande est décodée pour permettre l’exécution immédiate.(6) Immédiatement après la fin de l’exécution du bloc antérieur, celle
 du bloc en cours commence. Cela est dû à l’exécution dutamponnage.
 (7) A partir ce point, les opérations du mode mémoire continuent enrépétant les actions (4) à (6).
 Le mode mémoire peut être arrêté à l’aide d’une des deux méthodessuivantes: spécifiez une commande d’arrêt ou actionnez une touche surle pupitre de commande de la machine.
 – Les commandes d’arrêt comprennent M00 (arrêt du programme),M01 (arrêt optionnel) et M02 et M30 (fin du programme).
 – Il existe deux touches d’arrêt du mode mémoire: la touche de sus–pension d’avance et la touche réinitialisation.
 Le mode mémoire est arrêté après l’exécution d’un bloc contenant M00.Lorsque le programme est arrêté, toutes les informations modalesexistantes restent inchangées comme dans le mode bloc simple. Le modemémoire peut être redémarré en actionnant le bouton de démarrage decycle. Le mode peut varier selon le constructeur de la machine-outil.Référez-vous au manuel fourni par le constructeur de la machine-outil.
 Comme pour M00, le mode mémoire est arrêté après l’exécution d’unbloc contenant M01. Cette référence n’est active que lorsque lecommutateur d’arrêt optionnel sur le pupitre de commande de la machineest sous tension. Le mode peut varier selon le constructeur de lamachine-outil. Référez-vous au manuel fourni par le constructeur de lamachine-outil.
 Explication
 Mode mémoire
 Arrêt et fin d’unfonctionnement en modemémoire
 � ����� �� ��������
 (���)
 � ����� ����  �� (���)
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 Lorsque M02 ou M30 (spécifié à la fin du programme principal) est lu,le mode mémoire est fini et l’état de réinitialisation est entré. Sur certainesmachines, M30 ramène la commande au début du programme. Pour plusde détails, référez-vous au manuel fourni par le constructeur de lamachine-outil.
 Lorsque le bouton de suspension de l’avance sur le pupitre de commandeest actionné au cours du mode mémoire, l’outil décélère jusqu’à l’arrêt enmême temps.
 Le fonctionnement automatique peut être arrêté et le système peut être mis
 en état de réinitialisation à l’aide de la touche RAZ du pupitre IMD ou
 d’un signal de réinitialisation externe. Lorsque la réinitialisation estappliquée au système au cours d’un état de mouvement de l’outil, lemouvement est ralenti puis s’arrête.
 Lorsque le commutateur de saut de bloc optionnel sur le pupitre decommande de la machine est mis sous tension, les blocs contenant unebarre oblique (/) sont ignorés.
 Pour le 16-TB (commande à deux voies), un commutateur de démarragede cycle est fourni pour chaque poste d’outils. Cela permet à l’opérateurd’activer un seul poste d’outils pour les utiliser en même temps en modemémoire ou en mode IMD. En général, sélectionnez le poste d’outils àutiliser avec le commutateur de sélection de poste d’outils sur le pupitrede commande de la machine puis actionnez le bouton de démarrage decycle pour activer le poste d’outils sélectionné. (la procédure peut varierselon le constructeur de la machine-outil. Référez-vous au manuelapproprié édité par le constructeur de la machine-outil).
 Un fichier (sous-programme) dans une unité d’entrée/sortie externecomme une cassette souple peut être appelé et exécuté au cours du modemémoire. Pour plus d’informations, voir la section 4.6.
 � �� �� ���������
 ���� ��)
 � ����� �� ������ �
 � ����������������
 � Saut de bloc optionnel
 � Démarrage du cycle de commande à deux voies
 Appel d’unsous-programme stockésur un dispositif d’E/Sexterne
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 En mode IMD, un programme comprenant jusqu’à 10 lignes peut être créédans le même format que les programmes normaux et exécuté à partir dupupitre IMD.Le mode IMD est utilisé pour des opérations de test simples.La procédure suivante est indiquée à titre d’exemple. Pour lefonctionnement réel, référez-vous au manuel fourni par le constructeur dela machine-outil.
 Procédure pour le mode IMD
 1 Actionnez le commutateur de sélection de mode IMD.Pour le commande à deux voies, sélectionnez le poste d’outils pourlequel un programme doit être créé avec le commutateur de sélectionde poste d’outils. Créez un programme séparé pour chaque posted’outils.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG sur le panneau IMD pour
 sélectionner l’écran de programme. L’écran suivant apparaît.
 PROGRAMME ( IMD )
 IMD * * * * * * * * * * 20 : 40 : 05
 O0010 N00002
 PRGRM ACTUEL SUIV (OPR)
 �0000;
 G00 G90 G94 G40 G80 G50 G54 G69G17 G22 G21 G49 G98 G67 G64 G15
 B H MT DF S
 >_
 IMD
 Le numéro de programme O0000 est entré automatiquement.3 Préparez un programme à exécuter avec une opération similaire à
 l’édition de programme normale. M99 spécifié dans le dernier blocpeut ramener la commande au début du programme après la fin del’opération. L’insertion de mots, la modification, l’effacement, larecherche de mots, la recherche d’adresses et la recherche deprogrammes sont disponibles pour les programmes créés en modeIMD. Pour l’édition des programmes, il faut se reporter auchapitre-III-9.
 4 Pour effacer totalement un programme créé en mode IMD, il faututiliser l’une des deux méthodes suivantes :
 a. Entrez l’adresse O puis actionnez la touche AN-NULA
 sur le
 pupitre IMD.
 b. Appuyez sur la touche RAZ . Dans ce cas, il faut d’abord
 donner la valeur 1 au bit 7 du paramètre MCL nº 3203.
 4.2MODE IMD
 Procédure
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 5 Pour exécuter un programme, positionnez le curseur au début duprogramme (le démarrage depuis un point intermédiaire est possible.)Actionnez le bouton de démarrage de cycle sur le pupitre decommande. Cela permet de démarrez le programme préparé. (encontrôle de 2 trajectoires, sélectionner au préalable le porte-outils àcommander au moyen du sélecteur de porte-outils situé sur le pupitreopérateur de la machine.) Lorsque le code de fin de programme (M02,M30) ou ER (%) est exécuté, le programme créé est automatiquementeffacé et l’opération se termine. Par le code M99, le curseur est denouveau positionné au début du programme.
 O0001 N00003
 IMD * * * * * * * * * * 12 : 42 : 39
 PRGRM ACTUEL SUIV (OPR)
 PROGRAMME ( IMD )
 G00 X100.0 Y200� �M03
 ;G01 Z120.0 F500 ;M93 P9010 ;G00 Z0.0 ;%G00 G90 G94 G40 G80 G50 G54 G69G17 G22 G21 G49 G98 G67 G64 G15
 B H MT DF S
 >_
 O0000
 IMD
 6 Pour arrêter ou interrompre l’exécution d’un programme en modeIMD, suivez la procédure indiquée ci-dessous.
 a. Suspension du mode IMDAppuyez sur l’interrupteur de suspension de l’avance sur lepupitre de commande de la machine. La DEL de suspension del’avance s’allume et la DEL de démarrage de cycle s’éteint. Lamachine répond comme suit:
 (i) Lorsque la machine était en mouvement, l’avance décélère ets’arrête.
 (ii) Lorsque la temporisation est exécutée, la temporisations’arrête.
 (iii) Lorsque M, S ou T a été exécuté, le fonctionnement s’estarrêté à la fin de M, S ou T.
 Lorsque la touche départ cycle située sur le pupitre machine est denouveau appuyée, l’exécution du programme reprend.
 b. Clôture du mode IMD
 Appuyez sur le bouton RAZ sur le pupitre IMD. Le
 fonctionnement automatique est terminé et l’état deréinitialisation est entré. Lorsqu’une réinitialisation est appliquéeau cours du mouvement, le mouvement décélère puis s’arrête.
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 L’explication précédente de la façon d’exécuter et d’arrêter le modemémoire s’applique également au mode IMD mais en mode IMD, M30ne ramène pas la commande au début du programme (M99 exécute cettefonction).
 Les programmes préparés en mode IMD sont effacés dans les cas suivants:
 � En mode IMD, si M02, M30 ou ER(%) est exécuté.(Si le bit G (MER) du paramètre nº 3203 est à 1, le programme esttoutefois effacé lorsque l’exécution du dernier bloc du programmeest terminé par une opération bloc à bloc.)
 � En mode MEMOIRE, si le mode mémoire est actif.
 � En mode EDIT, si une édition est effectuée.
 � En mode édition en arrière plan si une édition est effectuée.
 � Après réinitialisation lorsque le bit 7 (MCL) du paramètre nº 3203est à 1.
 Après avoir exécuté l’opération d’édition au cours de l’arrêt du modeIMD, le mode démarre à partir de la position actuelle du curseur.
 Un programme peut être édité au cours du mode IMD. Néanmoins,l’édition d’un programme est désactivée jusqu’à ce que la CNC soitréinitialisée, quand le bit 5 (MIE) du paramètre nº 3203 est défini demanière appropriée.
 Les programmes créés en mode IMD ne peuvent pas être enregistrés.
 Le nombre maximum de lignes d’un programme correspond à une pagede l’écran.Il est possible de créer des programmes ayant jusqu’à six lignes. Quandle paramètre MDL (Nº 3107 #7) prend la valeur 0 pour spécifier un modequi supprime l’affichage des informations d’état continu, un programmede 10 lignes maximum peut être créé.Si le programme créé dépasse le nombre de lignes spécifié, % (ER) estsupprimé (de façon à empêcher les insertions et les modifications).
 Les appels de sous-programmes (M98) peuvent être spécifiés dans unprogramme créé en mode IMD. Cela signifie qu’un programme enregistrédans la mémoire peut être appelé et exécuté au cours du mode IMD. Outrele programme principal exécuté en mode automatique, jusqu’à deuxniveaux d’emboîtements de sous-programmes sont autorisés (lorsquel’option de macro personnalisée est fournie, jusqu’à quatre niveaux sontpermis).
 Explication
 � ��������� ���
 ������
 � ���������
 � Edition d’un programmependant une opération enmode IMD
 Limitations
 � Enregistrement duprogramme
 � Nombre de lignes d’un programme
 � Emboîtement desous-programmes
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 Programme principal Sous-programme
 Emboîtement à un niveau Emboîtement à deux niveaux
 O0000;
 M98P 1000;
 M30;
 O1000 ; O2000;
 M98P M98P2000; 3000;
 M99 ; M99 ;
 Sous-programme
 Fig. 4.2 Niveau d’imbrication des sous-programmes appelés à partir duprogramme IMD
 Lorsque l’option de macro personnalisée est disponible, les programmesmacro peuvent également être créés, appelés et exécutés en mode IMD.Toutefois, les commandes d’appel macro ne peuvent pas être exécutéessi vous passez au mode IMD après avoir arrêté le mode mémoire au coursde l’exécution d’un sous-programme.
 Lorsqu’un programme est créé en mode IMD, une zone libre de lamémoire du programme est utilisée. Si la mémoire du programme estpleine, aucun programme ne peut être créé en mode IMD.
 � �  � �� ����
 � ���� �� �����
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 L’activation du fonctionnement automatique pendant que le mode DNCest actif (RMT) permet l’usinage pendant la lecture d’un programme parl’intermédiaire de l’interface lecteur/perforatrice ou unemémoire-tampon déportée. Si l’option affichage du répertoire dedisquette est disponible, il est possible de sélectionner des fichiers(programmes) sauvegardés dans une unité d’E/S externe (Fichier”Mania”, Disquettes ou cartes FA) et de spécifier (planifier) la séquenceet la fréquence d’exécution en fonctionnement automatique (voir III-4.4)Pour utiliser la fonction fonctionnement en mode DNC, les paramètresliés à l’interface lecteur/perforatrice et à la mémoire-tampon doivent êtredéfinis à l’avance.
 FONCTIONNEMENT EN MODE DNC
 1 Cherchez le programme (fichier) à exécuter.
 2 Appuyez sur le bouton REMOTE du pupitre opérateur de la machinepour activer le mode RMT, puis le bouton de démarrage du cycle. Lefichier sélectionné est exécuté. Pour tous détails sur l’utilisation dubouton REMOTE, voir le manuel fourni par le constructeur de laM.O.
 CONTROLE DU PROGRAMME O0001 N00020
 O0010 ;G92 G90 X100 Y200 Z50 ;G00 X0 Y0 Z0 ;G01 Z250 F1000 (RELATIF) (DIST A FAIRE) G00 G94 G80 X 100.000 X 0.000 G17 G21 G98 Y 100.000 Y 0.000 G90 G49 G80 Z 0.000 Z 0.000 G22 G49 G67 A 0.000 A 0.000 B C 0.000 C 0.000 H M HD.T NX.T D M F S M ACT.F SACT REPETITION RMT STRT MTN *** *** 21:20:05 [ ABS ] [ REL ] [ ] [ ] [ (OPR) ]
 � Ecran de vérification duprogramme(LCD de 7,2 ″/8,4″)
 4.3MODE DNC
 ���������
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 � Ecran du programme(LCD de 7,2 ″/8,4″) PROGRAMME O0001 N00020
 N020 X100.0 Z100.0 (DNC-PROG) ;N030 X200.0 Z200.0 ;N040 X300.0 Z300.0 ;N050 X400.0 Z400.0 ;N060 X500.0 Z500.0 ;N070 X600.0 Z600.0 ;N080 X700.0 Z400.0 ;N090 X800.0 Z400.0 ;N100 x900.0 z400.0 ;N110 x1000.0 z1000.0 ;N120 x800.0 z800.0 ;
 RMT STRT MTN *** *** 21:20:05 [ PROGRM ][ VERIF. ][ ][ ][ (OPR) ]
 PROGRAMME
 N020 X100.0 (DNC-PROG) ;N030 X90.0 ;N040 X80.0 ;N050 X70.0 ;N060 X60.0 ;N070 X50.0 ;N080 X40.0 ;N090 X30.0 ;N100 X20.0 ;N110 X10.0 ;N120 X0.0 ;N130 Z100.0 ;N140 Z90.0 ;N150 Z80.0 ;N160 Z70.0 ;N170 Z60.0 ;
 �
 F0001 N00020
 N180 Z50.0 ;N190 Z40.0 ;N200 Z30.0 ;N210 Z20.0 ;N220 Z10.0 ;N230 Z0.0 ;N240 M02 ;%
 RMT STRT MTN *** *** 22:23:24
 PROG VERI (OPRRM F T)
 � Ecran du programme(LCD de 9,5 ″/10,4″)
 En mode DNC, le programme en cours d’exécution est affiché sur l’écrande contrôle du programme et l’écran des programmes.Le nombre de blocs du programme affiché dépend du programmeexécuté.Tous les commentaires placés entre une marque de fin de contrôle “(” etune marque de début de contrôle “)” au sein d’un bloc sont égalementaffichés.
 � Pendant le fonctionnement en mode DNC, les programmes enmémoire peuvent être appelés.
 � Pendant le fonctionnement en mode DNC, les programmes de macroen mémoire peuvent être appelés.
 Explications
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 En affichage de programmes, un maximum de 256 caractères peut êtreaffiché. En conséquence, l’affichage de caractères peut être tronqué aumilieu d’un bloc.
 En mode DNC, M198 ne peut pas être exécuté. Si M198 est exécuté,l’alarme P/S nº 210 se déclenche.
 En mode DNC, des macros client peuvent être spécifiées, mais aucuneinstruction de répétition et de branchement ne peut être programmée. Siune instruction de répétition ou de branchement est exécutée, l’alarme P/Snº 123 se déclenche.Quand les mots réservés (tels que IF, WHILE, COS et NE) utilisés avecdes macros personnalisées en mode DNC sont affichés pendantl’affichage du programme, un blanc est inséré entre les caractèresadjacents.
 Exemple[Fonctionnement en mode DNC]
 #102=SIN[#100] ; → #102 = S I N[#100] ;IF[#100NE0]GOTO5 ; → I F[#100NE0] G O T O 5 ;
 Quand la commande repasse d’un sous-programme ou d’un programmede macro au programme d’appel pendant que le mode DNC est actif, ildevient impossible d’utiliser une commande de retour (M99P****) pourlaquelle un nº de séquence est spécifié.
 Nº Message Contenu
 086 DR ARR Lors de l’entrée de données enmémoire par l’interface lecteur/perforatrice, le signal prêt (DR) delecteur/perfo a été désactivé.
 123 INSTRUCTION MACROINTERDITE EN DNC
 Une instruction de commande de macroest utilisée en mode DNC.Modifier le programme.
 210 M198/199 INTERDIT Ou M198 est exécuté en mode DNC.Modifier le programme.
 Limitations
 � Limitation du nombre decaractères
 � M198 (code d’appel d’unprogramme depuis uneunité d’E/S externe)
 � Macro client
 � M99
 Alarmes

Page 454
						

UTILISATIONB–63094FR/01 4. FONCTIONNEMENT AUTOMATIQUE
 445
 Cette fonction spécifie le nº de séquence d’un bloc à redémarrer quand un
 outil est brisé ou que l’usinage doit être remis en route après un jour
 d’arrêt, puis redémarre l’usinage à partir de ce bloc. Elle peut également
 être utilisée comme fonction de contrôle du programme à grande vitesse.
 Il existe deux méthodes de redémarrage: la méthode de type-P et la
 méthode de type-Q.
 TYPE PLe fonctionnement peut être redémarré n’importe où. Cetteméthode de redémarrage est utilisée lorsque lefonctionnement est arrêté en raison d’un outil brisé.
 Point de démarrage du programme (point de départ de l’usinage)
 Position deredémarrage
 Opération deretour
 ÇÇÇÇÇÇ
 TYPE QAvant de pouvoir redémarrer le fonctionnement, la machine doitêtre déplacée jusqu’au point de départ programmé (point dedépart de l’usinage)
 ÇÇÇÇÇÇ
 Point de départ du programme (point de départ de l’usinage)
 Opération deretour
 Position deredémarrage
 4.4REDEMARRAGEDU PROGRAMME
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 Procédure de redémarrage d’un programme en spécifiant un numéro deséquence
 1 Rétractez l’outil et remplacez-le par un outil neuf. Si nécessaire,changez la correction (passez à l’étape 2.)
 1 Lors de la mise sous tension ou du relâchement de l’arrêt d’urgence,effectuez toutes les opérations nécessaires à ce moment, y compris leretour à la position de référence.
 2 Déplacez la machine manuellement jusqu’au point de départ duprogramme (point de départ de l’usinage) et maintenez les donnéesmodales et le système de coordonnées dans les mêmes conditions quelors du démarrage de l’usinage.
 3 Modifiez éventuellement la valeur de correction.
 1 Mettez sur MA l’interrupteur de redémarrage situé sur le pupitre decommande de la machine.
 2 Appuyez sur la touche PROG pour afficher le programme souhaité
 3 Recherchez le début du programme.
 4 Entrez le numéro de séquence du bloc à redémarrer, appuyez ensuitesur les touches programmables [TYPE P] ou [TYPE Q ] .
 Si le même numéro de séquence apparaît plus d’une fois,l’emplacement du bloc cible doit être spécifié. Spécifiez unefréquence et un numéro de séquence.
 Procédure 1
 [TYPE P ]
 [ TYPE Q ]
 Procédure 2
 [COMMUNE AU TYPE P / TYPE Q]
 � �����
 Numéro de séquence
 [TYPE P]
 ou
 [TYPE Q]
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 5 Le numéro de séquence est recherché, et l’écran de redémarrage deprogramme apparaît. DESTINATION indique la position à laquelle
 REDEMARRAGE DU PROGRAMMEDESTINATION
 X 57. 096Y 56. 877Z 56. 943
 M 1 21 21 21 21 21 * * * * * * * *
 * * * * * * * * * * * * * * * *
 T * * * * * * * * * * * * * * * *
 S * * * * *
 O0002 N01000
 S 0 T0000MEM * * * * * * * * * * 10 : 10 : 40
 (OPR)RELANCE
 DISTANCE A FAIREX 1. 459Y 10. 309Z 7. 320
 l’usinage doit reprendre. DISTANCE A FAIRE indique la distanceentre la position courante de l’outil et la position à laquelle l’usinagedoit reprendre. Un nombre à gauche du nom de chaque axe indiquel’ordre des axes (déterminé par un paramètre) suivant lesquels l’outildoit rejoindre la position de redémarrage. Les coordonnées et lavaleur du déplacement pour redémarrage du programme peuvent êtreaffichées pour 5 axes maximum. Si votre système gère 6 axes ou plus,en appuyant de nouveau la touche programmable [RELANCE] , vousaffichez les données du sixième axe et des suivants. (L’écran deredémarrage du programme n’affiche que les données des axescontrôlés par la CNC). M: Quatorze références M spécifiées le plus récemmentT: Deux références T spécifiées le plus récemmentS: Référence S spécifiée le plus récemmentB: Référence B spécifiée le plus récemmentLes références sont affichées dans l’ordre dans lequel elles sontspécifiées. Toutes les références sont effacées par une commande deredémarrage du programme ou de démarrage du cycle à l’état deréinitialisation.
 6 Mettez l’interrupteur de redémarrage du programme sur ARR. A cemoment, le chiffre à gauche du nom de l’axe DISTANCE A FAIREclignote.
 7 Vérifiez sur l’écran les références M, S, T et B à exécuter. Dans ce cas,passez en mode IMD puis exécutez les fonctions M, S, T et B. Aprèsl’exécution, retournez au mode précédent. Ces références ne sont pasaffichées sur l’écran de redémarrage du programme.
 8 Vérifiez que la distance indiquée sous DISTANCE A FAIRE estcorrecte. Vérifiez également s’il est possible que l’outil heurte unepièce ou d’autres objets lorsqu’il se déplace jusqu’à la position deredémarrage de l’usinage. Dans ce cas, déplacez l’outil manuellementjusqu’à une position opportune depuis laquelle l’outil peut sedéplacer jusqu’à la position d’usinage sans rencontrer d’obstacles.
 9 Appuyez sur le bouton de démarrage du cycle. L’outil se déplaceséquentiellement jusqu’à la position de redémarrage de l’usinage à lavitesse de cycle à vide le long des axes selon l’ordre spécifié par lesréglages du paramètre nº 7310. L’usinage est alors redémarré.
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 Procédure de redémarrage du programme en spécifiant un numéro de bloc
 1 Retirez l’outil et remplacez-le par un outil neuf. Si nécessaire,changez la correction (passez à l’étape 2.)
 1 Lors de la mise sous tension ou du relâchement de l’arrêt d’urgence,effectuez toutes les opérations nécessaires à ce moment, y compris leretour à la position de référence.
 2 Déplacez la machine manuellement jusqu’au point de départ duprogramme (point de départ de l’usinage) et maintenez les donnéesmodales et le système de coordonnées dans les mêmes conditions quelors du démarrage de l’usinage.
 3 Modifiez éventuellement la valeur de correction.
 1 Mettez sur MA l’interrupteur de redémarrage situé sur le pupitre decommande de la machine.
 2 Appuyez sur la touche PROG pour afficher le programme souhaité.
 3 Recherchez le début du programme. Actionnez la touche de fonction
 RAZ .
 4 Entrez le numéro du bloc à redémarrer, puis appuyez sur la toucheprogrammable [TYPE P] ou [TYPE Q] . Le numéro de bloc ne peut pasdépasser huit chiffres.
 5 Le numéro de bloc est recherché et l’écran de redémarrage duprogramme apparaît sur l’affichage.DESTINATION indique la
 REDEMARRAGE DU PROGRAMME
 DESTINATIONX 57. 096Y 56. 877Z 56. 943
 DISTANCE A FAIREX 1. 459Y 10. 309Z 7. 320
 M 1 21 21 21 21 21 * * * * * * * *
 * * * * * * * * * * * * * * * *
 T * * * * * * * * * * * * * * * *
 S * * * * *
 O0002 N01000
 S 0 T0000
 MEM * * * * * * * * * * 10 : 10 : 40
 FL.SDL (OPR)RELANCE
 position à laquelle l’usinage doit reprendre.DISTANCE A FAIRE indique la distance entre la position courante del’outil et la position à laquelle l’usinage doit reprendre. Un nombre àgauche du nom de chaque axe indique l’ordre des axes (déterminé parun paramètre) suivant lesquels l’outil doit rejoindre la position de
 Procédure 1
 [TYPE P ]
 [ TYPE Q ]
 Procédure 2
 [COMMUNE AU TYPE P / TYPE Q]
 � � � � � � � � �
 Numéro de bloc
 [TYPE P]
 ou
 [TYPE Q]
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 redémarrage.Les coordonnées et la valeur du déplacement pour redémarrage duprogramme peuvent être affichées pour 5 axes maximum. Si votresystème gère 6 axes ou plus, en appuyant de nouveau la toucheprogrammable [RELANCE] , vous affichez les données du sixièmeaxe et des suivants. (L’écran de redémarrage du programme n’afficheque les données des axes contrôlés par la CNC.)M: Quatorze références M spécifiées le plus récemmentT: Deux références T spécifiées le plus récemmentS: Référence S spécifiée le plus récemmentB: Référence B spécifiée le plus récemmentLes références sont affichées dans l’ordre dans lequel elles sontspécifiées. Toutes les références sont effacées par une commande deredémarrage du programme ou de démarrage du cycle à l’état deréinitialisation.
 6 Mettez l’interrupteur de redémarrage du programme sur ARR. A cemoment, le chiffre à gauche du nom de l’axe DISTANCE A FAIREclignote.
 7 Vérifiez sur l’écran les références M, S, T et B à exécuter. Dans ce cas,passez en mode IMD puis exécutez les fonctions M, S, T et B. Aprèsl’exécution, retournez au mode précédent. Ces références ne sont pasaffichées sur l’écran de redémarrage du programme.
 8 Vérifiez que la distance indiquée sous DISTANCE A FAIRE estcorrecte. Vérifiez également s’il est possible que l’outil heurte unepièce ou d’autres objets lorsqu’il se déplace jusqu’à la position deredémarrage de l’usinage. Dans ce cas, déplacez l’outil manuellementjusqu’à une position opportune depuis laquelle l’outil peut sedéplacer jusqu’à la position d’usinage sans rencontrer d’obstacles.
 9 Appuyez sur le bouton de démarrage du cycle. L’outil se déplaceséquentiellement jusqu’à la position de redémarrage de l’usinage à lavitesse de cycle à vide le long des axes selon l’ordre spécifié par lesréglages du paramètre nº 7310. L’usinage est alors redémarré.
 Lorsque la CNC est arrêtée, le nombre de blocs exécutés est affiché surl’écran du programme ou l’écran de redémarrage du programme.L’opérateur peut spécifier le numéro du bloc à partir duquel le programmedoit être redémarré en faisant référence au numéro affiché sur le CRT. Lenuméro affiché indique le numéro du bloc exécuté le plus récemment. Parexemple, pour redémarrer le programme à partir du bloc sur lequell’exécution a été arrêtée, spécifiez le numéro affiché plus un.
 Le nombre de blocs est compté à partir du démarrage de l’usinage ensupposant qu’une ligne CN d’un programme CNC constitue un bloc.
 < Exemple 1 >
 Programme CNC Numéro des blocs
 O 0001 ;G90 G92 X0 Y0 Z0 ;G01 X100. F100 ;G03 X01 -50. F50 ;M30 ;
 12345
 Explications
 � Numéro de bloc
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 < Exemple 2 >
 Programme CNC Numéro des blocs
 O 0001 ;G90 G92 X0 Y0 Z0 ;G90 G00 Z100. ;G81 X100. Y0. Z–120. R–80. F50. ;#1 = #1 + 1 ;#2 = #2 + 1 ;#3 = #3 + 1 ;G00 X0 Z0 ;M30 ;
 123444456
 Les instructions macro ne sont pas comptées comme bloc.
 Le numéro de bloc est maintenu en mémoire même lorsque la machineest hors tension. Le numéro peut être effacé par le démarrage du cycle enmode réinitialisation.
 L’écran de programmes affiche habituellement le numéro du blocactuellement exécuté. Lorsque l’exécution d’un bloc est terminée, la CNCest réinitialisée ou le programme est exécuté en mode d’arrêt de blocsimple, l’écran du programme affiche le numéro du programme exécutéle plus récemment. Lorsqu’un programme CNC est interrompu ou arrêté par suspension del’avance, réinitialisation ou arrêt de bloc simple, les numéros de blocsuivants sont affichés:
 Suspension de l’avance : Bloc exécutéRéinitialisation : Bloc exécuté le plus récemmentArrêt de bloc simple : Bloc exécuté le plus récemment
 Par exemple, lorsque la CNC est réinitialisée au cours de l’exécution dubloc 10, le numéro de bloc affiché passe de 10 à 9.
 Lorsque l’intervention IMD est exécutée alors que le programme estarrêté par arrêt de bloc simple, les commandes CNC utilisées pourl’intervention ne sont pas comptées comme blocs.
 Lorsque le numéro de bloc affiché sur l’écran du programme dépasse huitchiffres, le numéro de bloc est réinitialisé à 0 et le comptage continue.
 Dans les conditions suivantes, le redémarrage du type P ne peut pas êtreexécuté:
 ⋅ Lorsqu’aucune opération automatique n’a été effectuée depuis lamise sous tension.
 ⋅ Lorsqu’aucune opération automatique n’a été effectuée depuis ledéblocage d’un arrêt d’urgence.
 ⋅ Lorsqu’aucune opération automatique n’a été effectuée depuis lechangement ou le décalage du système de coordonnées(changement dans le décalage extérieur par rapport au point deréférence).
 � Stockage/effacement dunuméro de bloc
 � Numéro de bloclorsqu’un programme estsuspendu ou arrêté
 � Intervention IMD
 � Numéro de blocdépassant huit chiffres
 Limitations
 � Redémarrage de type P
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 Le bloc à redémarrer n’a pas besoin d’être le bloc interrompu; lefonctionnement peut redémarrer avec n’importe quel bloc. Lorsque leredémarrage du type P est exécuté, le bloc de redémarrage doit utiliser lemême système de coordonnées que lors de l’interruption dufonctionnement.
 Lorsque le mode bloc simple est activé au cours du mouvement jusqu’àla position de redémarrage, le fontionnement s’arrête à chaque fois quel’outil termine un mouvement le long d’un axe. Lorsque lefonctionnement s’arrête en mode de bloc simple, l’intervention IMD nepeut pas être exécutée.
 Au cours du mouvement jusqu’à la position de redémarrage,l’intervention manuelle peut être utilisée pour exécuter une opération deretour pour un axe si cela n’a pas déjà été fait. Aucune opération de retourne peut plus être effectuée sur les axes pour lesquels un retour a déjà ététerminé.
 Ne réinitialisez jamais entre le moment du début de la recherche et leredémarrage de l’usinage. Sinon, le redémarrage doit de nouveau êtreexécuté à partir de la première étape.
 Sans tenir compte du démarrage de l’usinage ou non, le fonctionnementmanuel doit être exécuté lorsque le mode absolu manuel est sous tension.
 Si aucun détecteur de position absolue (codeur d’impulsions absolu) n’estdisponible, veillez à effectuer un retour à la position de référence après lamise sous tension et avant de procéder au redémarrage.
 Alarme nº Contenu
 071Le numéro de bloc spécifié pour le redémarrage deprogramme n’a pas été trouvé.
 094Après interruption, un système de coordonnées a été réglé,puis le redémarrage du type P a été spécifié.
 095Après interruption, le décalage du système de coordonnéesa été modifié, puis le redémarrage du type P a été spécifié.
 096Après interruption, le système de coordonnées a étéchangé, puis le redémarrage du type P a été spécifié.
 097
 Aucune opération automatique n’a été spécifiée depuis lamise sous tension, depuis l’annulation de l’arrêt d’urgence,ou depuis que l’alarme 094 à 097 a été effacée, et un redé-marrage de type P a été spécifié.
 098Après la mise sous tension, l’opération de redémarrage aété exécutée sans retour à la position de référence maisune commande G28 a été décelée dans le programme.
 099Une commande de mouvement a été spécifiée à partir dupupitre IMD au cours de l’opération de redémarrage.
 5020Un paramètre erroné a été spécifié pour redémarrer unprogramme.
 � ���� ��������
 � ���� � ���
 � ������� �� ������
 � �� � � �� ��� ��
 � ����� ������
 � ����� � �� ��� � ��
 �������
 Alarme
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 DANGERIl faut prendre comme règle que l’outil ne peut pas être retourné à la position correcte dans lesconditions suivantes.Il faut être particulièrement vigilant dans les cas suivants car aucune alarme n’est émise : � Une opération manuelle est effectuée alors que le mode manuel absolu n’est pas actif. � Une intervention manuelle est effectuée alors que la machine est verrouillée. � Lorsque l’image miroir est utilisée. � Lorsqu’une opération manuelle est effectuée pendant l’opération de retour des axes. � Lorsque le redémarrage de programme est commandé dans un bloc entre un bloc de saut
 et un bloc suivant de commande absolue.
 La fonction de planification permet à l’opérateur de sélectionner des
 fichiers (programmes) enregistrés sur une disquette sur un dispositif
 d’E/S extérieur (Handy File, Floppy Cassette ou FA Card) et de spécifier
 l’ordre d’exécution ainsi que le nombre de répétitions (planifications) du
 mode automatique.
 Il est également possible de ne sélectionner qu’un seul fichier parmi ceux
 du dispositif d’E/S extérieur et de l’exécuter en mode automatique.
 Cette fonction est effective quand l’option d’affichage du répertoire de la
 floppy cassette est disponible et que la floppy cassette est sélectionnée
 comme dispositif E/S valide.
 REPERTOIRE DES FICHIERS
 NO. FICH NOM FICH
 0001 O0010 0002 O0020 0003 O0030 0004 O0040
 Réglez le numéro defichier et le nombre derépétitions
 ORDR NO.FICH REPETITION
 01 0002 2 02 0003 1 03 0004 3 04 0001 2
 Ecran de planification
 Exécution du fonctionnement automatique
 Liste de fichiers dans une unité d’entrée/sortieexterne
 4.5FONCTION DEPLANIFICATION
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 Procédure de la fonction de planification
 1 Actionnez le commutateur MEMOIRE situé sur le pupitre de
 commande de la machine puis actionnez la touche de fonction PROG
 sur le pupitre IMD.
 2 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche menusuivant), appuyez ensuite sur la touche programmable [FL. SDL] . Laliste des fichiers enregistrés dans le lecteur de disquette s’affiche surl’écran nº 1. Pour afficher plus de fichiers n’étant pas affichés àl’écran, actionnez la touche page sur le pupitre IMD. Les fichiersenregistrés dans la floppy cassette peuvent également être affichéssuccessivement.
 REPERTOIRE DES FICHIERS O0001 N00000
 MEM * * * * * * * * * * 19 : 14 : 47
 PRGRM (OPR)
 SELECTION ACTU : PROGRAMMENO. NOM FICH (METRE) VOL0000 PROGRAMME0001 PARAMETRE 58.50002 TOUS PROGRAMMES 11.00003 O0001 1.90004 O0002 1.90005 O0010 1.90006 O0020 1.90007 O0040 1.90008 O0050 1.9
 PROGRA
 Ecran nº1
 DIR
 3 Appuyez sur les touches programmables [(OPR)] et [SELECT] pourafficher “SELECT NO. DE FICHIER” sur l’écran nº 2. Entrez unnuméro de fichier, puis actionnez les touches programmables [REGLF] et [EXEC] . Le fichier correspondant au numéro entré estsélectionné et son nom apparaît après ”SELECTION ACTU:”.
 O0001 N00000
 MEM * * * * * * * * * * 19 : 17 : 10
 REPERTOIRE DES FICHIERSSELECTION ACTU:O0040
 NO. NOM FICH (METRE) VOL0000 PROGRAMME0001 PARAMETRE 58.50002 TOUS PROGRAMMES 11.00003 O0001 1.90004 O0002 1.90005 O0010 1.90006 O0020 1.90007 O0040 1.90008 O0050 1.9SELECT NO. DE FICHIER=7
 REGL F EXEC
 Ecran nº2
 >_
 Procédure
 � Procédure d’exécutiond’un seul fichier
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 4 Appuyez sur la touche REMOTE sur le pupitre machine pour entrer lemode RMT, appuyer ensuite sur la touche départ cycle. Le fichiersélectionné est exécuté. Pour plus de détails sur le commutateur àdistance, référez-vous au manuel fourni par le constructeur de lamachine-outil. Le numéro de fichier sélectionné est indiqué surl’angle supérieur droit de l’écran comme numéro F (et nonnuméro O).
 F0007 N00000
 RMT * * * * * * * * * * 13 : 27 : 54
 REPERTOIRE DES FICHIERS
 SELECTION ACTU:O0040
 PRGRM (OPR)PROGRA
 Ecran nº3
 DIR
 1 Affichez la liste des fichiers se trouvant dans le floppy cassette. Laprocédure d’affichage est la même que les étapes 1 et 2 de l’exécutiond’un fichier.
 2 Sur l’écran nº 2, appuyez sur les touches programmables [(OPR)] et[SELECT] pour afficher “SELECT NO. FICH”
 3 Entrez le numéro de fichier 0 et appuyer sur les touchesprogrammables [REGL F] , et [EXEC] . ”PROGRAMME” est indiquéaprès ”SELECTION ACTU:”.
 4 Appuyez sur la touche située la plus à gauche (touche retour au menu)et la touche programmable [PROGRA] . L’écran nº 4 apparaît.
 F0000 N02000
 MEM * * * * * * * * * * 22 : 07 : 00
 REPERTOIRE DES FICHIERS
 ORDR NO. FICH REQ.REP REP.COUR 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10
 ��
 PRGRM DIR
 Ecran nº4
 PROGRA (OPR)
 � Procédure d’exécutionde la fonction deplanification
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 Déplacez le curseur et entrez les numéros de fichier ainsi que lenombre de répétitions dans l’ordre d’exécution des fichiers. A cemoment, le nombre actuel de répétitions ”REP.COUR” est 0.
 5 Appuyer sur la touche REMOTE située sur le pupitre machine pouractiver la mode RMT, appuyez ensuite sur la touche départ cycle. Lesfichiers sont exécutés dans l’ordre spécifié. Lorsqu’un fichier estexécuté, le curseur est placé sur le numéro de ce fichier. Le nombreactuel de répétitions REP.COUR augmente lorsque M02 ou M30 estexécuté dans le programme en cours.
 O0000 N02000
 RMT * * * * * * * * * * 10 : 10 : 40
 REPERTOIRE DES FICHIERS
 ORDR FICH NO. REQ.REP REP.COUR 01 5 5 02 0003 23 23 03 0004 9999 156 04 0005 BOUCL 0 05 06 07 08 09 10
 PRGRM (OPR)DIR
 Ecran nº5
 PROGRA
 0007
 Si le numéro de fichier est spécifié dans l’écran nº 4 (le champ du numérode fichier reste vide), l’exécution du programme est arrêtée à ce point.Pour laisser la zone de numéro de fichier vierge, actionnez la touche
 numérique 0 puis EN-TREE
 .
 Si le nombre de répétitions contient une valeur négative, <BOUCL>s’affiche et le fichier est répété indéfiniment.
 Quand vous appuyez sur les touches programmables [(OPR)] , [REPOS]et [EXEC] dans l’écran nº 4, toutes les données sont effacées. Toutefois,ces touches ne fonctionnent pas lors de l’exécution d’un fichier.
 Lorsque la touche programmable [PRGRM] est actionnée sur l’écran nº 1,2, 3, 4 ou 5, l’écran du programme s’affiche.
 Vous pouvez spécifier jusqu’à 9999 comme nombre de répétitions. Si 0est réglé pour un fichier, le fichier est désactivé et n’est pas exécuté.
 Vous pouvez enregistrer jusqu’à 20 fichiers en appuyant sur la touchepage dans l’écran nº 4.
 Lorsque les références M autres que M02 et M30 sont exécutées dans unprogramme, le nombre actuel de répétitions n’est pas augmenté.
 Explications
 � Numéro de fichiermanquant
 � Répétition indéfinie
 � Effacement
 � Retour à l’écran duprogramme
 Restrictions
 � Nombre de répétitions
 � Nombre de fichiersenregistrés
 � Code M
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 Au cours de l’exécution du fichier, l’affichage du répertoire de la disquettede l’édition en mode de fond ne peut pas être référencé.
 Pour reprendre le fonctionnement automatique après sa suspension pourle fonctionnement planifié, actionnez le bouton de réinitialisation.
 La fonction de planification peut être utilisée uniquement pour un seulposte d’outils.
 Alarme nº Description
 086 Une tentative d’exécution d’un fichier non enregistré sur ladisquette a été effectuée.
 210 M198 et M099 on été exécutés pendant une opération deplanification, ou M198 a été exécuté pendant une opérationDNC.
 � Visualisation durépertoire de la disquettependant l’exécution dufichier
 � ���������� ��
 �� ���  ��� �
 ����������
 � Fonction de planificationpour la commande àdeux voies
 ������
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 La fonction d’appel de sous-programme permet d’appeler et d’exécuter
 des fichiers de sous-programme stockés sur un dispositif E/S extérieur
 (Handy File, FLOPPY CASSETTE, FA Card) en mode mémoire.
 Quand le bloc suivant d’un programme en mémoire CNC est exécuté, le
 fichier de sous-programme du dispositif d’E/S extérieur est appelé:
 Pour utiliser cette fonction, l’option d’affichage de répertoire de lecteurde disquette doit être installée.
 1. Format de bande FS15
 M198 P���� L∆∆∆∆ ;
 Nombre de répétitionsNuméro du fichier ou fichier dans l’unité E/S
 Instruction d’appel des unités E/S
 2. Autre que le format de bande FS15
 M198 P���� ∆∆∆∆ ;
 Nombre de répétitions
 Instruction d’appel des unités E/S
 Numéro de fichier pour ledispositif d’E/S
 La fonction d’appel de sous-programme est activée lorsque le paramètreNº 0102 de l’unité d’entrée/sortie est réglé sur 3. Lorsque l’option demacro personnalisée est disponible, vous pouvez utiliser le format 1 ou2. Une référence M différente peut être utilisée pour un appel desous-programme en fonction du réglage du paramètre Nº 6030. Dans cecas, M198 est exécuté comme référence M normale. Le numéro du fichierest spécifié sur l’adresse P. Si l’octet SBP (octet 2) du paramètre Nº 3404est réglé sur 1, un numéro de programme peut être spécifié. Lorsqu’unnuméro de fichier est spécifié sur l’adresse P, Fxxxx est indiqué au lieude Oxxxx.
 Programmes en moded’exécution mémoire
 � �
 � � ���� ����  ����� �� �������
 � �� ����� ���� �
 � �
 � �
 : Premier appel/retour
 : Deuxième appel/retour
 : Troisième appel/retour
 Programme du dispositifd’E/S extérieur
 Fig.4.6 Flux du programme quand m 198 est spécifié
 4.6FONCTION D’APPELDESOUS-PROGRAMME(M198)
 Format
 Explication
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 Pour commande à deux voies, les sous-programmes dans une floppycassette ne peuvent pas être appelés pour les deux postes d’outils au mêmemoment.
 NOTE1. Lorsque M198 dans le programme du fichier sauvegardé
 dans le floppy cassette est exécuté, l’alarme P/S 210 estémise. Lorsqu’un programme dans la mémoire de la CN estappelé et M198 est exécuté au cours de l’exécution d’unprogramme du fichier sauvegardé dans une floppycassette, M198 devient une référence M ordinaire.
 �� Si, au cours d’une intervention en mode IMD, M198 estexécuté après son chargement en mode mémoire, lafonction se transforme en référence M ordinaire. Lorsquel’opération de réinitialisation est effectuée en mode IMDaprès la commande M198 en mode mémoire, celan’influence pas le mode mémoire et le fonctionnementcontinue après être redémarré en mode mémoire.
 Restrictions
 � Fonction d’appel desous-programme avecun contrôle de deuxtrajectoires
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 Le mouvement en mode manivelle manuel peut être effectué en le
 chevauchant sur le mouvement du mode automatique en mode de
 fonctionnement automatique.
 �
 �
 Profondeurd’usinageprogrammée
 Profondeur d’usinage parinterruption
 Position de l’outilaprès interruptionmanuelle
 Position de l’outil en mode automatique
 Fig 4.7 Interruption manuelle par manivelle
 � Signaux de sélection d’axes pour interruption par manivellePour les signaux de sélection d’axes pour interruption par manivelle,il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O.
 Au cours du fonctionnement automatique, l’interruption manuelleest activée pour un axe si le signal de sélection d’axe d’interruptionmanuelle de cet axe est sous tension. L’interruption manuelle est exécutée en tournant la poignée du générateur d’impulsions manuel.
 DANGERLa distance de déplacement par interruption manuelle estdéterminée conformément à la valeur dans le générateurd’impulsions manuel est tourné et l’amplification del’avance de la poignée (x1, x10, xM, xN). Dans la mesure oùce mouvement n’est ni accéléré ni décéléré, il est trèsdangereux d’utiliser une valeur d’amplification importantepour l’interruption manuelle.La valeur de mouvement par échelle sur l’amplification x1est de 0,001 mm (sortie métrique) ou 0,0001 pouce (sortieen pouces).
 NOTEL’interruption manuelle est désactivée lorsque la machineest verrouillée au cours du fonctionnement automatique.
 4.7INTERRUPTIONMANUELLE PARMANIVELLE
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 Le tableau suivant indique le rapport entre d’autres fonctions et lemouvement par interruption manuelle.
 Signal Rapport
 Verrouillage de lamachine
 Le verrouillage est activé. L’outil ne se déplace pasmême lorsque ce signal est mis sous tension.
 Verrouillage Le verrouillage est activé. L’outil ne se déplace pasmême lorsque ce signal est mis sous tension.
 Image miroir L’image miroir n’est pas activée. L’interruptionfonctionne sur la direction plus par la commande dedirection plus même lorsque ce signal est mis soustension.
 Le tableau suivant indique le rapport entre les diverses donnéesd’affichage de position et le mouvement par interruption manuelle.
 Signal Rapport
 Valeur decoordonnéeabsolue
 L’interruption par manivelle ne change pas lescoordonnées absolues.
 Valeur de coordonnéerelative
 L’interruption de la poignée ne change pas lescoordonnées relatives.
 Valeurcoordonnéesmachine
 Les coordonnées machine sont changées de lavaleur du déplacement spécifié par l’interruption parmanivelle.
 Frapper la touche de fonction POS , puis la touche programmable de
 sélection de chapitre [MANI] .La valeur du déplacement par l’interruption par manivelle est visualisée.Les quatre sortes de données suivantes sont affichéesconjointement.
 O0000 N02000
 IMD * * * * * * * * * * 10 : 29 : 51
 INTERV.MANIVELLE
 (UNIT.ENTREE) (UNIT. SORTIE)X 69.594 X 69.594Y 137.783 Y 137.783Z -61.439 Z –61.439
 (RELATIF)X 0.000 X 0.000Y 0.000 Y 0.000Z 0.000 Z 0.000
 (RESTE)
 PIECE COMPT 287TEMPS OPER 1H 12M TEMPS CYCL 0H 0M 0S
 ABSOLU RELATI TOUS (OPR)MANI
 Explications
 � Rapport avec d’autresfonctions
 � Affichage de la position
 � Affichage de la distancede déplacement
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 (a) UNITE D’ENTREE : La valeur du déplacement par interruption par manivelle dans le système d’unité d’entrée indique la valeur du déplacement spécifiée par la manivelle selon le plus petit incrément
 d’entrée.
 (b) UNITE DE SORTIE : La valeur du déplacement par interruption par manivelle dans le système d’unité de sortie indique la valeur du déplacement spécifiée par la manivelle selon le plus petit incrément de commande.
 (c) RELATIF : Position dans le système de coordonnées relatives.Ces valeurs n’ont aucun effet sur la valeur du déplacement spécifiée par l’interruption par manivelle.
 (d) DISTANCE A FAIRE : La valeur du déplacement restant à faire dans le bloc en cours n’a aucuneffet sur la distance spécifiée par l’interruption par manivelle.
 La valeur du déplacement de l’interruption par manivelle est annulée à lafin du retour manuel au point de référence pour chaque axe.
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 En mode automatique, la fonction d’image miroir peut être utilisée pour
 le mouvement le long d’un axe. Pour utiliser cette fonction, mettre le
 sélecteur d’image miroir sur MA sur le panneau opérateur machine ou
 régler l’image miroir sur MA à partir du panneau IMD.
 Y
 X
 Image miroir axe Y active
 Trajectoire de l’outilprogrammée
 Trajectoire de l’outil aprèsutilisation de la fonctiond’image miroirOutil
 Fig 4.8 Image miroir
 La procédure suivante est indiquée à titre d’exemple. Pour lefonctionnement réel, référez-vous au manuel fourni par le constructeur dela machine-outil.
 1 Appuyez sur la touche de mode bloc par bloc pour arrêter lefonctionnement en mode automatique. Lorsque la fonction imagemiroir est utilisée depuis le début de l’opération, ce point est omis.
 2 Appuyez sur la touche image miroir de l’axe désiré situé sur le pupitremachine.Autre possibilité pour activer le fonction image miroir :
 2–1 Sélectionnez le mode IMD.
 2-2 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 2-3 Appuyez sur la touche programmable [REGLAG] (DEFINITION) pour que la sélection de chapitre sélectionne l’écran de définition.
 REGLAGE (IMAGE MIROIR) O0020 N00001
 MEM * * * * * * * * * * 14 : 47 : 57
 IMAGE MIROIR X = (0 : ARR 1 : MA)IMAGE MIROIR Y = 0 (0 : ARR 1 : MA)IMAGE MIROIR Z = 0 (0 : ARR 1 : MA)
 COMP. TRAVAI (OPR)
 ��
 1
 REGLAG
 4.8IMAGE MIROIR
 Procédure
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 2-4 Déplacer le curseur à la position de définition de l’image miroir, ensuite, mettre l’axe désiré à 1.
 3 Passez en mode de fonctionnement automatique (mode mémoire oumode IMD), puis appuyez sur le bouton de démarrage de cycle pourdémarrer le fonctionnement automatique.
 � La fonction image miroir peut aussi être activée et désactivée enmettant à (MIR x) 1 ou 0 le paramètre nº 012#0.
 � Pour plus d’informations sur les interrupteurs d’image miroir,reportez-vous au manuel fourni par le fabricant de la machine-outil.
 Le sens du mouvement pendant une opération manuelle, le sens dumouvement d’une position intermédiaire à la position de référencependant une opération automatique de retour à la position de référence(G28), le sens de l’approche pendant un positionnement unidirectionnel(G60), le sens du décalage dans un cycle d’alésage (G76, G87) ne peuventpas être inversés.
 Explications
 Limitations
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 Dans des cas comme lorsque le mouvement de l’outil le long d’un axe estarrêté par suspension de l’avance au cours du fonctionnement manuel desorte que l’intervention manuelle peut être utilisée pour remplacer l’outil:lorsque le fonctionnement manuel est redémarré, cette fonction ramènel’outil à la position où l’intervention manuelle a démarré.Pour utiliser la fonction de redémarrage traditionnel du programme et lafonction de retrait et de retour de l’outil, les commutateurs sur le pupitrede commande doivent être utilisés avec les touches IMD. Cette fonctionne nécessite pas ce type d’opération.
 Avant d’utiliser cette fonction, MIN (bit 0 du paramètre nº 7001) doitêtre à 1.
 En mode d’arrêt absolu manuel, l’outil ne retourne pas à la position d’arrêtmais fonctionne conformément à la fonction de marche/arrêt d’absolumanuel.
 Pour l’opération de retour, la vitesse d’avance de marche à vide est utiliséeet la fonction de correction de vitesse d’avance pas à pas est activée.
 L’opération de retour est exécutée conformément au positionnementfondé sur l’interpolation non linéaire.
 Si le commutateur d’arrêt de bloc simple est sous tension au cours del’opération de retour, l’outil s’arrête à la position d’arrêt et redémarre lemouvement lorsque le commutateur de démarrage de cycle est actionné.
 En cas de réinitialisation ou lorsqu’une alarme se déclenche au cours del’intervention manuelle ou de l’opération de retour, cette fonction estannulée.
 Cette fonction peut être utilisée également en mode IMD.
 Cette fonction est activée uniquement lorsque la DEL de suspension dufonctionnement automatique est allumée. Lorsqu’il n’y a pas de distancede déplacement restante, cette fonction n’a pas d’effet même si un arrêtde la suspension d’avance est exécuté avec le signal de suspension dufonctionnement automatique *SP (bit 5 de G008).
 Lorsqu’un outil est remplacé par intervention manuelle pour une raisoncomme des dommages, le mouvement de l’outil ne peut pas êtreredémarré après un changement de correction au milieu du blocinterrompu.
 Lors de l’intervention manuelle, n’utilisez jamais le verrouillage de lamachine, l’image miroir ou les fonctions d’échelonnage.
 4.9INTERVENTIONMANUELLE ETRETOUR
 Explications
 � Absolu manuel marche/arrêt
 � Correction
 � Opération deretour
 � Bloc simple
 � Annulation
 � Mode IMD
 Limitations
 � Activation etdésactivation del’intervention manuelleet du retour
 � Correction
 � Verrouillage de lamachine, image miroir etéchelonnage
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 N1
 N2
 N1 point A
 N2
 N1 point A
 N2
 point B
 N1 point A
 N2
 B
 1. Le bloc N1 effectue une passe
 Outil
 Point de départ du bloc
 2. L’outil est arrêté en appuyant sur la touche arrêt des avances au milieu du bloc N1 (point A).
 3. Après avoir dégagé l’outil manuellement jusqu’au point B, les mouvements de l’outil sont redémarrés.
 4. Après le retour automatique au point A à l’avance du cycle à vide, le reste de la commande du bloc N1 est exécuté.
 Interventionmanuelle
 DANGERLors de l’exécution de l’intervention manuelle, soyezparticulièrement attentif à l’usinage et à la forme de la piècede sorte que la machine et l’outil ne soient pasendommagés.
 Exemple
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 5 ��� �� ������������
 Les fonctions suivantes sont utilisées pour vérifier avant usinage que lamachine réagit correctement au programme créé.
 5.1 Verrouillage de la machine et verrouillage des fonctions auxiliaires
 5.2 Correction des avances5.3 Correction du déplacement rapide5.4 Cycle à vide5.5 Mode bloc à bloc
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 La fonction blocage machine (machine lock) est utilisée pour visualiserles changements dans les positions machines sans déplacer l’outil.Il existe deux types de blocage machine : blocage de tous les axes quiinhibe les déplacements suivant tous les axes, et blocage d’un axespécifique qui inhibe les déplacements suivant l’axe concerné. De plus,le blocage des fonctions auxiliaires, qui désactive les fonctions auxiliairesM, S et T est aussi possible en même temps que le blocage machine pourvérifier un programme.
 MDI
 �
 �
 �
 L’outil ne se déplace pas mais laposition suivant chaque axechange sur l’écran.
 Outil
 Pièce
 Fig. 5.1 Verrouillage de la machine
 Procédure de verrouillage de la machine et (de verrouillage) des fonctionsauxiliaires
 Appuyer sur la touche blocage machine située sur le pupitre machine.L’outil ne se déplace pas mais les positions suivant chaque axe changentsur l’écran comme si les axes se déplaçaient.Sur certaines machines il existe un switch de blocage par axe. Sur cesmachines, il suffit d’appuyer sur la touche des axes suivant lesquels l’outilne doit pas se déplacer. Il faut se reporter au manuel du constructeur dela M.O. pour la procédure exacte concernant une machine donnée.
 DANGERLe rapport de position entre les coordonnées pièce et lescoordonnées machine peut être différent avant et après uneopération automatique en blocage des axes machine. Dansce cas, spécifier le système de coordonnées pièce aumoyen d’une commande de définition des coordonnées ouen exécutant un retour manuel au point de référence.
 Appuyez sur la touche blocage fonctions auxiliaires située sur le pupitremachine. Les références M, S, T et B sont invalidées et ne sont pasexécutées. Il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O. pourplus de détails concernant une machine donnée.
 5.1VERROUILLAGE DELA MACHINE ET DELA FONCTIONAUXILIAIRE
 � Verrouillage de lamachine
 � Verrouillage desfonctions auxiliaires
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 Les commandes M, S, T et B sont exécutées dans l’état de verrouillagede la machine.
 Lorsque les commandes G27, G28, ou G30 sont spécifiées en modeblocage machine, la commande est acceptée mais l’outil ne se déplace pasà la position de référence et la lampe ”retour à la position de référence”ne s’allume pas.
 Les commandes M00, M01, M02, M30, M98 et M99 sont exécutéesmême en mode blocage des fonctions auxiliaires. Les références Md’appel de sous-programmes (paramètres nº 6071 à 6079) et cellesservant à appeler les macro-clients (paramètres nº 6080 à 6089)s’exécutent également.
 Restrictions
 � Commandes M, S, T, Bpar le verrouillage de lamachine uniquement
 � Retour à la position deréférence sousverrouillage de lamachine
 � ����� ��� �  �
 �������� ��� ��
 ����������� ���
 � ���� � �����������
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 Une avance programmée peur être diminuée ou augmentée par unpourcentage (%) sélectionné sur le cadran de correction. Cettecaractéristique est utilisée pour vérifier un programme.Par exemple, lorsque l’avance spécifiée dans le programme est de100 mm/min, si le cadran de correction est mis à 50%, l’outil se déplaceà 50 mm/min.
 OutilVérifier l’usinage enmodifiant l’avance spécifiée dans le programme.
 Avance 100 mm/mn(spécifiée dans le programme)
 Avance 50 mm/mn aprèscorrection
 Pièce
 Fig. 5.2 Correction des avances
 Procédure de correction de la vitesse d’avance
 Mettre le cadran de correction situé sur le pupitre machine sur lepourcentage (%) désiré, avant ou pendant le fonctionnement en modeautomatique.Sur certaines machines le même cadran est utilisé pour la correction desavances d’usinage et pour la correction des avances manuelles. Voir lemanuel du constructeur de la M.O.
 La correction des avances est possible de 0 à 254 %. Ceci peut êtredifférent suivant les machines. Il faut donc consulter le manuel duconstructeur de la M.O. pour une machine donnée.
 Pendant le filetage et le taraudage la correction des avances est ignorée etl’avance reste celle spécifiée dans le programme.
 5.2CORRECTION DE L’AVANCE
 0 200JOG AVANCE BIT D’ARRET ET
 VITESSE BAUD.
 ����������
 � Plage de correction
 � Correction au cours dufiletage

Page 479
						

UTILISATION5. TEST DE FONCTIONNEMENT B–63094FR/01
 470
 Quatre valeurs de correction (F0, 25 %, 50 %, 100 %) peuvent êtreappliquées aux mouvements en transversal rapide. F0 est défini par laparamètre nº 1421.
 ÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇ
 Taux d’avancerapide 10 m/mn
 Correction50%
 5m/min
 Fig. 5.3 Correction du déplacement rapide
 Correction du transversal rapide
 Sélectionnez une des quatre vitesses d’avance à l’aide du commutateur dedéplacement rapide au cours du déplacement rapide. Se reporter aumanuel du constructeur de la M.O. pour les détails concernant unemachine donnée.
 Les types suivants de transversal rapide sont possibles. La correction dedéplacement rapide peut être appliquée à chacun d’eux.1) Déplacement rapide par G002) Déplacement rapide au cours d’un cycle fixe3) Déplacement rapide dans G27, G28, G29, G30, G53 4) Déplacement rapide manuel5) Déplacement rapide du retour manuel à la position de référence
 5.3CORRECTION DUTRANSVERSALRAPIDE
 Procédure100
 25 50BAS
 Correction transversal rapide
 ���������
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 En cycle à vide (dry run) l’outil est déplacé à une avance spécifiée dansun paramètre quelle que soit l’avance spécifiée dans le programme. Cettefonction est utilisée pour vérifier les mouvements de l’outil à la conditionque la pièce ne soit pas installée sur la machine.
 Outil
 Plateau
 Fig. 5.4 Cycle à vide
 Procédure de marche à vide
 Appuyer sur la touche cycle à vide située sur le pupitre machine pendantle fonctionnement en mode automatique. L’outil se déplace à une avancespécifiée dans un paramètre. Le switch du transversal rapide peut aussiêtre utilisé pour changer les avances. Il faut se reporter au manuel duconstructeur de la M.O. pour les détails concernant le cycle à vide.
 L’avance du cycle à vide change comme indiqué sur le tableau ci-dessousselon le switch du transversal rapide et des paramètres. Commutateur etparamètres de déplacement rapide.
 Touchetransversal
 Commande de programmetransversal
 rapide Déplacement rapide Avance
 MA Vitesse de déplacementrapide
 Avance cycle à vide �Max.JV*2)
 ARR Vitesse cycle à vide � JV,ou taux du transversal
 rapide*1)
 Avance cycle à vide � JV*2)
 Avance maximum d’usinage Définie dans le paramètre nº 1422
 Taux transversal rapide Défini dans le paramètre nº 1420. . .
 Avance du cycle à vide Définie dans le paramètre nº 1410. . .
 JV: Correction de vitesse d’avance en Man
 *1) Avance de cycle à vide x JV lorsque le paramètre RDR (bit 6 de
 nº 1401) est à 1. Taux d’avance rapid lorsque ce paramètre est à 0.
 *2: Limité à la vitesse d’usinage maximum
 JVmax: valeur maximum de la correction de vitesse d’avance en man
 5.4CYCLE A VIDE
 �� �����
 ������� �
 � ���� ������� ��
 ���� � ��
 A VIDERUN
 MCVROUIL
 BLOCUNIQUE
 OPTARRET
 MSTVROUIL
 SAUTBLOC
 LUMIÈREDE
 TRAVAIL

Page 481
						

UTILISATION5. TEST DE FONCTIONNEMENT B–63094FR/01
 472
 Le mode bloc par bloc est sélectionné en appuyant sur la touche bloc parbloc. Lorsque la touche départ cycle est appuyée en mode bloc par bloc,l’outil s’arrête après exécution d’un bloc. Par ce mode, il est possible devérifier l’exécution d’un programme bloc par bloc.
 Démarrage du cycle
 Arrêt
 Pièce
 Démarrage du cycle
 Démarrage du cycle
 Arrêt
 Arrêt
 Outil
 Fig. 5.5 (a) Bloc à bloc
 Procédure du bloc à bloc
 1 Appuyez sur la touche bloc à bloc située sur le pupitre machine.L’exécution du programme s’arrête après l’exécution du bloc encours.
 2 Actionnez le bouton de démarrage de cycle pour exécuter le blocsuivant. L’outil s’arrête à la fin de l’exécution du bloc.
 Il faut se reporter au manuel approprié du constructeur de la M.O.pour exécution du programme en mode bloc par bloc.
 5.5BLOC A BLOC
 ���������
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 Si G28 à G30 sont spécifiés en mode bloc par bloc, l’arrêt se fera au pointintermédiaire.
 En cycle fixe, les arrêts en bloc à bloc se font à la fin de �, �, et �comme indiqué ci-dessous. Si le mode bloc à bloc est sélectionné aprèsle point � ou �, le voyant d’arrêt des avances s’allume.
 �
 �
 �
 �
 �
 ��� ��� � ������
 �����
 �
 �
 Fig. 5.5 (b) Arrêt en bloc à bloc pendant un cycle fixe
 L’arrêt en bloc à bloc n’est pas exécuté avec un bloc contenant M98P_;.M99; ou G65.Toutefois, un arrêt en bloc à bloc est exécuté avec un bloc contenant lacommande M98P_ ou M99 si celui-ci contient une adresse autre que O,N, P, L.
 Explication
 � Retour à la position deréférence et bloc simple
 � Bloc simple au coursd’un cycle fixe
 � Appel de sous-programme et blocsimple
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 6 �������� �� ������
 Pour arrêter la machine de toute urgence par sécurité, appuyer sur labouton d’arrêt d’urgence. Pour empêcher l’outil de dépasser les fins de courses, des vérifications desbutées de fin de courses et des contrôles de courses sont effectués. Cechapitre décrit l’arrêt d’urgence, la vérification des butées de fin courseset les contrôles de courses.
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 Si le bouton Arrêt d’urgence situé sur le pupitre machine est appuyé, lesmouvements de la machine s’arrêtent instantanément.
 ARRET D’URGENCE
 Rouge
 Fig. 6.1 Arrêt d’urgence
 Ce bouton est verrouillé lorsqu’il est actionné. Bien qu’il soit différent
 suivant le constructeur de la M.O., généralement il est débloqué en le
 tournant.
 L’ARRET D’URGENCE interrompt l’alimentation du moteur. Les causes de la panne doivent être corrigées avant de relâcher le boutonpoussoir.
 6.1ARRET D’URGENCE
 ���������
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 Lorsque l’outil essaye de se déplacer au-delà de la limite de course établiepar une butée électrique par le constructeur de la M.O., l’outil décélère ets’arrête et un message est affiché.
 Y
 �
 Décélération et arrêt
 Fin de course Interrupteur defin de course
 Fig. 6.2 Dépassement de la position limite
 Lorsque l’outil touche la butée de limite de course suivant un axe en modeautomatique, il est décéléré et arrêté ainsi que tous les autres axes et unmessage est affiché.
 En mode manuel, l’outil n’est décéléré et arrêté que suivant l’axe surlequel la butée de limite de course a été activée. L’outil peut toujours êtredéplacé suivant les autres axes.
 Appuyer sur la touche RAZ (reset) pour annuler l’alarme après avoirdéplacer l’outil en manuel en sens inverse pour libérer la butée. Pour plusde détails concernant cette opération, il faut se reporter au manuel duconstructeur de la M.O.
 AlarmeNº Message Description
 506 Surcourse : +nL’outil a déclenché la butée de fin de course dunème axe dans le sens positif (n : 1 à 8)
 507 Surcourse : –nL’outil a déclenché la butée de fin de course dunème axe dans le sens négatif (n : 1 à 8)
 6.2DEPASSEMENT DEFIN DE COURSE
 Explications
 � Dépassement de laposition limite pendant lefonctionnementautomatique
 � Dépassement de laposition limite pendant lefonctionnement manuel
 � Déblocage dudépassement de laposition limite
 Alarme
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 Trois zones, dans lesquelles l’outil ne peut entrer, peuvent être spécifiéesavec la vérification de course mémorisée 1, la vérification de coursemémorisée 2 et la vérification de course mémorisée 3.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 (I,J,K)
 (I,J,K)
 (X,Y,Z)
 ÇÇ : Zone interdite à l’outil
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 (X,Y,Z)
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 (1) Zone interdite à l’intérieur
 (2) Zone interdite à l’extérieur
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Ç
 Fig. 6.3 (a) Vérification des courses
 Lorsque l’outil dépasse la limite de courses mémorisée, une alarme estémise et l’outil est décéléré et arrêté.Lorsque l’outil entre dans une zone interdite et qu’une alarme est émise,l’outil peut être déplacé en sens inverse pour ressortir de la zone interdite.
 Les paramètres nº 1320, 1321, ou 1326, 1327 permettent de définir leslimites de course. La zone à l’extérieur des limites définies est une zoneinterdite. Le constructeur de la M.O. généralement définit cette zonecomme étant les courses maximum.
 Les paramètres nº 1322, 1323 permettent de définir ces limites.L’extérieur ou l’intérieur de la zone peut être définit comme zone interditeLe paramètre OUT (Nº 1300#0) sélectionne l’intérieur ou l’extérieurcomme zone interdite.
 Dans le cas d’une commande G22 il est interdit à l’outil de rentrer danscette zone, et la commande G23 l’autorise à y entrer. Les codes G22 et 23doivent être programmés seuls dans un bloc.Les commandes ci-dessous créent ou changent la zone interdite :
 6.3CONTRÔLE DE LACOURSE
 Explications
 � Vérification de courses 1mémorisées
 � Vérification de courses 2mémorisées (G22, G23)
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 (I,J,K)
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 (X,Y,Z)
 X>I, Y>J, Z>KX–I >ζ (en plus petit incrément de commande)Y–J >ζ (en plus petit incrément de commande)Z–K >ζ (en plus petit incrément de commande)
 G 22X_Y_Z_I_J_K_;
 ζ (mm)=7500
 F
 F= Vitesse transversale rapide (mm/min)
 Fig. 6.3(b) Création ou modification de la zone interdite à l’aide d’unprogramme
 Lors de la définition de la zone par les paramètres, les points A et B surla figure ci-dessous doivent être définis.
 B (I,J,K)
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 A (X,Y,Z)
 X>I, Y>J, Z>KX–I >ζ (en plus petit incrément de commande)Y–J >ζ (en plus petit incrément de commande)Z–K >ζ (en plus petit incrément de commande)
 ζ (mm)=7500
 F
 F= Vitesse transversale rapide (mm/min)
 Fig. 6.3 (c) Création ou modification de la zone interdite à l’aide deparamètres
 Dans la vérification de course mémorisée 2, un parallélépipède, dont lesdeux points sont les sommets, sera réglé comme étant la zone, même sivous faites une erreur dans l’ordre des valeurs de coordonnées des deuxpoints. Lorsque vous définissez la zone interdite par paramètres (Nº 1322,1323), les données doivent être spécifiées par la distance à partir dusystème de coordonnées machine dans le plus petit incrément decommande (incrément de sortie). Si elle est définie par la commande G22,les données doivent être spécifiées par la distance à partir du point deréférence dans le plus petit incrément de mesure (incrément d’entrée). Lesdonnées programmées sont ensuite converties en valeurs numériquesdans le plus petit incrément de commande, et les valeurs sont entrées dansdes paramètres.
 Confirmer la position de vérification (le sommet de l’outil ou le porteoutil) avant de programmer la zone interdite. Lorsque le point A (pointe de l’outil) est vérifié dans la Fig. 6.3 (d), ladistance ”a” doit être définie comme donnée pour la fonction limitationdes courses mémorisées. Si le point B (porte outil) est vérifié et si lalongueur de l’outil varie pour chaque outil, la définition de la zoneinterdite pour l’outil le plus long ne doit pas être modifiée pour assurerun fonctionnement en toute sécurité.
 � Point de contrôle de lazone interdite
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 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 A
 B
 a
 b
 �����  �� ������
 ����� ������ � ��
 �����  ��
 ����� ��
 ���� �� �� �� �
 Fig. 6.3 (d) Définition de la zone interdite
 Les zones peuvent se chevaucher.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Fig. 6.3(e) Réglage de la superposition de zone interdite
 Les limites non nécessaires doivent être définies au-delà des limites de lamachine.
 Si la vitesse transversale rapide maximale est F (mm/mn), la valeurmaximale du dépassement L (mm) de la limite de course mémorisée estobtenue par la formule suivante: L (mm) = F/7500L’outil pénètre dans la zone interdite de la valeur de L (mm). Le bit 7(BFA) du paramètre nº 1300 peut être utilisé pour arrêter l’outil lorsqu’ilatteint un point L mm à proximité de la zone spécifiée. Dans ce cas, il nepénètre pas dans la zone interdite.
 Chaque limite devient effective dès la mise sous tension et des qu’unretour manuel au point de référence ou un retour automatique au point deréférence (G28) été effectué.Après la mise sous tension, si la position de référence se trouve dans lazone interdite de chaque limite, une alarme est immédiatement générée.Uniquement en mode G22 pour les limites de courses 2 mémorisées).
 Si l’outil pénètre dans une zone interdite et si une alarme est émise, l’outilne peut que reculer. Pour annuler l’alarme, reculer l’outil jusqu’à ce qu’ilsoit hors de la zone interdite, puis effectuer une RAZ du système. Quandl’alarme est annulée, l’outil peut se déplacer à nouveau vers l’avant etl’arrière.
 � Superposition de zone interdite
 � Valeur du dépassementde limite de coursemémorisée
 � Durée effective d’unezone interdite
 � Déblocage des alarmes
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 Lorsque G23 est remplacé par G22 dans une zone interdite, il arrive ceci
 (1)Lorsque la zone interdite est à l’intérieur, une alarme est émise lors dudéplacement suivant.
 (2)Lorsque la zone interdite est à l’extérieur, une alarme estimmédiatement émise.
 Le paramètre BFA (bit 7 du nº 1300) détermine si une alarme est affichéeimmédiatement avant ou après que l’outil pénètre dans la zone interdite.
 Numéro Message Description
 500 HORS COURSE:+n
 Dépassement de la limite de course 1mémorisée du nème axe dans le sens positif(+) (n : 1 à 8)
 501 HORS COURSE:–n
 Dépassement de la limite de course 1mémorisée du nième axe dans le sensnégatif (–) (n : 1 à 8)
 502 HORS COURSE:+n
 Dépassement de la limite de course 2mémorisée du nème axe dans le sens positif(+) (n : 1 à 8)
 503 HORS COURSE:–n
 Dépassement de la limite de course 2mémorisée du nième axe dans le sensnégatif (–) (n : 1 à 8)
 � Changement de G23 àG22 dans la zoneinterdite
 � Programmation del’affichaged’une alarme
 Alarmes
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 7 � ��� �� ������� �� ����� ����� ���
 Lorsqu’une alarme se produit, la page d’écran des alarmescorrespondantes est affichée pour indiquer la cause de l’alarme. Lescauses des alarmes sont classées par numéros de codes d’erreurs. Il estpossibles de conserver jusqu’à 25 alarmes précédentes et de les affichersur l’écran (visualisation de l’historique des alarmes).Le système peut parfois sembler être à l’arrêt bien qu’aucune alarme nesoit affichée. Dans ce cas, le système est peut être en train d’effectuer untraitement quelconque. L’état du système peut être vérifié en utilisant lesfonctions d’auto-diagnostics.
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 Lorsqu’une alarme se produit, l’écran des alarmes est affiché.
 ALARME
 MESSAGE D’ ALARME
 IMD * * * * * * * * * * 18 : 52 : 05
 0000 00000
 100 PROTECTION ECRITURE PARAMETRE510 HORS COURSE :+1417 ALARME SERVO:PARAM DGTL AXE X417 ALARME SERVO:PARAM DGTL AXE X
 MSG HISTOI
 S 0 T0000ALM
 Dans certains cas, l’écran des alarmes n’apparaît pas, mais ALM estvisualisé en bas de l’écran.
 ENTREE+ENTRARR:0MA:1RECHNO
 ALM
 PARAMETRE (AXE/UNITE) O1000 N00010
 MEM * * * * * * * * * * 08 : 41 : 27S 0 T0000
 1001 INM0 0 0 0 0 0 0 0
 1002 XIK DLZ JAX0 0 0 0 0 0 0 0
 10030 0 0 0 0 0 0 0
 1004 IPR ISC ISA0 0 0 0 0 0 0 0
 ��
 Dans ce cas, affichez l’écran des alarmes comme suit :
 1 Appuyez sur la touche de fonction MESSAGE .
 2 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre [ALARME] .
 7.1ECRAN DESALARMES
 Explications
 � Ecran des alarmes
 � Autres méthodesd’affichage des alarmes
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 Des codes d’erreurs et des messages indiquent la cause d’une alarme. Poursortir d’une situation d’alarme, éliminez la cause et appuyez sur la toucheRAZ (reset).
 Les codes d’erreurs sont classés comme suit :Nº 000 à 255 : Alarmes P/S (erreurs de programme) (*)Nº 300 à 349 : Alarmes du codeur d’impulsions absolues (APC)Nº 350 et 399 : Alarmes du codeurs d’impulsions séries (SPC)Nº 400 à 499 : Alarmes des asservissementsNº 500 à 599 : Alarmes de dépassement des positions limitesNº 700 à 749 : Alarmes de température excessiveNº 750 à 799 : Alarmes de la brocheNº 900 à 999 : Alarmes du systèmeNº 5000 à : Alarme P/S (erreurs du programme)
 * Pour une alarme (nº 000 à 255) associée à une opération enarrière-plan, l’indication ”xxxBP/S alarm” s’affiche (xxx étant lenuméro de l’alarme). Une alarme BP/S est fournie uniquement pourle nº 140.Pour plus d’informations sur les codes d’erreur, reportez-vous à la listedes codes d’erreur de l’annexe.
 � Réinitialisation del’alarme
 � Codes d’erreurs
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 Les 25 alarmes les plus récentes sont mémorisées et affichées sur l’écran.L’historique des alarmes est affiché comme suit :
 Procédure d’affichage de l’histoire des alarmes
 1 Actionnez la touche de fonction MESSAGE .
 2 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre[HISTOI] .L’historique des alarmes s’affiche.Il comprend les informations suivantes :(1) La date de l’alarme.(2) Le numéro de l’alarme.(3) Le message de l’alarme (certaines alarmes ne contiennent pas de
 message).
 3 Changez de page avec la touche changement d’une page.
 4 Pour effacer les informations enregistrées, appuyez sur la toucheprogrammable [(OPR)] , puis sur la touche [ANNULA].
 HISTORIQ ALM O0��� N0����
 MEM * * * * * * * * * * 19 : 47 : 45
 (1)97.02.14 16:43:48(2)010 (3)Référence G MPROPER
 97.02.13 8:22:21 506 HORS COURSE : +1 97.02.12 20:15:43 417 SERVO ALARM : X AXIS DGTL PARAM
 ALARME MSG HISTOI [(OPR)]
 PAGE=1 (4)
 (1) La date à laquelle l’alarme a été émise (2) Alarme nº (3) Message d’alarme (certaines ne contiennent aucun message) (4) Page nº
 7.2ECRAN DEL’HISTORIQUE DE L’ALARME
 Procédure
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 Parfois le système peut sembler à l’arrêt bien qu’aucune alarme ne soitaffichée. Dans ce cas, le système est peut être en train d’effectuer untraitement quelconque. L’état du système peut être vérifié en visualisantl’écran d’auto-diagnostic.
 Procédure de diagnostic
 1 Appuyez sur la touche de fonction SYS-TEME
 .
 2 Actionnez la touche de sélection de chapitre [DIAGNS] .
 3 L’écran de diagnostic comprend plus d’une page. Sélectionnez lapage voulue comme suit :(1) Changez de page à l’aide de la touche de changement de page.(2) Méthode avec les touches programmables– Tapez le numéro du diagnostic à visualiser.– Appuyez sur la touche [RECHNO] .
 DGNOS
 DIAGNOSTIC (GENERALITES) O0000 N0000
 EDIT * * * * * * * * * * 14 : 51 : 55
 000 ATTENTE SIGNAL FIN :0001 DEPLACEMENT :0002 PAUSE :0003 VERIF.AXE EN POSITION :0004 POTENTIOMETRE AVANCES 0% :0005 VERROUIL.AVANCE/DEPART SEQ. :0006 VERIF.VITESSE BROCHE ATTEINTE :0
 [PARAM] [ PMC ] [SYSTEME] [(OPR)]
 ��
 7.3CONTROLE À L’AIDEDE L’ECRAN DEDIAGNOSTICAUTOMATIQUE
 ���������
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 Les numéros de diagnostics de 000 à 015 indiquent l’état lorsqu’unecommande a été spécifiée mais apparaît comme si elle n’a pas étéexécutée. Le tableau ci-dessous liste les états internes lorsque 1 est affichéà la fin à droite de chaque ligne sur l’écran.
 Tableau 7.3 (A) Affichage d’une alarme correspondant à une commande qui semble n’avoir pas étéexécutée
 Nº Message Description
 000 ATTENTE SIGNAL FIN M, S, T en cours d’exécution
 001 DEPLACEMENT Commande de déplacement en cours d’exécution enautomatique
 002 TEMPORISATION Temporisation en cours d’exécution
 003 CONTROLE EN-POSITION Contrôle en-position en cours
 004 CORRECTION AVANCE 0 % Correction avance d’usinage à 0 %
 005 SECURITE/DEPART-INHIBE Sécurité active
 006 CONTROLE VITESSE BROCHE ATTEINTE Attente du signal vitesse de broche atteinte
 010 SORTIE Sortie de données via l’interface RS-232C
 011 LECTURE Entrée de données via l’interface RS-232C
 012 ATTENTE (DE) BLOCAGE Attente du blocage ou déblocage du plateau indexable
 013 CORRECTION AVANCE MAN 0 % Correction avance MAN 0 %
 014 ATTENTE POUR RAZ EST RRW OFF Arrêt d’urgence, RAZ extérieure, RAZ & rembobinage,ou RAZ pupitre actif
 015 RECHERCHE EXTERIEURE NO.PROGRAMME
 RECHERCHE EXTERIEURE D’UN NUMERO DEPROGRAMME
 Tableau 7.3 (b) Affichage d’une alarme correspondant à une opération automatique arrêtée ou en pause.
 Nº Message Description
 020 VITESSE DE COUPE HAUT/BAS A 1 lorsque l’arrêt d’urgence passe à 1 ou lorsqu’unealarme de servo se produit.
 021 TOUCHE RAZ ACTIVE A 1 lorsque la touche raz est appuyée
 022 RAZ ET REMBOBINAGE ACTIF RAZ et rembobinage est passé à 1
 023 ARRET D’URGENCE ACTIF A 1 lorsque l’arrêt d’urgence est actif
 024 RAZ ACTIF Arrêt d’urgence, RAZ extérieure, RAZ & rembobinage,ou RAZ pupitre actif
 025 ARRET MOUVEMENT OU TEMPORISATION
 Un drapeau qui arrête la distribution des impulsions. A 1dans les cas suivants(1) RAZ extérieure actif(2) RAZ et rembobinage actif(3) Arrêt d’urgence actif(4) Arrêt des avances actif(5) Touche RAZ du pupitre active(6) Passé à mode manuel (MAN/MANIV/INC)(7) Autre alarme s’est produite (il y a aussi des alarmes
 qui ne sont pas définies)
 Explications
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 Le tableau ci-dessous indique les signaux et les états qui sont activéslorsque chaque élément de données du diagnostic a pour valeur 1. Chaquecombinaison des valeurs des diagnostics indique un état unique.
 020
 021
 022
 023
 024
 025
 1
 1
 1
 1
 1
 1
 1
 1
 1
 1 1 1
 1
 1
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 0
 Entrée du signal d’arrêet d’urgence
 Entrée du signal extérieur de RAZ
 IMD reset button
 Entrée du signal RAZ et rembobinage
 Alarme asservissement émise
 Changement de mode ou arrêt des avances
 Arrêt en mode bloc par bloc
 VITESSE USINAGE HAUT/BAS
 TOUCHE RAZ (RESET) ACTIVE
 RAZ ET REMBOBINAGE ACTIF
 ARRET D’URGENCE ACTIF
 RAZ ACTIF
 ARRET MOUVEMENT OU TEMPORISATION
 Les diagnostics nº 030 et 031 indiquent l’état des alarmes TH
 Nº Message Description
 030 DONNEE TH NUMERO CARACTERES Position du caractère qui a provoqué l’alarme THvisualisée par la position du caractère à partir du débutdu bloc de l’alarme
 031 DONNEE TH Code du caractère qui a provoqué l’alarme TH
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 8 ���������� �� ������
 Les données de la CN sont transférées entre la CN et un dispositifd’entrée/sortie externe tel qu’un handy file. Les données suivantes peuvent être entrées et sorties :1. Programmes2. Données de correction3. Paramètres4. Données de compensation des erreurs de pas5. Variables communes de macros personnaliséesAvant de pouvoir utiliser le dispositif d’entrée/sortie, il faut définir lesparamètres associés. Pour la procédure de définition des paramètres, voir le chapitre III–2,”DISPOSITIFS MATERIELS D’EXPLOITATION ” �
 FANUC Handy File
 � �����
 ������
 � �����
 �������
 Interface RS–232–C ouRS–422 (Pupitre de perforation etc...)
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 Parmi les dispositifs extérieurs d’entrée/sortie, le Handy File de GEFANUC et le Floppy Cassette de GE FANUC utilisent des disquettescomme support de sauvegarde, et le FA Card de GE FANUC utilise unecarte FA.Dans ce manuel, le médium d’entrée/sortie est généralement appelédisquette. Toutefois, lorsque la description d’un moyen d’entrée/sortievarie de la description d’un autre moyen, le nom du moyen d’entrée/sortieest utilisé. Dans le texte ci-dessous, une disquette représente une disquetteou une carte FA.Contrairement à la bande CN, une disquette permet à l’utilisateur dechoisir librement parmi plusieurs types de données enregistrées sur unmoyen sur une base fichier par fichier.L’entrée/sortie est possible avec l’extension de données sur plus d’unedisquette.
 L’unité de données entrée/sortie entre la disquette et la CNC par uneopération d’entrée/sortie (en actionnant la touche VREADW ouVPUNCHW) est appelée fichier HI. Lorsque vous entrez des programmesCNC ou les sortez sur disquette, par exemple un ou tous les programmesdans la mémoire CNC sont manipulés comme un fichier.Les numéros 1, 2, 3, 4 etc. sont attribués automatiquement aux fichiersen commençant par 1.
 Fichier 1 Fichier n ViergeFichier 2 Fichier 3
 Lorsqu’un fichier a été entré sur deux disquettes, les DEL sur l’adaptateurclignotent alternativement à la fin de l’entrée/sortie de données entre lapremière disquette et la CNC et demandent le remplacement de ladisquette. Dans ce cas, enlevez la première disquette de l’adaptateur etinsérez la deuxième disquette. Ensuite, les entrées/sorties de donnéescontinuent automatiquement.Le système demande le changement disquette lorsqu’il a besoin de ladeuxième disquette ou des suivantes pour la recherche d’un fichier, lesentrées/sorties de données entre la CNC et la disquette ou l’effacementd’un fichier.Disquette 1
 Fichier 1 Fichier 2 Fichier 3 Fichier (k - 1) Fichier k
 Disquette 2
 Continuationdu fichier k Fichier (k + 1) Fichier n Vierge
 Le remplacement de disquette étant effectué par l’unité d’entrée/sortie,aucune opération particulière n’est nécessaire. La CNC interromptl’opération d’entrée/sortie de données jusqu’à ce que la disquette suivantesoit insérée dans l’adaptateur.Lorsque l’opération de réinitialisation est appliquée à la CNC au coursd’une demande de remplacement de disquette, la CNC n’est pasréinitialisée immédiatement mais après le changement de disquette.
 8.1FICHIERS
 Explications
 � ��������� ����� ������
 � �� ���� �� ����� ���
 �� ���������
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 La disquette est fournie avec le commutateur de protection contrel’écriture. Réglez le commutateur sur l’état d’activation de l’écriture.Ensuite, démarrez l’opération de sortie.
 ����� �� �� � �� ��
 (2) Ecriture autorisée (lecture,écriture et effacementautorisés)
 Commutateur de protection d’une cassette Commutateur de protection contre l’écriture d’une carte
 (1) Protégé contrel’écriture (lecturepossibleuniquement)
 (1) Protégé contrel’écriture (lecturepossibleuniquement)
 (2) Ecriture autorisée (lecture,écriture et effacement autorisés)
 Fig. 8.1 . Dispositif de protection
 Après avoir été écrites dans la cassette ou la carte, les données peuvent êtrelues par la correspondance entre le contenu des données et les numérosde fichier. Cette correspondance ne peut pas être vérifiée si le contenu desdonnées et les numéros de fichier sont sortis sur la CNC et affichés. Lafonction répertoire de la disquette permet de visualiser sur l’écran de laCNC le contenu de la disquette.(Voir la section III–8.8).Pour visualiser le contenu, introduire les numéros et le contenu desfichiers figurant dans la colonne mémo à l’arrière de la disquette.
 Exemple de mémo
 Fichier 1 Paramètres CNFichier 2 Corrections d’outilsFichier 3 Programme CN 00100
 ⋅ ⋅⋅ ⋅⋅ ⋅
 Fichier (n–1) Programme CN 00500Fichier n Programme CN 00600
 � � �������� �� ���� ���
 � ����������� ��  � ��

Page 500
						

UTILISATIONB–63094FR/01 8. ENTREES/SORTIES DE DONNEES
 491
 Lorsque le programme est entré depuis la disquette, le fichier à entreren premier doit être recherché.Dans ce but, procédez comme suit:
 Fichier 1
 Recherche de fichier sur le fichier n
 Fichier n ViergeFichier 2 Fichier 3
 En-tête de fichier
 1 Appuyez sur la touche EDIT ou MEMOIRE sur le pupitre machine.
 2 Actionnez la touche de fonction PROG , ensuite l’écran d’affichage du
 contenu du programme ou l’écran de vérification du programmeapparaît.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] .
 4 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu suivant).
 5 Entrez l’adresse N.
 6 Entrez le numéro du fichier à rechercher.⋅ N0Le système recherche le début de la disquette ou de la carte.
 ⋅ Un numéro de N1 à N9999Le fichier indiqué est recherché parmi les nº de 1 à 9999.
 ⋅ N–9999Le fichier venant après celui qui vient d’être trouvé est recherché.
 ⋅ N–9998Lorsque N–9998 est introduit, N–9999 est automatiquement inséré chaque fois qu’un fichier est entré ou sorti. Cette condition est annulée par l’introduction de N1, N1 à N9999 ou N–���� ou par une réinitialisation.
 7 Appuyez sur les touches programmables [RECH F] et [EXEC] . Le fichier spécifié est recherché.
 Le même résultat est obtenu par la recherche séquentielle de fichiers enspécifiant les numéros N1 à N9999 en recherchant tout d’abord N1 àN9999 puis en utilisant la méthode de recherche N–9999. La durée de larecherche est plus courte dans le dernier cas.
 8.2RECHERCHE DEFICHIER
 �������
 Explication
 � �� �� � ��� �� ���
 ��� ���������� ������
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 Nº Description
 86
 Le signal prêt (DR) de l’unité d’entrée/sortie est hors tension.
 Une alarme n’est pas immédiatement indiquée dans la CNCmême lorsqu’une alarme se déclenche au cours de la recherchede titre (lorsqu’un fichier reste introuvé ou autre).
 Une alarme se déclenche lorsque l’opération d’entrée/sortie estexécutée après cela. Cette alarme se déclenche égalementlorsque N1 est spécifié pour l’écriture de données sur unedisquette vide. (Dans ce cas, spécifiez le nº.)
 ������
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 Les fichiers mémorisés sur une disquette peuvent être effacés fichierpar fichier.
 Effacement de fichier
 1 Insérez la disquette dans l’unité d’entrée/sortie de sorte qu’elle soitprête à l’écriture.
 2 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 3 Appuyez sur la touche PROG , ensuite l’écran d’affichage du contenu
 du programme apparaît.
 4 Actionnez la touche programmable [(OPR)].
 5 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant).
 6 Entrez l’adresse N.
 7 Entrez le numéro (de 1 à 9999) du fichier à effacer.
 8 Frappez la touche programmable [EFFACR] , puis la touche [EXEC] .Le fichier spécifié à l’action 7 est effacé.
 Lorsqu’un fichier est effacé, les numéros de fichier suivant le fichiereffacé sont diminués de un. Supposez qu’un numéro de fichier k a étéeffacé.
 Avant effacement Après effacement1 à (k>1) 1 à (k>1). . . . . . . . . . . k Effacé. . . . . . . . . . . . . . . . . (k+1) à n k à (n>1). . . . . . . . . . .
 Réglez le commutateur de protection contre l’écriture sur l’étatd’activation de l’écriture pour effacer les fichiers.
 8.3EFFACEMENT DEFICHIER
 ���������
 Explications
 � �� ��������� ���
 ������ �����
 ������ ��� ���� �����
 � ���������� �� ��������
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 Ce chapitre décrit la façon de changer un programme dans la CNC à partirde la disquette ou de la bande CN.
 Lecture d’un programme
 1 Assurez-vous que le dispositif d’entrée est prêt à fonctionner.En contrôle de 2 trajectoires, choisir, à l’aide du sélecteur, leporte-outil pour lequel un programme à charger est utilisé.
 2 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 3 Si une disquette est utilisée, recherchez le fichier désiré en utilisant laprocédure de la section III–8.2 .
 4 Appuyez sur la touche de fonction PROG , ensuite l’écran d’affichage
 du contenu du programme ou l’écran du répertoire des programmesapparaît.
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant).
 7 Après avoir entré l’adresse O, spécifiez un numéro de programmepour le programme. Lorsqu’aucun numéro de programme n’estspécifié, le numéro de programme utilisé sur la disquette ou la bandeCN est attribué.
 8 Actionnez les touches programmables [LIRE] et [EXEC]. Le programme est entré et le numéro de programme spécifié à l’étape7 est attribué au programme.
 Si un programme est entré avec la touche de protection des données dupupitre de commande de la machine sur la position MA, le programmechargé dans la mémoire est vérifié par rapport au contenu de la disquetteou de la bande CN.Si une différence est décelée au cours de la comparaison, celle-ci setermine et l’alarme P/S nº 079 est affichée.Si l’opération ci-dessus a lieu avec la touche de protection des donnéessur ARR, les programmes s’enregistrent dans la mémoire sanscomparaison préalable.
 Lorsque plusieurs programmes ont été perforés sur une même bande, labande est lue jusqu’au code ER (ou %).
 O1111 M02; ER(%)O2222 M30; O3333 M02;
 8.4ENTREE/SORTIED’UN PROGRAMME
 8.4.1Entrée d’un programme
 �������
 Explications� ��  ��
 � ����� �� ��� �
 ��������� ���� ��
 ��� ��
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 • Introduction d’un programme sans indiquer le numéro.
 ⋅ Le numéro O du programme sur la bande est affecté au programme. Sile programme n’a aucun numéro O, le numéro N du premier bloc estaffecté au programme.
 ⋅ Lorsque le programme n’a ni numéro O ni numéro N, le numéro duprogramme précédent incrémenté de 1 est affecté au programme.
 ⋅ Lorsque le programme n’a pas de numéro O mais un numéro de sériede 5 chiffres au début du programme, les quatre derniers chiffres sontutilisés comme numéro de programme. Si les quatre chiffres inférieurssont des zéros, le numéro de programme enregistré précédemment estincrémenté de un et le résultat est attribué au programme.
 • Introduction d’un programme en indiquant le numéro.Le numéro O de la bande CN est ignoré et le numéro introduit est affectéau programme. Lorsque le programme est suivi d’autres programmes,le premier programme supplémentaire reçoit le numéro de programme.Les numéros de programme supplémentaires sont calculés en ajoutantun au dernier programme.
 La méthode d’enregistrement est la même que la méthode defonctionnement en mode prioritaire. Toutefois, cette opération enregistreun programme dans la zone d’édition en mode de fond. Comme pourl’opération d’édition, les opérations décrites ci-dessous sont nécessairesà la fin pour enregistrer un programme dans la mémoire de programmesprioritaire.
 [(OPR)] [FNPREP]
 Vous pouvez entrer un programme en vue de l’ajouter à la fin d’unprogramme enregistré.
 Programme enregistré Programme entré Programme après l’introduction
 �1234 ; �5678 ; �1234 ;������� ; ������� ; ������� ;����� ; ����� ; ����� ;���� ; ���� ; ���� ;��� ; ��� ; ��� ;% % %
 �5678 ;������� ;����� ;���� ;��� ;%
 Dans l’exemple ci-dessus, toutes les lignes du programme O5678 sontajoutées à la fin du programme O1234. Dans ce cas, le numéro deprogramme O5678 n’est pas enregistré. Lors de l’entrée d’un programmeà ajouter au programme enregistré, appuyez sur la touche programmable[LIRE] sans spécifier de numéro de programme dans l’étape 8. Ensuite,appuyez les touches programmables [CHAINE] et [EXEC] .
 • Dans le cas d’entrée d’un programme entier, toutes les lignes duprogramme sont ajoutées, excepté celle de son numéro O.
 • Pour annuler le mode d’entrée additionnelle, appuyez sur la touche deréinitialisation ou sur la touche programmable [ANN] ou [ARRET].
 � ��������� �� ��
 ��������� ��� ��
 ���� � ��
 � ���� ������ ��
 ��������� � ���� �
 ���
 � Entrée programmeadditionnel

Page 505
						

UTILISATION8. ENTREES/SORTIES DE DONNEES B–63094FR/01
 496
 • L’appui de la touche programmable [CHAINE] positionne le curseur àla fin du programme enregistré. Une fois que le programme a été entré,le curseur est positionné au début du nouveau programme.
 • Une entrée additionnelle n’est possible que lorsqu’un programme a étédéjà enregistré.
 Si une tentative d’enregistrement d’un programme, ayant le mêmenuméro qu’un programme enregistré précédemment, a été faite, l’alarmeP/S 073 est émise et le programme ne peut pas être enregistré.
 Nº Description
 70La taille de la mémoire est insuffisante pour enregistrer lesprogrammes entrés.
 73Une tentative a été effectuée pour enregistrer un programmeavec un numéro de programme existant.
 79L’opération de vérification a décelé une différence entre unprogramme chargé dans la mémoire et le contenu duprogramme sur la disquette ou la bande CN.
 � Définition du mêmenuméro de programmeque celui d’unprogramme existant
 ������
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 Un programme enregistré dans la mémoire de l’unité CNC est sorti surune disquette ou une bande CN.
 Sortie d’un programme
 1 Assurez-vous que le dispositif de sortie est prêt à fonctionner.En contrôle de 2 trajectoires, choisissez, à l’aide du sélecteur, leporte-outils pour lequel un programme à ”sortir” est utilisé.
 2 Pour sortir sur une bande CN, spécifiez le système de perforation(ISO ou EIA) utilisé à l’aide d’un paramètre.
 3 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 4 Appuyez la touche de fonction PROG , ensuite l’écran d’affichage du
 contenu du programme ou l’écran du répertoire des programmesapparaît.
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant).
 7 Entrez l’adresse O.
 8 Entrez un numéro de programme. Si -9999 est entré, tous lesprogrammes enregistrés dans la mémoire sont sortis.Pour sortir plusieurs programmes en même temps, entrez une sériecomme suit :O∆∆∆∆,O����
 Les programmes nº∆∆∆∆ à nº���� sont sortis.L’écran de bibliothèque de programmes affiche les numéros deprogrammes en ordre croissant si le bit 4 (SOR) du paramètre nº 3107est à 1.
 9 Actionnez les touches programmables [PERFO] et [EXEC]Le programme ou les programmes spécifiés sont sortis.
 Lorsque la sortie est effectuée sur disquette, le programme est sorticomme nouveau fichier après les fichiers existant dans la disquette. Lesnouveaux fichiers doivent être écrits depuis le début en désactivant cinqanciens fichiers. Utilisez la méthode de sortie ci-dessus après la recherchedu début N0.
 Si l’alarme P/S 86 se déclenche pendant la sortie d’un programme, ladisquette est restaurée à la condition qu’elle avait avant l’opération.
 Lorsqu’une sortie de programme est effectuée après la recherche de titreN1 à N9999, le nouveau fichier est sorti comme position n désignée. Dansce cas, 1 à n–1 fichiers sont activés mais les fichiers après l’ancien n sonteffacés. Si une alarme se déclenche au cours de la sortie, seulement n àn–1 fichier sont repris.
 8.4.2Sortie d’un programme
 �������
 Explications(Sortie sur disquette)� ��������� ��� ��� ��
 �����
 � ������ ��� ���
 ����� ����� ��
 ����� ��� ��������
 � ����� ��� ��������
 ����� �� �� ��
 ���� ��� ��
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 Pour utiliser efficacement la mémoire dans le cas de la cassette ou de lacarte, sortez le programme en donnant au paramètre NFD (nº 0101#7,nº 0111#07 ou 1021#A) la valeur 1. Ce paramètre permet de ne pas sortirl’avance et d’utiliser efficacement la mémoire.
 La recherche du début avec un numéro de fichier est nécessaire lorsqu’unfichier sorti de la CNC sur disquette est de nouveau entré dans la mémoirede la CNC ou comparé avec le contenu de la mémoire CNC. Parconséquent, immédiatement après la sortie d’un fichier de la CNC surdisquette, enregistrez le numéro de fichier sur le mémo.
 La perforation peut être exécutée de la même façon qu’en modeprioritaire. Cette fonction seule permet de perforer un programmesélectionné en mode premier plan.<O> (Nº Programme) [PERFO][EXEC] : Perfore un programmespécifié.<O> H–9999I [PERFO] [EXEC] : Perfore tous les programmes.
 Un programme est sorti sur bande de papier dans le format suivant:
 ER(%)
 Programme
 Avance de 3 pieds Avance de 3 pieds
 ER(%)
 Si l’avance de trois pieds est trop longue, actionnez la touche ANN au
 cours de la perforation d’avance pour annuler la perforation d’avancesuivante.
 Une référence d’espace pour contrôle TV est automatiquementperforée.
 Lorsqu’un programme est perforé en référence ISO, deux références CRsont perforées après une référence LF.
 LF CR CR
 En réglant NCR (bit 3 du paramètre nº 0100), les retours de chariotpeuvent être omis de façon à ce que chaque interligne apparaisse sansretour de chariot.
 Actionnez la touche RAZ pour arrêter la perforation.
 Tous les programmes sont sortis sur bande de papier dans le formatsuivant.
 Programme Programme Programme
 Avance d’1 pied Avance de 3 pieds
 ER(%)
 ER(%)
 L’ordre des programmes perforés est indéfini.
 � ����������� �������� �� ��
 �������
 � ���������� ��� �� ����
 � ����������� ����
 ���������
 �� �������"����
 Explications(Sortie sur une bandeCN)� ������
 � �����!�� �
 � �������� ��
 � ��� � �� �� �����������
 � ����������� �� ���� ���
 ����������
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 Les données de correction sont chargées dans la mémoire de la CNCdepuis une disquette ou une bande CNC. Le format d’entrée est le mêmeque pour la sortie des valeurs de correction. Voir section III–8.5.2.Lorsque des valeurs de correction sont chargées et qu’elles ont la mêmevaleur que les anciennes déjà mémorisées, les nouvelles remplacent lesanciennes.
 Lecture des données de correction
 1 Assurez-vous que le dispositif d’entrée est prêt à fonctionner.En contrôle de 2 trajectoires, choisissez, à l’aide du sélecteur, leporte-outil pour lequel des données de correction sont utilisées.
 2 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 3 Si une disquette est utilisée, recherchez le fichier désiré en suivant laprocédure de la section III-8.2.
 4 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE , ensuite l’écran d’affichage
 des compensations d’outil apparaît.
 5 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] .
 6 Appuyez sur la touche programmable (touche du menu suivant).
 7 Appuyez sur les touches programmables [LIRE] et [EXEC] .
 8 Les données de correction chargées dans la mémoire seront affichéesà la fin de l’opération de chargement.
 8.5ENTREE ET SORTIEDES DONNEES DECORRECTION
 8.5.1Entrée des données decorrection
 ���������
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 Toutes les données de correction sont sorties dans un format de sortiedepuis la mémoire de la CNC sur disquette ou bande CN.
 ������ ����  ��� ���� �� ����� �
 1 Assurez-vous que le dispositif de sortie est prêt à fonctionner.En contrôle de 2 trajectoires, choisissez, à l’aide du sélecteur, leporte-outil correspondant aux données de correction.
 2 Spécifiez le système de codification (ISO ou EIA) utilisé à l’aide d’unparamètre.
 3 Actionnez sur le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 4 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE , ensuite l’écran d’affichage
 des compensations d’outil apparaît.
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant).
 7 Actionnez les touches program [PERFO] et [EXEC] . Les données decorrection sont sorties dans le format de sortie décrit ci-dessus.
 Le format de sortie est le suivant:
 Format(1) Pour la mémoire A de correction d’outil
 G10 L11 P_ R Où P_ Nº du correcteur R_ Valeur de la correction(2) Pour la mémoire B de correction d’outil
 Définition/changement de la valeur de la correction de géométrieG10 L10 P_ R_;Définition/changement de la valeur de la correction d’usureG10 L11 P_ R_;
 (3) Pour la mémoire C de correction d’outilDéfinition/changement de la valeur de la correction de géométrie
 pour le code H G10 L10 P_ R_;Définition/changement de la valeur de la correction de géométrie
 pour le code D G10 L12 P_ R_;Définition/changement de la valeur de la correction d’usure pour lecode H G10 L11 P_ R_;Définition/changement de la valeur de la correction d’usure pour lecode D G10 L13 P_ R_;
 La commande L1 peut être utilisée à la place de L11 pour la compatibilitéde format de la CNC traditionnelle.
 Lorsque la fonction d’affichage du répertoire de la disquette est utilisée,le nom du fichier de sortie est CORRIGE.
 8.5.2Sortie des données decorrection
 �� ������
 Explications
 � � ���� �� � ����
 � � � �� ����� �� � ����
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 Les paramètres et les données de compensation d’erreur de pas sont entréset sortis respectivement depuis des écrans différents. Ce chapitre indiquela procédure pour les charger.
 Les paramètres sont chargés dans la mémoire de l’unité CNC depuis unedisquette ou une bande CN. Le format d’entrée est le même que le formatde sortie. Voir la section III–8.6.2. Lorsqu’un paramètre est chargé et portele même numéro de données qu’un paramètre déjà enregistré dans lamémoire, le paramètre chargé remplace le paramètre existant.
 Lecture de paramètres
 1 Assurez-vous que l’unité d’entrée est prête à la lecture.En contrôle de 2 trajectoires, choisir grâce au sélecteur le porte-outilspour lequel des paramètres à charger sont utilisés.
 2 Lorsqu’une disquette est utilisée, rechercher les fichiers commedécrit en III-8.2 .
 3 Actionnez le bouton d’ARRET D’URGENCE sur le pupitre decommande de la machine.
 4 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 5 Appuyez sur la touche programmable [REGLAG] pour la sélection dechapitre, ce qui fait apparaître l’écran des définitions.
 6 Frapper 1 dans les données de définition en réponse au message”ECRITURE PARA (PWE)”. L’alarme P/S 100 s’affiche indiquantque l’écriture des paramètres est autorisée.
 7 Actionnez la touche programmable SYS-TEME
 .
 8 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre[PARAM] ce qui fait apparaître l’écran des paramètres.
 9 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 10 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu suivant).
 11 Actionnez les touches programmables [LIRE] et [EXEC] .Les paramètres sont lus dans la mémoire. A la fin de l’entrée, levoyant ”ENTREE” dans l’angle inférieur droit de l’écran disparaît.
 12 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 13 Actionnez la touche programmable [REGLAG] de sélection dechapitre.
 8.6ENTREE ET SORTIE DESPARAMETRES ET DESDONNEES DECOMPENSATION DESERREURS DE PAS
 8.6.1Entrée des paramètres
 ���������
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 14 Entrez 0 en réponse au message “ECRITURE PARA (PWE)”.
 15 Mettez la CNC de nouveau sous tension.
 16 Relâchez le bouton d’ARRET D’URGENCE sur le pupitre decommande de la machine.
 Tous les paramètres sont sortis dans le format défini depuis la mémoirede la CNC sur disquette ou bande CN.
 Enregistrement de paramètres
 1 Assurez-vous que l’unité de sortie est prête à la sortie.En contrôle de 2 trajectoires, choisir, à l’aide du sélecteur, leporte-outil pour lequel des paramètres à sortir sont utilisés.
 2 Spécifiez le système de codification (ISO ou EIA) utilisé à l’aide d’unparamètre.
 3 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 4 Appuyez sur la touche de fonction SYS-TEME
 , ensuite l’écran des
 paramètres apparaît.
 5 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre[PARAM] .
 6 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 7 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu suivant).
 8 Appuyez la touche programmable [PERFO] .
 9 Pour sortir tous les paramètres, appuyez la touche programmable[TOUT] . Pour ne sortir que les paramètres qui sont réglés différentsde 0, appuyez la touche programmable [NON-0] ou zéro. Appuyezsur la touche, ensuite l’écran d’affichage du contenu du programmeou l’écran du répertoire des programmes apparaît.
 10 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] .Tous les paramètres sont sortis dans le format défini.
 Le format de sortie est le suivant :N .. P......;N .. A1P ...A2P .. AnP ...;N .. P......;
 N : Numéro du paramètreA : Nº d’axe (n est le numéro de l’axe de contrôle)P ... : Valeur inscrite dans le paramètre
 8.6.2Sortie des paramètres
 ��������
 Explications
 � ���  �� �� ��
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 Pour supprimer la sortie des paramètres suivants, appuyez la toucheprogrammable [PERFO] , puis la touche programmable [NON-0] .
 Autre que type axe Type axeType de bit Paramètres pour lesquels
 tous les bits sont mis à 0Paramètres pour un axe
 pour lesquels tous les bitssont mis à 0
 Type de valeur Paramètres dont la valeurest 0
 Paramètres pour un axepour lesquels la valeur est 0
 Lorsque la fonction répertoire de la disquette est utilisée, le nom du fichiersorti est PARAMETER (PARAMETRE). Une fois que tous lesparamètres ont été sortis, le fichier de sortie est appelé TOUSPARAMETRES. Une fois que seuls les paramètres, qui sont réglés à unevaleur autre que 0, ont été sortis, le fichier de sortie est appelé NON-0.PARAMETRE.
 Les données de compensation d’erreur de pas sont chargées dans lamémoire de la CNC à partir d’une disquette ou de la bande CN. Le formatd’entrée est le même que le format de sortie. Voir la section III–8.6.4.Lorsque des données de compensation de pas ont les même valeurs quedes données déjà enregistrées, les nouvelles valeurs remplacent lesanciennes.
 Données de compensation d’erreur de pas
 1 Assurez-vous que l’unité d’entrée est prête à la lecture. En contrôle de2 trajectoires, choisissez, à l’aide du sélecteur, le porte-outils pourlequel des données de compensation d’erreur de pas à charger sontutilisées.
 2 Lorsqu’une disquette est utilisée, recherchez les fichiers commedécrit en III- 8.2.
 3 Actionnez le bouton d’ARRET D’URGENGE sur le pupitre decommande de la machine.
 4 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 5 Actionnez la touche programmable [REGLAG] de sélection duchapitre.
 6 Entrez 1 en réponse à la question sur l’écriture des paramètres (PWE).L’alarme P/S 100 s’affiche indiquant que l’écriture des paramètres estautorisée.
 7 Actionnez la touche programmable SYS-TEME
 .
 8 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touchemenu suivant) et appuyez sur la touche programmable de sélection dechapitre [PAS] .
 9 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 � Suppression de la sortiedes paramètresréglés à 0
 � �� �� ����� ��  ����
 8.6.3Entrée des données decompensation des erreurs de pas
 ���������
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 10 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu suivant).
 11 Actionnez les touches programmables [LIRE] et [EXEC] .Les paramètres sont lus dans la mémoire. A la fin de l’entrée, levoyant ”ENTREE” dans l’angle inférieur droit de l’écran disparaît.
 12 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 13 Actionnez la touche program [REGLAG] de sélection de chapitre.
 14 Entrez 0 en réponse au message “ECRITURE PARA (PWE)”.
 15 Mettre la CNC de nouveau sous tension.
 16 Relâchez le bouton d’ARRET D’URGENCE sur le pupitre decommande de la machine.
 Les paramètres 3620 à 3624 et les valeurs de compensation des erreurs depas doivent être correctement définis pour que la compensations’applique correctement (voir la sous–section III–11.5.2).
 Toutes les données de compensation d’erreur de pas sont sorties dans leformat défini depuis la mémoire de la CNC sur une disquette ou une bandeCN.
 Sortie des données de compensation des erreurs de pas
 1 Assurez-vous que le dispositif de sortie est prêt à fonctionner.En contrôle de 2 trajectoires, choisissez, à l’aide du sélecteur, leporte-outil pour lequel des données de compensation d’erreur de pas àsortir sont utilisées.
 2 Spécifiez le système de codification (ISO ou EIA) utilisé à l’aide d’unparamètre.
 3 Actionnez sur le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 4 Appuyez la touche de fonction SYS-TEME
 .
 5 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu suivant) et actionnez la touche programmable de sélection dechapitre [PAS] .
 6 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 7 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu suivant).
 Explications
 � Compensation d’erreurde pas
 8.6.4Sortie des données decompensation deserreurs de pas
 ���������
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 8 Appuyez sur les touches programmables [PERFO](PERFORATION) et [EXEC] . Tous les paramètres sont sortis dans leformat défini.
 Le format de sortie est le suivant :N10000....P.....;N11023....P.....;N : Compensation des erreurs de pas de vis nº +10000P :Valeurs de compensation des erreurs de pas. .
 Lorsque la fonction répertoire de la disquette est utilisée, le nom du fichiersorti est “PITCH ERROR” (ERREUR DE PAS).
 La valeur d’une variable commune de macro personnalisée (#500 à #999)est chargée dans la mémoire de la CNC depuis une disquette ou une bandeCN. Le même format utilisé pour sortir les variables communes de macropersonnalisée est utilisé pour l’entrée. Voir la III–8.7.2 . Pour activer unevariable commune de macro personnalisée, les données d’entrée doiventêtre exécutées en actionnant le bouton de démarrage de cycle aprèsl’entrée des données. Lorsque la valeur d’une variable commune estchangée dans la mémoire, cette valeur remplace la valeur de la mêmevariable commune déjà existante (si c’est le cas) dans la mémoire.
 Entrée des variables communes de macro personnalisée
 1 Enregistrez le programme qui a été sorti, comme décrit à la sectionIII–8.7.2, en suivant la procédure de chargement de programmesdécrite à la section III–8.4.1.
 2 Actionnez le commutateur MEMOIRE sur le pupitre de commandede la machine après la fin de l’entrée.
 3 Actionnez le bouton de démarrage de cycle pour exécuter leprogramme chargé.
 4 Affichez l’écran des variables pour vérifier que les valeurs desvariables communes ont bien été chargées.
 Visualisation de l’écran des variables communes
 Explications
 � � ���� �� � ����
 � � � �� ����� �� � ����
 8.7ENTEE/SORTIE DESVARIABLESCOMMUNES DEMACROPERSONNALISEE
 8.7.1Entrée des variablescommunes de macropersonnalisée
 �� ������
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 ⋅ Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 ⋅ Appuyez sur la touche programmable située à l’extrême droite (menu suivant)Appuyez sur la touche programmable [MACRO] .
 ⋅ Sélectionnez une variable avec les touches page ou les touches numériques et la touche programmable [RECHNO] .
 Les variables communes de #500 à #531 peuvent être sorties et entrées.Lorsque l’option des variables communes supplémentaires existe, lesvaleurs de #500 à #999 peuvent être sorties et entrées. #100 à #199peuvent être chargés et déchargés quand le bit 3 (PU5) du paramètrenº 6001 est égal à 1.
 Les valeurs des variables communes (#5000 à #999) mémorisées dans laCNC peuvent être sorties dans le format défini vers une disquette ou unebande papier.
 Sortie des variables communes de macro personnalisée
 1 Assurez-vous que le dispositif de sortie est prêt à fonctionner.
 2 Spécifiez le système de codification (ISO ou EIA) utilisé à l’aide d’unparamètre.
 3 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 4 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 5 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu suivant) puis actionnez la touche programmable [MACRO] .
 6 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 7 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu suivant).
 8 Actionnez les touches programmables [PERFO] et [EXEC] .Les variables communes sont sorties dans le format défini.
 Explications
 � ������� � ������
 8.7.2Sortie des variablescommunes de macropersonnalisée
 �� ������
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 Le format de sortie est le suivant:
 %;#500=[25283*65536+65536]/134217728 (1). . . . . . . . . . . . . #501=#0; (2). . . . . . . . . . . . . . #502=0; (3). . . . . . . #503= ;.
 ;. . . . . . . ;. . . . . . .
 #531= ;
 M02;%
 (1) La précision d’une variable est maintenue en sortant sa valeur en<expression>.
 (2) Variable non définie.
 (3) Lorsque la valeur d’une variable est 0.
 Lorsque la fonction d’affichage du répertoire de la disquette est utilisée,le nom du fichier de sortie est ”VAR MACRO ”.
 Les variables communes (#500 à #531) peuvent être entrées et sorties.Lorsque l’option d’ajout d’une variable commune est spécifiée, lesvaleurs de #500 à #999 peuvent être entrées et sorties.#100 à #199 peuvent être chargées et déchargées si le bit 3 (PU5) duparamètre nº 6001 est égal à 1.
 Sur l’écran d’affichage du répertoire de la disquette, un répertoire desfichiers handy file FANUC, cassette souple FANUC ou carte FA FANUCpeut être affiché. En outre, ces fichiers peuvent être chargés, sortis eteffacés.
 O0001 N00000 (METRE) VOL
 EDIT ** * * * * * * * * 11 : 51 : 12
 PRGRM (OPR)DIR
 DIRECTORY (FLOPPY) NO. NOM FICHIER
 0001 PARAMETRE0002 O00010003 O00020004 O00100005 O00400006 O00500007 O01000008 O10000009 O9500
 58.5 1.9 1.9 1.3 1.3 1.9 1.9 1.9 1.6
 Explications
 � ������ � �����
 � ��� �� ����� � �����
 � ������  ������
 8.8AFFICHAGE DU REPERTOIRE DELA FLOPPYCASSETTE
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 Affichage du répertoire des fichiers de la floppy cassette
 Utilisez la procédure suivante pour afficher le répertoire des fichierssauvegardés sur une disquette :
 1 Appuyez sur la touche EDIT située sur le pupitre machine.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG .
 3 Appuyez sur la touche programmable située à l’extrême droite(touche de menu suivant).
 4 Actionnez la touche programmable [FLOPPY] .
 5 Appuyez sur la touche page PAGE
 ou PAGE
 .
 6 L’écran ci-dessous apparaît.
 O0001 N00000 (METRE) VOL
 EDIT ** * * * * * * * * 11 : 53 : 04
 0001 PARAMETRE0002 O00010003 O00020004 O00100005 O00400006 O00500007 O01000008 O10000009 O9500
 58.5 1.9 1.9 1.3 1.3 1.9 1.9 1.9 1.6
 DIRECTORY (FLOPPY) NO. NOM FICHIER
 LIRE PERFO ANNULARECH F
 Fig. 8.8.1 (a)
 7 Appuyez de nouveau sur une touche page pour afficher une autre pagedu répertoire.
 8.8.1Affichage du répertoire
 ������� �
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 Utilisez cette procédure pour visualiser un répertoire de fichiers encommençant par un numéro de fichier déterminé.
 1 Appuyez sur la touche EDIT située sur le pupitre machine.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG .
 3 Appuyer sur la touche programmable située à l’extrêmedroite (touche de menu suivant).
 4 Actionnez la touche programmable [FLOPPY] .
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Actionnez la touche programmable [RECH F] .
 7 Entrez un numéro de fichier.
 8 Actionnez les touches programmables [REGL F] et [EXEC] .
 9 Appuyez sur une touche page pour afficher une autre page durépertoire.
 10 Appuyez sur la touche programmable [ANNUL] pour revenir à lavisualisation des touches programmables de la Fig. 8.8.1 (a).
 EDIT ** * * * * * * * * 11 : 54 : 19
 RECHCH NO. FICH�
 ��
 O0001 N00000 (METRE) VOL
 DIRECTORY (FLOPPY) NO. NOM FICHIER
 ANNREGL F EXEC
 Fig. 8.8.1 (b)
 0005 O00400006 O00500007 O01000008 O10000009 O9500
 1.3 1.9 1.9 1.9 1.6
 ������� �
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 Nº : Affiche le numéro du fichier.NOM FICHIER : Affiche le nom du fichier.(METRE) : Convertit et imprime la taille du fichier en longueur
 de bande papier. La conversion peut aussi se faire en(FEET) pouce en définissant l’unité d’entrée en pouce.VOL. : Lorsque le fichier est multi-volume, cet état est
 aussi indiqué.
 C01
 C02L03
 C (numéro ) signifie . SUITEL (numéro) signifie DERNIER. . . Numéro Nombre de disquettes ou de . . . . . . . . . . . .
 FA Card.
 (Ex.) Disquette ou carte A
 Disquette ou carte BDisquette ou carte C
 Explications
 � ����� ���� �� ��
 ��������
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 Le contenu du numéro de fichier spécifié est lu sur la mémoire de la CN.
 Lecture des fichiers
 1 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.En contrôle de 2 trajectoires, choisissez, à l’aide du sélecteur, leporte-outil pour lequel un fichier doit être chargé en mémoire.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG .
 3 Appuyez sur la touche programmable située à l’extrême droite (touche de menu suivant).
 4 Actionnez la touche programmable [FLOPPY] .
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Appuyez sur la touche programmable [LIRE] .
 ** * * * * * * * * 11 : 55 : 04
 LIRE FICH. NO. =>_
 ����
 O0001 N00000 (METRE) VOL
 DIRECTORY (FLOPPY) NO. NOM FICHIER
 ANNREGL F EXEC
 PROGRAM NO. =
 REGL O ARRET
 0001 PARAMETRE0002 O00010003 O00020004 O00100005 O00400006 O00500007 O01000008 O10000009 O9500
 58.5 1.9 1.9 1.3 1.3 1.9 1.9 1.9 1.6
 7 Entrez un numéro de fichier.
 8 Appuyez sur la touche programmable [REGL F] .
 9 Pour modifier le numéro du programme, entrez le numéro duprogramme puis actionnez la touche programmable [REGL O] .
 10 Actionnez la touche programmable [EXEC] . Le numéro du fichierindiqué dans l’angle inférieur gauche de l’écran est automatiquementaugmenté de un.
 11 Appuyez sur la touche programmable [ANNUL] pour retourner à lavisualisation des touches programmables de la Fig. 8.8.1 (a).
 8.8.2Lecture des fichiers
 ���������
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 N’importe quel programme mémorisé dans la CNC peut être sorti versune disquette en tant que fichier.
 Sorties de programmes
 1 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.En contrôle de 2 trajectoires, choisissez, à l’aide du sélecteur, leporte-outil pour lequel un fichier doit être chargé en mémoire.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG .
 3 Appuyez sur la touche programmable située à l’extrêmedroite (touche de menu suivant).
 4 Actionnez la touche programmable [FLOPPY] .
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Appuyez sur la touche programmable [PERFO] .
 EDIT * * * * * * * * * * 11 : 55 : 26
 PERFO FICH. NO. =>_
 O0002 N01000(METRE) VOL
 DIRECTORY (FLOPPY) NO. NOM FICHIER
 ANNREGL F EXEC
 PROGRAM NO. =
 REGL O ARRET
 0001 PARAMETRE0002 O00010003 O00020004 O00100005 O00400006 O00500007 O01000008 O10000009 O9500
 58.5 1.9 1.9 1.3 1.3 1.9 1.9 1.9 1.6
 7 Entrez un numéro de programme. Pour écrire tous les programmesdans un seul fichier, entrez –9999 dans la zone de numéro deprogramme. Dans ce cas, le nom de fichier ”TOUS PROGRAMMES ”est enregistré.
 8 Appuyez sur la touche programmable [REGL O] .
 9 Actionnez la touche programmable [EXEC] . Le programme ou lesprogrammes spécifiés à l’étape 7 sont écrits après le dernier fichier surla disquette. Pour sortir le programme après avoir effacé des fichiersen commençant par un numéro de fichier existant, entrez le numérodu fichier puis actionnez la touche programmable [REGL F] suivie dela touche programmable [EXEC] .
 10 Appuyez sur la touche programmable [ANNUL] pour retourner à lavisualisation des touches de la Fig. 8.8.1 (a).
 8.8.3Sortie de programmes
 ���������
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 Les fichiers dont le numéro est spécifié sont effacés.
 Effacement de fichiers
 1 Actionnez le commutateur EDIT sur le pupitre de commande de lamachine.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG .
 3 Appuyez sur la touche programmable située à l’extrême droite (touche du menu suivant).
 4 Actionnez la touche programmable [FLOPPY] .
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Actionnez la touche programmable [ANNULA] .
 EDIT ** * * * * * * * * 11 : 55 : 51
 ANNULA FICH. NO. =>_
 O0001 N00000 (METRE) VOL
 DIRECTORY (FLOPPY) NO. NOM FICHIER
 ANNREGL F EXECNOM F
 NOM=
 0001 PARAMETRE0002 O00010003 O00020004 O00100005 O00400006 O00500007 O01000008 O10000009 O9500
 58.5 1.9 1.9 1.3 1.3 1.9 1.9 1.9 1.6
 7 Indiquez le fichier à effacer.Lorsque le fichier est spécifié avec un numéro, composez le numéro etappuyez sur la touche programmable [REGL F] . Lorsque le nom dufichier est spécifié, composez le nom et appuyez sur la toucheprogrammable [NOM F] .
 8 Actionnez la touche programmable [EXEC] .Le fichier spécifié dans la zone de numéro du fichier est effacé.Lorsqu’un fichier est effacé, les numéros de fichier suivant le fichiereffacé sont diminués de un.
 9 Appuyez sur la touche programmable [ANNUL] pour retourner à lavisualisation des touches programmables de la Fig. 8.8.1 (a).
 8.8.4Effacement de fichiers
 ���������
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 Si [REGL F] ou [REGL O] est actionnée sans entrer de numéro de fichieret de numéro de programme, le champ du numéro de fichier ou du numérode programme reste en blanc. Lorsque 0 est entré pour les numéros defichier ou les numéros de programme, 1 est affiché.
 Pour utiliser le canal 0, définissez un numéro d’unité dans le paramètrenº 102.Définissez le numéro de l’unité E/S à l’aide du paramètre nº 112 si le canal1 est le canal utilisé, et du paramètre nº 0122 si c’est le canal 2.
 Pour l’entrée numérique dans la zone d’entrée des données avec FILE nºet PROGRAMME nº, seuls les quatre chiffres inférieurs sont pris encompte.
 Lorsque la touche de protection des programmes située sur le pupitremachine est mis sur marche, aucun programme ne peut être lu à partir dela disquette. Par contre, ils sont vérifiés par rapport au contenu de lamémoire de la CNC.
 Nº d’alarme Contenu
 71Un numéro de fichier ou un numéro de programme nonvalable a été entré (le numéro de programme spécifié resteintrouvé).
 79L’opération de vérification a décelé une différence entre unprogramme chargé dans la mémoire et le contenu de ladisquette.
 86
 Le signal prêt de réglage des données (DR) de l’unitéd’entrée/sortie est hors tension. (l’erreur pas de fichier oul’erreur reproduction du fichier s’est produite sur l’unitéd’entrée/sortie car un numéro de fichiers, un numéro deprogramme ou un nom de fichier non valable a été entré.
 ��� ��� ��
 � Entrée des numéros defichier et des numérosde programme à l’aidedes touches
 � Unités E/S
 � Chiffres significatifs
 � Collage
 ������
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 Les programmes CNC stockés en mémoire peuvent être groupés selonleur nom, permettant ainsi la sortie de programmes CNC en unités degroupe. La section III–11.3.3 explique l’affichage d’une liste deprogrammes pour un groupe spécifié.
 Procédure pour la sortie d’une liste de programmes pour un groupe spécifié
 1 Affichez l’écran de liste de programmes pour un groupe deprogrammes, comme décrit dans la section III–11.3.2.
 CATALOG PROGRAMME (GROUPE) O0001 N00010
 EDIT * * * * * * * * * * * * * 16 : 52 : 13
 PRGRM DIR (OPR)
 PROGRAMME (NUM.) MEMORY (CHAR.)PRIS: 60 3321LIB.: 2 429
 O0020 (GEAR–1000 MAIN )O0040 (GEAR–1000 SUB–1 )O0200 (GEAR–1000 SUB–2 )O2000 (GEAR–1000 SUB–3 )
 ��
 2 Appuyez sur la touche [(OPR)] .
 3 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche demenu continu).
 4 Appuyez sur la touche programmable [PERFO] .
 5 Appuyez sur la touche de fonction [GRP–TT] .
 Les programmes CNC d’un groupe, pour lesquels une recherche esteffectuée, sont sortis. Lorsque ces programmes sont sortis sur unedisquette, ils sont sortis vers un fichier appelé GROUP.PROGRAM.
 8.9SORTIE D’UNE LISTEDE PROGRAMMESPOUR UN GROUPESPECIFIE
 ���������
 PREPRO RECH O GROUPE
 PERFOLIRE
 GRP–TT ARRET EXECANN
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 Pour entrer ou sortir un certain type de données, l’écran correspondant estgénéralement sélectionné. Par exemple, l’écran des paramètres permet delire ou d’enregistrer un paramètre sur une unité d’entrée/sortie externe etl’écran des programmes est utilisé de la même façon pour l’entrée ou lasortie des programmes. Mais il est possible d’utiliser un seul écran pourl’entrée et la sortie des programmes, des paramètres, des données decorrection et les variables macro ; il s’agit de l’écran TOT ES.
 LECT/PERFO (PROGRAMME) O1234 N12345
 IMD * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 PRGRM [PARAM] COMP. (OPR)
 CANAL E/S 3 VERIF TV ARREQUIPEM NUM. 0 CODE PERFO ISOVIT LEC BAUD 4800 CODE ENTREE ASCIIBIT D’ARRET 2 SORTIE AVANT AVANCEENTREE NUL (EIA) NO SORTIE EOB (ISO) CRVERIF.TV(NOTES) MA CLK VITESSE INTERVERIF CD (232C) ARR ALARME/RAZ MABIT DE PARITE ARR COMMANDE SAT HOSTINTERFACE RS422 PROTOCOL COM ACODE FIN EXT CODE COM ASCII
 (0:EIA 1:ISO)>1_
 MACRO
 Fig. 8.10 Ecran TOT ES (exemple d’utilisation du canal 3 pour les entrées/sorties)
 8.10ENTREE/SORTIE DEDONNEES SURL’ECRAN TOT ES
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 Les paramètres concernant les entrées/sorties peuvent être définis surl’écran TOT ES. Ils peuvent être définis, quel que soit le mode.
 Définition des paramètres concernant les entrées/sorties
 1 Appuyez sur la touche de fonction SYS-TEME .
 2 Appuyez plusieurs fois sur la touche programmable la plus à droite (touche de menu suivant).
 3 Appuyez sur la touche programmable [TOT ES] pour afficher l’écranTOT ES.
 NOTE1 Si le programme ou la disquette est sélectionné en mode
 EDIT, le répertoire des programmes ou l’écran desdisquettes s’affiche.
 2 A la mise sous tension, le programme est sélectionné pardéfaut.
 LECT/PERFO(PROGRAMME) O1234 N12345
 IMD * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 PRGRM [PARAM] COMP. (OPR)MACRO
 CANAL E/S 3 VERIF TV ARREQUIPEM NUM. 0 CODE PERFO ISOVIT LEC BAUD 4800 CODE ENTREE ASCIIBIT D’ARRET 2 SORTIE AVANT AVANCEENTREE NUL (EIA) NO SORTIE EOB (ISO) CRVERIF TV (NOTES) MA CLK VITESSE INTERVERIF CD (232C) ARR ALARME/RAZ MABIT DE PARITE ARR COMMANDE SAT HOSTINTERFACE RS422 PROTOCOL COM ACODE FIN EXT CODE COM ASCII(0:EIA 1:ISO)>1_
 NOTELes rubriques Baud rate clock, vérif. cd (232C), rapportalarme/RAZ , le bit de parité pour le paramètre nº 134, codecommunication, code fin, protocole communication,Interface et commande SAT pour le paramètre nº 135 nesont affichés que si le canal 3 est utilisé pour lesentrées/sorties.
 4 Sélectionnez la touche programmable correspondant au type dedonnées voulu (programme, paramètre, etc.).
 8.10.1Définition desparamètresd’entrée/sortie
 ���������
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 5 Définissez les paramètres correspondant au type d’unitéd’entrée/sortie qui va être utilisé, (la définition des paramètres estpossible quel que soit le mode).
 La lecture et l’enregistrement d’un programme peuvent se faire au moyende l’écran TOT ES.Pour appeler un programme à partir d’une cassette ou d’une carte,l’utilisateur doit indiquer le nom du fichier contenant le programme (voirRecherche de fichiers).
 Recherche de fichiers
 1 Appuyez sur la touche programmable [PRGRM] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT . Un répertoire des programmes s’affiche.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 ⋅ Le répertoire des programmes ne s’affiche qu’en mode EDIT. Danstous les autres modes, l’écran TOT ES s’affiche.
 O0001 N00010
 EDIT * * * * * * * * * * * * * 14:46:09
 RECH F LIRE PERFO (OPR)
 ��
 PROGRAMME (NUM.) MEMOIRE (CHAR.)PRIS : 60 3321LIB. : 2 429
 O0010 O0001 O0003 O0002 O0555 O0999O0062 O0004 O0005 O1111 O0969 O6666O0021 O1234 O0588 O0020 O0040
 ANNULA
 4 Introduisez l’adresse N.
 5 Introduisez le numéro de fichier que vous recherchez.
 ⋅ N0
 Le premier fichier sur la disquette est trouvé.
 ⋅ Un numéro entre N1 et N9999
 Le fichier spécifié parmi ceux compris entre 1 et 9999 est trouvé.
 ⋅ N–9999
 Le fichier immédiatement après le dernier fichier utilisé est trouvé.
 ⋅ N–9998
 8.10.2Entrée et sortie deprogrammes
 ���������
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 Lorsque - 9998 est spécifié, le prochain ficher est trové. Ensuite, chaque fois qu’une opération d’entrée/sortie sur un fichierest réalisée, N–9999 est automatiquement inséré. Ceci signifie queles fichiers suivants peuvent être trouvés automatiquement enséquence.
 Cet état disparaît si vous spécifiez N0, N1 à N9999 ou N–9999, ouaprès une réinitialisation.
 6 Appuyez sur les touches programmables [RECH F] et [EXEC]. Le fichier indiqué est trouvé.
 Si un fichier existe sur une cassette ou sur une carte, l’indication de N0ou de N1 a le même effet. Si N1 est spécifié alors qu’il n’y a pas de fichierni sur la cassette ni sur la carte, une alarme se déclenche pour indiquer quele premier fichier n’a pu être trouvé. La spécification de N0 place la têteau début de la cassette ou de la carte, que cette unité contienne ou non desfichiers. Dans ce cas, aucune alarme n’est donc émise. Vous pouvezutiliser N0, par exemple, lorsqu’un programme est enregistré sur unenouvelle cassette ou une nouvelle carte ou, dans le cas d’une cassette oud’une carte déjà utilisée, après en avoir effacé tous les fichiers qu’ellecontenait.
 S’il se produit une alarme, due par exemple à l’échec d’une recherche defichier, la CN n’émet pas d’alarme immédiatement. Cependant, l’alarmeP/S nº 086 est émise si une opération d’entrée/sortie est lancéepostérieurement sur ce fichier.
 Au lieu de rechercher séquentiellement des fichiers en indiquant chaquefois le numéro du fichier suivant, l’utilisateur peut spécifier le premiernuméro de fichier, puis rechercher les fichiers suivants en entrantN–9999. Avec N–9999, la recherche des fichiers est plus rapide.
 EXECANN
 Explications
 � Différence entre N0 et N1
 � Alarme pendant larecherche de fichiers
 � Recherche de fichiers enindiquant N–9999
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 Lecture d’un programme
 1 Appuyez sur la touche programmable [PRGRM] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT. Un répertoire des programmes s’affiche.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 ⋅ Le répertoire des programmes ne s’affiche qu’en mode EDIT. Danstous les autres modes, l’écran TOT ES s’affiche.
 O0001 N00010
 EDIT * * * * * * * * * * * * * 14:46:09
 RECH F LIRE PERFO (OPR)
 ��
 PROGRAMME (NUM.) MEMOIRE (CHAR.)PRIS : 60 3321LIB. : 2 429
 O0010 O0001 O0003 O0002 O0555 O0999O0062 O0004 O0005 O1111 O0969 O6666O0021 O1234 O0588 O0020 O0040
 ANNULA
 4 Pour indiquer le numéro du programme que vous recherchez, tapezl’adresse O suivie du numéro de programme désiré.Si aucun numéro de programme n’est indiqué, celui existant dans lefichier ou sur la bande de CN est assigné comme tel.
 5 Appuyez sur la touche programmable [LIRE] , puis sur [EXEC] .Le programme dont le numéro a été indiqué à l’action 4 est lu.Pour annuler la lecture du programme, appuyez sur la toucheprogrammable [ANN] .Pour arrêter la lecture avant la fin de son exécution, appuyez sur latouche programmable [ARRET] .
 ���������
 EXECANNARRET
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 Sorties de programmes
 1 Appuyez sur la touche programmable [PRGRM] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT. Un répertoire des programmes s’affiche.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 ⋅ Le répertoire des programmes ne s’affiche qu’en mode EDIT. Danstous les autres modes, l’écran TOT ES s’affiche.
 O0001 N00010
 EDIT * * * * * * * * * * * * * 14:46:09
 RECH F LIRE PERFO (OPR)
 ��
 PROGRAMME (NUM.) MEMOIRE (CHAR.)PRIS : 60 3321LIB. : 2 429
 O0010 O0001 O0003 O0002 O0555 O0999O0062 O0004 O0005 O1111 O0969 O6666O0021 O1234 O0588 O0020 O0040
 ANNULA
 4 Entrez l’adresse O.
 5 Tapez le numéro de programme désiré.Si vous introduisez –9999, tous les programmes se trouvant enmémoire sont enregistrés. Pour enregistrer une série de programmes,tapez O∆∆∆∆, O����.. Les programmes dont les numéros sont compris entre ∆∆∆∆ et���� sont enregistrés. Si le bit 4 (SOR) du paramètre nº 3107 est à 1 (affichage trié surl’écran de la bibliothèque des programmes), les programmes sontenregistrés séquentiellement en commençant par celui qui a le pluspetit numéro.
 6 Appuyez sur la touche programmable [PERFO] , puis sur [EXEC] .Le ou les programmes spécifiés sont enregistrés. Si vous avez omis les actions 4 et 5 , le programme enregistré est celuiqui est actuellement sélectionné. Pour annuler un enregistrement,appuyez sur la touche programmable [ANN] .Pour arrêter un enregistrement avant la fin, appuyez sur la toucheprogrammable [ARRET] .
 ���������
 EXECANNARRET
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 Effacement de fichiers
 1 Appuyez sur la touche programmable [PRGRM] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT. Un répertoire des programmes s’affiche.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 ⋅ Le répertoire des programmes ne s’affiche qu’en mode EDIT. Danstous les autres modes, l’écran TOT ES s’affiche.
 O0001 N00010
 EDIT * * * * * * * * * * * * * 14:46:09
 RECH F LIRE PERFO (OPR)
 ��
 PROGRAMME (NUM.) MEMOIRE (CHAR.)PRIS : 60 3321LIB. : 2 429
 O0010 O0001 O0003 O0002 O0555 O0999O0062 O0004 O0005 O1111 O0969 O6666O0021 O1234 O0588 O0020 O0040
 ANNULA
 4 Appuyez sur la touche programmable [ANNULA] .
 5 Tapez le numéro du fichier, compris entre 1 et 9999, que vous voulezéliminer.
 6 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] .Le fichier spécifié à l’action 5 est éliminé.
 Après l’effacement du fichier nº k, les numéros des fichiers suivants, dek+1 à n, diminuent d’une unité.
 Avant l’effacement Après l’effacement1 à (k–1) 1 à (k–1)
 K Annula(k+1) à n k à (n–1)
 Avant de pouvoir effacer un fichier, le taquet d’interdiction d’écriture doitêtre placé de façon à pouvoir écrire sur la cassette.
 ���������
 EXECANN
 Explications
 � Numéros des fichiersaprès l’effacement
 � Protection en écriture
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 La lecture et l’enregistrement des paramètres peuvent s’effectuer enutilisant l’écran TOT ES.
 Lecture de paramètres
 1 Appuyez sur la touche programmable [PARAM] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 LECT/PERFO (PARAMETRE) O1234 N12345
 IMD
 * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 LIRE PERFO
 CANAL E/S 3 VERIF TV ARREQUIPEM NUM. 0 CODE PERFO ISOVIT LEC BAUD 4800 CODE ENTREE ASCIIBIT D’ARRET 2 SORTIE AVAN AVANCEENTREE NUL (EIA) NO SORTIE EOB (ISO) CRVERIF TV (NOTES) MA CLK VITESSE INTERVERIF CD (232C) ARR ALARME/RAZ MABIT DE PARITE ARR CODE COM ASCIICODE FIN EXT PROTOCOL COM AINTERFACE RS422 COMMAND SAT HOST
 (0:EIA 1:ISO)>1_
 4 Appuyez sur la touche programmable [LIRE] , puis sur [EXEC] .Les paramètres sont lus et l’indicateur “ENTREE” situé dans l’angleinférieur droit de l’écran clignote. Lorsque la lecture est terminée,l’indicateur “ENTREE” disparaît de l’écran.Pour annuler la lecture, appuyez sur la touche programmable [ANN] .
 8.10.3Entrée et sortie deparamètres
 ���������
 EXECANN
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 Enregistrement de paramètres
 1 Appuyez sur la touche programmable [PARAM] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 LECT/PEFO (PARAMETRE) O1234 N12345
 IMD
 * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 LIRE PERFO
 CANAL E/S 3 VERIF TV ARREQUIPEM NUM. 0 CODE PERFO ISOVIT LEC BAUD 4800 CODE ENTREE ASCIIBIT D’ARRET 2 SORTIE AVAN AVANCEENTREE NUL (EIA) NO SORTIE EOB(ISO) CRVERIF TV (NOTES) MA CLK VITESSE INTERVERIF TV (232C) ARR ALARME/RAZ MABIT DE PARITE ARR CODE COM ASCIICODE FIN EXT PROTOCOL FIN AINTERFACE RS422 COMMANDE SAT HOST
 (0:EIA 1:ISO)>1_
 4 Appuyez sur la touche programmable [PERFO] , puis sur [EXEC] .Les paramètres sont enregistrés et l’indicateur “SORTIE” situé dansl’angle inférieur droit de l’écran clignote. Lorsque l’enregistrementest terminé, l’indicateur “SORTIE” disparaît de l’écran.Pour annuler l’enregistrement, appuyez sur la touche programmable[ANN] .
 ���������
 EXECANN
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 La lecture et l’enregistrement des données de correction peuvent se faireau moyen de l’écran TOT ES.
 Lecture des données de correction
 1 Appuyez sur la touche programmable [COMP.] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 LECT/PERFO (COMP.) O1234 N12345
 IMD
 * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 LIRE PERFO
 CANAL E/S 3 VERIF TV ARREQUIPEM NUM. 0 CODE PERFO ISOVIT LEC BAUD 4800 CODE ENTREE ASCIIBIT D’ARRET 2 SORTIE AVAN AVANCEENTREE NUL (EIA) NO SORTIE EOB (ISO) CRVERIF TV (NOTES) MA CLK VITESSE INTERVERIF CD (232C) ARR ALARME/RAZ MABIT DE PARITE ARR CODE COM ASCIICODE FIN EXT PROTOCOL COM AINTERFACE RS422 COMMAND SAT HOST
 (0:EIA 1:ISO)>1_
 4 Appuyez sur la touche programmable [LIRE] , puis sur [EXEC] .Les données de correction sont lues et l’indicateur “ENTREE” situédans l’angle inférieur droit de l’écran clignote. Lorsque la lecture est terminée, l’indicateur “ENTREE” disparaît del’écran.Pour annuler la lecture, appuyez sur la touche programmable [ANN] .
 8.10.4Entrée et sortie desdonnées de correction
 ���������
 EXECANN
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 Enregistrement des données de correction
 1 Appuyez sur la touche programmable [COMP.] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 LECT/PERFO (COMP.) O1234 N12345
 IMD * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 LIRE PERFO
 CANAL E/S 3 VERIF TV ARREQUIPEM NUM. 0 CODE PERFO ISOVIT LEC BAUD 4800 CODE ENREE ASCIIBIT D’ARRET 2 SORTIE AVAN AVANCEENTREE NUL (EIA) NO ENTREE EOB(ISO) CRVERIF TV (NOTES) MA CLK VITESSE INTERVERIF CD (232C) ARR ALARME/RAZ MABIT DE PARITE ARR CODE COM ASCIICODE FIN EXT PROTOCOL COM AINTERFACE RS422 COMMAND SAT HOST
 (0:EIA 1:ISO)>1_
 4 Appuyez sur la touche programmable [PERFO] , puis sur [EXEC] .Les données de correction sont enregistrées et l’indicateur “SORTIE”situé dans l’angle inférieur droit de l’écran clignote. Lorsquel’enregistrement est terminé, l’indicateur “SORTIE” disparaît del’écran.Pour annuler l’enregistrement, appuyez sur la touche programmable[ANN ].
 ���������
 EXECANN
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 Les variables communes de macros personnalisées peuvent êtreenregistrées en utilisant l’écran TOT ES.
 Enregistrement des variables communes de macros personnalisées
 1 Appuyez sur la touche programmable [MACRO] de l’écran TOT ES,décrit à la section 8.10.1.
 2 Sélectionnez le mode EDIT.
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] . L’illustration ci-dessous montrel’écran et les touches programmables qui en résultent.
 LECT/PERFO (MACRO) O1234 N12345
 IMD
 * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 LIRE PERFO
 CANAL E/S 3 VERIF TV ARREQUIPEM NUM. 0 CODE PERFO ISOVIT LEC BAUD 4800 CODE ENTREE ASCIIBIT D’ARRET 2 SORTIE AVAN AVANCEENTREE NUL(EIA) NO SORTIE EOB (ISO) CRVERIF TV(NOTES) MA CLK VITESSE INTERVERIF CD(232C) ARR ALARME/RAZ MABIT DE PARITE ARR CODE COM ASCIICODE FIN EXT PROTOCOL COM AINTERFACE RS422 COMMANDE SAT HOST
 (0:EIA 1:ISO)>1_
 4 Appuyez sur la touche programmable [PERFO] , puis sur [EXEC] .Les variables communes de macros personnalisées sont enregistréeset l’indicateur “SORTIE” situé dans l’angle inférieur droit de l’écranclignote. Lorsque l’enregistrement est terminé, l’indicateur“SORTIE” disparaît de l’écran.Pour annuler l’enregistrement, appuyez sur la touche programmable[ANN] .
 NOTEPour lire une variable de macro, lisez l’instruction de lamacro personnalisée désirée comme un programme, puisexécutez le programme.
 8.10.5Sortie des variablescommunes de macropersonnalisée
 ���������
 EXECANN
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 L’écran TOT ES permet de visualiser les répertoires des disquettes et delire et enregistrer les fichiers correspondants.
 Visualisation d’un répertoire
 1 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant) de l’écran TOT ES, décrit à la section 8.10.1.
 2 Appuyez sur la touche programmable [FLOPPY] .
 3 Sélectionnez le mode EDIT. L’écran de la disquette s’affiche.
 4 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] . L’illustrationci-dessous montre l’écran et les touches programmables qui enrésultent.
 ⋅ L’écran de la disquette ne s’affiche qu’en mode EDIT. Dans tousles autres modes, l’écran TOT ES s’affiche.
 LECT/PERFO (FLOPPY) O1234 N12345
 IMD * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 RECH F LIRE PERFO
 >
 ANNULA
 5 Appuyez sur la touche programmable [RECH F] .
 6 Tapez le numéro du fichier voulu, puis appuyez sur la toucheprogrammable [REGL F] .
 7 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] . Un répertoires’affiche, avec le fichier spécifié sur la première file. En appuyant surla touche page, vous pouvez afficher les fichiers suivants.
 8.10.6Entrée et sortie desfichiers des disquettes
 ���������
 EXECANNREGL F
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 LECT/PERFO (FLOPPY) NO. NOM FICHIER
 O1234 N12345(Metre) VOL
 EDIT
 * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 RECH F EXEC
 0001 PARAMETRE0002 TOUS PROGRAMMES0003 O00010004 O00020005 O00030006 O00040007 O00050008 O00100009 O0020
 RECH FFichier nº=2
 >2_
 ANN
 46.112.311.911.911.911.911.911.911.9
 Vous pouvez afficher le répertoire des fichiers en commençant par lepremier fichier en actionnant simplement la touche page (vous n’avezpas besoin d’appuyer sur la touche [RECH F] ).
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 Lecture d’un fichier
 1 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant) de l’écran TOT ES, décrit à la section 8.10.1.
 2 Appuyez sur la touche programmable [FLOPPY] .
 3 Sélectionnez le mode EDIT. L’écran de la disquette s’affiche.
 4 Appuyer sur la touche programmable [(OPR)] . L’illustrationci-dessous montre l’écran et les touches programmables qui enrésultent.L’écran de la disquette ne s’affiche qu’en mode EDIT. Dans tous lesautres modes, l’écran TOT ES s’affiche.
 LECT/PERFO (FLOPPY) O1234 N12345
 IMD
 * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 RECH F LIRE PERFO
 >
 ANNULA
 5 Appuyez sur la touche programmable [LIRE] .
 6 Entrez le numéro du fichier ou du programme à lire.
 ⋅ Introduction d’un numéro de fichier : tapez le numéro du fichiervoulu, puis appuyez sur la touche programmable [REGL F] .
 ⋅ Introduction d’un numéro de programme : tapez le numéro duprogramme voulu, puis appuyez sur la touche programmable[REGL O] .
 7 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] . Le fichier ou le programme spécifié est lu et l’indicateur “ENTREE”situé dans l’angle inférieur droit de l’écran clignote. Lorsque lalecture est terminée, l’indicateur “ENTREE” disparaît de l’écran.
 ���������
 ARRETREGL O EXECANNREGL F
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 Enregistrement d’un fichier
 1 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant) de l’écran TOT ES, décrit à la section 8.10.1.
 2 Appuyez sur la touche programmable [FLOPPY] .
 3 Sélectionnez le mode EDIT. L’écran de la disquette s’affiche.
 4 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] . L’illustrationci-dessous montre l’écran et les touches programmables qui enrésultent.L’écran de la disquette ne s’affiche qu’en mode EDIT. Dans tous lesautres modes, l’écran TOT ES s’affiche.
 LECT/PERFO (FLOPPY) O1234 N12345
 IMD * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 RECH F LIRE PERFO
 >
 ANNULA
 5 Appuyez sur la touche programmable [PERFO] .
 6 Entrez le numéro du programme à enregistrer, en indiquant égalementle numéro de fichier à enregistrer.
 ⋅ Introduction d’un numéro de fichier : tapez le numéro du fichiervoulu, puis appuyez sur la touche programmable [REGL F] .
 ⋅ Introduction d’un numéro de programme : tapez le numéro duprogramme voulu, puis appuyez sur la touche programmable[REGL O] .
 7 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] .Le programme spécifié est enregistré et l’indicateur “SORTIE” situédans l’angle inférieur droit de l’écran clignote. Lorsquel’enregistrement est terminé, l’indicateur “SORTIE” disparaît del’écran.Si aucun numéro de fichier n’est spécifié, le programme est enregistréaprès les fichiers actuellement enregistrés.
 ���������
 ARRETREGL O EXECANNREGL F
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 Effacement d’un fichier
 1 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant) de l’écran TOT ES, décrit à la section 8.10.1.
 2 Appuyez sur la touche programmable [FLOPPY] .
 3 Sélectionnez le mode EDIT. L’écran de la disquette s’affiche.
 4 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] . L’illustrationci-dessous montre l’écran et les touches programmables qui enrésultent.L’écran de la disquette ne s’affiche qu’en mode EDIT. Dans tous lesautres modes, l’écran TOT ES s’affiche.
 LECT/PERFO (FLOPPY) O1234 N12345
 IMD * * * * * * * * * * * * * 12:34:56
 RECH F LIRE PERFO
 >
 ANNULA
 5 Appuyez sur la touche programmable [ANNULA] .
 6 Tapez le numéro du fichier voulu, puis appuyez sur la toucheprogrammable [REGL F] .
 7 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] . Le fichier spécifié esteffacé. Une fois le fichier effacé, les fichiers suivants sont déplacésd’un rang vers le haut.
 ���������
 EXECANNREGL F
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 Les données se trouvant dans la mémoire de la CN peuvent se sauvegarderdans une carte mémoire sous format MS-DOS. Les données contenuesdans une carte mémoire peuvent se charger dans la mémoire de la CN.Vous pouvez réaliser une opération de sauvegarde ou de chargementpendant le fonctionnement de la CN en utilisant des touchesprogrammables.Le chargement peut se faire de deux façons. Avec la première méthode,toutes les données enregistrées sont chargées. Dans la deuxième méthode,seules les données sélectionnées sont chargées.
 S 0 T0000
 EDIT **** - - EMG- - 12: 15: 00[FORMAT] [SAUVEGA ] [ CHARGR ] [ANNULA ]
 LECT/PERFO(CART M) O1234 N12345*1 : Mémoire de la CNC
 CNC RAM
 512K byte 2. 000M byte S- RAM *2 : Type et taille de la carte mémoire
 File ( 1/ 1)
 SRAM0_5A. FDB 524288 byte 97/ 01/ 23 *3 : Noms, tailles, dates et numéros des fichiers enregistrés sur la carte mémoire
 COMPLETED. *4 : Messages de l’opération
 TURN OFF POWER.
 Select : Tout *5 : Sélectionnez un type déterminé de données uniquement lorsque [CHARGR] est sélectionné.
 [ ANN ] [ ] [ ] [ ANN ] [ EXEC ] Lorsque [FORMAT], [SAUVEGA] ou [ANNULA] est sélectionné
 [SELECT] [ ] [ ] [ ANN ] [ EXEC ] Lorsque [CHARGR] estsélectionné
 Carte MEM
 Message
 ⋅ La taille de la mémoire de la CN (*1) est toujours affichée.
 ⋅ Lorsqu’il n’y a pas de carte mémoire insérée, la zone du message(*4) affiche un message demandant à l’utilisateur d’insérer unecarte mémoire, mais les caractéristiques de la carte mémoire (*2 et*3) ne sont pas affichées.
 ⋅ Si une carte mémoire insérée est incorrecte (il manque l’attribut demémoire ou l’attribut mémoire ne contient pas les informations del’unité), la zone du message (*4) affiche un message d’erreur, maisles caractéristiques de la carte mémoire (*2 et *3) ne sont pasaffichées.
 8.10.7Entrée/sortie de cartemémoire
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 Les données se trouvant dans la mémoire de la CN peuvent se sauvegarderdans une carte mémoire sous format MS-DOS.
 Sauvegarde des données de la mémoire
 1 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant) de l’écran TOT ES, décrit à la section 8.10.1.
 2 Appuyez sur la touche programmable [CART M] .
 3 Mettez la CNC dans l’état d’arrêt d’urgence.
 4 Lorsque vous introduisez une carte mémoire, les caractéristiques decelle-ci s’affichent, comme sur l’illustration ci-dessous.
 S 0 T0000
 EDIT **** - - EMG- - 12: 15: 00[FORMAT] [SAUVEGA ] [ CHARGR ] [ANNULA]
 LECT/PERFO(CART M) O1234 N12345
 CNC RAM
 512K byte 2. 000M byte S- RAM
 File ( 1/ 1)
 SRAM0_5A. FDB 524288 byte 97/ 01/ 23
 Select : Tout
 Carte mem.
 Message
 5 Appuyez sur la touche programmable [SAUVEGA] .
 6 Un message demandant à l’utilisateur de confirmer l’opérationapparaît. Appuyez sur la touche programmable [EXEC] pour exécuterl’opération de sauvegarde.
 7 Au fur et à mesure de l’enregistrement des données, le message“RUNNING” clignote et le nombre d’octets enregistrés s’affichedans le champ des messages.
 8 Lorsque toutes les données ont été sauvegardées sur la carte, lemessage “COMPLETED” s’affiche dans le champ des messagesaccompagné du message “APPUYER SUR LA TOUCHE RAZ.” surla ligne suivante.
 9 Appuyez sur la touche RAZ. Les messages affichés disparaissent del’écran et l’affichages des caractéristiques de la carte mémoire estremplacé par celui du fichier enregistré.
 NOTEToutes les données de la mémoire de la CN sontenregistrées sur la carte mémoire. Elles ne peuvent pas êtresauvegardées de façon sélective.
 Sauvegarde desdonnées de la mémoire
 ���������
 EXECANN
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 Le nom du fichier utilisé pour l’enregistrement est déterminé par laquantité de SRAM installée dans la CNC.
 Fichier SRAM
 Quantité de SRAM 256 ko 0,5 Mo
 Nombre de fichiers SRAM256A. FDB SRAM0_5A. FDB
 Pour annuler la sauvegarde d’un fichier avant qu’elle se termine, appuyez
 sur la touche RAZ sur le panneau IMD.
 Si la carte mémoire a moins de 512 ko d’espace libre, le système demanded’introduire une nouvelle carte. Insérez une nouvelle carte mémoire.
 Explications
 � Nom de fichier
 � Annulation de lasauvegarde
 � Demande deremplacement de lacarte mémoire
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 Les données de la mémoire de la CNC qui ont été sauvegardées sur unecarte mémoire peuvent être de nouveau chargées (restaurées) dans lamémoire de la CNC.Le chargement des données de la mémoire CNC peut se faire de deuxfaçons. Avec la première méthode, toutes les données enregistrées sontchargées. Dans la deuxième méthode, seules les données sélectionnéessont chargées.
 Chargement des données en mémoire
 1 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant) de l’écran TOT ES, décrit à la section 8.10.1.
 2 Appuyez sur la touche programmable [CART M] .
 3 Mettez la CNC dans l’état d’arrêt d’urgence.
 4 Lorsque vous introduisez une carte mémoire, les caractéristiques decelle-ci s’affichent, comme sur l’illustration ci-dessous.
 S 0 T0000
 EDIT **** - - EMG- - 12: 15: 00[FORMAT] [SAUVEGA ] [ CHARGR ] [ANNULA ]
 LECT/PERFO(CART M) O1234 N12345CNC RAM
 512K byte 2. 000M byte S- RAM
 File ( 1/ 1)
 SRAM0_5A. FDB 524288 byte 97/ 01/ 23
 Select : Tout
 Carte mem.
 Message
 5 Appuyez sur la touche programmable [CHARGR] .
 6 Avec les touches curseur et , sélectionnez le fichier à
 charger depuis la carte mémoire.Un système ayant 1,0 Mo ou 2,5 Mo de RAM peut nécessiter lechargement de plusieurs fichiers. Pour chaque fichier, vous pouvezdemander de charger toutes les données ou uniquement celles quevous sélectionnez.
 7 Pour effectuer un chargement sélectif, appuyez sur la toucheprogrammable [SELECT] , puis sélectionnez les données que vousvoulez charger. A chaque action sur la touche programmable,l’information affichée change de façon cyclique, comme le montre lafigure ci-dessous.
 Toutes lesdonnées
 Programme Paramètre Correction DonnéesPMC
 C Données de la macro
 8 Après avoir vérifié la sélection des fichiers, appuyez sur la toucheprogrammable [EXEC] .
 Chargement desdonnées en mémoire(restauration)
 ���������
 EXECANNSELECT
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 9 Pendant le chargement, le message “RUNNING” clignote et lenombre d’octets chargés apparaît dans la zone des messages.
 10 Lorsque le chargement est terminé, le message “COMPLETED”s’affiche dans la zone des messages, avec le message “APPUYERSUR LA TOUCHE RAZ .” sur la ligne suivante.
 11 Appuyez sur la touche RAZ. Les messages sont effacés de l’écran.
 Pour annuler le chargement d’un fichier avant qu’il termine, appuyez sur
 la touche RAZ sur le panneau IMD.
 Selon le type des données, vous pouvez être amené à éteindre le système,puis à le rallumer pour que le chargement devienne effectif. Si tel est lecas, le message “TURN OFF POWER.” s’affiche dans la zone desmessages.
 Avant d’entreprendre le chargement des données paramètres/PMC, vousdevez valider l’écriture des paramètres.
 Avant d’entreprendre le chargement des données de programmes/donnéesde correction, vous devez placer la clé de protection des données, situéesur le pupitre de l’opérateur de la machine, sur la position MA.
 Lorsque il est nécessaire de charger un certain nombre de fichiersprovenant de plusieurs cartes mémoire, un message vous demandera aufur et à mesure de changer la carte mémoire.
 NOTESi les données sauvegardées et le système de CNC surlequel elles sont chargées ne satisfont pas les conditionsdécrites ci-après, un message d’erreur s’affiche dans lazone des messages et le chargement est invalidé.Toutefois, si dans un chargement sélectif, la structure dusystème de CNC ne correspond pas à celle du fichiersauvegardé, ce dernier est tout de même chargé.⋅ La taille d’un fichier sauvegardé ne correspond pas à
 celle de la RAM de la CNC.⋅ Le fichier sauvegardé a une extension différente.
 Explications
 � Annulation duchargement
 � Mise hors tension aprèsle chargement
 � Donnéesparamètres/PMC
 � Données deprogrammes/données decorrection
 � Chargement de fichiersdepuis plusieurs cartesmémoire
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 Avant de pouvoir enregistrer un fichier sur une carte mémoire, celle-cidoit être formatée.
 Formatage d’une carte mémoire
 1 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant) de l’écran TOT ES, décrit à la section 8.10.1.
 2 Appuyez sur la touche programmable [CART M] .
 3 Mettez la CNC dans l’état d’arrêt d’urgence.
 4 Lorsque vous introduisez une carte mémoire, les caractéristiques decelle-ci s’affichent, comme sur l’illustration ci-dessous.
 S 0 T0000
 EDIT **** - - EMG- - 12: 15: 00[FORMAT] [SAUVEGA ] [ CHARGR ] [ANNULA ]
 LECT/PERFO(CART M) O1234 N12345
 CNC RAM
 512K byte 2. 000M byte S- RAM
 File ( 1/ 1)
 SRAM0_5A. FDB 524288 byte 97/ 01/ 23
 Select : Tout
 Carte mem
 Message
 5 Appuyez sur la touche programmable [FORMAT] .
 6 Un message demandant à l’utilisateur de confirmer l’opérations’affiche. Appuyez sur la touche programmable [EXEC] pour lancerle formatage.
 7 Pendant le formatage, le message “FORMATTING” clignote.
 8 Lorsque le formatage est terminé, le message “COMPLETED”s’affiche dans la zone des messages.
 Formatage d’une cartemémoire
 ���������
 EXECANN
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 Les fichiers enregistrés sur une carte mémoire qui ne sont plus nécessairespeuvent être effacés.
 Effacement de fichiers
 1 Appuyez sur la touche programmable la plus à droite (touche dumenu suivant) de l’écran TOT ES, décrit à la section 8.10.1.
 2 Appuyez sur la touche programmable [CART M] .
 3 Mettez la CNC dans l’état d’arrêt d’urgence.
 4 Lorsque vous introduisez une carte mémoire, les caractéristiques decelle-ci s’affichent, comme sur l’illustration ci-dessous.
 S 0 T0000
 EDIT **** - - EMG- - 12: 15: 00[FORMAT] [SAUVEGA ] [ CHARGR ] [ANNULA ]
 LECT/PERFO(CART M) O1234 N12345
 CNC RAM
 512K byte 2. 000M byte S- RAM
 File ( 1/ 1)
 SRAM0_5A. FDB 524288 byte 97/ 01/ 23
 Select : Tout
 Carte mem.
 Message
 5 Appuyez sur la touche programmable [ANNULA] .
 6 Sélectionnez, à l’aide des touches du curseur et , le fichier à
 effacer de la carte mémoire.
 7 Après vérification de la sélection du fichier, appuyez sur la toucheprogrammable [EXEC] .
 8 Le message “DELETING” clignote dans la zone des messagespendant que s’effectue l’élimination du fichier.
 9 Lorsque l’effacement est terminé, le message “COMPLETED”s’affiche dans la zone des messages.
 NOTEUne SRAM de 1 Mo ou plus contient normalement plusieursfichiers. Pour effacer le contenu d’une SRAM de ce genre,vous devez éliminer tous les fichiers qu’elle contient.
 Effacement de fichiers
 ���������
 EXECANN
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 Message Description
 INSERE MEMORY CARD. Il n’y a pas de carte mémoire insérée.
 UNUSABLE MEMORY CARD La carte mémoire ne contient pas d’informations sur l’unité.
 FORMAT MEMORY CARD. La carte mémoire n’est pas formatée. Formatez la carte mémoire avant del’utiliser.
 THE FILE IS UNUSABLE. Le format ou l’extension du fichier à charger n’est pas correct. Ou bien lesdonnées mémorisées sur la carte mémoire ne sont pas compatibles avecla taille de la mémoire de la CN.
 REPLACE MEMORY CARD. Remplacez la carte mémoire.
 FILE SYSTEM ERROR ��� Une erreur s’est produite pendant le traitement du système de fichiers.��� représente un code d’erreur du système de fichiers.
 SET EMERGENCY STOP STATE. L’opération de sauvegarde/chargement n’est possible que dans l’étatd’arrêt d’urgence.
 PROTECTION ECRITURE Opération de sauvegarde : Le dispositif de protection de la carte mémoireest sur la position d’invalidation. Opération de chargement: L’écriture des paramètres est invalidée
 VOLTAGE DECREASED. La tension de la batterie de la carte mémoire a chuté, (la batterie doit êtreremplacée).
 DEVICE IS BUSY. Un autre utilisateur utilise la carte mémoire. Ou bien il n’est pas possibled’accéder au dispositif parce qu’une opération automatique est en cours.
 SRAM � CARTE MEM? Le message demande à l’utilisateur de confirmer le lancement de lasauvegarde des données.
 CARTE MEM.� SRAM? Le message demande à l’utilisateur de confirmer le lancement duchargement des données.
 DO YOU WANT TO DELETE FILE(S)? Le message demande à l’utilisateur de confirmer l’effacement des fichiers.
 DO YOU WANT TO PERFORMFORMATTING?
 Le message demande à l’utilisateur de confirmer le démarrage duformatage.
 SAUVEGA La sauvegarde est en cours.
 CHARGR Le chargement est en cours.
 ANNULER L’effacement du fichier est en cours.
 FORMATER Le formatage de la carte mémoire est en cours.
 COMPLETED L’opération de sauvegarde ou de chargement est terminée.
 APPUYER SUR LA TOUCHE RAZ. Appuyez sur la touche RAZ.
 TURN OFF POWER. Eteignez le système, puis rallumez-le.
 Messages et restrictions
 Messages
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 Code Signification
 102 La carte mémoire n’a pas suffisamment d’espace libre.
 105 Il n’y a pas de carte mémoire.
 106 Une carte mémoire est déjà en place.
 110 Le répertoire spécifié n’a pu être trouvé.
 111 Trop de fichiers dépendent du répertoire racine pour y ajouterun répertoire.
 114 Le fichier spécifié n’a pu être trouvé.
 115 Le fichier spécifié est protégé.
 117 Le fichier n’est pas ouvert.
 118 Le fichier est déjà ouvert.
 119 Le fichier est verrouillé.
 122 Le nom du fichier spécifié est invalide.
 124 L’extension du fichier spécifié est invalide.
 129 Spécification d’une fonction incorrecte.
 130 Spécification d’une unité incorrecte.
 131 Spécification d’un nom d’accès incorrect.
 133 Plusieurs fichiers sont ouverts en même temps.
 135 Le support n’est pas formaté.
 140 Le fichier a l’attribut de lecture/écriture désactivé.
 Les cartes mémoire que vous utilisez doivent avoir une capacitésupérieure à celle du module de RAM de la CNC. Vous pouvez savoirquelle est la taille du module de RAM sur l’écran de configuration dusystème.
 Utilisez des cartes mémoire qui sont conformes aux normes PCMCIAVer. 2.0 ou JEIDA Ver. 4.1.
 Une carte mémoire qui n’a pas d’attribut de mémoire ou dont l’attribut demémoire ne contient pas d’information de dispositif ne peut pas êtreutilisée.
 Les données sauvegardées sur une carte mémoire ne sont compatiblesqu’avec les systèmes de CNC ayant les mêmes configurations matérielleset d’options.
 Une carte de ROM flash n’est utilisable que pour le chargement desdonnées.
 Pendant l’exploitation automatique, le contenu d’une carte mémoire nepeut pas être affiché, effacé ni formaté. Pour permettre ces opérations,vous devez d’abord arrêter ou suspendre l’exploitation automatique.
 Codes d’erreur dusystème de fichiers
 Restrictions
 � Taille des cartesmémoire
 � Spécifications de la cartemémoire
 � Attribut de mémoire
 � Compatibilité desdounées sauvegardées
 � Carte de ROM flash
 � Utilisation des cartesmémoire pendantl’exploitationautomatique

Page 551
						

UTILISATION8. ENTREE/SORTIE DE DONNEES B–63094FR/01
 542
 En donnant la valeur 4 au canal d’E/S (paramètre nº 20), vous pouvezréférencer les fichiers d’une carte mémoire et lire ou écrire sous formatde texte différents types de données s’y trouvant, comme desprogrammes, des paramètres et des données de correction.Voici la liste des principales fonctions.
 ⋅ Affichage du répertoire des fichiers sauvegardés
 Les fichiers sauvegardés sur une carte mémoire peuvent être visualiséssur l’écran des répertoires.
 ⋅ Recherche d’un fichier
 Un fichier peut être recherché sur une carte mémoire et, s’il est trouvé,être visualisé sur l’écran des répertoires.
 ⋅ Lecture d’un fichier
 Les fichiers en format texte peuvent être lus depuis une carte mémoire.
 ⋅ Enregistrement d’un fichier
 Des données, telles que des programmes, peuvent être sauvegardéesen format texte sur une carte mémoire.
 ⋅ Effacement d’un fichier
 Vous pouvez sélectionner un fichier sur une carte mémoire pourensuite l’effacer.
 CNC
 Enregistrement d’un fichier
 Lecture d’un fichier
 Affichage d’un répertoire
 Recherche d’un fichier
 Effacement d’un fichier
 Carte MEM
 8.11ENTREE/SORTIE DEDONNEES A L’AIDED’UNE CARTE MEMOIRE
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 Affichage du répertoire des fichiers sauvegardés
 1 Appuyez sur la touche EDIT du pupitre de l’opérateur de la machine.
 2 Actionnez la touche de fonction PROG .
 3 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu continu).
 4 Appuyez sur la touche programmable [CARD] . L’écran ci-dessous
 s’affiche. En utilisant les touche page et , vous pouvez faire
 défiler l’écran.
 PROG (OPR)DIR +
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. DIM. DATE
 O0034 N00045
 0001 O1000 123456 96/07/100002 O1001 118458 96/07/300003 O0002 113250 96/07/300004 O2000 173456 96/07/310005 O2001 113444 96/07/310006 O3001 118483 96/08/020007 O3300 111406 96/08/050008 O3400 112420 96/07/310009 O3500 117460 96/07/31
 ~ ~
 5 Les commentaires concernant chaque fichier peuvent être affichés enappuyant sur la touche programmable [DIR+] .
 PROG (OPR)DIR +
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. COMMENT
 O0034 N00045
 0001 O1000 (COMMENT )0002 O1001 (SUB PROGRAM )0003 O0002 (12345678 )0004 O2000 ( )0005 O2001 ( )0006 O3001 (SKIP-K )0007 O3300 (HI-SPEED )0008 O3400 ( )0009 O3500 (TEST PROGRAM)
 ~ ~
 6 La touche programmable [DIR+] fait basculer l’écran entrel’affichage des commentaires et celui des tailles et des dates desfichiers.Tout commentaire apparaissant après le numéro O est affiché. Unmaximum de 18 caractères peuvent être affichés sur l’écran.
 ���������
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 Recherche d’un fichier
 1 Appuyez sur la touche EDIT du pupitre de l’opérateur de la machine.
 2 Actionnez la touche de fonction PROG .
 3 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu continu).
 4 Appuyez sur la touche programmable [CARD] . L’écran ci-dessouss’affiche.
 PROG (OPR)DIR +
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. DIM. DATE
 O0034 N00045
 0001 O1000 123456 96/07/100002 O1001 118458 96/07/300003 O0002 113250 96/07/300004 O2000 173456 96/07/310005 O2001 113444 96/07/310006 O3001 118483 96/08/020007 O3300 111406 96/08/050008 O3400 112420 96/07/310009 O3500 117460 96/07/31
 ~ ~
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Indiquez le numéro du fichier recherché à l’aide de la toucheprogrammable [RECH F] . Puis, démarrez la recherche en appuyantsur la touche programmable [EXEC] . Si le fichier est trouvé, ils’affiche à la partie supérieure de l’écran des répertoires.
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. COMMENT
 O0034 N00045
 0019 O1000 (MAIN PROGRAM)0020 O1010 (SUBPROGRAM-1)0021 O1020 (COMMENT )0022 O1030 (COMMENT )
 ~ ~
 Exemple de recherche du fichier numéro 19
 ���������
 ANNULAPERFORECH F F READ N READ
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 Lecture d’un fichier
 1 Appuyez sur la touche EDIT du pupitre de l’opérateur de la machine.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG.
 3 Appuyez sur la touche programmable d’extrême droite (touche demenu continu).
 4 Appuyez sur la touche programmable [CARD], ce qui fait apparaîtrel’écran ci-dessous.
 PROG (OPR)DIR +
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. DIM. DATE
 O0034 N00045
 0001 O1000 123456 96/07/100002 O1001 118458 96/07/300003 O0002 113250 96/07/300004 O2000 173456 96/07/310005 O2001 113444 96/07/310006 O3001 118483 96/08/020007 O3300 111406 96/08/050008 O3400 112420 96/07/310009 O3500 117460 96/07/31
 ~ ~
 5 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] .
 6 Pour indiquer un numéro de fichier, appuyez sur la toucheprogrammable [F READ] , L’écran ci-dessous s’affiche.
 NOM F EXECARRETREGL O ANN
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. COMMENT
 O0001 N00010
 0019 O1000 (MAIN PROGRAM)0020 O1010 (SUBPROGRAM-1)0021 O1030 (COMMENT )
 ~ ~
 READNOM FICH.=20 PROGRAMME NO.=120
 >
 EDIT 15:40:21* * * * * * * * * * * * * *
 7 Entrez le numéro de fichier 20 sur le panneau IMD, puis confirmez lenuméro de fichier en appuyant sur la touche programmable [REGLF]. Entrez ensuite le numéro de programme 120, puis confirmez lenuméro du programme en appuyant sur la touche programmable[REGL O] . Enfin, appuyez sur la touche programmable [EXEC] .
 ⋅ Le numéro de fichier 20 est enregistré comme O0120 dans la CN.⋅ Indiquez un numéro du programme pour enregistrer un fichier de
 lecture avec un numéro O différent. Si vous n’indiquez pas denuméro de programme, le numéro O de la colonne des noms defichier est enregistré.
 ���������
 RECH F ANNULAPERFOF READ N READ
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 8 Pour spécifier un fichier par son nom, appuyez sur la toucheprogrammable [N READ] à l’action 6 ci-dessus. L’écran ci-dessouss’affiche.
 NOM F EXECARRETREGL O ANN
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. COMMENT
 O0001 N00010
 0012 O0050 (MAIN PROGRAM)0013 TESTPRO (SUB PROGRAM-1)0014 O0060 (MACRO PROGRAM)
 ~ ~
 READ NOM FICH. =TESTPROPROGRAMME NO. =1230
 >
 EDIT 15:40:21* * * * * * * * * * * * * *
 9 Pour enregistrer le nom de fichier TESTPRO comme O1230, tapez lenom TESTPRO sur le panneau IMD, puis confirmez-le à l’aide de latouche programmable [F NAME] . Introduisez ensuite le numéro deprogramme 1230, puis définissez-le comme numéro de programmeavec la touche programmable [REGL O]. Finalement, appuyez sur latouche programmable [EXEC] .
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 Ecriture d’un fichier
 1 Appuyez sur la touche EDIT du pupitre de l’opérateur de la machine.
 2 Actionnez la touche de fonction PROG .
 3 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu continu).
 4 Appuyez sur la touche programmable [CARD] . L’écran ci-dessouss’affiche.
 PROG (OPR)DIR +
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. DIM. DATE
 O0034 N00045
 0001 O1000 123456 96/07/100002 O1001 118458 96/07/300003 O0002 113250 96/07/300004 O2000 173456 96/07/310005 O2001 113444 96/07/310006 O3001 118483 96/08/020007 O3300 111406 96/08/050008 O3400 112420 96/07/310009 O3500 117460 96/07/31
 ~ ~
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Appuyez sur la touche programmable [PERFO] .
 7 Tapez le numéro O désiré sur le panneau IMD, puis confirmez lenuméro de programme avec la touche programmable [REGL O] . Si,dans l’exemple ci-dessous, vous actionnez la touche programmable[EXEC] après avoir réalisé la définition, le fichier est enregistré sousle numéro de programme O1230.
 NOM F EXECARRETREGL O ANN
 EDIT * * * * * * * * * * * * * * 15:40:21
 PERFO NOM FICH. =PROGRAMME NO. =1230
 >
 ~ ~
 8 De la même façon que pour définir le numéro O, tapez un nom defichier sur le panneau IMD, puis confirmez-le avec la toucheprogrammable [REGL F] . Si, dans l’exemple ci-dessous, vousactionnez la touche programmable [EXEC] après avoir réalisé ladéfinition, le fichier est enregistré sous le numéro de programmeO1230 et avec ABCD12 comme nom.
 NOM F EXECARRETREGL O ANN
 EDIT
 * * * * * * * * * * * * * * 15:40:21
 PERFO NOM FICH. =ABCD12PROGRAMME NO. =1230
 >
 ~ ~
 ���������
 ANNULAPERFORECH F F READ N READ
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 Si un fichier ayant le même nom est déjà enregistré dans la carte mémoire,le fichier existant sera recouvert.
 Pour écrire tous les programmes, choisissez le numéro deprogramme�= -9999. Si, dans ce cas, aucun nom de fichier n’estspécifié, le nom PROGRAM.ALL est utilisé.
 Les noms de fichier ont les restrictions suivantes :
 <File name setting> �������� . ���
 � �
 Pas plus de 8caractères
 Extension de 3caractères maximum
 Explications
 � Enregistrement avec lemême nom de fichier
 � Enregistrement de tousles programmes
 � Restrictions concernantles noms de fichier
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 Effacement d’un fichier
 1 Appuyez sur la touche EDIT du pupitre de l’opérateur de la machine.
 2 Actionnez la touche de fonction PROG .
 3 Actionnez la touche programmable la plus à droite (touche demenu continu).
 4 Appuyez sur la touche programmable [CARD] . L’écran ci-dessouss’affiche.
 PROG (OPR)DIR +
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. DIM. DATE
 O0034 N00045
 0001 O1000 123456 96/07/100002 O1001 118458 96/07/300003 O0002 113250 96/07/300004 O2000 173456 96/07/310005 O2001 113444 96/07/310006 O3001 118483 96/08/020007 O3300 111406 96/08/050008 O3400 112420 96/07/310009 O3500 117460 96/07/31
 ~ ~
 5 Actionnez la touche programmable [(OPR)] .
 6 Indiquez le numéro du fichier que vous voulez effacer à l’aide de latouche programmable [ANNULA] , puis appuyez sur la toucheprogrammable [EXEC] . Le fichier est éliminé et l’écran desrépertoires s’affiche de nouveau.
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. COMMENT
 O0034 N00045
 0019 O1000 (MAIN PROGRAM)0020 O1010 (SUBPROGRAM-1)0021 O1020 (COMMENT )0022 O1030 (COMMENT )
 ~ ~Le fichier de nom O1020 est effacé.
 Exemple d’effacement du fichier numéro 21
 DIRECTORY (CART M) NO. NOM FICH. COMMENT
 O0034 N00045
 0019 O1000 (MAIN PROGRAM)0020 O1010 (SUBPROGRAM-1)0021 O1020 (COMMENT )0022 O1030 (COMMENT )
 ~ ~
 Le numéro de fichier 21 est attribué au prochain nom de fichier.
 ���������
 ANNULAPERFORECH F F READ N READ
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 Opérations d’entrée/sortie sur une carte mémoire avec un fichier de commandes (batch)
 L’écran TOT ES permet d’effectuer des opérations de lecture/écritureavec une carte mémoire se rapportant à différents types de données,comme les programmes, les paramètres, les données de correction, lesvaleurs de correction des erreurs de pas, les macros personnalisées et lessystèmes de coordonnées des pièces ; il n’est pas nécessaire d’afficherl’écran de chaque type de données pour les opérations d’entrée/sortie.
 Carte MEM. Ecran TOT ES�
 �
 Nom de la rubrique
 Programmes de piècesParamètres Données de correction Valeurs de correction deserreurs de pas Macros personnaliséesSystème de coordonnées pièce(systèmes de coordonnéescomplémentaires)
 1 Appuyez sur la touche EDIT du pupitre de l’opérateur de la machine.
 2 Actionnez la touche de fonction SYS-TEME .
 3 Appuyez sur la touche programmable d’extrême droite à plusieursreprises (touche de menu continu).
 4 Appuyez sur la touche programmable [TOT ES] . L’écran ci-dessouss’affiche.
 PROG (OPR)COMP.[PARAM]
 LECT/PERFO (PROGRAMME) NO. NOM FICH. DIM. DATE
 O0001 N00001
 *0001 O0222 332010 96-04-06*0002 O1003 334450 96-05-04*0003 MACROVAR.DAT 653400 96-05-12*0004 O0002 341205 96-05-13
 [PROGRAMME]*O0001 O0002 O0003 O0005 O0100 O0020*O0006 O0004 O0110 O0200 O2200 O0441*O0330>EDIT 10:07:37* * * * * * * * * * * * * *
 Partie supérieure : répertoire des fichiers de la carte mémoire Partie inférieure : répertoire des programmes enregistrés
 5 Avec les touches curseur et , l’utilisateur peut faire défiler
 l’écran vers le haut ou le bas (un astérisque (*) sur le côté gauchesignale les pièces qu’il est possible de faire défiler).
 : sert à faire défiler le répertoire des fichiers de la carte mémoire.
 : sert à faire défiler le répertoire des programmes.
 ���������
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 6 Utilisez les touches page et , pour faire défiler le répertoire
 des fichiers ou celui des programmes.
 Lorsque cet écran est affiché, la donnée programme est sélectionnée. Lestouches programmables des autres écrans apparaissent en appuyant sur latouche programmable (touche de menu continu). La toucheprogrammable [CART M] désigne une fonction particulière de cartemémoire utilisée pour sauvegarder et restaurer les données de la RAM dusystème (voir sections 8.10.7.).
 MACRO (OPR)TRAVAIPAS
 (OPR)CART M
 Lorsqu’une donnée autre que le programme est sélectionnée, l’écranaffiche uniquement un répertoire. Un nom de donnée est indiqué, entreparenthèses, sur la ligne du titre.
 LECT/PERFO (PARAMETRE) NO. NOM FICH. DIM. DATE
 O0001 N00001
 0001 O0222 332010 96/04/060002 O1003 334450 96/05/040003 MACROVAR.DAT 653400 96/05/120004 O0003 334610 96/05/040005 O0001 334254 96/06/040006 O0002 333750 96/06/040007 CNCPARAM.DAT 334453 96/06/04
 ~ ~
 La visualisation du répertoire des programmes ne correspond pas au bit0 (NAM) du paramètre nº 3107 ou au bit 4 (SOR) du paramètre nº 3107.
 Affichez les touches programmables suivantes avec la touche [(OPR)] .
 RECH F ANNULAN READF READ PERFO
 L’utilisation de chaque fonction est la même que dans le cas de l’écranrépertoire (carte mémoire). La touche programmable [REGL O] , qui sertà définir les numéros de programme, et le message “NUMERO DEPROGRAMME =” n’apparaissent pas dans le cas de données autres queles programmes.
 [RECH F] : Recherche un numéro de fichier déterminé.[F READ] : Lit un numéro de fichier déterminé.[PERFO] : Enregistre un fichier.[N READ] : Lit un fichier sous un nom de fichier déterminé.[ANNULA] : Efface un numéro de fichier déterminé.
 Explications
 � Ecran des données
 � Affichage du répertoirede programmes
 � Utilisation de chaquefonction
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 NOTEAvec une carte mémoire, l’exploitation en mode RMT et lesfonctions d’appel de sous-programme (basées sur lacommande M198) ne sont pas permises.
 Format des fichiers et messages d’erreur
 Tous les fichiers lus ou écrits correspondant à une carte mémoire ont unformat de texte. Ce format est décrit ci-dessous.Un fichier commence par un caractère % ou LF suivi des données réelles.Un fichier se termine toujours par un caractère %. Dans une opération delecture, les données entre le premier % et le LF suivant sont ignorées.Chaque bloc se termine par un caractère LF, non par un point-virgule (;).
 ⋅ LF: 0A (hexadécimal) des codes ASCII
 ⋅ Si un fichier en lecture contient des minuscules, des caractères kanaet certains caractères spéciaux (tels que $, \ et !), ces caractères sontignorés.Exemple:
 %O0001(MEMORY CARD SAMPLE FILE)G17 G49 G97G92 X-11.3 Y2.33
 ⋅⋅
 M30%
 ⋅ Le code ASCII est utilisé pour les entrées/sorties, quelle que soit ladéfinition du paramètre (ISO/EIA).
 ⋅ Le bit 3 (NCR) du paramètre nº 0100 peut être employé pour spécifiersi le code de fin de bloc (EOB) donne lieu à un “LF” uniquement ouà la série “LF, CR, CR”.
 Si une erreur se produit pendant une opération d’entrée/sortie sur une cartemémoire, le message d’erreur correspondant s’affiche.
 EDIT * * * * * * * * * * * * * * 15:40:21
 M-CARD ERROR ����
 FICHIER NO. = 1 PROGRAMME NO. =13>�
 0028 O0003 777382 96-06-14
 REGL F EXECARRETREGL O ANN
 ~ ~
 ���� représente un code d’erreur de carte mémoire.
 Format
 Messages d’erreur

Page 562
						

UTILISATIONB–63094FR/01 8. ENTREE/SORTIE DE DONNEES
 553
 Code Signification
 102 La carte mémoire n’a pas suffisamment d’espace libre.
 105 Il n’y a pas de carte mémoire.
 106 Une carte mémoire est déjà en place.
 110 Le répertoire spécifié n’a pu être trouvé.
 111 Trop de fichiers dépendent du répertoire racine pour y ajouterun répertoire.
 114 Le fichier spécifié n’a pu être trouvé.
 115 Le fichier spécifié est protégé.
 117 Le fichier n’est pas ouvert.
 118 Le fichier est déjà ouvert.
 119 Le fichier est verrouillé.
 122 Le nom du fichier spécifié est invalide.
 124 L’extension du fichier spécifié est invalide.
 129 Spécification d’une fonction incorrecte.
 130 Spécification d’une unité incorrecte.
 131 Spécification d’un nom d’accès incorrect.
 133 Plusieurs fichiers sont ouverts en même temps.
 135 Le support n’est pas formaté.
 140 Le fichier a l’attribut de lecture/écriture désactivé.
 Codes d’erreur descartes mémoire
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 9 ��� �� �� ��������
 Ce chapitre décrit les procédures pour l’édition des programmesenregistrés dans la mémoire de la CNC. L’édition englobe l’insertion, lamodification, l’effacement et le remplacement de mots. L’édition permetaussi l’effacement d’un programme entier et l’insertion automatique desnuméros de séquence. La fonction édition étendue des programmes piècepermet la copie, le déplacement et le mixage des programmes. Ce chapitredécrit aussi les procédures de recherche des numéros de programmes, desnuméros de séquence, des mots, des adresses qui sont faites avant decommencer l’édition.
 1) Recherche de numéro de programme : voir section III 9.32) Recherche de numéro de séquence : voir section III 9.43) Recherche de mot : voir section III 9.1.14) Recherche d’adresse : voir section III 9.1.1
 1) Insertion, modification et effacement d’un mot : voir sections III 9.1.3 à III 9.1.5
 2) Remplacement de mots et d’adresses : voir section III 9.6.63) Effacement de blocs : voir section III 9.24) Copie, déplacement, et mixage
 de programmes : voir les sections III–9.6.1 et 9.6.55) Effacement de programmes: voir section III 9.5
 Recherche de partiede programme à éditer
 Insertion, modificationet effacement deprogrammes
 Enregistrement
 Edition
 Sortie Exécution
 Généralités
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 Cette section décrit la procédure d’insertion, de modification etd’effacement d’un mot dans un programme mémorisé.
 Procédure pour insérer, modifier et effacer un mot
 1 Sélectionnez le mode EDIT.
 2 Appuyez sur PROG �
 3 Sélectionnez un programme à éditer.Si un programme à éditer est sélectionné, exécutez l’opération 4.Si un programme à éditer n’est pas sélectionné, recherchez le numérodu programme.
 4 Recherche du mot à modifier.⋅ Méthode de balayage⋅ Méthode recherche de mot
 5 Exécutez une opération comme la modification, l’insertion oul’effacement d’un mot.
 Un mot est une adresse suivie d’un nombre. Avec les macros, le conceptde mot est ambigu. C’est pourquoi ici on considère l’unité d’édition.Cette unité est une unité pouvant être modifiée ou effacée en une seuleopération. En une seule opération de balayage, le curseur indique le débutet la fin de l’unité d’édition. L’insertion se fait à la suite de l’unitéd’édition.Définition de l’unité d’édition.
 (i) Portion de programme depuis une adresse jusqu’au début de l’adresse suivante.
 (ii) Une adresse est une lettre de l’alphabet, IF, WHILE , GOTO, END,DO=,ou ; (EOB).Selon cette définition, un mot est une unité d’édition.
 Le mot ”mot”, lorsqu’il est utilisé dans la description de l’édition, signifieune unité d’édition selon la définition précise.
 AVERTISSMENT
 L’utilisateur ne peut pas continuer l’exécution d’un programme après modification, insertion oueffacement de données lorsqu’il a arrêté le programme en cours par une opération d’arrêt desavances ou en passant en mode bloc par bloc. Si une telle modification est effectuée, leprogramme ne serait être exécuté exactement en accord avec les contenus du programmeaffichés sur l’écran après que l’usinage ait été résumé. Ainsi, lorsque les contenus de mémoiredoivent être modifiés à l’aide de programme partiellement édité, lorsque soyez sûr d’avoir entrél’état de RAZ ou refaire une RAZ du système jusqu’à achèvement de l’édition et avantl’éxécution du programme.
 9.1INSERTION,MODIFICATION ETEFFACEMENT D’UNMOT
 Explication
 � Concept de mot etd’unité d’édition
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 Un mot peut être recherché tout simplement en déplaçant le curseur atravers le texte (balayage), par la méthode de recherche de mot, ou par larecherche d’adresse.
 Procédure pour analyser un programme
 1 Actionnez la touche de curseur .
 Le curseur se déplace vers l’avant mot par mot sur l’écran. Le curseurindique le mot sélectionné.
 2 Actionnez la touche de curseur .
 Le curseur se déplace vers l’arrière mot par mot sur l’écran. Le curseurindique le mot sélectionné.
 Exemple) Recherche de Z 120.0
 Programme O0050 N01234O0050 ;N01234 X100.0S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 ;Z1250.0
 3 Lorsque vous maintenez enfoncée la touche de curseur ou
 les mots sont balayés.
 4 Le premier mot du bloc suivant est recherché lorsque la touche du
 curseur est appuyée.
 5 Le premier mot du bloc précédent est recherché lorsque la touche du
 curseur est appuyée.
 6 Lorsque vous maintenez enfoncée la touche du curseur ou
 , le curseur va continuellement de la tête d’un bloc au suivant.
 7 En appuyant sur la touche PAGE
 , la page suivante est visualisée et le
 premier mot est recherché.
 8 En appuyant sur la touche de pagePAGE
 , la page précédente est
 visualisée et le premier mot est recherché.
 9 En maintenant enfoncée une touche page PAGE
 ou PAGE
 , les pages
 sont continuellement visualisées l’une après l’autre.
 9.1.1�������� �� ��
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 Procédure pour rechercher un mot
 Exemple : recherche de S12
 PROGRAMME O0050 N01234O0050 ;
 X100.0 Z1250.0 ;S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 N01234
 N1234 est recherché par balayage.S12 est recherché.
 1 Entrez l’adresse S ;
 2 Entrez 1 2 .
 ⋅ S12 ne peut pas être recherché si seul S1 est composé.⋅ S09 ne peut pas être recherché si seul S9 est composé. Pour rechercher S09, composez bien S09.
 3 Lorsque vous appuyez sur la touche [RECH↓ ], l’opération derecherche démarre.A la fin de l’opération de recherche, le curseur se trouve sur S12.Lorsque vous appuyez sur la touche [RECH↑ ] au lieu de la touche[RECH↓ ], l’opération de recherche se fait en sens inverse.
 Procédure pour rechercher une adresse
 Exemple : recherche de M03
 PROGRAMME O0050 N01234O0050 ;
 X100.0 Z1250.0 ;S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 N01234
 N1234 est recherché par balayage
 M03 est recherché
 1 Entrez l’adresse M .
 2 Actionnez la touche [RECH↓ ].A la fin de l’opération de recherche, le curseur se trouve sur M03.Lorsque vous appuyez sur la touche [RECH↑ ] au lieu de la touche[RECH↓ ], l’opération de recherche se fait en sens inverse.
 �����
 �������
 ������� �
 �� Le mot ou l’adresse recherché n’a pas été trouvé.
 �����
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 Le curseur peut être positionné au début d’un programme. Cette fonctionest appelée pointer le début d’un programme. Cette section décrit les trois méthodes pour pointer le début d’unprogramme.
 Procédure pour placer l’indicateur à l’en-tête du programme
 1 Appuyez sur RAZ (RAZ) lorsque la page des programmes est
 sélectionnée en mode EDIT. Lorsque le curseur est revenu au début du programme, le contenu decelui-ci est affiché depuis le début.
 Recherche du numéro de programme.
 1 Actionnez l’adresse O lorsqu’un écran de programme est
 sélectionné en mode MEMOIRE ou EDIT�
 2 Entrez un numéro de programme.
 3 Appuyez sur la touche programmable [RECH O] .
 1 Sélectionnez le mode MEMOIRE ou EDIT�
 2 Appuyez sur PROG �
 3 Appuyez sur la touche [(OPR)] .
 4 Appuyez sur la touche [RBOBIN] .
 9.1.2������� �� �����
 ���� �� �����
 Méthode 1
 Méthode 2
 Méthode 3
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 Procédure pour insérer un mot
 1 Recherchez le mot situé immédiatement avant l’emplacementd’insertion du mot.
 2 Entrez une adresse à insérer.
 3 Entrez les données.
 4 Appuyez sur la touche INSERE .
 Exemple : insertion de T15
 1 Recherchez ou balayez Z1250.
 EFFACERProgramme O0050 N01234O0050 ;N01234 X100.0S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 Z1250.0 ;Z1250.0 estrecherché/balayé.
 2 Composez T 1 5 �
 3 Appuyez sur la touche INSERE .
 PROGRAMME O0050 N01234O0050 ;N01234 X100.0 Z1250.0 T15 ;S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 T15 est inséré.
 9.1.3Insertion d’un mot
 Procédure
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 Procédure pour modifier un mot
 1 Recherchez le mot à modifier.
 2 Entrez une adresse à insérer.
 3 Entrez les données.
 4 Appuyez sur la touche ALTER .
 Exemple : remplacer T15 par M15
 1 Recherchez ou balayez T15.
 Programme O0050 N01234O0050 ;N01234 X100.0 Z1250.0S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 T15 ;T15 est recherché/balayé.
 2 Composer M 1 5 .
 3 Appuyez sur la touche ALTER
 Programme O0050 N01234O0050 ;N1234 X100.0 Z1250.0 M15 ;S12 ;N5678 M03 ;M02 ;%
 T15 est changé enM15
 9.1.4Modification d’un mot
 Procédure
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 Procédure pour effacer un mot
 1 Recherchez le mot à effacer.
 2 Appuyez sur la touche AN-NULA
 .
 Exemple : effacement de X100.0
 1 Recherche ou balayage de X100.0
 Programme O0050 N01234O0050 ;N01234S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 X100.0X100.0 estrecherché/balayé.Z1250.0 M15 ;
 2 Appuyez sur la touche AN-NULA
 .
 Programme O0050 N01234O0050 ;N01234 Z1250.0 M15 ;S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 X100.0 est effacé.
 9.1.5Effacement d’un mot
 Procédure

Page 571
						

UTILISATION9. EDITION DES PROGRAMMES B–63094FR/01
 562
 Un bloc ou des blocs peuvent être effacés dans un programme.
 La procédure indiquée ci-dessous permet d’effacer un bloc jusqu’au codeEOB (FDB). Le curseur avance à l’adresse du mot suivant.
 Procédure pour effacer un bloc
 1 Recherchez l’adresse N du bloc à effacer.
 2 Entrez EOB ;
 3 Appuyez sur la touche AN-NULA
 ;
 Exemple d’effacement d’un bloc de N01234
 1 Recherche ou balayage de N1234.
 Programme O0050 N01234O0050 ;
 Z1250.0 M15 ;S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 N01234 N01234 estrecherché/balayé.
 2 Entrez EOB ;
 3 Appuyez sur la touche AN-NULA
 .
 Programme O0050 N01234O0050 ;S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 Le bloccontenantN01234 est effacé.
 9.2EFFACEMENTDE BLOCS
 9.2.1Effacement d’un bloc
 Procédure
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 Les blocs compris entre le mot actuellement visualisé et le numéro deséquence spécifié peuvent être effacés.
 Procédure pour effacer plusieurs blocs
 1 Recherchez un mot dans le premier bloc d’une série à effacer.
 2 Composez l’adresse N .
 3 Entrez le numéro de séquence du dernier bloc de la série à effacer.
 4 Appuyez sur la touche AN-NULA
 .
 Exemple : effacement des blocs depuis celui contenant N01234 à celui contenant N56789
 1 Recherche ou balayage de N1234.
 Programme O0050 N01234O0050 ;
 Z1250.0 M15 ;S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 N01234 N01234 estrecherché/balayé.
 2 ComposezN 5 6 7 8 9 .
 O0050 N01234O0050 ;
 Z1250.0 M15 ;S12 ;N56789 M03 ;M02 ;%
 N01234Portionrepérée seraeffacée
 Programme
 3 Appuyez sur la touche AN-NULA
 .
 Programme O0050 N01234O0050 ;M02 ;%
 Les blocs à partirdu bloccontenantN01234 jusqu’aubloc contenantN56789 ont étéeffacés.
 9.2.2Effacement deplusieurs blocs
 Procédure
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 NOTELorsque le nombre de blocs à effacer est trop élevé, unealarme P/S (Nº 070) peut se déclencher. Si cela se produit,réduisez le nombre de blocs à effacer.
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 Lorsque de nombreux programmes sont mémorisés, un programme peutêtre recherché. Il y a trois méthodes de recherche comme indiquéci-dessous.
 Procédure pour rechercher un numéro de programme
 1 Sélectionnez le mode EDIT ou MEMOIRE.
 2 Appuyez sur la touchePROG pour visualiser la page des programmes.
 3 Entrez l’adresse O ;
 4 Entrez un numéro de programme à rechercher.
 5 Appuyez sur la touche [RECH O] .
 6 Une fois la recherche du programme terminée, le numéro deprogramme recherché s’affiche dans le coin supérieur droit de l’écran.Si le programme est introuvable, l’alarme P/S nº 71 se déclenche.
 1 Sélectionnez le mode EDIT ou MEMOIRE.
 2 Appuyez sur la touchePROG pour visualiser la page des programmes.
 3 Appuyez sur la touche [RECH O] .Dans ce cas, le programme suivant du répertoire est recherché.
 Cette méthode recherche un numéro de programme (0001 à 0015)correspondant à un signal venant de la machine pour déclencher uneopération automatique. Pour plus de détails concernant cefonctionnement, il faut se reporter au manuel du constructeur de laM.O..
 1 Sélectionnez le mode MEMOIRE.
 2 Lancez la réinitialisation (*1)⋅ En mode de réinitialisation, le voyant indiquant du fonctionnement
 automatique est éteint (voir manuel du constructeur de la M.O.).
 3 Réglez le signal de sélection de numéro de programme sur le côté dela machine-outil sur un nombre compris entre 01 et 15.
 ⋅ Si le programme correspondant à un signal sur le côté de lamachine-outil n’est pas enregistré, l’alarme P/S nº 059 estdéclenchée.
 4 Appuyez sur le bouton démarrage cycle.
 9.3RECHERCHEDU NUMERO DEPROGRAMME
 Méthode 1
 Méthode 2
 Méthode 3
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 ⋅ Lorsque le signal sur le côté de la machine correspond auprogramme 00, la recherche du numéro de programme n’est paseffectuée.
 Nº Signification
 59Le programme ayant le numéro sélectionné ne peut pasêtre recherché pendant la recherche extérieure deprogramme.
 71Le numéro de programme spécifié n’a pas été trouvépendant la recherche du numéro de programme.
 L’opération recherche d’un numéro de séquence est généralement utiliséepour rechercher un numéro de séquence au milieu d’un programme defaçon à pouvoir redémarrer l’usinage à cet endroit. Exemple) Recherche du numéro de séquence 02346 dans le programme
 (O0002)
 PROGRAMME
 O0001 ;N01234 X100.0 Z100.0 ;S12 ; :O0002 ;N02345 X20.0 Z20.0 ;N02346 X10.0 Y10.0 ; :O0003 ; :
 Programmesélectionné
 Nº séquencerecherché nontrouvé
 Cette section estrecherchée encommençant par le début.(l’opération de recherchen’est effectuée que dansun programme).
 Procédure pour rechercher un numéro de séquence
 1 Sélectionnez le mode MEMOIRE.
 2 Appuyez surPROG ;
 3 ⋅ Si le programme contient le numéro de séquence à rechercher,effectuez les opérations de 4 à 7 ci-dessous.
 ⋅ Si le programme ne contient pas le numéro de séquence àrechercher, sélectionnez le numéro du programme qui contient lenuméro de séquence à rechercher.
 4 Entrez l’adresse N ;
 5 Entrez un numéro de séquence à rechercher.
 6 Actionnez la touche [RECH N] .
 7 Une fois la recherche terminée, le numéro de séquence recherchés’affiche dans le coin supérieur droit de l’écran.Si le numéro de séquence spécifié ne figure pas dans le programmeactuellement sélectionné, l’alarme P/S nº 060 se déclenche.
 Alarme
 9.4RECHERCHEDE NUMERO DESEQUENCE
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 Les blocs qui sont sautés n’affectent pas la CNC. Ceci signifie que lesdonnées de ces blocs telles que les coordonnées et les codes M, S et Tn’altèrent pas les coordonnées CNC ni les valeurs modales.C’est pourquoi dans le premier cas où l’exécution doit commencer enutilisant une recherche de numéro de séquence il ne faut pas oublierd’entrer les codes M, S et T nécessaires ainsi que les coordonnées. Un blocrecherché par son numéro de séquence généralement représente un pointde passage d’un processus à un autre. Lorsqu’un bloc au milieu d’unprocessus doit être recherché pour un redémarrage de l’usinage, il fautspécifier les codes M, S et T, les codes G et les coordonnées en mode MDIet en vérifiant attentivement que tout est correct pour un redémarrage ence point.
 Au cours de l’opération de recherche, les contrôles suivants sonteffectués: ⋅ Saut de bloc optionnel ⋅ Alarmes P/S (nº 003 à 010)
 Pendant une opération de recherche de numéro de séquence, M98Pxxxx(appel de sous-programme) n’est pas exécuté. L’alarme 060 est émise siune tentative est faite pour rechercher un numéro de séquence dans unsous-programme appelé par le programme sélectionné.
 O1234 : :M98 P5678 ; : :
 Programme principal Sous-programme
 O5678 :N88888 :M99 ; :
 Si une tentative est effectuée pour rechercher N8888 dans l’exemple ci-dessus, unealarme se déclenche.
 Nº Signification
 60Le numéro de séquence spécifié n’a pas été trouvépendant l’opération de recherche de numéro de séquence.
 Explications
 � Fonctionnement aucours de la recherche
 � Contrôle au cours de larecherche
 Limitations
 � Recherche dans unsous-programme
 Alarme
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 Les programmes enregistrés en mémoire peuvent être effacés, soit un parun, soit tous en même temps. Il est aussi possible d’effacer plusieursprogrammes en spécifiant une plage.
 Un programme enregistré en mémoire peut être effacé.
 Procédure pour effacer un programme
 1 Sélectionnez le mode EDIT.
 2 Appuyez sur la touche PROG pour visualiser la page des programmes.
 3 Entrez l’adresse O ;
 4 Entrez un numéro de programme souhaité.
 5 Appuyez sur la touche AN-NULA
 .
 Le programme sélectionné est effacé.
 Tous les programmes enregistrés en mémoire peuvent être effacés.
 Procédure pour effacer tous les programmes
 1 Sélectionnez le mode EDIT.
 2 Appuyez sur la touche PROG pour visualiser la pages des
 programmes.
 3 Entrez l’adresse O ;
 4 Entrez -9999.
 5 Appuyez sur la touche d’édition AN-NULA
 pour effacer tous les
 programmes.
 9.5EFFACEMENT DEPROGRAMMES
 9.5.1Effacement d’unprogramme
 9.5.2Effacement de tous lesprogrammes
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 Les programmes se trouvant dans une plage donnée sont effacés.
 Procédure pour effacer plus d’un programme en spécifiant une série
 1 Sélectionnez le mode EDIT.
 2 Appuyez sur PROG pour visualiser la pages des programmes.
 3 Entrez la série des numéros de programme à effacer avec l’adresse etles touches numériques dans le format suivant:OXXXX,OYYYYoù XXXX est le premier numéro de programme à effacer et YYYY, ledernier numéro.
 4 Appuyez sur la touche d’édition AN-NULA
 (EFFACER) pour supprimer
 les programmes nº XXXX à nº YYYY.
 9.5.3Effacement de plusieursprogrammes enspécifiant une plage
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 Avec la fonction d’édition étendue des programmes de pièces, lesopérations décrites ci-dessous peuvent être effectuées sur les programmesen mémoire en utilisant les touches programmables.Les opérations d’édition suivantes sont possibles :⋅ Tout ou une partie de programme peut être copiée ou déplacée dans un
 autre programme.⋅ Un programme peut être inséré à un emplacement libre dans d’autres
 programmes.⋅ Un mot ou une adresse spécifié dans un programme peut être remplacé
 par un autre mot ou une autre adresse.
 9.6FONCTIOND’EDITIONETENDUE DES PROGRAMMES DEPIECE
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 Un nouveau programme peut être créé en copiant un programme.
 A
 Oxxxx
 A
 Oxxxx
 Après copie
 A
 Oyyyy
 Copie
 Avant copie
 Fig. 9.6.1 Copie de la totalité d’un programme
 Sur la Fig. 9.6.1, le programme nº xxxx est copié dans un nouveauprogramme ayant le numéro yyyy. Le programme créé par l’opération decopie est le même que le programme original à l’exception de son numéro.
 Procédure pour copier un programme entier
 1 Activez le mode EDIT.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG ;
 3 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] .
 4 Appuyez sur la touche de menu continu.
 5 Appuyez sur la touche programmable [EX-EDT] .
 6 Vérifiez que l’écran du programme à copier est sélectionné etappuyez sur la touche programmable [COPIE] .
 7 Appuyez sur la touche programmable [TOUT] .
 8 Tapez le numéro du nouveau programme (avec les touches
 numériques seulement) et appuyez sur la touche EN-TREE
 .
 9 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] .
 9.6.1Copie de la totalitéd’un programme
 Touche de menucontinu
 0 9Touches numériques
 (OPR)
 (EX-EDT)
 COPIE
 TOUT
 EXEC
 �
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 Un nouveau programme peut être créé en copiant une partie d’unprogramme.
 B
 Oxxxx Oxxxx
 Après copie
 B
 Oyyyy
 Copie
 Avant copie
 Fig. 9.6.2 Copie d’une partie d’un programme
 A
 C
 B
 A
 C
 Sur la Fig. 9.6.2, la partie B du programme ayant le numéro xxxx estcopiée dans un programme nouvellement créé ayant le numéro yyyy. Leprogramme pour lequel une plage d’édition a été spécifiée reste inchangéaprès l’opération copie.
 Procédure pour copier une partie d’un programme
 1 Exécutez les opérations 1 à 6 de la sous-section III-9.6.1.
 2 Placez le curseur au début de la série à copier et appuyez sur la toucheprogrammable [CRSR�]
 3 Placez le curseur à la fin de la série à copier et appuyez sur la toucheprogrammable [�CRSR] ou [�FOND] (dans ce dernier cas, la sériejusqu’à la fin du programme est copiée, quelle que soit la position ducurseur).
 4 Introduisez le numéro du nouveau programme (avec les touches
 numériques seulement) et appuyez sur la touche EN-TREE
 .
 5 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] .
 9.6.2Copie d’une partie d’un programme
 CRSR�
 0 9
 �CRSR �FOND
 EXEC
 Touches numériques �
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 Un nouveau programme peut être créé en déplaçant une partie d’unprogramme.
 B
 Oxxxx Oxxxx
 Après copie
 B
 Oyyyy
 Copie
 Avant copie
 Fig. 9.6.3 Déplacement d’une partie d’un programme
 A
 C
 A
 C
 Dans la Fig. 9.6.3, la partie B du programme ayant le numéro xxxx estdéplacée sur un programme nouvellement créé ayant pour numéro yyyy;la partie B est effacée du programme portant le numéro xxxx.
 Procédure pour déplacer une partie d’un programme
 1 Exécutez les opérations 1 à 5 de la sous-section III-9.6.1 .
 2 Vérifiez que l’écran du programme à déplacer est sélectionné etactionnez la touche programmable [DEPLAC] .
 3 Placez le curseur au début de la série à déplacer et appuyez sur latouche [CRSR�].
 4 Placez le curseur à la fin de la série à déplacer et appuyez sur la toucheprogrammable [�CRSR] ou [�FOND] (dans ce dernier cas, la sériejusqu’à la fin du programme est copiée quelle que soit la position ducurseur).
 5 Entrez le numéro du nouveau programme (avec les touches
 numériques seulement) et appuyez sur la touche EN-TREE
 .
 6 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] .
 9.6.3Déplacement d’unepartie d’un programme
 �����
 EXEC
 0 9Touches numériques
 �CRSR �FOND
 DE-PLAC
 �
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 Un autre programme peut être inséré à une position arbitraire dans leprogramme courant.
 Oxxxx
 Avant fusion
 B
 Oyyyy
 Fusion
 Fig. 9.6.4 Insertion d’un programme à une position spécifiée
 A
 Oxxxx
 Après fusion
 B
 Oyyyy
 B
 A
 C
 C
 Emplacementde mixage
 Dans la Fig. 9.6.4, le programme portant le numéro XXXX est fusionnéavec le programme portant le numéro YYYY. Le programme OYYYYreste inchangé après l’opération..
 Procédure pour fusionner deux programmes
 1 Exécutez les opérations 1 à 5 de la sous-section III-9.6.1 .
 2 Vérifiez que l’écran du programme à éditer est sélectionné et appuyezsur la touche programmable [INSER] .
 3 Placez le curseur à la position à laquelle l’autre programme doit êtreinséré et appuyez sur la touche programmable [�CRSR] ou[�FOND] (dans ce dernier cas, la fin du programme courant estaffichée).
 4 Tapez le numéro du programme à insérer (avec les touches
 numériques seulement) et appuyez sur la touche EN-TREE
 .
 5 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] .Le programme ayant le numéro spécifié au point 4 est inséré avant laposition du curseur dans le point 3.
 9.6.4Fusion d’unprogramme
 EXEC
 0 9
 �’CRSR �FOND’
 INSERE
 Touches numériques
 �
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 La définition du début d’une série d’édition avec [CRSR�] peut êtrechangée librement jusqu’à ce que la fin de cette série soit définie avec[�CRSR] ou [�FOND]. Si le début d’une série d’édition est définie aprèsavoir défini la fin de la série, il faut recommencer l’opération endéfinissant le début de la série. La définition du début et de la fin d’une série d’édition restent valablesjusqu’à ce qu’une opération soit effectuée pour annuler la définition.L’une des opérations suivantes annule la définition :
 ⋅ Une opération d’édition autre que la recherche d’une adresse, d’unmot, ou la recherche du début d’un programme est effectuée après quele début ou la fin de la série a été défini.
 ⋅ Le traitement est renvoyé à la sélection d’opération après que le débutet la fin de la série ont été définis.
 Dans les copies et les déplacements de programmes, si [EXEC] estactionné sans spécifier de numéro de programme après avoir défini unpoint final de série d’édition, un programme portant le numéro O0000 estenregistré comme programme de travail. Ce programme O0000 a lescaractéristiques suivantes :⋅ Le programme peut être édité de la même façon qu’un programme
 général (il ne faut pas l’exécuter).
 ⋅ Si l’opération de copie ou de déplacement est toute récente, lesdonnées précédentes sont effacées au moment de l’exécution, et denouvelles données sont (tout ou partie du programme) enregistrées(lors d’une opération de mixage, les données précédentes ne sont paseffacées). Cependant, le programme, lorsqu’il est sélectionné pour êtreexécuté, ne peut être enregistré en arrière plan. (l’alarme BP/S nº 140est déclenchée). Lorsque le programme est enregistré, une zone libre
 est produite. Il faut annuler cette zone libre avec la touche RAZ .
 ⋅ Lorsque le programme n’est plus nécessaire, il faut l’effacer par uneopération normale d’édition de programme.
 Lorsque le système attend l’entrée d’un numéro de programme, aucuneopération d’édition n’est possible.
 Si le numéro de programme est spécifié avec 5 chiffres ou plus, une erreurde format est émise.
 9.6.5Informationssupplémentairessur la copie, ledéplacement et la fusion
 Explications
 � Réglage d’une plaged’édition
 � Sans spécifier denuméro de programme
 � Edition lorsque lesystème attend l’entréed’un numéro deprogramme
 Limitations
 � ������ �� ������� ��
 ����� �� ��������
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 �º ������ � �����������
 �
 ���
 %��� � ��!#���!��"� ��# ����� �# ��!% � #�
 � �� ����� ����% �"��� �� ����� �# ����!� "��� �!"
 ��"� ���#��
 �� ��� � %"% ��!� �� ! "��!��� ������" #�� ��% �'
 "��� �� ������ �� �%��������"� �# ����!� "��� ��#�
 � �� ���� �" �� �%��� � #"���!%� ��# ��%��"��� ���"
 &" � �����%�� �� !�#� ��""� ��� �� !� � ��#�"� ���#$�
 !# �� "�#���
 ���� "�#" �� ����"����" ���#$%� �� "�#��� ���#� �� � �� ���� �� ��# ! ��%��"��� �!" �����%�
 PROG
 RAZ
 Alarme
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 Remplacement de un ou de plusieurs mots.Le remplacement peut s’appliquer à tous les emplacements ou à un seuldes mots ou adresses spécifiés.
 Procédure de remplacement des mots ou des adresses
 1 Exécutez les opérations 1 à 5 de la sous-section III–9.6.1;
 2 Appuyez sur la touche programmable [CHANGE] .
 3 Entrez le mot ou l’adresse à remplacer.
 4 Appuyez sur la touche programmable [AVANT] .
 5 Entrez le nouveau mot ou adresse.
 6 Appuyez sur la touche programmable [APRES] .
 7 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] pour remplacer au delàde la position du curseur tous les mots ou adresses spécifiés.Appuyez sur la touche programmable [1-EXEC] pour rechercher etremplacer le premier mot ou adresse spécifié au delà de la position ducurseur.Appuyez sur la touche programmable [SAUT] pour uniquementrechercher le premier mot ou adresse spécifié au-delà de la position ducurseur.
 [CHANGE] X 1 0 0 [AVANT] Y 2 0 0[APRES] [EXEC]
 [CHANGE] X 1 0 0 Y 2 0 0 [AVANT] X
 3 0 [APRES] [EXEC]
 [CHANGE] I F [AVANT] W H I L E [APRES]
 [EXEC]
 [CHANGE] X [AVANT] , C 1 0 [APRES] [EXEC]
 9.6.6Remplacement desmots et des adresses
 EXEC
 AVANT
 CHANGE
 APRES
 1-EXECSAUT
 Exemples
 � Remplacer X100 parY200
 � Remplacer X100Y200 parX30
 � Remplacer IF par WHILE
 � Remplacer X par ,C10
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 Les mots suivants de macro peuvent être remplacés :IF, WHILE, GOTO, END, DO, BPRNT, DPRNT, POPEN, PCLOS.Les abréviations des mots de macros peuvent être spécifiées.Cependant, lorsque les abréviations sont utilisées, l’écran affiche lesabréviations telles qu’elles sont entrées, même après que les touches[AVANT] et [APRES] ont été appuyées.
 Il est possible de spécifier jusqu’à 15 caractères pour les mots avant etaprès remplacement (il n’est pas possible de spécifier 16 caractères ouplus).
 Les mots avant et après remplacement doivent commencer par uncaractère représentant une adresse (une erreur de format se produit).
 Explication
 � Replacement desmacros personnalisées
 Restrictions
 � Nombre de caractères deremplacement
 � Caractères dereplacement
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 Contrairement aux programmes ordinaires, les macro-clients sontmodifiées insérées ou effacées sur la base d’unités d’édition.Les mots de macro-clients peuvent être entrés sous forme abrégée.Des commentaires peuvent être entrés dans le programme.Voir section III–10.1 pour les commentaires dans un programme.
 Lors de l’édition d’une macro-client déjà entrée, l’utilisateur peut placerle curseur sur chaque unité d’édition qui commence par l’un des caractèresou symboles suivants,
 (a) Adresse(b) # placé au début à gauche d’une instruction de substitution(c) /, (, =, et ;(d) Premier caractère de IF, WHILE, GOTO, END, DO, POPEN,
 BPRNT, DPRNT et PCLOSSur l’écran, un vide est placé avant chacun des caractères ou symbolesci-dessus. (Exemple ) positions de tête où le curseur est placéN001 X-#100 ;#1 =123 ;N002 /2 X[12/#3] ;N003 X-SQRT[#3/3�[#4+1]] ;N004 X-#2 Z#1 ;N005 #5 =1+2-#10 ;IF[#1NE0] GOTO10 ;WHILE[#2LE5] DO1 ;#[200+#2] =#2�10 ;#2 =#2+1 ;END1 ;
 Lorsqu’un mot de macro personnalisée est modifié ou inséré, les deuxpremiers caractères peuvent remplacer le mot entier.Concrètement :WHILE → WH GOTO → GO XOR → XO AND → ANSIN → SI ASIN → AS COS → COA COS → ACTAN → TA ATAN → AT SQRT → SQ ABS → ABBCD → BC BIN → BI FIX → FIF UP → FU ROUND → RO END → EN EXP → EX THEN → THPOPEN → PO BPRNT → BP DPRNT → DP PCLOS → PC(Exemple) L’introduction deWH [AB [#2 ] LE RO [#3 ] ] a le même effet queWHILE [ABS [#2 ] LE ROUND [#3 ] ]Le programme s’affiche aussi de cette façon.
 9.7EDITION DESMACROSPERSONNALISEES
 Explications
 � Unité d’édition
 � Abréviations d’un mot demacro personnalisée
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 L’édition d’un programme pendant l’exécution d’un autre programme estappelée l’édition en mode arrière plan. La méthode d’édition est la mêmeque pour l’édition en mode normal (mode premier plan).Un programme édité en mode arrière plan doit être enregistré dans lamémoire des programmes de premier plan en effectuant l’opérationindiquée ci-dessous.En mode édition en arrière plan, il n’est pas possible d’effacer tous lesprogrammes en une seule opération.
 Procédure pour éditer en arrière-plan
 1 Sélectionnez le mode EDIT ou MEMOIRE. Le mode mémoire est autorisé même si un programme est en coursd’exécution.
 2 Appuyez sur la touche de fonction PROG ;
 3 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] , puis sur la toucheprogrammable [PREPRO] .L’écran d’édition en arrière-plan ((PROGRAMME (PREPRO) estaffiché en haut de l’écran).
 4 Editez un programme dans l’écran d’édition en arrière-plan de lamême façon qu’une édition normale.
 5 Après avoir terminé l’édition, appuyez sur la touche programmable[(OPR)] , puis sur la touche [PREPRO] . Le programme édité estenregistré dans la mémoire des programmes de premier plan.
 Les alarmes pouvant se produire pendant l’édition en mode arrière plann’affectent pas le fonctionnement en mode premier plan. De la mêmefaçon, les alarmes pouvant se produire pendant le fonctionnement enmode premier plan n’affectent pas l’édition en mode arrière plan. Enmode d’édition en arrière-plan, une alarme BP/S (Nº 140) se déclenchesi vous tentez d’éditer un programme sélectionné pour une opération enavant-plan. De la même façon si une tentative est faite pour éditer unprogramme sélectionné en mode arrière plan pendant une opération enmode premier plan (par le moyen de l’appel de sous-programme ou uneopération de recherche de numéro de programme en utilisant le signalextérieur), l’alarme P/S 059 ou 078 est émise. Comme en édition en modepremier plan, les alarmes P/S se produisent en édition en mode arrièreplan. Pour les distinguer des alarmes d’édition en mode premier plan,BP/S est visualisé sur la ligne d’entrée des données sur la page d’éditionen mode arrière plan.
 9.8EDITIONEN ARRIERE-PLAN
 Explication
 � Alarmes au cours del’édition en mode defond
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 La fonction mot de passe (bit 4 (NE9) du paramètre nº 3202) peut êtreverrouillée à l’aide du paramètre nº 3210 (PASSWD) et du paramètre nº3211 (KEYWD) pour protéger les numéros de programme. 9000 à 9999.Dans l’état bloqué, le paramètre NE9 ne peut pas être mis à 0. Dans cetétat, les programmes nº 9000 à 9999 ne peuvent pas être modifiés.L’état bloqué signifie que la valeur définie dans le paramètre PASSWDest différent de la valeur mise dans le paramètre KEYWD. Les valeursdéfinies dans ces paramètres ne sont pas visualisées. L’état bloqué estrelâché lorsque la valeur déjà inscrite dans le paramètre PASSWD ESTAUSSI INSCRITE DANS LE PARAMETRE KEYWD. Lorsque 0 estvisualisé dans le paramètre PASSWD, aucun mot de passe n’a été défini.
 Procédure de verrouillage et de déverrouillage
 1 Sélectionnez le mode MDI.
 2 Activez l’écriture des paramètres. A ce moment l’alarme P/S nº 100se déclenche sur la CNC.
 3 Définissez le paramètre nº 3210 (PASSWD). A ce moment l’étatbloqué est entré.
 4 Désactivez l’écriture des paramètres.
 5 Appuyez sur la touche RAZ pour effacer l’alarme.
 1 Sélectionnez le mode MDI.
 2 Activez l’écriture des paramètres. A ce moment l’alarme P/S nº 100se déclenche sur la CNC.
 3 Dans le paramètre nº 3211 (KEYWD), définissez la même valeur quele paramètre nº 3210 (PASSWD) pour le verrouillage. A ce momentl’état débloqué est actif.
 4 Affectez la valeur 0 au bit 4 (NE9) du paramètre nº 3202.
 5 Désactivez l’écriture des paramètres.
 6 Appuyez sur la touche RAZ pour effacer l’alarme.
 7 Les sous-programmes des programmes nº 9000 à 9999 peuventmaintenant être édités.
 L’état bloqué est actif lorsqu’une valeur est entrée dans le paramètrePASSWD. Cependant, il faut noter que le paramètre PASSWD ne peutêtre défini que’à partir de l’état débloqué (lorsque PASSWD = 0, ouPASSWD = KEYWD). Si une tentative est faite pour définir le paramètrePASSWD dans d’autres cas, un message d’avertissement est affiché pourindiquer que l’écriture n’est pas possible. Lorsque l’état bloqué est actif(lorsque PASSWD (0 et PASSWD (KEYWD), le paramètre NE9 estautomatiquement mis à 1. Si une tentative est faite pour mettre ceparamètre à 0, un message d’avertissement est affiché indiquant quel’écriture est interdite.
 9.9FONCTION DE MOTDE PASSE
 ���������
 �����������
 Explications
 � Réglage du paramètrePASSWD
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 Le paramètre PASSWD peut être changé lorsque l’état bloqué n’est pasactif (PASSWD = 0 et PASSWD = KEYWD). Après le point 3 de laprocédure de déblocage, une nouvelle valeur peut être introduite dans leparamètre PASSWD. A partir de ce moment, cette nouvelle valeur doitêtre mise dans le paramètre KEYWD pour avoir l’état débloqué.
 Lorsque 0 est mis dans le paramètre PASSWD, le chiffre 0 est visualisé,et la fonction mot de passe n’est pas active. En d’autres mots, la fonctionmot de passe peut être désactivée en ne définissant aucun mot de passedans le paramètre PASSWD ou en mettant 0 dans ce paramètre après lepoint 3 de la procédure de déblocage. Si l’état de blocage n’est passouhaité, il ne faut surtout pas entrer une autre valeur que 0 dans leparamètre PASSWD.
 Après avoir relâché l’état de blocage, il peut être de nouveau rétabli enmettant une valeur différente dans le paramètre PASSWD, ou en mettantla CNC hors tension puis de nouveau sous tension pour effacer leparamètre KEYWD.
 PRECAUTION
 Lorsque l’état de blocage est établi, le paramètre NE9 nepeut pas être mis à 0 et le paramètre PASSWD ne peut pasêtre changé tant que l’état de blocage n’a pas été relâchéou qu’une opération de remise à zéro totale de la mémoiren’a pas été effectuée. Il faut être très prudent lors de ladéfinition du paramètre PASSWD.
 � Changement deparamètre PASSWD
 � Réglage 0 dans leparamètre PASSWD
 � Reverrouillage
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 Vous pouvez créer des programmes à l’aide d’une des méthodessuivantes:
 ⋅ clavier IMD⋅ PROGRAMMATION EN MODE APPRENTISSAGE⋅ FONCTION DE PROGRAMMATION CONVERSATIONNELLE
 AUTOMATIQUE⋅ DISPOSITIF DE PREPARATION AUTOMATIQUE DES
 PROGRAMMES (SYSTEME P FANUC)
 Ce chapitre décrit comment créer des programmes à l’aide du pupitreIMD, du mode d’apprentissage et de la programmation conversationnelleà l’aide de la fonction graphique. Ce chapitre décrit aussi l’insertionautomatique des numéros de bloc.
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 Des programmes peuvent être créés en mode EDIT en utilisant lesfonctions d’édition de programme décrites dans le chapitre III–9.
 Procédure de création de programmes à l’aide du pupitre
 1 Sélectionnez le mode EDIT;
 2 Appuyez sur la touche PROG .
 3 Appuyez sur la touche d’adresse O pour entrer le numéro du
 programme.
 4 Appuyez sur la touche IN-SERE.
 touche .
 5 Créez un programme en utilisant la fonction édition de programmedécrite dans le chapitre III– 9.
 Des commentaires peuvent être inscrits dans le programme en utilisant lescodes ouverture et fermeture de parenthèses.
 Exemple)O0001 (GE FANUC SERIES 16);M08 (ARROSAGE);
 � Lorsque la touche INSERE est appuyée après avoir composé au clavier
 ”(”, le commentaire, et ”)”, le commentaire composé est enregistré.
 � Lorsque la touche INSERE est appuyée au milieu de l’écriture du
 commentaire, ensuite lorsque la suite du commentaire est entrée, il se
 peut que la partie entrée avant d’avoir appuyé sur la touche INSERE ne
 soit pas correctement enregistrée.
 Il faut noter ce qui suit lors de l’entrée de commentaire :
 � Le code fermeture de parenthèse ) ne peut pas être entré seul.
 � Les commentaires entrés après avoir appuyé sur la touche INSERE ne
 doivent pas commencer par un nombre, un espace ou l’adresse O.
 � Si une abréviation pour une macro est entrée, cette abréviation estconvertie en un mot de macro et enregistrée (voir section 9.7).
 � Les adresses O et les nombres qui suivent ou un espace peuvent êtreentrés mais ils sont omis lors de l’enregistrement. IMD
 10.1CREATION DEPROGRAMMES AL’AIDE DU PUPITREIMD
 Procédure
 Explication
 � Commentaires dans unprogramme
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 Les numéros de séquence peuvent être automatiquement insérés pourchaque bloc lorsque le programme est créé en utilisant le clavier IMD enmode EDIT.L’incrément de numéro de séquence doit être défini dans le paramètrenº 3216.
 Procédure d’insertion automatique de numéros de séquence
 1 Donnez la valeur 1 à SEQUENCE NO. (voir III–11.4.3).
 2 Activez le mode EDIT.
 3 Appuyez sur la touche PROG pour afficher l’écran des programmes.
 4 Recherchez ou enregistrez le numéro d’un programme à éditer etamenez le curseur sur EOB (;) du bloc après lequel l’insertionautomatique des numéros de séquence démarre.Lorsqu’un numéro de programme est enregistré et qu’un EOB (;) est
 entré avec la touche INSERE , les numéros de séquence sont
 automatiquement insérés en commençant par 0. Il est possible dechanger la valeur initiale, si nécessaire, selon le point 10, ensuiterevenir au point 7.
 5 Appuyez sur la touche d’adresse N et entrez la valeur initiale de N.
 6 Appuyez sur la touche INSERE .
 7 Composez chaque mot d’un bloc.
 8 Appuyez sur la touche EOB EOB .
 10.2INSERTIONAUTOMATIQUEDES NUMEROSDE SEQUENCE
 Procédure
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 9 Appuyer sur la touche INSERE Le EOB est enregistré dans la mémoire et
 les numéros de séquence sont insérés automatiquement. Par exemple,si la valeur initiale de N est 10 et si l’incrément a la valeur 2, N12 estinséré et affiché au-dessous de la ligne où un nouveau bloc estspécifié.
 EDITION * * * * * * * * * * 13 : 18 : 08
 PROGRAMME O0040 N00012
 O0040 ;N10 G92 X0 Y0 Z0 ;
 %
 LIB C.A.P (OPR)
 �
 N12
 PRGRM
 10 � Dans l’exemple ci-dessus, si N12 n’est pas nécessaire dans le bloc
 suivant, appuyer sur AN-NULA
 après l’affichage de N12 entraîne
 l’effacement de N12 .
 � Pour insérer N100 dans le bloc suivant au lieu de N12, composer
 N100 et appuyer sur la touche ALTER après l’affichage de N12. N100
 est enregistré et la valeur initiale est remplacée par 100.
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 Lorsque l’option de lecture répétitive est sélectionnée, les modes PAS APAS APPRENTISSAGE et POIGNEE APPRENTISSAGE sont ajoutés.Dans ces modes, une position machine suivant les axes X, Y, et Z obtenuepar une opération manuelle est mémorisée comme une position deprogramme pour créer un programme.Les mots autres que X, Y, et Z, c’est-à-dire 0, N, G, R, F, C, M, S, T, P, Qet EOB, peuvent être mémorisés de la même façon qu’en mode EDIT.
 Procédure de création en mode APPRENTISSAGE
 La procédure décrite ci-dessous peut être utilisée pour mémoriser uneposition machine suivant les axes X, Y et Z.
 1 Sélectionnez le mode APPRENTISSAGE EN JOG ou le modeAPPRENTISSAGE AVEC MANIVELLE .
 2 Amenez l’outil sur la position souhaitée à l’aide du jog ou de lamanivelle.
 3 Appuyez sur la touche PROG pour visualiser la page des programmes.
 Recherchez ou enregistrez le numéro du programme à éditer etpositionnez le curseur sur la position machine à enregistrer (insérée)suivant chaque axe.
 4 Entrez l’adresse X .
 5 Appuyez sur la touche IN-SERE.
 . La position machine suivant l’axe X est
 enregistrée.
 (Exemple) X10.521 position absolue (en métrique)X10521 valeur mémorisée
 6 De même, entrez Y , ensuite appuyez sue la touche INSERE . La
 position machine suivant l’axe Y est mémorisée. Ensuite, composez
 Z , ensuite appuyez sur la touche INSERE . Une position de la
 machine le long de l’axe Z est alors enregistrée dans la mémoire.
 Toutes les coordonnées mémorisées suivant cette méthode sont descoordonnées absolues.
 O1234 ;N1 G92 X10000 Y0 Z10000 ;N2 G00 G90 X3025 Y23723 ;N3 G01 Z–325 F300 ;N4 M02 ;
 X
 Z
 Y
 P0
 (10.0, 0, 10.0)
 P1
 P2
 (3.025, 23.723, 10.0)
 (3.025, 23.723, –0.325)
 10.3CREATION DEPROGRAMMES ENMODED’APPRENTISSAGE(LECTURE)
 Procédure
 Exemples
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 1 Donnez la valeur 1 (ON) à SEQUENCE N0 (le paramètre de valeur incrémentielle nº 3216 est supposé être à “1”).
 2 Sélectionnez le mode APPRENTISSAGE PAR MANIVELLE.
 3 Positionnez en P0 à l’aide de la manivelle électronique.
 4 Sélectionnez la page des programmes.
 5 Composez le numéro de programme 01234 comme suit :
 O 1 2 3 4 IN-SERE.
 Cette opération enregistre le numéro du programme O1234.Ensuite, appuyez sur les touches suivantes :
 EOB INSERE
 Un code EOB(;) (FDB) est entré après le numéro de programmeO1234. Comme aucun nombre n’est spécifié après N, les numéros deséquence sont automatiquement insérés pour N0 et le premier bloc(N1) est mémorisé.
 6 Entrez la position P0 machine du premier bloc comme suit :
 G 9 2 IN-SERE. X IN-
 SERE. Y IN-SERE. Z
 INSERE EOB INSERE
 Cette opération enregistre G92X10000Y0Z10000; en mémoire.La fonction insertion automatique du numéro de séquence enregistreN2 en mémoire pour le second bloc.
 7 Positionnez l’outil en P1 à l’aide de la manivelle électronique.
 8 Entrerz la position P1 machine du second bloc comme suit :
 G 0 0 IN-SERE. G 9 0 X INSERE Y
 INSERE EOB INSERE
 Cette opération enregistre G00G90X3025Y23723; en mémoire. Lafonction insertion automatique du numéro de séquence enregistre N3en mémoire pour le troisième bloc.
 9 Positionnez l’outil en P2 à l’aide de la manivelle électronique.
 10 Entrez la position machine P2 du troisième bloc comme suit :
 G 0 1 IN-SERE. Z IN-
 SERE. F 3 0 0
 INSERE EOB INSERE
 Cette opération enregistre G01Z-3025F300 en mémoire. La fonctioninsertion automatique du numéro de séquence enregistre N4 enmémoire pour le quatrième bloc.
 11 Enregistrer M02; en mémoire comme suit :
 M 0 2 INESRE EOB INSERE
 N5 indiquant le cinquième bloc est enregistré en mémoire par lafonction insertion automatique du numéro de séquence. Appuyez sur
 la touche ANNUL pour l’effacer.
 Ceci termine l’opération d’enregistrement d’un programme.
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 Le contenu de la mémoire peut être vérifié en mode APPRENTISSAGEà l’aide de la même procédure qu’en mode EDIT.
 PROGRAMME O1234 N00004
 �RELATIF� �ABSOLU�
 X –6.975 X 3.025Y 23.723 Y 23.723Z –10.325 Z –0.325
 O1234 ;N1 G92 X10000 Y0 Z10000 ;N2 G00 G90 X3025 Y23723 ;N3 G01 Z–325 F300 ;N4 M02 %
 TMANI * * * * * * * * * * 14 : 17 : 27
 LIB (OPR)
 ;
 _
 G.MENU
 Lorsqu’une valeur est composée au clavier après les adresses X ,
 Y ou Z , et que la touche IN-SERE.
 est appuyée, la valeur composée
 pour une position machine est ajoutée à la position au moment del’enregistrement. Cette opération est très pratique pour corriger uneposition machine.
 Les commandes à entrer avant et après une position de machine doiventêtre entrées avant et après l’enregistrement de la position de la machineà l’aide de la même opération que l’édition de programme en mode EDIT.
 Explications
 � Vérification du contenude la mémoire
 � Enregistrement d’uneposition aveccompensation
 � Enregistrement decommandes autres queles commandes deposition
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 11 DEFINITION ET VISUALISATION DES DONNEES
 Pour faire fonctionner une machine-outil à commande numérique,diverses données doivent être réglées sur le panneau IMD pour la CNC.L’opérateur peut surveiller l’état du fonctionnement d’après des donnéesvisualisées pendant les opérations en cours.Ce chapitre décrit les procédures de visualisation et de définition dechaque fonction.
 La commutation des écrans se fait par les touches de fonction sur lepupitre IMD. Les sous-sections référencées pour chaque écran sont aussiindiquées. Il faut se reporter à la sous-section appropriée pour les détailsde chaque écran et pour les procédures de définition. Il faut se reporter àd’autres chapitres pour les écrans qui ne sont pas décrits dans ce chapitre.
 Voir chapitre 7 pour l’écran qui apparaît lorsque la touche de fonction
 MESSAGE est appuyée. Voir chapitre 12 pour l’écran qui apparaît lorsque la
 touche de fonction GRAPH est appuyée. Voir chapitre 13 pour l’écran qui
 apparaît lorsque la touche de fonction AIDE est appuyé. En général,
 l’écran qui apparaît avec la touche de fonction CUSTOM est préparé par le
 constructeur de la M.O. et utilise des macros. Il faut se reporter au manueldu constructeur de la M.O. pour connaître son contenu lorsque la touche
 de fonction CUSTOM est appuyé.
 La machine peut être équipée d’une clé de protection des programmes, desvaleurs de correction d’outils, des données de réglages, et des variablesdes macros. Il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O. pourconnaître l’emplacement de cette clé et comment l’utiliser.
 Généralités
 Explications
 MESSAGE
 PROG
 SYS-TEME
 COMP.REGLAGEPOS
 GRAPH
 AIDE CUSTOM
 ⋅Tableau de transition des écrans
 Touches de fonction IMD( les touches ombrées ( ) sontdécrites dans ce chapitre.)
 � ��� �� � �� �� ���
 ������
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 ��������� �# ���� �
 �� ��&��! �" �#
 "���! �� ����"���)
 �����"
 ⇒ ��� ���)������
 POS
 ���#"�"��� ��! '� ��! �# ��%��
 �� �� "�#��� �� ����"���
 POSECRAN DES POSITIONS
 Ecran position courante
 ��������� �� �� ��!�)
 "��� �# !%!"&�� ��
 ��� ����'�! ��&��
 ���� ��� �������
 ��������� �� �� $�)
 "�!!� '����
 ⇒ ��� ���)������
 �'����"��� �� ��
 ��!�"��� �� '�' )
 ���� ���""��"�
 ⇒ ��� ���)�������
 ��������� �� �� ��!�"���
 �# !%!"&�� �� ��� )
 ����'�! ���"�$�!
 ��� ���)�������
 ��������� �� �� ��!�"��� "�"���
 �� ����#� !%!"&�� ��
 ��� ����'�!
 ��� ���)�������
 ��"� #�"��� ��
 ����$����
 (⇒ ��� !��"��� ���)���
 ABSOLU |RELATI TOUT MANI (OPR)
 ��������� �# ���" (��
 �� ����"��������"
 ⇒ ��� ���)�������
 MONI (OPR)
 ��������� �# ���� �
 �� ��&��! �" �#
 "���! �� ����"���)
 �����"
 ⇒ ��� ���)������
 ��������� �# ���� � ��
 ��&��! �" �# "���! ��
 ����"��������"
 ⇒ ��� ���)������
 Ecran position courante
 ��������� �� �� $�)
 "�!!� '����
 ⇒ ��� ���)������
 ��������� �� �� $�"�!!�
 '����
 ⇒ ��� ���)������
 �'����"��� �� ��
 ��!�"��� �� ')
 �' ���� ���""��"�
 ⇒ ��� ���)�������
 �'����"��� �� �� ��!�"���
 �� '�' ���� ���""��"�
 ⇒ ��� ���)�������
 �'����"��� ��! $���)
 # ! ��! ��� ���)
 �'�! ���"�$�!
 ��� ���)�������
 �'����"��� ��! $���# !
 ��! ��� ����'�!
 ���"�$�!
 ��� ���)�������
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 Ecran de programme
 #�"�!� �- �'&,�&-
 �- (*'!*�%%�
 ⇒ �'#* ���3�������
 #�"�!� �- �$'�
 �& �'-*+ �, ��+
 �'&&2�+ %'��$�+
 Voir III-11.2.2.
 PROGRM VERIF. VERIF. SUIVNT (OPR)
 PROG
 �'%%-,�,#'& ��+ 2�*�&+ �& %'�� � ����
 '- ��� �- %'0�& �� $� ,'-�"� �� '&�,#'&PROG
 ECRAN DES PROGRAMMES
 MEM
 #�"�!� �- �$'�
 �& �'-*+ �, �-
 �$'� +-#.�&,
 Voir III-11.2.3.
 �*'!*�%%� �& �'-*+ ���/3
 2�-,#'&
 �''*�'&&2�+ ��+'$-�+
 �#+,�&�� 1 �#*�
 ��$�-*+ %'��$�+
 ⇒ �'#* ���3�������
 �*'!*�%%� �& �'-*+ ���/3
 2�-,#'&
 �''*�'&&2�+ *�$�,#.�+
 �#+,�&�� 1 �#*�
 ��$�-*+ %'��$�+
 ⇒ �'#* ���3�������
 #�"�!� �- &-%2*'
 �� (*'!*�%%� �, �-
 &-%2*' �� +2)-�&��
 �'#* ���3�������
 ������ �� ����
 RELANCE FL.SDL (OPR)
 MEM
 �'%%�&��+ ('-*
 '&�,#'&&�%�&,
 �& ���
 ⇒ �'#* ���3�������
 (Affiché en modeIMD)
 �*�& �� *��2%�*3
 *�!� �� (*'!*�%%�
 ⇒ �'#* ���3����
 ��������PROGRM�
 #�"�!� �-
 *2(�*,'#*� ��+
 #�"#�*+
 ⇒ �'#*3����
 �2 #&#,#'& �-
 ($�&&#&!
 �'#* ���3����
 Ecran de programme
 �����
 * : Affiché en mode IMD
 IMD�
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 ����� ��$��!���
 �� ���������
 ⇒ �����    %�
 �$����� �" ��������� �!
 �$���!���� �� ���������
 ⇒ ����    %�������
 PROGRM LIB (OPR)
 PROG
 EDIT
 FLOPPY (OPR)
 EDIT
 ����� �" �$���%
 !���� �� �������
 �� �� �"�!!�
 ⇒ ����    %���
 Ecran de programme
 ECRAN DES PROGRAMMES���"!�!��� �� $���� �� ���� �� � �" ��#��
 �� �� !�"��� �� ����!���PROG
 Ecran de programme
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 �-!*� &+&!*(� ��
 "�%&3(�*�+( "%�!�!�"
 ��%!( "� )%+)5)��*!%$
 �������
 Valeur correction outil
 ���!� ��� �� "�
 ,�"�+( ��
 �%((��*!%$ %+*!"
 ⇒ �%!( ���5������
 COMP. REGLAGE TRAVAI (OPR)
 �%##+*�*!%$ ��) 3�(�$) �+ #%/�$
 �� "� *%+� � �� �%$�*!%$
 COMP.
 REGLAGE
 COMP.
 REGLAGEECRAN DES CORRECTIONS/DEFINITIONS
 ���!� ��� ��)
 �%$$3�) �3�!$!�)
 ⇒ ��%!( ���5�����
 �3�!$!*!%$ ��)
 �%$$3�) ��
 �%((��*!%$
 ��%+*!"
 ⇒ �%!( ���5������
 �3�!$!*!%$ ��) &�5
 (�#2*(�)
 ⇒ �%!( ���5�����
 �3�"��� �3��"���
 %(!�!$� &!2��
 ⇒ �%!( ���5�������3�!$!*!%$ �� "� �%#&�(�!5
 )%$ �+ $+#3(% ��
 )3'+�$�� �* �((4*
 ⇒ �%!( ���5����
 �3�!$!*!%$ �+ $%#�(� �� &!2��) $3��))�!(�)
 ⇒ �%!( ���5������
 �3�!$!*!%$ �+ *�#&) �� �%$�*!%$$�5
 #�$* �* �+ �%#&*��� �� &!2��)
 ⇒ �%!( ���5������
 ���!� ��� �+ (35
 �"��� �� "� �+(�
 ⇒ �%!( ���5������
 ��)+(� "%$5
 �+�+( %+*!"
 ⇒ �%!( ���5������
 MACRO MENU PUPIT (OPR)UTI. OU
 �(3�3�!$!*!%$ �+ �%#&*�+( �� �+(3� �� ,!� ��) %+*!")
 ��#!)� 1 03(% ��) �%$$3�) �.3�+*!%$
 ��%!( "� )%+)5)��*!%$ �������
 ���!� ��� �%$$3�) ��)*!%$ 3*�$�+� �+(3� %+*!")
 ��%!( "� )%+)5)��*!%$ �������
 ��!*!%$ �%$$3�) ��)*!%$ 3*�$�+� �+(3� %+*!")
 ��%!( "� )%+)5)��*!%$ �������
 ���!� ��� #�$+
 ��) #%�2"�)
 ��%!( "� )%+)5)��*!%$
 ������
 ���!� ��� �%$5
 $3�) �� #%�2"�)
 ��%!( "� )%+)5)��*!%$
 ������
 �3�!$!*!%$ ,�(!5
 ��"�) #��(%
 ��%!( "� )%+)5)��*!%$
 ���� �
 Valeur correction outil
 ���!� ��� �+
 )/)*2#� �� �%%(5
 �%$$3�) &!2��
 ⇒ �%!( ���5�����
 ���!� ��� ,�(!5
 ��"�) �� #��(%
 ��%!( "� )%+)5)��5
 *!%$ ���� �
 ���!� ��� �+ &+5
 &!*(� �� "�%&3(�*�+(
 "%�!�!�" ��%!( "�
 )%+)5
 )��*!%$���������
 ���!� ��� ��) �%$$3�) ��
 ��)*!%$ �� �+(3� �� ,!� ��)
 %+*!")
 ��%!( "� )%+)5)��*!%$ ������
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 Ecran des paramètres
 PARAM DGNOS SYSTEME (OPR)
 PAS (OPR)
 SYSTEME
 SYSTEME
 ECRAN DU SYSTEME
 [ PMC ]
 �������� ��
 ��!���� ���
 ����� ����
 ⇒  ��� ���"������
 �!�������� ��� ��"
 ��� ����
 ⇒  ��� ���"������
 �������� ��
 ��!���� ��
 ����������
 ⇒  ��� ���"���
 PRM.SV PRM.SP
 �������� ���
 ������� �� ���
 ⇒  ��� ���"�������
 ���������� ��� !����� �� ����� �� �� ������ �� ��������
 Ecran des paramètres
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 Le tableau ci-dessous liste les données de chaque écran.
 Tableau 11. Ecrans de définition des données
 Nº Ecran Contenu des écrans Section
 1 Valeur des correctionsd’outils
 Valeurs des corrections d’outilsValeurs des corrections de longueurValeurs des corrections de rayon
 ���–11.4.1
 Mesure des longueurs d’outils ���–11.4.2
 2 Données de réglage(handy)
 Ecriture paramètreContrôle TVCode de perforationUnité de mesure (mm/pouce)Canal d’E/SInsertion automatique du nº de séquenceConversion du format de la bande (F15)
 ���–11.4.3
 Comparaison du numéro de séquence etarrêt
 ���–11.4.4
 3 Données de réglage(image miroir)
 Image miroir ���–11.4.3
 4 Données de réglage(compteur)
 Pièces à usiner ���–11.4.5
 5 Variables de macros Variables communes des macros(#100 - #149) ou (#100 - #199)(#500 - #531) ou (#500 - #599)
 ���–11.4.8
 6 Paramètre Paramètre ���–11.5.1
 7 Erreur de pas Valeurs de compensation des erreurs depas
 ���–11.5.2
 8 Pupitre logiciel opérateur Sélection de modeSélection d’axe pour l’avance JOGJog en transversal rapideSélection d’axe pour la manivelleMultiplicateur pour la manivelleAvance de JOGCorrection des avancesCorrection des avances rapideSaut de bloc optionnelBloc par blocBlocage machineCycle à videClé de protectionArrêt des avances
 ���–11.4.10
 9 Données de durée de viedes outils
 Comptage de durée ���–11.4.11
 10 Données de durée de viedes outils(Gestion étendue de ladurée de vie)
 Type de comptage de durée (cycle ouminute)Valeur de duréeCompteur de duréeNuméros d’outilsCode HCode DNouveau groupe d’outilsNouveau numéro d’outilSaut d’outilNettoyage d’outil
 ���–11.4.12
 11 Définition du système decoordonnées pièce
 Valeur de décalage d’origine pièce ���–11.4.6
 � ���� � ������ ��
 ������ �� ��
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 Appuyez sur la touche de fonction POS pour afficher la position
 courante de l’outil. Les trois écrans suivants sont utilisés pour afficher la position courantede l’outil :⋅ Ecran d’affichage de position pour le système de coordonnées pièce.⋅ Ecran d’affichage de position pour le système de coordonnées relatives.⋅ Ecran d’affichage de toutes les positions.Les écrans ci-dessus peuvent aussi afficher les avances, le temps defonctionnement et le nombre de pièces. De plus, la position de référenceflottante peut être définie sur ces écrans.
 La touche de fonction POS peut aussi être utilisée pour visualiser la
 charge sur les servomoteurs et sur le moteur de broche ainsi que la vitessede rotation de ce dernier (affichage de la surveillance du fonctionnement).
 La touche de fonction POS peut aussi être utilisée pour afficher l’écran
 qui indique les valeurs des déplacements effectués par l’interruption parmanivelle. Pour plus de détails sur cet écran, consulter la sous-sectionIII- 4.8.
 11.1ECRANS AFFICHESPAR LA TOUCHE DEFONCTION POS
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 Affiche la position de l’outil dans le système de coordonnées pièce. Laposition courante change au fur et à mesure que l’outil se déplace. Le pluspetit incrément de mesure est utilisé comme unité pour les valeursnumériques. Le titre en haut de l’écran indique que les coordonnéesabsolues sont utilisées.
 Procédure d’affichage de la position actuelle dans le système de coordonnées pièce
 1 Actionnez la touche de fonction POS .
 2 Appuyez sur la touche programmable [ABSOLU] .
 POSITION PRESENTE (ABSOLU) O1000 N00010
 PIECE COMPT 5TEMPS OPER 0H15M TEMPS CYCL 0H 0M38SF. PRE 3000 MM/M S 0 T0000
 X 123.456Y 363.233Z 0.000
 � Affichage avec contrôle d’uneseule trajectoire
 MEM STRT MTN *** 09:06:35[ ABSOLU ] [ RELATI ] [ TOUT] [ MANI ] [ OPR]
 La définition des paramètres DAL, DAC (Nº 3104) permet desélectionner si les valeurs affichées intègrent les compensations delongueur d’outil et de compensation de rayon.
 11.1.1������� �� �� �����
 �� � �� ������� ��
 ������  ��� ����
 � Affichage incluant lesvaleurs de correction
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 Affiche la position de l’outil dans le système de coordonnées relatives. Laposition courante change au fur et à mesure que l’outil se déplace. Le pluspetit incrément de mesure est utilisé comme unité pour les valeursnumériques. Le titre en haut de l’écran indique que les coordonnéesabsolues sont utilisées.
 Procédure d’affichage de la position actuelle dans le système de coordonnéesrelatives
 1 Appuyez sur la touche de fonction POS menu suivant.
 2 Appuyez sur la touche programmable [RELATI] .
 MEM STRT MTN *** 09:06:35[ ABSOLU ] [ RELATI ] [ TOUT ] [ MANI ] [ OPR ]
 POSITION PRESENTE(RELATIF) O1000 N00010
 PIECE COMPT 5TEMPS OPER 0H15M TEMPS CYCL 0H 0M38SF.PRE 3000 MM/M S 0 T0000
 X 123.456Y 363.233Z 0.000
 Pour plus d’informations sur la procédure de définition descoordonnées, voir les explications.
 Procédure de défintion des coordonnées des axes en fonction d’une valeur spécifiée
 1 Composez une adresse d’axe (telle que X ou Y) sur l’écran descoordonnées relatives. L’indication de l’axe spécifié clignote et lestouches soft changent comme indiqué sur la gauche.
 2 ⋅ Pour mettre la coordonnée à 0, appuyez sur la toucheprogrammable [ORIGIN] . La coordonnée relative est remise àzéro.
 ⋅ Pour prédéfinir les coordonnées à partir d’une valeur déterminée,tapez cette valeur et appuyez sur la touche programmable[PREREG] . La coordonnée relative de l’axe qui clignotait est miseà la valeur composée.
 11.1.2������� �� �� ��������
 ���� �� ����� � ��
 ����������� ���������
 ���������
 ORIGIN
 246.912Y 913.780Z 578.246
 >XMEM
 PREREG
 X
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 Procédure de réinitialisation de tous les axes
 1 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] .
 2 Appuyez sur la touche programmable [ORIGIN] .
 3 Appuyez sur la touche programmable [TOU AX] .Les coordonnées relatives de tous les axes sont remises à 0.
 Les bits 4 et 5 du paramètre 3104 (DRL, DRC) peuvent être utilisés pourindiquer si les valeurs affichées doivent inclure la correction de lalongueur d’outil et la compensation de lame.
 Le paramètre PPD (Nº 3104#3) est utilisé pour spécifier si les positionsaffichées dans le système de coordonnées relatives sont pré-affichées à lamême valeur que dans le système de coordonnées pièce lorsqu’unsystème de coordonnées est défini par une commande G92 ou lorsque leretour manuel à la position de référence est effectué.
 ���������
 ABSOLU
 ORIGIN
 EXEC
 |RELATI TOUT (OPR)
 TOU AX
 � Affichage incluant lesvaleurs de correction
 � Préréglage par le réglaged’un système decoordonnées
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 Affiche les positions suivantes sur l’écran : positions courantes de l’outildans le système de coordonnées pièce, dans le système de coordonnéesrelatives, et dans le système de coordonnées machine. Les coordonnéesrelatives peuvent aussi être définies sur cet écran. Voir sous-sectionIII–11.1.2 pour la procédure.
 Procédure pour activer l’écran d’affichage de la position totale
 1 Appuyez sur la touche de fonction POS .
 2 Appuyez sur la touche programmable[TOUT] .
 MEM **** *** *** 09:06:35[ ABSOLU ] [ RELATI ] [ TOUT ] [ MANI ] [ OPR ]
 (RELATIF)X 246.912Y 913.780Z 1578.246
 (ABSOLU)X 123.456Y 456.890Z 789.123
 (MACHINE)X 0.000Y 0.000Z 0.000
 (RESTE)X 0.000Y 0.000Z 0.000
 POSITION PRESENTE O1000 N00010
 PIECE COMPT 5TEMPS OPER 0H15M TEMPS CYCL 0H 0M38SF.PRE 3000 MM/M S 0 T0000
 Les positions courantes de l’outil dans les systèmes de coordonnéessuivants sont affichées en même temps :� Position courante dans le système de coordonnées relatives
 (coordonnées relatives)� Position courante dans le système de coordonnées pièce
 (coordonnées absolues)� Position courante dans le système de coordonnées machine
 (coordonnées machine)� Distance à parcourir (distance to go)
 La distance restante à faire est affichée en mode MEMOIRE ou en modeIMD. La distance restante à effectuer à l’outil est affichée.
 Le plus petit incrément de commande est utilisé comme unité pour lesvaleurs affichées dans le système de coordonnées machine. Cependant,le plus petit incrément de mesure peut être utilisé en mettant bit 0 du leparamètre nº 3104 (MCN) à 1.
 11.1.3� ���� � �� ��� � ��
 �����
 ��������
 Explications
 � � ���� ��
 ����������
 � � ����� � ������� �
 � ������ � ����������
 ���� �
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 Seules s’affichent initialement les coordonnées des cinq premiers axeslorsqu’il y a six axes commandés ou plus. Il faut appuyer sur la toucheprogrammable [TOUT] pour afficher les coordonnées du sixième axe etdes suivants.
 Les coordonnées relatives ne peuvent pas s’afficher en même temps queles coordonnées absolues quand il y a cinq axes commandés ou plus. Enappuyant sur la touche programmable [TOUT] , vous alternez entre lescoordonnées absolues et les coordonnées relatives.
 L’écran d’affichage des positions totales supporte aussi la remise à zérodes coordonnées relatives ou leur prédéfinition en fonction de valeursdéterminées. Consultez la procédure de réinitialisation des coordonnéesrelatives, à la sous-section III-11.1.2
 � Affichage du sixième axeet des suivants
 � Affichage du sixième axeet des suivants
 � Réinitialisation descoordonnées relatives
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 Un système de coordonnées pièce décalé par une opération telle qu’uneintervention manuelle peut être pré-affiché en utilisant des opérations enmode IMD pour pré-décaler le système de coordonnées pièce. Le derniersystème de coordonnées est décalé par rapport au point zéro d’une valeurde décalage de point zéro pièce.Une commande G92.1 peut être programmée pour pré-afficher unsystème de coordonnées pièce. (voir la sous-section II-7.2.4 dans la partiede programmation.)
 Procédure pour prédéfinir le système de coordonnées pièce
 1 Appuyez sur la touche de fonctionPOS .
 2 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] .
 3 Lorsque [CD-PIE] n’est pas affiché, appuyez sur la touche dumenu suivant.
 4 Appuyez sur la touche programmable [CD-PIE] .
 5 Appuyez sur la touche programmable [TOUAXS] pour prédéfinir tousles axes.
 6 Pour prérégler un axe particulier à l’étape 5, entrez le nom de l’axe
 ( X , Y , et 0 , ensuite appuyez sur la touche [CD-AXS] .
 Cette fonction peut être exécutée lorsque l’état automatique ou l’état deremise à zéro est entré, quel que soit le mode de fonctionnement.
 De même qu’avec les coordonnées absolues, le bit 3 (PPD) du paramètrenº 3104 permet de spécifier si les coordonnées relatives doivent êtreprédéfinies (RELATIVE).
 11.1.4Définition préalable dusystème decoordonnées pièce
 ���������
 ��� ��
 ���� ������
 ABSOLU |RELATI TOUT ���
 Explications
 � Mode de fonctionnement
 � Préréglage descoordonnées relatives
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 L’avance réelle sur la machine (par minute) peut être affichée sur une paged’affichage de la position courante ou sur la page de vérification deprogramme en mettant le paramètre nº 3105#0 (DFP) à 1. L’avance réelleest toujours affichée sur l’écran LCD de 9,5″/10,4″.
 Procédure pour afficher la vitesse d’avance réelle sur l’écran des positionsactuelles
 1 Appuyez sur la touche de fonction POS pour afficher l’écran de
 position courante.
 MEM STRT MTN *** 09:06:35[ ABSOLU ] [ RELATI ] [ TOUT ] [ MANI ] [ OPR ]
 POSITION PRESENTE (ABSOLU) O1000 N00010
 PIECE COMPT 5TEMPS OPER 0H15M TEMPS CYCL 0H 0M38SF.PRE 3000 MM/M S 0 T0000
 X 123.456Y 363.233Z 0.000
 L’avance réelle est affichée après ACT.F
 L’avance réelle est affichée en unités de millimètres/minute oupouces/minute (selon le plus petit incrément de mesure spécifié) sousl’affichage de position courante.
 L’avance réelle est calculée par l’expression suivante :
 Fact� �n
 i�1
 (fi)2�Où
 n : Nombre d’axes
 fi : Avance de coupe dans le sens tangentiel de chaque axe ou transversalrapide
 Fact : Avance réelle affichée
 L’unité d’affichage : mm/mn (en métrique)Pouce/mn (en pouce, deux chiffres après le pointdécimal sont visualisés.)
 L’avance suivant l’axe PMC peut être omis en mettant à 1 le paramètrenº 3105#1 (PCF).
 Dans le cas de l’avance par tour et du filetage, l’avance réelle affichée estl’avance en millimètre par minute et non pas l’avance par tour.
 11.1.5����� �� �������
 ����
 �������
 ������������
 � ����� ������ ����
 � ����� �� �� �����
 ������ ����
 ������� ��� ����
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 Dans le cas d’un mouvement de l’axe rotatif, la vitesse est affichée enunités de deg/mn mais l’affichage sur l’écran est en unités du système demesure à ce moment.Par exemple, lorsque l’axe rotatif tourne de 50 deg/mn, l’écran affiche :0,50 POUCES/M.
 L’écran de vérification de programme affiche aussi l’avance réelle.
 � ������� �� �� �������
 ����� �� ������ �� �����
 �������
 � ������� �� �� �������
 ����� �� ������ ���
 ������� ����
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 Le temps de fonctionnement, le temps de cycle, et le nombre de piècesusinées sont affichés sur les écrans d’affichage de position courante.
 Procédure pour afficher le temps de fonctionnement et le nombre de pièces sur l’écrandes positions actuelles
 1 Appuyez sur la touche de fonctionPOS pour afficher l’écran de
 position courante.
 MEM STRT MTN *** 09:06:35[ ABSOLU ] [ RELATI ] [ TOUT ] [ MANI ] [ OPR ]
 PIECE COMPT 5TEMPS OPER 0H15M TEMPS CYCL 0H 0M38SF.PRE 3000 MM/M S 0 T0000
 POSITION PRESENTE (RELATIVE) O1000 N00010
 X 123.456Y 363.233Z 0.000
 Le nombre de pièces usinées (PART COUNT), temps defonctionnement (RUN TIME), et le temps de cycle (CYCLE TIME)sont affichés sous la position courante.
 Indique le nombre de pièces usinées. Ce nombre est incrémenté à chaquefois qu’un code M02, M30, ou un code M spécifié dans le paramètre 6710est exécuté.
 Indique le temps total de fonctionnement en opération automatique, enexcluant les temps d’arrêt et les arrêts par arrêt des avances.
 Indique le temps de cycle d’une opération en automatique, excluant lesarrêts et les arrêts par arrêt des avances. Ce temps est automatiquementremis à O lorsque départ cycle est appuyé après une RAZ. Il est aussiremis à 0 à la mise hors tension de la CNC.
 Les détails du temps de fonctionnement et du nombre de pièces usinéessont visualisés sur l’écran de définition. Voir sous-section 11.4.5.
 Le nombre de pièces usinées et le temps de fonctionnement ne peuventpas être définis sur l’écran d’affichage de position courante. Ils peuventl’être en utilisant les paramètres nº 6711, 6751 et 6752 ou l’écran dedéfinition.
 Le bit 0 du paramètre nº 6700 (PCM) est utilisé pour spécifier si le nombrede pièces usinées est incrémenté à chaque fois qu’un code M02, M30 ouun code M spécifié dans le paramètre nº 6710 est exécuté, ou seulementà chaque fois que le code M spécifié dans le paramètre nº 6710 est exécuté.
 11.1.6��������� �" !��� ��
 ����!��������! �! �"
 ������ �� ��$��
 ���%�"��
 �#�����!���
 � PIECE COMPT (comptage de pièces)
 � �� � ��
 �������������
 � �� � �� ����
 � ��������� "� ���"!��
 %����
 � �%����!��� ��
 �����$!��
 � Augmentation dunombre de piècesusinées
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 L’indicateur de charge de chaque servomoteur et de la broche sérielle peutêtre affiché lorsque le paramètre nº 3111#5 (OPM) est mis à 1. La lecturede l’indicateur de vitesse peut aussi être affichée pour la broche sérielle.
 Procédure pour afficher l’écran de contrôle de fonctionnement
 1 Appuyez sur la touche de fonction POS pour afficher l’écran de
 position courante.
 2 Appuyez sur la touche de menu continu .
 3 Appuyez sur la touche [MONI] .
 X : * * * 80% S1 : 201%
 Y : * * * * * 0% (TACHYMETRE RPM)
 Z : * * * * * 0% S1 : * * * 1500
 MONIT. D’EXPLOIT. O0001 N00001 (CMPT CHARG)
 [
 MEM STRT MTN *** 09:06:35[ MONI ][ ][ ][ ][ ]
 PIECE COMPT 5TEMPS OPER 0H15M TEMPS CYCL 0H 0M38SF.PRE 3000 MM/M
 L’indicateur de charge peut être affiché pour 8 axes en définissant lesparamètres nº 3151 à 3158.Quand tous ces paramètres sont mis à ”0”, les données ne sont affichéesque jusqu’au troisième axe.
 Lorsque des broches sérielles sont utilisées, l’indicateur de charge etl’indicateur de vitesse peuvent être affichés pour la broche principaleuniquement.
 Le graphique en barre de l’indicateur de charge peut indiquer une chargede 200 % (seule une valeur est affichée pour la charge qui excède 200 %).Le graphique en barre de l’indicateur de vitesse indique la vitesse courantede la broche jusqu’à un maximum de 100 %.
 La lecture de l’indicateur de charge dépend de la définition des paramètresnº 2086 pour les axes et 4127 pour la broche.
 11.1.7����� �� �������
 �������
 ������������
 �������
 Explications
 � ����� �� � ��� ����
 � ����� ��� � ���
 �� ����
 � ����� ����
 � Compteur de charge
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 Bien que généralement l’indicateur de vitesse indique la vitesse dumoteur de broche, il peut aussi indiquer la vitesse de la broche lorsquele nº bit 6 du parametré nº 3111 (OPS) est mis à 1.La vitesse de broche à afficher pendant le contrôle de l’opération estcalculée d’après le régime du moteur de broche (voir la formuleci-dessous). La vitesse de broche peut donc être affichée pendant lecontrôle de l’opération, même si aucun codeur de position n’est utilisé.Néanmoins, pour afficher la vitesse de broche correcte, vous devez définirdans les paramètres nº 3741 à 3744 la vitesse de broche maximum dechaque engrenage (vitesse de la broche à chaque engrenage quand lemoteur de la broche tourne à la vitesse maximum).
 L’entrée des signaux d’embrayage et d’engrenage de la première brochesérie est utilisée pour déterminer l’engrenage qui est actuellementsélectionné. Contrôler l’entrée des signaux CTH1A et CTH2A enfonction des gammes choisies, d’après le tableau ci-dessous.
 Formule de calcul de la vitesse de broche à afficherVitesse de broche affichée pendant lecontrôle d’opération
 Régime du moteur de broche
 Régime maximum du moteur de broche
 Vitesse maximale × de la broche avec
 l’engrenage utilisé
 Le tableau ci-dessous donne la correspondance entre les signaux CTH1Aet CTH2A de sélection d’embrayage et de gamme utilisés pour définir lagamme utilisée, et les paramètres.
 CTH1A CTH2A ParamètreCaract.brochesérie
 0 0 = nº 3741 (vitesse de broche maximum avecgamme 1)
 Grande
 0 1 = nº 3742 (vitesse de broche maximum avecgamme 2)
 Moyen-nementgrande
 1 0 = nº 3743 (vitesse de broche maximum avecgamme 3)
 Moyen-nementbasse
 1 1 = nº 3744 (vitesse de broche maximum avecgamme 4)
 Basse
 Le régime du moteur de broche et la vitesse de la broche peuvent êtreaffichés, pendant le contrôle de l’opération, seulement pour la premièrebroche série et l’axe de commutation de broche de la première brochesérie. L’affichage n’est pas possible pour la seconde broche.
 Si la valeur d’un indicateur de charge dépasse 100 %, le graphique à barresdevient violet.
 � ���������
 � ������ �� ��� �
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 Cette section décrit les écrans affichés en appuyant sur la touche de
 fonction PROG en mode MEMOIRE ou en mode IMD. Les quatre
 premiers écrans de ceux indiqués ci-dessous affichent l’état d’exécutiondu programme en mode MEMOIRE ou en mode IMD, et le dernier afficheles valeurs des commandes en mode IMD :
 1. Ecran d’affichage du contenu du programme2. Ecran d’affichage du bloc en cours3. Ecran d’affichage du bloc suivant4. Ecran de contrôle du programme5. Ecran des programmes du mode IMD
 La touche de fonction PROG peut également être actionnée en mode
 MEMOIRE pour afficher l’écran de redémarrage du programme et l’écrande planification.Voir III-4.5 pour l’écran de redémarrage du programme.Voir III-4.6 pour l’écran de planification.
 11.2ECRANS AFFICHESPAR LA TOUCHE DEFONCTION (EN
 MODE MEMOIRE OU IMD)
 PROG
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 Affiche le programme en cours d’exécution en mode mémoire ou en modeIMD.
 Procédure pour afficher le contenu d’un programme
 1 Appuyez sur la touche de fonction PROG pour afficher l’écran
 programme.
 2 Appuyez sur la touche de sélection de chapitre [PROGRM] .Le curseur est placé sur le bloc en cours d’exécution.
 > _ S 0 T0000MEM STRT *** 16:05:59[ PROGRM ][ VERIF. ][ ACTUEL ][ SUIVNT ][ (OPR) ]
 O2000 ;N100 G92 X0 Y0 Z70. ;N110 G91 G00 Y-70. ;N120 Z-70. ;
 N140 G41 G03 X-17.5 Y17.5 R17.5 ;N150 G01 X-25. ;N160 G02 X27.5 Y27.5 R27.5N170 G01 X20. ;N180 G02 X45. Y45. R45. ;
 PROGRAMME O2000 N00130
 N130 G42 G39 I-17.5
 Le contenu du programme est affiché dans la moitié droite de l’écran ousur la totalité de l’écran (permute à chaque appui de la toucheprogrammable [PRGRM]).
 PROGRAMME O0006 N00000
 �
 O0003 ;G65 H01 P#2001 O0 ;G65 H01 P#2014 O0 ;G65 H01 P#2110 O0 ;G04 P2000 ;G04 P2000 ;G04 P2000 ;G65 H01 P#2001 O50000 ;G65 H01 P#2014 O60000 ;G65 H01 P#2110 O30000 ;G04 P2000 ;G04 P2000 ;G04 P2000 ;G65 H02 P#2001 O#2001 R3 ;G65 H03 P#2014 O15000 R#2014 ;G65 H04 P#2110 O3 R#2110 ;
 G65 H01 P#100 O#3901 ;G65 H01 P#101 O#3902 ;G65 H01 P#3901 O#102 ;G65 H01 P#3902 O#103 ;G04 P5000 ;G04 P5000 ;G04 ;G65 H01 P#100 O#4001 ;G65 H01 P#101 O#4002 ;/ G65 H01 P#102 O#4003 ;G65 H01 P#103 O#4004 ;G65 H01 P#104 O#4005 ;G65 H01 P#105 O#4006 ;G65 H01 P#106 O#4007 ;G65 H01 P#107 O#4008 ;G65 H01 P#108 O#4009 ;
 EDIT **** *** *** 07:12:55
 ����
 �
 ����↑ ���� ↓ ����
 11.2.1���� ������� � �
 ������ � ��� �����
 Explications
 � ����� ������� � � ��
 ������ ��� ���������
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 Affiche le bloc en cours d’exécution en mode MEMOIRE et en modeIMD et les données modales.
 Procédure pour activer l’écran d’affichage du bloc actuel
 1 Appuyez sur la touche de fonctionPROG .
 2 Appuyez sur la touche de sélection de chapitre [ACTUEL ].Le bloc en cours d’exécution et les données modales sont affichés.L’écran peut afficher jusqu’à 22 codes G modaux et jusqu’à 11 codesG spécifiés dans le bloc en cours.
 > _ S 0 T0000MEM STRT *** 16:05:59[ PROGRM ][ VERIF. ][ ACTUEL ][ SUIVNT ][ (OPR) ]
 (ACTUEL) (MODAL)
 G01 X 17.500 G67 G01 F 2000G17 F 2000 G54 G17G41 H 2 G64 G91G80 G69 G22
 G15 G94G40 .1 G21 H 2 DG25 G41
 G49 TG80G98 SG50
 PROGRAMME O2000 N00130
 L’écran d’affichage du bloc actuel n’existe pas avec l’unité d’affichage de12 touches programmables. Appuyez sur la touche [PROGRM] pourafficher le programme sur la moitié de droite de l’écran. Le bloc en coursd’exécution est indiqué par le curseur. Les données modales sont affichéessur la gauche de l’écran. L’écran peut afficher jusqu’à 18 codes G modaux.
 POSITION PRESENTE(ABSOLU)
 X 0.000Y 0.000Z 30.000
 ��� �� � � �� � �
 ��� �� ��
 ��� � � ��� �
 ��� ��� �� � � �
 �� �� ��
 ��� ��� � ����
 ���� �
 O3001 N00000
 F 0
 ������ ������ ���� ������ ��� �����
 PROGRAMMEO3001 ;G40 ;G49 M06 T9 ;G0 G54 G90 X0 Y0 ;G43 Z30. H5 S6000 M3 ;M0 ;X17.5 Y-22 ;Z-6.5 ;G10 P11 R0.995 F500 ;M30 ;%
 >_ MEM **** *** *** 07:07:40
 �
 (MODAL)
 MM/MIN
 11.2.2���� ���  ����� ��
 �� �� ����
 ��������
 Explications
 � ����� ���  ����� �� ��
 ������ ������������
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 Affiche le bloc en cours d’exécution et le bloc suivant à exécuter en modeMEMOIRE ou en mode IMD.
 Procédure pour activer l’écran d’affichage du bloc suivant
 1 Appuyez sur la touche de fonction PROG menu suivant.
 2 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre [SUIV] .Le bloc en cours d’exécution et le bloc suivant à exécuter sontaffichés.L’écran peut afficher jusqu’à 11 codes G spécifiés dans le bloc encours et jusqu’à 11 codes G spécifiés dans le bloc suivant.
 > _ S 0 T0000MEM STRT *** 16:05:59[ PROGRM ][ VERIF. ][ ACTUEL ][ SUIVNT ][ (OPR) ]
 G01 X 17.500 G39 I -17.500G17 F 2000 G42G41 H 2G80
 (ACTUEL) (SUIV)
 PROGRAMME O2000 N00130
 11.2.3����� ��� ���� ��
 ���� �� ����
 ��������
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 Affiche le programme en cours d’exécution en mode MEMOIRE, laposition courante de l’outil, et les données modales.
 Procédure pour activer l’écran de contrôle du programme
 1 Appuyez sur la touche de fonction PROG .
 2 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre[VERIF.] .Le programme en cours d’exécution, la position courante de l’outilet les données modales sont affichés.
 > _ S 0 T0000MEM STRT *** 16:05:59[ PROGRM ][ VERIF. ][ ACTUEL ][ SUIVNT ][ (OPR) ]
 O0010G92 G90 X100. Y200. Z50. ;G00 X0 Y0 Z0 ;G01 Z250. F1000 ;(ABSOLU)(RESTE) G00 G94 G80X 0.000 X 0.000 G17 G21 G98Y 0.000 Y 0.000 G90 G40 G50Z 0.000 Z 0.000 G22 G49 G67
 BH M
 T DF S
 PROGRAMME O2000 N00130
 L’écran affiche jusqu’à quatre blocs du programme en cours, à partir dubloc en cours d’exécution. Ce dernier bloc est affiché en vidéo inverse.En mode DNC, cependant, seuls trois blocs peuvent être affichés.
 La position dans le système de coordonnées pièce ou dans le système decoordonnées relatives et la distance restante à faire sont affichées. Lespositions absolues et les positions relatives sont commutées par lestouches programmables [ABSOLU] et [RELATI] . Dans le cas où il y a sixaxes ou plus, lorsque la touche programmable [ABSOLU] est appuyée, ily a commutation entre les coordonnées absolues du premier au cinquièmeet celles du sixième axe et les suivants. Lorsque la touche programmable[RELATI] est appuyée, il y a commutation des coordonnées relatives dela même façon.
 Jusqu’à 12 codes G modaux peuvent être affichés.
 En mode automatique, la vitesse courante, SACT, et le nombre derépétitions sont affichés. La question entrée de touche (>_) est indiquéeautrement.
 11.2.4����� �� ������ � ��
 ��������
 ���������
 Explications
 � ������ �� ��������
 � ������ ��  � ��������
 �����  �
 � Codes G modaux
 � Affichage en modeautomatique
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 Si le bit 2 (PCT) du paramètre nº 3108 est à 1, les codes T spécifiés à l’aidede PMC (HD.T/NX.T) s’affichent au lieu de ceux spécifiés par leprogramme. Il faut se reporter au manuel de programmation du PMC deGE FANUC (B-61863E) pour les détails concernant HD.T/NX.T.
 Il n’existe pas d’écran de contrôle du programme pour l’unité d’affichageà 12 touches programmables. Appuyez sur la touche [PROGRM] pourafficher le programme sur la moitié de droite de l’écran. Le bloc en coursd’exécution est indiqué par le curseur. La position courante de l’outil estaffichée sur la gauche de l’écran.L’écran peut afficher jusqu’à 18 codes G modaux.
 POSITION PRESENTE(ABSOLU)
 X 0.000Y 0.000Z 30.000
 ��� �� � � �� � �
 ��� �� ��
 ��� � � ��� �
 ��� ��� �� � � �
 �� �� ��
 ��� ��� � ����
 ���� �
 O3001 N00000
 F 0
 ������ ������ ���� ������ ��� �����
 PROGRAMMEO3001 ;G40 ;G49 M06 T9 ;G0 G54 G90 X0 Y0 ;G43 Z30. H5 S6000 M3 ;M0 ;X17.5 Y-22 ;Z-6.5 ;G10 P11 R0.995 F500 ;M30 ;%
 >_ MEM **** *** *** 07:07:40
 �
 (MODAL)
 MM/MIN
 � Codes T
 � ����� ������ �� ��
 ���� � ������������
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 Affiche le programme entré en mode IMD ainsi que les données modales.
 Procédure pour activer l’écran des programmes pour fonctionnement en IMD
 1 Appuyez sur la touche de fonction PROG .
 2 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre [IMD] .Le programme entré en mode IMD et les données modales sontaffichés.
 O0000 G00 X100.0 Z200.0 ;M03 ;G01 Z120.0 F500 ;M98 P9010 ;G00 Z0.0 ;%
 G00 G90 G94 G40 G80 G50 G54 G69G17 G22 G21 G49 G98 G67 G64 G15 H M T D F S
 PROGRAMME (IMD) O2000 N00130
 PROGRAMME
 Données modales
 > _ S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[ PRGRM ][ IMD ][ ACTUEL ][ SUIVNT ][ (OPR) ]
 Voir section III–4.2 fonctionnement en mode IMD.
 Lorsque le bit 7 du le paramètre nº 3107 (MDL) est mis à 1, les donnéesmodales sont affichées; Il est possible d’afficher jusqu’à 16 codes Gmodaux. Le contenu du programme est néanmoins affiché dans la moitiédroite de l’écran et les données modales dans la moitié gauche, quelle quesoit la valeur de ce paramètre.
 En mode automatique, la vitesse courante, SACT, et le nombre derépétitions sont affichés. La question entrée de touche (>_) est indiquéeautrement.
 11.2.5����  �� ��������
 �� ��� ���
 Procédure
 Explications
 � ��� ���
 � ��  �� ������
 � Affichage en mode IMDautomatique
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 Cette section décrit les écrans que vous activez en appuyant sur la touche
 de fonction PROG en mode EDIT. La touche de fonction PROG en mode
 EDIT peut afficher l’écran d’édition de programme et l’écran de labibliothèque (affichage de la mémoire utilisée et une liste de
 programmes). En appuyant sur la touche de fonction PROG en mode EDIT
 il est aussi possible d’afficher l’écran de programmationconversationnelle graphique et l’écran du répertoire de la disquette. VoirIII–9 et 10 pour l’écran d’édition de programme et l’écran deprogrammation conversationnelle graphique. Voir chapitre III–8 pourl’écran du répertoire de la disquette.
 Affiche le nombre de programmes mémorisés, la mémoire utilisée, et uneliste de programmes enregistrés.
 Procédure pour afficher la mémoire utilisée et une liste de programmes
 1 Sélectionnez le mode EDIT.
 2 Actionnez la touche de fonction PROG .
 3 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre [DIR] .
 > _ S 0 T0000EDIT **** *** *** 16:05:59[ PROGRM ][ DIR ][ ][ C.A.P. ][(OPR)]
 PROGRAM (NUM.) MEMOIRE (CHAR.) PRIS: 60 3321 LIB.: 2 429
 O0010 O0001 O0003 O0002 O0555 O0999O0062 O0004 O0005 O1111 O0969 O6666O0021 O1234 O0588 O0020 O0040
 CATALOG PROGRAMME (GROUPE) O0001 N00010
 11.3ECRANS AFFICHESA L’AIDE DE LATOUCHE DEFONCTION (EN MODED’EDITION)
 PROG
 11.3.1Affichage de lamémoire utilisée et dela liste desprogrammes
 ���������
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 PROGRAMME (NUM.) PRISPROGRAMME (NUM.) PRIS : Le nombre de programmes enregistrés (y
 compris les sous-programmes)
 LIBRE : Le nombre de programmes pouvant encore être mémorisés
 MEMOIRE UTILISEEZONE UTILISEE : La quantité de mémoire où sont
 enregistrées des données (en nombre decaractères).
 LIBRE : La quantité de mémoire pouvant encoreêtre utilisée (Indiquée en nombre de caractères).
 Le números des programmes enregistrés sont affichés.Il est possible d’afficher également les noms des programmes en donnantla valeur 1 au paramètre NAM (nº 3107#0).
 PROGRAMME (NUM.) MEMOIRE (CHAR.) PRIS: 60 3321 LIB.: 2 429
 O0001 (MACRO-GCODE.MAIN)O0002 (MACRO-GCODE.SUB1)O0010 (TEST-PROGRAM.ARTHMETIC NO.1)O0020 (TEST-PROGRAM.F10-MACRO)O0040 (TEST-PROGRAM.COMP.)O0050O0100 (INCH/MM CONVERT CHECK NO.1)O0200 (MACRO-MCODE.MAIN)
 > _EDIT **** *** *** 16:05:59[ PRGRM ] [ DIR ] [ ] [ ] [ (OPR) ]
 CATALOG PROGRAMME (GROUPE) O0001 N00010
 Il faut toujours entrer le nom du programme entre parenthèses tout de suiteaprès le numéro. Il est possible d’utiliser jusqu’à 31 caractères pournommer un programme entre parenthèses. Si plus de 31 caractères sontutilisés, les caractères en trop ne sont pas affichés.Seul le numéro du programme est affiché dans le cas où il n’y a pas denom.
 �∆∆∆∆…∆�� �
 �� ��� � ������   ��  � ������   � ��� �  �� ����������
 ����
 La série du logiciel du système est affichée.Elle est utilisée pour la maintenance. L’utilisateur n’est pas concerné parcette information.
 Les programmes sont affichés dans l’ordre dans lequel ils ont étéenregistrés. Cependant, si le paramètre nº 3107#4 (SOR) est à 1, lesprogrammes sont affichés dans l’ordre des numéros en commençant parle plus petit.
 Explications
 � Détails de mémoireutilisée
 � ���� � ��� ������� �
 ��������
 � ��� �� �������
 � ���� ��  ����
 � Ordre d’affichage desprogrammes sur la liste
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 Lorsqu’aucun programme n’a été effacé de la liste, chaque programme estenregistré à la fin de la liste.Si certains programmes de la liste sont effacés, puis un nouveauprogramme est enregistré, le nouveau est inséré dans l’emplacement videdans la liste crée par les programmes effacés.
 Exemple) Lorsque le bit 4 (SOR) du paramètre 3107 est à 0
 1. Après avoir effacé tous les programmes, les programmes O0001, O0002,O0003, O0004, et O0005 sont enregistrés dans cet ordre.La liste des programmes est affichée comme suit :O0001, O0002, O0003, O0004, O0005
 2. O0002 et O0004 sont effacés. La liste des programmes est affichée commesuit :O0001, O0003, O0005
 3. Le programme O0009 est enregistré. La liste des programmes estaffichée comme suit :O0001, O0009, O0003, O0005
 � Ordre dans lequel lesprogrammes sontenregistrés
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 En plus de la liste normale des numéros et noms des programmes CNCstockés en mémoire, les programmes peuvent être listés en unités degroupe, selon le produit à usiner, par exemple.
 Pour affecter des programmes CNC au même groupe, affecter les nomsde ces programmes, en commençant chaque nom par la même chaîne decaractères.
 En recherchant une chaîne de caractères spécifique parmi les noms deprogramme, les numéros et noms de programme de tous les programmesayant des noms incluant cette chaîne sont listés.
 Procédure pour afficher une liste de programmes pour un groupe spécifié
 1 Entrez EDIT ou le mode édition en temps masqué.
 2 Appuyez sur la touche de menu continu PROG .
 3 Actionnez la touche de fonction PROG ou la touche programmable
 [DIR] pour afficher la liste des programmes.
 > _EDIT **** *** *** *** 16:52:13[ PRGRM ][ DIR ][ ][ ][(OPR)]
 PROGRAMME (NUM.) MEMOIRE (CHAR.) PRIS: 60 3321 LIB.: 2 429
 O0020 (GEAR-1000 MAIN)O0040 (GEAR-1000 SUB-1)O0060 (SHAFT-2000 MAIN)O0100 (SHAFT-2000 SUB-1)O0200 (GEAR-1000 SUB-2)O1000 (FRANGE-3000 MAIN)O2000 (GEAR-1000 SUB-3)O3000 (SHAFT-2000 SUB-2)
 CATALOG PROGRAMME (GROUPE) O0001 N00010
 4 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] .
 5 Appuyez sur la touche programmable [GROUPE] .
 6 Appuyez sur la touche programmable [NOM] .
 7 Entrez la chaîne de caractères correspondant au groupe pour lequelune recherche doit être effectuée, en utilisant les touches IMD. Il n’y apas de restrictions imposées quant à la longueur du nom d’unprogramme. Notez, cependant, que la recherche est effectuée, baséesur les 32 premiers caractères.
 Exemple: Pour rechercher les programmes CNC ayant des nomscommençant par la chaîne de caractères ”GEAR-1000”,entrer ce qui suit :>GEAR-1000*_
 11.3.2Affichage de la listedes programmes d’ungroupe spécifié
 ���������
 PREPRO RECH O GROUPE
 (NOM ) GRP–PR
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 8 Le fait d’appuyer sur la touche de fonction programmable [EXEC]affiche l’écran de liste de programmes du groupe, avec tous lesprogrammes dont le nom comprend la chaîne de caractères spécifiée.
 > _EDIT **** *** *** *** 16:52:13[ PRGRM ][ DIR ][ ][ ][(OPR)]
 PROGRAMME (NUM.) MEMOIRE (CHAR.) PRIS: 60 3321 LIB.: 2 429
 O0020 (GEAR-1000 MAIN)O0040 (GEAR-1000 SUB-1)O0200 (GEAR-1000 SUB-2)O2000 (GEAR-1000 SUB-3)
 CATALOG PROGRAMME (GROUPE) O0001 N00010
 [Ecran de liste de programmes de groupe affiché lorsqu’une recherche est effectuée pour ”GEAR–1000*”]
 Lorsqu’une liste de programmes comprend deux pages ou plus, lespages peuvent être changées en utilisant une touche de page.
 Dans l’exemple ci-dessus, l’astérisque (*) ne doit pas être omis.L’astérisque indique une chaîne de caractères arbitraire (spécificationcaractère à tout faire).
 ”GEAR–1000*” indique que les neuf premiers caractères des noms deprogramme cibles doivent être ”GEAR–1000”, suivis par une chaîne decaractères arbitraire. Si seul ”GEAR–1000” est entré, une recherche esteffectuée seulement pour les programmes CNC ayant le nom de neufcaractères ”GEAR–1000”.
 Un point d’interrogation (?) peut être utilisé pour spécifier un seulcaractère arbitraire. Par exemple, entrer ”????-1000” permet d’effectuerune recherche pour les programmes dont le nom commence par quatrecaractères arbitraires, suivis de ”-1000”.
 EXEC
 Explications
 � * et?
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 [Exemple d’utilisation des caractères à tout faire](Chaîne de caractères entrée) (Groupe pour lequel la recherche sera
 effectuée)(a) “*” Programmes CNC ayant n’importe quel
 nom(b) “*ABC” Programmes CNC ayant des noms se
 terminant par ”ABC”(c) “ABC*” Programmes CNC ayant des noms
 commençant par ”ABC”(d) “*ABC*” Programmes CNC ayant des noms
 comprenant ”ABC”(e) “?A?C” Programmes CNC ayant un nom de
 quatre caractères, dont les second et quatrième caractères sont A et C, respectivement
 (f) “??A?C” Programmes CNC ayant un nom de cinqcaractères, dont les troisième et cinquième caractères sont A et C, respectivement
 (g) “123*456” Programmes CNC ayant des noms qui commencent par ”123” et se terminent par”456”
 S’il n’y a pas de programme trouvé à la suite d’une recherche pour unechaîne de caractères entrée, un message d’avertissement ”DONNEESNON TROUVEES” est affiché sur l’écran de liste de programmes.
 Une liste de programmes de groupe, générée par une recherche, estconservée jusqu’à ce que l’alimentation soit coupée ou jusqu’à ce qu’uneautre recherche soit effectuée.
 Après avoir changé l’écran de liste de programmes de groupe pour unautre écran, le fait d’appuyer la touche de fonction programmable[PR-GRP] (affichée à l’étape 6) affiche de nouveau l’écran de liste deprogrammes de groupe, sur laquelle les noms de programme, du groupeprécédemment recherché, sont listés. L’utilisation de cette toucheprogrammable élimine la nécessité d’entrer à nouveau la chaîne decaractères concernée pour afficher à nouveau les résultats de la rechercheaprès le changement d’écran.
 Supposons que les programmes principaux et les sous-programmesd’usinage d’un pignon, dont le numéro pièce est 1000, aient tous des nomsqui comprennent la chaîne de caractères ”GEAR-1000”. Les numéros etles noms de ces programmes peuvent être listés en recherchant, parmi lesnoms des programmes CNC, la chaîne de caractères ”GEAR-1000”. Cettefonction facilite la gestion des programmes CNC stockés dans unemémoire de grande capacité.
 � Lorsque la chaîne decaractères spécifiée nepeut être trouvée
 � Conservation du groupepour lequel unerecherche a été effectuée
 � Groupe pour lequel uneprécédente recherche aété effectuée
 ��������
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 Appuyez sur la touche fonction COMP.REGLAGE pour afficher les valeurs des
 correction d’outils ou d’autres données.Cette section décrit la procédure d’affichage ou de définition des donnéessuivantes :
 1. Valeurs des corrections d’outils2. Définitions3. Temps de fonctionnement et le comptage des pièces4. Valeurs des décalage des origines pièce5. Variables communes des macro-clients6. Menu de profil et données de profil7. Pupitre software opérateur8. Données de gestion de durée de vie des outils
 Cette section décrit aussi la mesure des longueurs d’outils et la fonctioncomparaison des numéros de séquence et arrêt.Le menu des profils, les données de profil, le pupitre software opérateur,et la gestion de la durée de vie des outils dépendent des spécifications duconstructeur de la M.O. Pour plus de détails il faut se reporter au manueldu constructeur de la M.O.
 11.4ECRANS AFFICHESA L’AIDE DE LA TOUCHE DE FONCTION
 COMP.REGLAGE
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 Les valeurs de correction d’outils, les valeurs de compensation delongueur, et les valeurs de compensation du rayon sont spécifiées par descodes D ou des codes H dans le programme. Les valeurs de compensationcorrespondantes aux codes D et H sont affichées et entrées sur cet écran.
 Procédure de définition et d’affichage de la valeur de correction de l’outil
 1 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 En contrôle de 2 trajectoires, choisir grâce au sélecteur le porte-outilspour lequel des données de compensation d’outil doivent êtreaffichées.
 2 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre
 [COMP.] ou appuyez plusieurs fois sur la touche de fonction COMP.REGLAGE
 jusqu’à ce que l’écran des compensations d’outil soit affiché.Cet écran varie selon le type de la mémoire de correctiond’outils.
 Mémoire A de correction d’outils
 > _ IMD **** *** *** 16:05:59[ COMP. ] [ REGLAG ] [ TRAVAI ] [ ] [ (OPR) ]
 DECALAGE O0001 N00000 NO. DONNEES NO. DONNEES 001 1.000 009 0.000 002 –2.000 010 –7.500 003 0.000 011 12.000 004 5.000 012 –20.000 005 0.000 013 0.000 006 0.000 014 0.000 007 0.000 015 0.000 008 0.000 016 0.000POSITION ACTUELLE (RELATIVE) X 0.000 Y 0.000 Z 0.000
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ COMP. ] [ REGLAG ] [ ] [ ] [ (OPR) ]
 COMP– O0001 N00000NO. GEOM(H) USURE(H) GEOM(D) USURE(D)001 10.000 0.000 0.000 0.000
 002 –1.000 0.000 0.000 0.000 003 0.000 0.000 0.000 0.000 004 20.000 0.000 0.000 0.000 005 0.000 0.000 0.000 0.000 006 0.000 0.000 0.000 0.000 007 0.000 0.000 0.000 0.000 008 0.000 0.000 0.000 0.000POSITION ACTUELLE (RELATIVE) X 0.000 Y 0.000 Z 0.000
 Mémoire C de correction d’outils
 11.4.1��������� �� ������
 ��  � �� ��� ��
 ���������� ��  �����
 ���������
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 3 A l’aide des touches page et curseur, placez le curseur sur la valeur decompensation à définir ou à changer, ou entrez le numéro ducorrecteur dont la valeur doit être définie ou changée et appuyez sur latouche programmable [RECHNO] .
 4 Pour définir une valeur de compensation, entrez-la et appuyez sur latouche programmable [ENTREE] . Pour changer la valeur de lacompensation, entrez une valeur à ajouter à la valeur actuelle (unevaleur négative pour diminuer la valeur actuelle) et appuyez sur latouche programmable [+ENTR] . Ou, composez une nouvelle valeuret appuyez sur la touche programmable [ENTREE] .
 Le point décimal peut être utilisé lors de l’entrée des valeurs decompensation.
 Un appareil extérieur d’entrée/sortie peut être utilisé pour entrer ou sortirune valeur de décalage d’outil. Voir III-8. Une valeur de compensation delongueur peut être définie en mesurant l’outil comme décrit dans lasous-section suivante.
 Les différentes mémoires de corrections d’outils sont classées comme suit
 Mémoire A de correction d’outilLes codes D et H sont traités de la même façon. Les corrections degéométrie et les corrections d’usure sont aussi traitées de la mêmefaçon.
 Mémoire B de correction d’outilLes codes D et H sont traités de la même façon. Les corrections degéométrie et les corrections d’usure sont traitées différemment.
 Mémoire C de correction d’outilLes codes D et H sont traités différemment. Les corrections degéométrie et les corrections d’usure sont traitées différemment.
 L’entrée des valeurs de correction d’outil peut être inhibée si les bits 0(WOF) et 1 (GOF) du paramètres nº 3290 sont mis à 1. (ne s’applique pasà la mémoire A). Ensuite, l’entrée des valeurs de correction d’outil peutêtre inhibée en IMD pour une plage spécifiée de numéros de correcteurs.Le premier numéro de correction pour lequel l’entrée d’une valeur estinterdite est défini dans le paramètre nº 3294. Le nombre de numéros decorrection, à partir du premier numéro spécifié, pour lequel l’entrée d’unevaleur est interdite, est défini dans le paramètre nº 3295.Les valeurs d’entrée consécutives sont définies de la manière suivante:
 1) Lorsque des valeurs sont entrées dans des correcteurs, en partant d’unnuméro dont la définition n’est pas inhibée jusqu’à un numéro dont ladéfinition est inhibée, un message d’avertissement est émis et lesvaleurs ne sont entrées que dans ceux dont la définition n’est pasinhibée.
 2) Lorsque des valeurs sont entrées dans des correcteurs en commençantpar un numéro dont la définition est inhibée, un message est émis, etaucune valeur n’est définie.
 Explications
 � ����� �� ����� ������
 � ���� ������ �
 ���������
 � ������ � ���������
 �  �����
 � Désactivation de l’entréedes valeurs decompensation
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 COMP.
 NO. DONNEES NO. DONNEES 001 0.000 017 0.000 002 0.000 018 0.000 003 0.000 019 0.000 004 0.000 020 0.000 005 0.000 021 0.000 006 0.000 022 0.000 007 0.000 023 0.000 008 0.000 024 0.000 009 0.000 025 0.000 010 0.000 026 0.000 011 0.000 027 0.000 012 0.000 028 0.000 013 0.000 029 0.000 014 0.000 030 0.000 015 0.000 031 0.000 016 0.000 032 0.000
 >_IMD **** *** *** 20:45:00
 O0000 N00000
 X-12345.678Y-12345.678Z-12345.678A-12345.678
 POSITION PRESENTE (RELATIF)
 ����������
 Mémoire A de correction d’outil
 Mémoire C de correction d’outil
 COMP.
 (lLONGUEUR) (RAYON) POSITION PRESENTE
 NO. GEOM USURE GEOM USURE (RELATIVE) 001 0.000 0.000 0.000 0.000 X 0.000 002 0.000 0.000 0.000 0.000 Y 0.000 003 0.000 0.000 0.000 0.000 Z 0.000 004 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000 005 0.000 0.000 0.000 0.000 B 0.000 006 0.000 0.000 0.000 0.000 C 0.000 007 0.000 0.000 0.000 0.000 7 0.000 008 0.000 0.000 0.000 0.000 8 0.000 009 0.000 0.000 0.000 0.000 010 0.000 0.000 0.000 0.000 011 0.000 0.000 0.000 0.000 012 0.000 0.000 0.000 0.000 013 0.000 0.000 0.000 0.000 014 0.000 0.000 0.000 0.000 015 0.000 0.000 0.000 0.000 016 0.000 0.000 0.000 0.000>_
 IMD **** *** *** 20:45:00
 ����� �����
 (OPR)�RGLAGE
 Mémoire C de correction d’outil
 COMP.
 � Unité d’affichage à 12touches programmables
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 La longueur des outils peut être mesurée et enregistrée comme valeur decompensation de longueur en déplaçant l’outil de référence et l’outil àmesurer jusqu’à ce qu’il touche un point spécifié de la machine (ou pièce).
 La longueur de l’outil peut être mesurée suivant les axes X, Y et Z.
 Procédure de mesure de la longueur de l’outil
 1 Déplacez l’outil de référence en manuel jusqu’à ce qu’il touche laposition E spécifiée de la machine (ou de la pièce).
 2 Actionnez la touche de fonction POS plusieurs fois jusqu’à ce que
 l’écran de la position courante avec les coordonnées relatives soitaffiché.
 INC **** *** *** 09:06:35[ ABSOLU ] [ RELATI ] [ TOUT ] [ MANI ] [ OPR ]
 POSITION PRESENTE (RELATIF) O1000 N00010
 PIECE COMPT 5TEMPS OPER 0H15M TEMPS CYCL 0H 0M38SF. PRE 3000 MM/M S 0 T0000
 X 123.456Y 363.233Z 0.000
 3 Mettez à 0 la coordonnée relative de l’axe Z (voir sous-sectionIII-11.1.2 pour les détails).
 4 Appuyez plusieurs fois sur la touche de fonction COMP.REGLAGE jusqu’à ce que
 l’écran de compensation d’outils soit affiché.
 5 Déplacez l’outil à mesurer en manuel jusqu’à ce qu’il touche la mêmeposition spécifiée. La différence entre la longueur de l’outil deréférence et celle de l’outil à mesurer est affichée en coordonnéerelative sur l’écran.
 6 Placez le curseur sur le numéro du correcteur de l’outil concerné (lecurseur peut être déplacé de la même façon que pour les valeurs decompensation d’outil).
 7 Appuyez sur la touche d’adresse Z .
 Si X , ou Y est appuyé au lieu de Z , la valeur de la
 coordonnée relative de l’axe X ou de l’axe Y est entrée commecompensation de longueur d’outil.
 11.4.2������ �� �� � �����
 �� �� ���
 �� ������
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 8 Appuyez sur la touche programmable [INP.C.] . La valeur de lacoordonnée relative de l’axe Z est entrée et affichée comme valeur decompensation de longueur d’outil.
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 ÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Une position fixe connue
 Outil de référence
 La différence est définie commevaleur de compensation delongueur d’outil
 ENTR C
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 Des données telles que drapeau de contrôle TV et le code de perforationsont définies sur l’écran de définition. Sur cet écran, l’opérateur peut aussiautoriser/inhiber l’écriture des paramètres, autoriser/inhiber l’insertionautomatique des numéros de séquence en édition de programme, eteffectuer la définition de la fonction de comparaison de numéro deséquence et arrêt. Voir III-10.2 pour l’insertion automatique des numérosde séquence. Voir III–11.4.4 pour la fonction comparaison des numérosde séquence et arrêt. Cette sous-section décrit la procédure de définitiondes données.
 Procédure pour définir les données de définition
 1 Sélectionnez le mode IMD.
 2 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 3 Appuyez sur la touche programmable [REGLAG] pour afficherl’écran de définition des données. Cet écran comporte plusieurspages.
 Appuyez sur les touches pages PAGE
 , ou PAGE
 jusqu’à ce que l’écran
 désiré soit affiché. Un exemple d’écran de données de définition estillustré ci-dessous.
 > _ S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[ COMP. ] [ REGLAG ] [ TRAVAI ] [ ] [ (OPR) ]
 ECRITURE PARA = 1 (0:DISABLE 1:ENABLE)
 VERIF. TV = 0 (0:ARR 1:MA)
 CODE PERFO = 1 (0:EIA 1:ISO)
 UNITE D’ENTREE = 0 (0:MM 1:INCH)
 CANAL E/S = 0 (0-3:CHANNEL NO.)
 NO.DE SEQUENCE = 0 (0:ARR 1:MA)
 FORMAT DE RUBAN = 0 (0:NO CNV 1:F15)
 ARRET DE SEQ. = 0 (PROGRAM NO.)
 ARRET DE SEQ. = 0 (SEQUENCE NO.)
 REGLAGE (MANIABLE) O0001 N00000
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ COMP. ] [ REGLAG ] [ TRAVAI ] [ ] [ (OPR) ]
 REGLAGE (MANIABLE) X = 0 (:OFF 1:ON)REGLAGE (MANIABLE) Y = 0 (:OFF 1:ON)REGLAGE (MANIABLE) Z = 0 (:OFF 1:ON)
 11.4.3������� �� ���� ���
 � ����� ��
 �������� �
 Procédure
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 4 Déplacez le curseur sur l’article à modifier en utilisant les touches de
 curseur , , , ou sur la rubrique à changer.
 5 Tapez une nouvelle valeur et appuyez sur la touche programmable[ENTREE] .
 Autorisation/inhibition écriture paramètres.0 : Ecriture paramètre inhibée.1 : Ecriture paramètre autorisée.
 Contrôle TV effectué ou non0 : Pas de contrôle TV.1 : Contrôle TV effectué.
 Code de sortie des données par l’interface.0 : Sortie en code EIA.1 : Sortie en code ISO.
 Système de mesure en pouce ou en métrique.0 : Métrique1 : Pouce
 Sélection du canal E/S0 : Canal 01 : Canal 12 : Canal 23 : Canal 3
 Insertion automatique ou non du numéro de séquence en édition deprogramme en mode EDIT0 : Pas d’insertion automatique du numéro de séquence.1 : Insertion automatique du numéro de séquence.
 Conversion en format F15.0 : Pas de conversion de format de bande.1 : Conversion du format de bande.Voir II. PROGRAMMATION en format F15
 Placer le numéro de séquence avec lequel l’operation s’arrête à la placedu numero de séquence comparatif et stopper la function ainsi que lenuméro du programme anquel appartient le numéro de séquence.
 Marche/Arrêt image miroir pour chaque axe0 : Arrêt image miroir.1 : Marche image miroir.
 Les touches page PAGE
 , ou PAGE
 peuvent aussi être appuyées pour
 afficher l’écran de REGLAGE (MINUTERIE). Voir III–11.4.5 pour cetécran.
 Possibilités de définition
 � ECRITURE DEPARAMETRES
 � CONTROLE TV
 � REFERENCEPERFORATION
 � UNITE D’ENTREE
 � CANAL E/S
 � ARRET DE SEQUENCE
 � FORMAT DE BANDE
 � ���� �� �������
 � IMAGE MIROIR
 � Autres
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 Si un bloc contenant un numéro de séquence spécifié apparaît dans leprogramme en cours d’exécution, la CNC s’arrête en mode bloc à blocaprès exécution de ce bloc.
 Procédure pour définir la comparaison des numéros de séquence et l’arrê
 1 Sélectionnez le mode IMD.
 2 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE
 3 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre[REGLAG] .
 4 Appuyez sur la touche page PAGE
 , ou PAGE
 plusieurs fois jusqu’à ce
 que l’écran suivant soit affiché.
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ COMP. ] [ REGLAG ] [ TRAVAI ] [ ] [ (OPR) ]
 REGLAGE (MANIABLE) O0001 N00000
 ECRITURE PARA = 1 (0:DISABLE 1:ENABLE)TV CHECK = 0 (0:ARR 1:MA)PUNCH CODE = 1 (0:EIA 1:ISO)INPUT UNIT = 0 (0:MM 1:INCH)I/O CHANNEL = 0 (0–3:CHANNEL NO.)SEQUENCE NO. = 0 (0:OFF 1:ON)TAPE FORMAT = 0 (0:NO CNV 1:F10/11)SEQUENCE STOP = 0 (PROGRAM NO.)SEQUENCE STOP = 11 (SEQUENCE NO.)
 5 Dans ARRET DE LA SEQUENCE (NO. PROGRAMME), entrez lenuméro (1 à 9999) du programme qui contient le numéro de séquenceauquel le fonctionnement s’arrête.
 6 Dans ARRET DE LA SEQUENCE (NO. SEQUENCE), (cinqchiffres ou moins), entrez le numéro de séquence auquel lefonctionnement s’arrête.
 7 Lorsque le fonctionnement automatique est exécuté, lefonctionnement passe en mode bloc à bloc sur le bloc contenant lenuméro de séquence réglé.
 11.4.4��������� ��
 ���� �� �� ���� ��
 �����
 ���������
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 Lorsque le numéro de séquence est atteint pendant l’exécution duprogramme en mode automatique, le numéro de séquence défini pour lacomparaison et l’arrêt est décrémenté de 1. Après une mise sous tension,ce numéro est remis à zéro.
 Si le numéro de séquence prédéterminé est trouvé dans un bloc danslequel toutes les commandes doivent être traitées par l’unité de contrôlede la CNC, l’exécution ne s’arrête pas à ce bloc.Exemple
 N1 #1=1 ; N2 IF [#1 EQ 1] GOTO 08 ; N3 GOTO 09 ; N4 M98 P1000 ; N5 M99 ;
 Dans cet exemple, si le numéro de séquence prédéterminé est trouvé,l’exécution du programme ne s’arrête pas.
 Si le numéro de séquence correspond à un bloc de commande de cyclefixe, l’exécution du programme s’arrête après l’opération de retour.
 Si le numéro de séquence prédéterminé apparaît deux ou plusieurs foisdans le éxécution du programme s’arrête, après que le bloc dans lequel lenuméro de séquence ait été trauvé pour la première fois sait éxécute.
 Si le numéro de séquence prédéterminé concerne un bloc qui doit êtrerépété plusieurs fois, l’exécution du programme s’arrête après le nombred’exécutions spécifiées.
 Explications
 � Numéro de séquenceaprès l’exécution duprogramme
 � Blocs exceptionnels
 � ����  ��� � ���� ����
 � Lorsque le mêmenuméro de séquence esttrouvé plusieurs foisdans le programme
 � Bloc à répéter unnombre de fois spécifié
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 Il est possible de visualiser le temps de fonctionnement, le nombre depièces usinées, le nombre de pièces nécessaires et le nombre total depièces usinées. Ces données peuvent être définies dans des paramètres ousur cet écran (à l’exception du nombre total de pièces usinées et du tempsde mise sous tension de la machine qui ne peuvent être définis que parparamètres).Cet écran peut aussi afficher l’heure. L’heure peut être définie sur cetécran.
 Procédure pour afficher et définir l’heure, le temps de fonctionnement et lecompteur de pièces
 1 Sélectionnez le mode IMD.
 2 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE
 3 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre[REGLAG] .
 4 Appuyez sur la touche page PAGE
 , ou PAGE
 plusieurs fois jusqu’à ce
 que l’écran suivant soit affiché.
 > _ S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[ COMP. ] [ REGLAG ] [ TRAVAI ] [ ] [ (OPR) ]
 TOTAL DE PIECES = 14PIECES REQUISES = 0PIECES USINEES = 23
 MISE SOUS TENSION = 4H 31M DUREE DE FONCTIONNEMENT = 0H 0M 0SDUREE D’USINAGE = 0H 37M 5SBUT LIBRE = 0H 0M 0STEMPS DE CYCLE = 0H 0M 0S DATE = 1997/07/05 HEURE = 11:32:52
 REGLAGE (MINUTERIE) O0001 N0000
 5 Pour régler le nombre de pièces requis, amenez le curseur sur PIECESREQUISES et entrez le nombre de pièces à usiner.
 6 Pour définir l’heure, placez le curseur sur DATE ou HEURE etcomposez la nouvelle date ou heure, puis appuyez sur la toucheprogrammable [ENTREE] .
 Cette valeur est incrémentée de 1 à chaque fois que M02, M30, ou le codeM spécifié dans le paramètre nº 6710 est exécuté. Cette valeur ne peut pasêtre définie sur cet écran. Il faut la définir dans le paramètre nº 6712.
 Utilisé pour définir le nombre de pièces requises.Lorsque 0 est défini, il n’y a pas de limite au nombre de pièces. Vouspouvez aussi effectuer cette définition à l’aide du paramètre (Nº 6713).
 11.4.5��������� �� �"��������
 � �����
 �� ��������������� �
 ������ �� ��!���
 �� �� ���� ��
 ����"� ��
 Elément affichés� �����  ����
 � �����  ���  ����
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 Cette valeur est incrémentée de 1 à chaque fois que M02, M30, ou le codeM spécifié dans le paramètre nº 6710 est exécuté. Cette valeur peut aussiêtre définie dans le paramètre nº 6711. En général, cette valeur est remiseà zéro lorsque le nombre de pièces à usiner est atteint. Voir le manuel duconstructeur de la M.O. pour les détails.
 Affiche le temps total de mise sous tension de la machine. Cette valeurne peut pas être définie sur cet écran mais dans le paramètre nº 6750.
 Indique le temps total en mode automatique, excluant les arrêts et lesarrêts par arrêt des avances. Cette valeur peut être définie dans lesparamètres nº 6751 et 6752.
 Affiche le temps total de coupe impliquant les séquences comme lesinterpolations linéaires (G01) et les interpolations circulaires (G02, G03).Cette valeur peut être définie dans les paramètres nº 6753 et 6754.
 Cette valeur peut être utilisée, par exemple, comme temps total pendantlequel l’arrosage est en service. Voir le manuel du constructeur de la M.O.pour les détails.
 Indique la durée d’un cycle en automatique, excluant les arrêts et les arrêtspar arrêt des avances. Ce compteur est automatiquement remis à zérolorsque départ cycle est appuyé dans l’état de RAZ de la CNC. Il est aussiremis à zéro à la mise sous tension.
 Affiche la date et le temps. Il est possible de les définir sur cet écran.
 Lorsque la commande M02 ou M30 est exécutée, le nombre total depièces usinées et le nombre de pièces usinées sont incrémentés de un. Parconséquent, il faut créer des programmes dans lesquels M02 ou M30 sontexécutés à chaque fois qu’une pièce est usinée. En outre, si vous exécutezune référence M définie par le paramètre (Nº 6710), le comptage esteffectué d’une manière similaire. Il est également possible de désactiverle comptage, même si M02 ou M30 est exécuté (valeur 1 au paramètrePCM (Nº 6700#0)). Voir le manuel du constructeur de la M.O. pour lesdétails.
 Il n’est pas possible de définir des valeurs négatives. La définition de ”M”et de ”S” est valable de 0 à 59.Il n’est pas possible de définir une valeur négative dans le nombre totalde pièces.
 Il n’est pas possible de définir des valeurs négatives ni de dépasser lesvaleurs indiquées dans le tableau ci-dessous.
 Rubrique Valeur maximum Rubrique Valeur maximum
 Année 2085 Heure 23
 Mois 12 Minute 59
 Jour 31 Seconde 59
 � ������� � � ��
 � � � ���� ��� ��
 � ��� �
 ���� ������
 � ��� ���� ���
 � ��� � ��
 � ���� ���� ��)&,� �)
 �*�!��
 � ��� �( ���
 Limitations
 � �( ! '�( $#
 Restrictions
 � ��!�)&' �� !� �)&,� ��
 �$#�( $##�"�#( �( �)
 �$"%(��� �� % +��'
 � ��!�)&' �� !���)&�
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 Affiche le décalage d’origine pièce pour chaque système de coordonnéespièce (G54 à G59, G54.1 P1 à G54.1P48 e G54.1 à G54.1P300) et ledécalage extérieur d’origine pièce. Les décalages d’origine pièce et ledécalage extérieur d’origine pièce peuvent être définis sur cet écran.
 Procédure pour afficher et définir la correction du point d’origine de la pièce
 1 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 2 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre[TRAVAI] . L’écran de réglage du système de coordonnées pièces’affiche.
 > _ S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[COMP. ] [REGLAG ] [TRAVAI ] [ ] [(OPR) ]
 (G54) NO. DATA 00 X 0.000 (EXT) Y 0.000
 Z 0.000
 01 X 20.000 (G54) Y 50.000
 Z 30.000
 NO. DATA 02 X 152.580 (G55) Y 234.000
 Z 112.000
 03 X 300.000 (G56) Y 200.000
 Z 189.000
 COORD. TRAVAI O0001 N00000
 3 L’écran d’affichage des valeurs de correction du point d’origine de lapièce comprend deux pages ou plus. Affichez la page désirées del’une des deux façons suivantes :
 � Appuyez sur la touche page PAGE
 ou PAGE
 .
 � Composez le numéro du système de coordonnées pièce (0:décalage extérieur d’origine pièce, 1 à 6 : systèmes de coordonnéespièce G54 à G59, P1 à P48 : systèmes de coordonnées pièce deG54.1 P1 à G54.1P48, P1 à P300 : système de coordonnées piècede G54.1 P1 à G54.1 P300) et appuyer sur la touche programmablede sélection d’opération [RECHNO] .
 4 Mettez la touche de protection de données hors tension pour activerl’écriture.
 5 Amenez le curseur sur la correction du point d’origine de la pièce àmodifier.
 6 Composez la valeur désirée à l’aide des touches numériques, puisappuyez sur la touche programmable [ENTREE] . La valeur entréedevient la valeur de décalage d’origine pièce. Il est aussi possibled’entrer la valeur désirée composée au clavier en appuyant sur latouche programmable [+ENTR] . Dans ce cas la valeur entrée estajoutée à la valeur existante.
 7 Répétez 5 et 6 pour changer les autres valeurs de correction.
 11.4.6������ �� ���������
 ��  � �� ��� ��
 ���������� �� �����
 �������� ��  � �����
 ���������
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 8 Mettez la touche de protection de données sous tension pourdésactiver l’écriture.
 Cette fonction est utilisée pour compenser pour la différence entre lesystème de coordonnées pièce programmé et le système de coordonnéespièce réel. Le décalage mesuré pour l’origine du système de coordonnéespeut être entré sur l’écran de façon que les valeurs commandéescoïncident avec les dimensions actuelles.La sélection du nouveau système de coordonnées coïncide avec lesystème de coordonnées programmées.
 Procédure d’entrée directe des corrections mesurées du point d’origine de lapièce
 O’
 O
 Origine
 Décalageprécédent
 Nouveau décalage
 Surface A
 Surface B
 Origine pièceprogrammée
 α
 β
 X
 x
 Y y
 1 Lorsque la pièce a le profil indiqué ci-dessus, il faut positionnermanuellement l’outil de référence pour qu’il vienne toucher la face Ade la pièce.
 2 Dégagez l’outil sans déplacer la coordonnée Y.
 3 Mesurez la distance α entre la face A et l’origine programmée dusystème de coordonnées pièce comme indiqué ci-dessus.
 4 Appuyez sur la touche COMP.REGLAGE sur la rubrique à changer.
 11.4.7Entrée directe descorrections mesuréesdu point d’origine de lapièce
 ���������
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 5 Pour afficher l’écran de définition de la correction du point d’originede la pièce, appuyez sur la touche programmable de sélection dechapitre [TRAVAI] .
 NO. DATA NO. DATA 00 X 0.000 02 X 0.000 (EXT) Y 0.000 (G55) Y 0.000 Z 0.000 Z 0.000
 01 X 0.000 03 X 0.000 (G54) Y 0.000 (G56) Y 0.000 Z 0.000 Z 0.000
 COORD. TRAVAIL O1234 N56789(G54)
 > Z100. S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[ RECHNO ] [ MESUR E] [ ] [ +ENTR ] [ ENTREE ]
 6 Placez le curseur sur la valeur de correction du point d’origine de lapièce à définir.
 7 Composez l’adresse de l’axe suivant lequel le décalage doit êtredéfini (Y dans l’exemple).
 8 Entrez la valeur mesurée (α) et appuyez sur la touche programmable[MESURE] .
 9 Déplacez l’outil manuellement jusqu’à ce qu’il touche la face B de lapièce.
 10 Dégagez l’outil sans modifier la coordonnée X.
 11 Mesurez la distance β, puis entrer la distance en X sur l’écran de lamême façon que dans les points 7 et 8.
 Les décalages pour deux axes ou plus ne peuvent pas être entrés en mêmetemps.
 Cette fonction ne peut pas être utilisée pendant l’exécution d’unprogramme.
 Limitations
 � Entrées consécutives
 � Pendant l’exécution d’unprogramme
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 Affiche les variables communes (#100 à #149 ou #100 à #199 et #500 à#531 ou #500 à #999) à l’écran. Lorsque la valeur absolue d’une valeurde variable dépasse 99999999, ******** est affiché. Les valeurs desvariables peuvent être définies sur cet écran. Les coordonnées relativespeuvent aussi être définies dans des variables.
 Procédure pour afficher et définir les variables communes des macrospersonnalisées
 1 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE
 2 Appuyez sur la touche de menu suivant , ensuite appuyez sur latouche programmable de sélection de chapitre [MACRO] . L’écranci-dessous est affiché.
 > _ S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[ RECHNO ] [ ] [ ENTR C ] [ ] [ ENTREE ]
 NO. DATA NO. DATA 100 1000.000 108 0.000 101 0.000 109 40000.000 102 –50000.000 110 153020.00 103 0.000 111 0001.000 104 1238501.0 112 0.000 105 0.000 113 20000.000 106 0.000 114 0.000 107 0.000 115 0.000 ACTUAL POSITION (RELATIVE) X 0.000 Y 0.000 Z 0.000
 VARIABLE O0001 N00000
 3 Placez le curseur sur le numéro de la variable à définir en utilisant l’une des deux méthodes suivantes :- Entrez le numéro de la variable et appuyez sur la touche
 programmable [RECHNO] .- Placez le curseur sur le numéro de la variable à définir en appuyant
 sur les touches page PAGE
 et/ou PAGE
 et sur les touches curseur ,
 , , et/ou .
 4 Entrez les données à l’aide des touches numériques, puis appuyez surla touche programmable [ENTREE] .
 5 Pour définir une coordonnée relative dans une variable, appuyez sur
 la touche d’adresse X , Y , ou Z , ensuite appuyez sur la
 touche programmable [ENTR C]
 6 Pour définir une variable vide, appuyez tout simplement sur la toucheprogrammable [ENTREE] . La valeur de la variable devient vide.
 11.4.8������ �� ���������
 ��� ������ ��
 �������� �� �����
 �������� �����
 ���������
 Touche de menu continu
 MACRO
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 Cette sous-section utilise un exemple pour décrire la procédured’affichage ou pour définir les menus d’usinage (menus de profil) crééspar le constructeur de la M.O.Il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O. pour connaître lesmenus créés. Voir II. PROGRAMMATION pour la fonction d’entrée desdonnées de profil.
 Procédure d’affichage des données et du menu du profil
 1 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 2 Appuyez sur la touche de menu suivant , ensuite appuyer sur latouche programmable de sélection de chapitre [MENU] .L’écran suivant (écran du menu des profils) est affiché.
 1. TARAUD 2. PERCAGE 3. ALESAGE 4. POCKET 5. BOLT HOLE 6. LINE ANGLE 7. GRID 8. PECK 9. 10.
 MENU : HOLE PATTERN O0000 N00000
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ MACRO ][ MENU ][ PUPIT ][ ][(OPR)]
 3 Composez un numéro de profil et appuyez sur la toucheprogrammable [SELECT] .
 Dans cet exemple, appuyez sur la touche 5 , ensuite appuyez sur
 [SELECT] .L’écran suivant (écran des données de profil) est affiché.
 NO. NOM DATA COMMENT500 TOOL 0.000501 STANDARD X 0.000 *BOLT HOLE502 STANDARD Y 0.000 CIRCLE*503 RADIUS 0.000 SET PATTERN504 S. ANGL 0.000 DATA TO VAR.505 HOLES NO 0.000 NO.500–505.506 0.000507 0.000
 POSITION PRESENTE (RELATIF) X 0.000 Y 0.000 Z 0.000
 VAR. : BOLT HOLE O0001 N00000
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ COMP. ][REGLAG][ ][ ] [ (OPR) ]
 11.4.9������� ��� �������
 �� ��  ��� �� ������
 ���������
 Touche de menu continu
 MENU
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 4 Composez les données de profil nécessaires et appuyez sur la touche
 EN-TREE
 .
 5 Après avoir entré toutes les données nécessaires, sélectionner le modeMEMOIRE et appuyez sur la touche départ cycle pour commencerl’usinage.
 HOLE PATTERN (PROFIL DE TROUS) : Titre du menuUne chaîne de caractères optionnelle peut être affichée avec 12caractères.
 BOLT HOLE (TROUS DE BRIDAGE) : Nom du profilUne chaîne de caractères optionnelle peut être affichée avec 10caractères.
 Le constructeur de la M.O. doit programmer les chaînes de caractères dutitre des menus et des noms des profils par des macros, et les charger dansla mémoire des programmes.
 BOLT HOLE (TROUS DE BRIDAGE) : Nom du titre des donnéesUne chaîne de caractères optionnelle peut être affichée avec 12caractères.
 TOOL (OUTIL) : Nom de la variableUne chaîne de caractères optionnelle peut être affichée avec 10caractères.
 BOLT HOLE CIRCLE (CERCLE DE TROUS DE BRIDAGE ): Ligne decommentaireUne chaîne de caractères optionnelle peut être affichée avec 12caractères sur 8 lignes.
 Le constructeur de la M.O. doit programmer les chaînes de caractères dutitre du menu et des noms des profils par des macros et les charger dansla mémoire des programmes.
 Explications
 � ������ � �� ������ ��
 ���� �� �� �
 � ������ � �� ������ ��
 � ����� �� �� �
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 Avec cette fonction, les fonctions des divers switches du pupitre opérateurpeuvent être contrôlées à partir du pupitre ECRAN/IMD.Les commandes de jog peuvent être effectuées en utilisant les touchesnumériques.
 Procédure pour afficher et définir le pupitre de commande logiciel
 1 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 2 Appuyez sur la touche de menu suivant , ensuite appuyez sur latouche programmable de sélection de chapitre [PUPIT] .
 3 L’écran comporte plusieurs pages. Appuyez sur la touche de page
 PAGE , ou
 PAGE
 jusqu’à ce que la page désirée apparaisse.
 >_IMD **** *** *** 16:05:59[ MACRO ] [ ] [ PUPIT ] [UTI.OU] [ (OPR) ]
 PUPITRE O0000 N00000
 MODE : IMD MEM EDIT MANI MANI REF
 SEL. PAS MANAV. : *1 *10 *100 DEPL.RAPIDE AV. : 100% 50% 25% F0 AV. EN MANU : 2.0% ************** CORREC.AV. : 100% ***POSITION PRESENTE (ABSOLU) X 0.000 Y 0.000 Z 0.000
 S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[ MACRO ] [ ] [ PUPIT ] [UTI.OU] [ (OPR) ]
 PUPITRE O0000 N00000
 SAUT BLOC : ARR � MABLOC UNIQUE : � ARR MAVERROU MACH : OFF � ONSECURIT MEM : � PROTEGE LIBRESUSP. AV. : � ARRET
 POSITION PRESENTE (ABSOLU) X 0.000 Y 0.000 Z 0.000
 11.4.10������� �� ����������
 �� ������� ��
 ��  ���� �������
 ���������
 Touche de menu continu
 PUPIT

Page 650
						

UTILISATIONB–63094FR/01 11. DEFINITION ET VISUALISATION DES DONNEES
 641
 4 Déplacez le curseur sur l’interrupteur souhaité à l’aide de la touche du
 curseur , ou sur la rubrique à changer.
 5 Appuyez sur la touche de déplacement de curseur , ou pour
 faire coïncider la marque � avec une position arbitraire et définir lacondition désirée.
 6 Appuyez sur l’une des touches flèches suivantes pour effectuer le
 déplacement manuel continu. Frappez la touche 5 en même temps
 qu’une touche flèche pour effectuer des déplacements en rapide.
 1
 8
 2
 4 5 6
 9
 Les opérations possibles sur le pupitre de commande logiciel sontindiquées ci-dessous. Vous déterminez le pupitre (IMD ou commandelogiciel) à utiliser pour chaque groupe à l’aide du paramètre 7200.Groupe 1 : Sélection de modeGroupe 2 : Sélection de l’axe de déplacement manuel continu et de
 déplacement rapide pas à pasGroupe 3 : Sélection de l’axe d’avance du générateur d’impulsions
 manuel et sélection de l’agrandissement d’impulsions manuel x1, x10, x100
 Groupe 4 : Avance pas à pas, correction de l’avance et correction desavances rapides
 Groupe 5 : Saut de bloc optionnel, bloc à bloc, blocage machine et marche à vide
 Groupe 6 : Touche de protectionGroupe 7 : Suspension de l’avance
 Les groupes d’opérations définis comme étant impossibles depuis lepupitre software opérateur par le paramètre 7200 ne sont pas visualisés.
 Quand l’écran est différent de l’écran de diagnostic ou de l’écran dupupitre de l’opérateur logiciel, le déplacement manuel continu n’est paseffectué, même si vous appuyez sur la touche flèche.
 Les paramètres nº 7210 à 7217 permettent d’affecter les touches flèchesà des sens de déplacement d’axe.
 Huit switches à usage général sont ajoutés au pupitre software opérateurpour permettre l’extension de ses fonctions. Les noms de ces switchespeuvent être définis dans les paramètres nº 7220 à 7283 en chaînes decaractères de 8 caractères maximum. Pour la significations des cesswitches, il faut se reporter au manuel du constructeur de la M.O..
 ������ ��
 � Opérations possibles
 � Affichage
 � Ecrans sur lesquels lemouvement en jog estpossible
 � Déplacement en jog ettouches flèches
 � � ���������� � �����
 �������
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 Les données de durées de vie d’outil peuvent être affichées pour informerl’opérateur de l’état courant de la gestion de vie des outils. Les groupesqui nécessitent des changements d’outils sont aussi affichés. Le compteurde vie d’outil de chaque groupe peut être prédéfini à une valeur arbitraire.Les données d’outils (données d’exécution) peuvent être remises à zéroou effacées. Pour enregistrer ou modifier les données de gestion de duréede vie des outils, un programme doit être créé et exécuté. Voir le détail desexplications dans cette section.Lorsque le paramètre nº 6801#6 (EXT) est mis à 1, la fonction gestionétendue de la durée de vie des outils s’applique. Voir III–11.4.12.
 Procédure pour afficher et définir les données de durée de vie d’outil
 1 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 2 Appuyez sur la touche de menu continu pour afficher la toucheprogrammable de sélection de chapitre [UTI.OU] .
 3 Appuyez sur la touche programmable [UTI.OU] .
 4 Une page affiche les données sur deux groupes. Pour afficher les
 pages suivantes, il faut appuyer sur les touches page PAGE
 , ou PAGE
 successivement. Jusqu’à quatre numéros de groupes, pour lesquels lesignal de changement d’outil a été émis, peuvent être affichés dans lebas de chaque page. Une flèche indique si d’autres groupes sont dansle même état.
 > _MEM **** *** *** 16:05:59[ MACRO ] [ ] [ OPR ] [ UTI.OU ] [ (OPR) ]
 DATA DUREE D’OUTI : O3000 N00060 GROUPE EN SLCT 000
 GROUPE 001 : DUREE 0150 CMPTG 00000034 0078 0012 00560090 0035 0026 00610000 0000 0000 00000000 0000 0000 0000
 GROUPE 002 : DUREE 1400 SMPTG 00000062 0024 0044 00740000 0000 0000 00000000 0000 0000 00000000 0000 0000 0000
 GRP A CHANGER : 003 004 005 006 -––>
 11.4.11������ �� ���������
 ��� ������� ��
 ������ ��  � ����� ��
 ��� ��  �����
 ���������
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 5 Pour afficher la page contenant les données d’un groupe, composez lenuméro du groupe et appuyez sur la touche programmable[RECHNO] .Le curseur peut être déplacé sur un groupe arbitraire à l’aide des
 touches du curseur , ou .
 6 Pour changer la valeur dans le compteur d’un groupe, placez lecurseur sur le groupe, entrez une nouvelle valeur (quatre chiffes), etappuyez sur la touche programmable [ENTREE] . Le compteur dugroupe indiqué par le curseur est pré-affiché à la valeur entrée. Il n’estpas possible de modifier les autres données du groupe.
 7 Pour remettre à zéro les données des outils, placez le curseur sur legroupe à réinitialiser, ensuite appuyez sur les touches programmables[(OPR)] , [CLEAR] et [EXEC] dans cet ordre.Toutes les données d’exécution du groupe indiqué par le curseur sonteffacées ainsi que les caractères (@, # ou *).
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 > _MEM **** *** *** 16:05:59[ MACRO ] [ ] [ OPR ] [ UTI.OU ] [ (OPR) ]
 DATA DUREE D’OUTI : O3000 N00060 GROUPE EN SLCT 000
 GROUPE 001 : DUREE 0150 CMPTG 00000034 0078 0012 00560090 0035 0026 00610000 0000 0000 00000000 0000 0000 0000
 GROUPE 002 : DUREE 1400 SMPTG 00000062 0024 0044 00740000 0000 0000 00000000 0000 0000 00000000 0000 0000 0000
 GRP A CHANGER : 003 004 005 006 -––>
 � La première ligne est la ligne du titre.
 � Sur la seconde ligne apparaît le numéro du groupe de la commande encours.Lorsqu’il n’y a pas de numéro de groupe dans la commande en cours,0 est indiqué.
 � Les données de durée de vie de l’outil du groupe sont affichées auxlignes 3 à 7.La troisième ligne affiche le numéro du groupe, la durée de vie et lecomptage utilisé.Le comptage de la durée de vie est choisi par le paramètre LTM(nº 6800#2) en minutes (ou heures) ou nombre d’utilisations.Les numéros d’outils sont affichés aux lignes 4 et 5. Dans ce cas, l’outilest sélectionné dans cet ordre : 0034 → 0078 → 0012 → 056 → 0090...Signification des marques placées devant les numéros d’outils : * : Indique que la durée de vie a expiré. # : Indique que la commande de saut a été acceptée. @ : Indique que l’outil est en cours d’utilisation.Le compteur de vie compte pour l’outil avec @.”*” est affiché lorsque la commande suivante est émise par le groupeauquel il appartient.
 � Les lignes 8 à 12 concernent le groupe qui suit le groupe affiché sur leslignes 3 à 7;
 � Sur la ligne 13 apparaît le numéro du groupe dont le signal dechangement d’outil a été émis. L’affichage des numéros de groupesapparaît dans l’ordre ascendant. Lorsqu’ils ne peuvent pas êtretotalement affichés, ”–––>” est affiché.
 �� ������
 � ����� ��� �� ������
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 La fonction gestion étendue de vie d’outil fournit plus de possibilitésd’affichage et plus de fonctions d’édition que la fonction ordinaire.De plus, la durée de vie est spécifiée en unités de temps, le temps qui aété défini peut être augmenté ou diminué (correction de comptes de duréede vie).Lorsque le paramètre nº 6801#6 (EXT) est mis à 0, la fonction ordinairede gestion de vie d’outil s’applique. Voir III–11.4.11.
 Procédure d’affichage et de définition de la gestion étendue de durée de vie de l’outil
 1 Appuyez sur la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 2 Appuyez sur la touche de menu continu pour afficher la toucheprogrammable de sélection de chapitre [UTI.OU] .
 3 Appuyez sur la touche programmable [UTI.OU] pour afficher l’écrande gestion de vie d’outil.Sur cette page, placer le curseur sur un groupe de rubriques à éditer.
 4 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] .
 5 Appuyez sur la touche programmable [EDIT] .L’écran d’édition des données de gestion étendue de vie d’outilcorrespondant au groupe indiqué par le curseur est affiché.
 EDIT DONNEES DUREE GRP : 001 O0010 N00001 TYPE : 1 (1:C 2:M) GROUPE SUIV : *** DUREE: 9800 GROUPE ACTI : *** CMPTG : 6501 GROUPE EN SLCT : 001
 NO. ETAT CODE-T CODE-H D-CODE01 * 0034 011 00502 # 0078 000 03303 @ 0012 004 01804 * 0056 000 00005 0090 000 00006 * 0076 023 012
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ INSERE ] [ DELETE ] [ ETAT ] [ FIN ] [ ENTREE ]
 Les données de gestion de vie d’outil peuvent être éditées comme suit
 6 Sélectionnez le mode IMD.
 7 Arrêtez, faites une pause ou réinitialisez la CNC par arrêt de l’avance,arrêt en bloc à bloc ou opération de RAZ (les données de gestiond’outils ne peuvent pas être éditées si elles sont en même tempsdéfinies par un programme).Les éditions suivantes sont possibles. Voir chaque point pour lesdétails:
 11.4.12������� �� ���� ����
 �� �� �����  ��� ���
 �� ����� �� ��� ��
 �������
 Procédure
 REPOS COMP.RECHNO EDIT
 Touche de menu continu
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 ⋅ Définition du type de compteur de vie, de la durée, du comptage en cours et des données d’outils (code T, H ou D) 7-1⋅ Addition d’un groupe d’outils 7-2⋅ Addition d’un numéro d’outil (code T) 7-3⋅ Effacement d’un groupe d’outils 7-4⋅ Effacement d’une donnée d’outil (code T, H ou D) 7-5⋅ Saut d’un outil 7-6⋅ Effacement du compteur de vie
 (réinitialisation) 7-7
 7-1 Définition du type de compteur de vie, de la durée, du comptageen cours et des données d’outils (code T, H ou D)
 (1)Placez le curseur sur la rubrique de données à changer.
 (2)Composez la valeur désirée.
 (3)Appuyez sur la touche programmable [ENTREE] .
 7-2 Addition d’un groupe d’outils
 (1) Dans le point 3, sélectionnez un groupe pour lequel aucune donnéen’est définie ni affichée sur l’écran d’édition.
 (2) Composez les numéros d’outils.
 (3) Appuyez sur la touche programmable [INSERE] .
 ⋅ Dans ce cas, le type du compteur de durée est déterminé par la valeur deLTM (nº 6800#2) et la valeur 0 est affectée à la durée prévue et aucompteur de durée.
 ⋅ Les codes H et D prennent la valeur 0.
 ⋅ Le curseur reste sur le numéro d’outil jusqu’à ce que le code T soitspécifié.
 7-3 Addition d’un numéro d’outil
 (1) Placez le curseur sur donnée outil (code T, H ou D) après laquelle unnouveau numéro doit être ajouté.
 (2) Composez le numéro d’outil.
 (3) Appuyez sur la touche programmable [INSERE] �
 Exemple) Insertion de l’outil nº 1500 entre le nº 1 et le nº 2.
 NO. ETAT CODE-T CODE-H CODE-D01 * 0034 11 502 # 0078 0 33
 Placez le curseur sur 5 dans la colonne CODE D et appuyez surla touche programmable [INSERE] .
 NO. ETAT CODE–T CODE-H CODE-D01 * 0034 11 502 1500 0 003 # 0078 0 33
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 7-4 Effacement d’un groupe d’outils
 (1) Dans le point 3, placez le curseur sur le groupe à effacer et affichezl’écran d’édition.
 (2) Appuyer sur la touche programmable [DELETE] .
 (3) Appuyer sur la touche programmable [GROUPE] .
 (4) Appuyer sur la touche programmable [EXEC] .
 7-5 Effacement d’une donnée d’outil (code T, H ou D)
 (1) ����� �� ������� ��� � �������� ��� � � � �� �� � �������
 (2) Appuyez sur la touche programmable [ANNULA] .
 (3) Appuyez sur la touche programmable [<CRSR>] .
 ⋅ La ligne du curseur est effacée.
 ⋅ Lorsqu’un outil avec la marque @ (en cours d’utilisation) est effacé, lamarque @ se décale sur l’outil dont la durée a expiré en dernier ou qui aété sauté. Dans ce cas, les marques * et # sont affichées en vidéo
 inverse� � .
 7-6 Saut d’un outil
 (1) Placez le curseur sur la rubrique (code T, H ou D) de l’outil à sauter.
 (2) Appuyez sur la touche programmable [ETAT] .
 (3) Appuyez sur la touche programmable [SAUT] .
 7-7 Effacement du compteur de vie (réinitialisation)
 (1) Placez le curseur sur la rubrique (code T, H ou D) de l’outil à sauter.
 (2) Appuyez sur la touche programmable [ETAT] .
 (3) Appuyez sur la touche programmable [REPOS] .
 8 Pour terminer l’opération d’édition, appuyez sur la toucheprogrammable [FIN] .L’écran de gestion de durée de vie est de nouveau affiché.
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 EDIT DONNEES DUREE GRP: 001 O0010 N00001 TYPE : 1 (1:C 2:M) GROUPE SUIV : *** DUREE : 9800 GROUPE ACTI : *** CMPTG : 6501 GROUPE EN SLCT : 001
 NO. ETAT CODE-T CODE-H CODE-D01 * 0034 011 00502 # 0078 000 03303 @ 0012 004 01804 * 0056 000 00005 0090 000 00006 * 0076 023 012
 > _IMD **** *** *** 16:05:59[ INSERE ] [ ANNULA ] [ ETAT ] [ FIN ] [ ENTREE ]
 GROUPE SUIV.: Le numéro du groupe dont la durée de vie doit être calculée par lacommande M06 suivante.GROUPE ACTI. : Numéro du groupe dont la durée est en cours de calcul.GROUPE EN SLCT:Numéro du groupe dont la durée de vie est en cours de calcul ou qui a étécalculé en dernier.TYPE: 1: Les durées de vie sont indiquées en unités de cycles.TYPE: 2:Les durées de vie sont indiquées en unités de minutes.DUREE : Durée de vie espérée.CMPTG : Compteur de durée.ETAT : Etat de l’outil.
 Etat de l’outil En utilisation Non en utilisation
 Disponible w _(Espace)
 Saut �
 Sauté �
 NOTELorsque le bit 3 (EMD) du paramètre nº 6801 est mis à 0, @ estaffiché jusqu’à ce que l’outil suivant soit sélectionné.
 CODE-T (CODE T): Numéro d’outilCODE-H (CODE H): Code HCODE-D (CODE D) : Code D
 Explications
 � Affichage
 #
 w � (Note)�
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 Si la fonction de gestion étendue de durée de vie des outils est présente,les rubriques suivantes sont ajoutées sur l’écran de gestion de vie :� NEXT (SUIVANT) : Le groupe suivant à utiliser.� USE (UTILISE) : Groupe d’outils en utilisation.� Type de compteur de durée pour chaque groupe d’outils
 (C : Cycles, M : minutes)
 SUIV *** ACT *** GROUPE EN SLCT :001GROUPE 001 : C DUREE 9800 CMPTG 6501 *0034 #0078 @0012 *0056 0090 *0076GROUPE 002 : C DUREE 9800 CMPTG 1001 *0011 #0022 *0201 *0144 *0155 #0066 0176 0188 0019 0234 0007 0112 0156 0090 0016 0232GRP A CHANGER : 006 012 013 014 –––>
 DATA DUREE D’OUTI O0001 N00001
 > _ S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[ RECHNO ] [ ] [ REPOS ] [ EDIT ] [ ENTREE ]
 Le compteur de durée de vie peut être corrigé à condition que ce compteursoit indiqué en unités de minutes et que le paramètre nº 6801#2 (LVF) soità 1. Les valeurs de correction peuvent être spécifiées en utilisant le switchde correction situé sur le pupitre machine. La plage de modification estde 0 à 99.9. Si 0 est spécifié, la durée de vie n’est pas comptée. Si lecompte du temps actuel est inférieur à 4 secondes, la valeur de correctionn’est pas prise en compte.
 ExempleLorsqu’un usinage est effectué pendant 10 minutes avec une correctionde 0,1, le compteur de durée de vie compte une minute.
 Le symbole * indiquant que la durée de vie d’un outil a expiré peut êtreaffiché soit lorsque la machine commence à utiliser l’outil suivant soit aumoment où la durée de l’outil expire réellement. La sélection se fait parle paramètre nº 6801#3 (EMD).
 � La modification de la durée prévue ou du compteur de durée n’affectepas les états des outils ou du signal de chargement d’outil.
 � Lorsque le type de comptage de durée de vie est changé, il faut aussichanger la durée prévue le compteur de durée.
 � Ecran de gestion de ladurée de vie de l’outil
 � Correction du comptagede durée de vie
 � Affichage de la marqueindiquant que la durée aexpiré
 � Influence deschangements dedonnées
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 Lorsque la CNC et la machine sont connectées, les paramètres doiventêtre définis pour déterminer les spécifications et les fonctions de lamachine de façon à utiliser pleinement les caractéristiques desasservissements et des autres parties de la machine.Ce chapitre décrit la procédure pour définir les paramètres à partir dupupitre ECRAN/IMD. Les paramètres peuvent également être définis àl’aide d’unités d’entrée/sortie externes comme le Handy File (voir lasection III-8).En outre, les données de compensation d’erreur de pas utilisées pouraméliorer la précision du positionnement avec la vis à billes sur lamachine peuvent être définies ou affichées par les opérations avec la
 touche de fonction SYS-TEME
 .
 Voir III–7 pour l’écran de diagnostic en appuyant sur la touche de
 fonction SYS-TEME
 11.5ECRANS AFFICHES AL’AIDE DE LA TOCHEDE FONCTION SYSTEM
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 Lorsque la CNC et la machine sont connectées, les paramètres doiventêtre définis pour déterminer les spécifications et les fonctions de lamachine de façon à utiliser pleinement les caractéristiques desasservissements. La définition des paramètres dépend de la machine. Voirliste des paramètres fournie par la constructeur de la machine-outil.Normalement l’utilisateur ne doit pas modifier la définition desparamètres.
 Procédure pour afficher et définir les paramètres
 1 Mettez ECRITURE PARA à 1 pour autoriser l’écriture desparamètres. Voir procédure d’autorisation/inhibition d’écriture desparamètres ci-dessous.
 2 Actionnez la touche de fonction SYS-TEME
 .
 3 Appuyez sur la touche programmable de sélection de chapitre[PARAM] pour afficher l’écran des paramètres.
 PARAMETRE (REGLAGE) O0010 N00002 0000 SEQ INI ISO TVC 0 0 0 0 0 0 0 0 0001 FCV 0 0 0 0 0 0 0 0 0012 MIR X 0 0 0 0 0 0 0 0 Y 0 0 0 0 0 0 0 0 Z 0 0 0 0 0 0 0 0 0020 CANAL E/S 0 0022 0
 > _THND **** *** *** 16:05:59[ PARAM ][ DGNOS ][ PMC ][ SYSTEM ][ (OPR) ]
 4 Amenez le curseur sur le numéro de paramètre à régler ou à afficher enutilisant une des méthodes suivantes:
 � Composez le numéro du paramètre et appuyez sur la touche programmable [RECHNO] .
 � Placer le curseur sur le numéro du paramètre en utilisant les
 touches de pagePAGE
 ou PAGE
 et les touches du curseur ,
 , , et .
 5 Pour définir le paramètre, composez une nouvelle valeur à l’aide destouches numériques et appuyez sur la touche programmable[ENTREE] . La valeur composée est entrée et affichée.
 6 Affectez la valeur 0 à ECRITURE DE PARAMETRES pour interdirel’écriture.
 11.5.1������� �� ���� ����
 ��� ����������
 ���������
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 Procédure pour valider/afficher l’écriture des paramètres
 1 Sélectionnez le mode IMD ou forcez l’arrêt d’urgence.
 2 Actionnez la touche de fonction COMP.REGLAGE .
 3 Appuyez sur la touche programmable [REGLAG] pour afficherl’écran de définition.
 > _ S 0 T0000IMD **** *** *** 16:05:59[ COMP. ][ REGLAG ][ TRAVAI ][ ][ (OPR) ]
 ECRITURE PARA = 1 (0:DISABLE 1:ENABLE)VERIF. TV = 0 (0:ARR 1:MA)CODE PERFO = 1 (0:EIA 1:ISO)UNITE D’ENTREE = 0 (0:MM 1:INCH)CANAL E/S = 0 (0–3:CHANNEL NO.)NO. DE SEQUENCE = 0 (0:OFF 1:ON)FORMAT DE RUBAN = 0 (0:NO CNV 1:F10/11)ARRET DE SEQ. = 0 (NO. PROGRAM)ARRET DE SEQ. = 11(NO. DE SEQUENCE)
 REGLAGE (MANIABLE) O0001 N00000
 4 Placez le curseur sur ECRITURE DE PARAMETRES à l’aide destouches du curseur.
 5 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] , puis appuyez sur[1: ACTIVE] pour activer l’écriture des paramètres.A ce moment, la CNC passe en état d’alarme P/S (Nº 100).
 6 Après le réglage des paramètres, revenez à l’écran de réglage. Placezle curseur sur ECRITURE PARA et appuyez sur la toucheprogrammable [(OPR)] , ensuite appuyez sur [MA: 0] .
 7 Enfoncez la touche RESET pour effacer l’alarme P/S 100. Si l’alarme
 P/S nº 000 s’est déclenchée, mettez la machine hors tension, puis ànouveau sous tension afin de supprimer l’alarme.
 Voir la section III-8 pour définir les paramètres à partir d’unitésd’entrée/sortie externes comme le Handy File.
 Certains paramètres ne deviennent actifs qu’après la mise hors tensionpuis de nouveau la mise sous tension de la CNC. Lorsque de telsparamètres sont définis, l’alarme 000 est émise. Dans ce cas il fautobligatoirement mettre la CNC hors tension puis de nouveau soustension.
 Pour obtenir la liste des paramètres, consultez le Manuel des paramètresFANUC Série 21i/210i-A (B-63090FR).
 Certains paramètres peuvent être définis sur l’écran de définition. C’estle cas des paramètres pour lesquels il est indiqué dans le manuel ”entréede définition possible”. Il n’est pas nécessaire de mettre ECRITUREPARA à 1 sur l’écran de définition lorsque trois paramètres sont définis.
 Explications
 � Réglage des paramètresavec unités d’entrée/sortie externes
 � Paramètres nécessitantla mise hors tension
 � Liste de paramètres
 � ������ �� ������
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 Si des données de correction de pas de vis sont spécifiées, les erreurs depas de chaque axe peuvent être compensées en unités de mesure par axe.Les données de correction de pas de vis, sont définies pour chaque pointde compensation à des intervalles spécifiés pour chaque axes. L’originede la compensation est le point de référence auquel l’outil est retourné.Les données de compensation des erreurs de vis sont définies selon lescaractéristiques de la machine connectée à la CNC. Les valeurs de cesdonnées varient d’une machine à l’autre. Si elles sont modifiées, laprécision de la machine diminue.En principe, l’utilisateur final ne doit pas modifier ces données.Les données de compensation d’erreur de pas peuvent être définies à partird’unités externes comme le Handy File (voir la section III-8). Les valeursde compensation peuvent aussi être écrites à partir du pupitre IMD.Les paramètres suivants doivent être définis pour la compensation deserreurs de pas de vis. Placez la valeur de la compensation d’erreur de pasde vis pour chaque nombre de point de celle-ci placé par ces paramètres.Dans l’exemple suivant, 33 est mis comme numéro de point decompensation au point de référence.
 1
 2
 3
 333231 34 35 36 37
 –1
 –2
 34 35 36 3731 32 33
 +3 –1 –1 +1 +2 –1 –3
 Position de référence
 ����� � ���� ����  �� ����� � ��� ������ �������
 Paramètre du numéro decompensation de la positionde référence (nº 3620)
 Paramètre du numéro decompensation pour le pointde compensation de plusgrande valeur (nº 3622)
 Paramètre de l’augmentationde compensation (nº 3623)
 Paramètre du numéro de compensationpour le point de compensation de pluspetite valeur (nº 3621)
 Numéro du pointde compensation
 Paramètre d’intervalle de lacompensation (Nº 3624)
 Valeur de compen-sation à définir
 � Numéro du point de compensation de l’erreur de pas au point deréférence (pour chaque axe) : paramètre nº 3620.
 � Numéro du point de compensation de l’erreur de pas ayant la plus petitevaleur (pour chaque axe) : paramètre nº 3621.
 � Numéro du point de compensation de l’erreur de pas ayant la plusgrande valeur (pour chaque axe) : paramètre nº 3622.
 � Multiplicateur de compensation de l’erreur de pas (pour chaque axe) :paramètre nº 3623.
 � Intervalle entre les points de compensation des erreurs de pas (pourchaque axe) : paramètre nº 3624.
 11.5.2������� �� ����� �
 ��� � ����� ��
 � ������� � ���
 ������� �� ���
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 Procédure pour afficher et définir les valeurs de compensation des erreursde pas
 1 Définir les paramètres suivants :
 � Numéro du point de compensation de l’erreur de pas au point deréférence (pour chaque axe) : paramètre nº 3620.
 � Numéro du point de compensation de l’erreur de pas ayant la pluspetite valeur (pour chaque axe) : paramètre nº 3621.
 � Numéro du point de compensation de l’erreur de pas ayant la plusgrande valeur (pour chaque axe) : paramètre nº 3622.
 � Multiplicateur de compensation de l’erreur de pas (pour chaqueaxe) : paramètre nº 3623.
 � Intervalle entre les points de compensation des erreurs de pas devis (pour chaque axe) : paramètre nº 3624.
 2 Appuyez sur la touche de fonction SYS-TEME
 3 Appuyez sur la touche de menu continu , ensuite appuyez sur latouche programmable de sélection de chapitre [PAS] .L’écran suivant est affiché :
 ����� ��� �� ��  ���� �����
 NO. DATA0000 00001 00002 00003 00004 00005 00006 00007 00008 00009 0
 NO. DATA0010 00011 00012 00013 00014 00015 00016 00017 00018 00019 0
 NO. DATA0020 00021 00022 00023 00024 00025 00026 00027 00028 00029 0
 (X)
 > _MEM **** *** *** 16:05:59[ RECHNO ] [ MA:1 ] [ ARR:0 ] [ +ENTR ] [ -ENTREE ]
 4 Amenez le curseur sur le numéro du point de compensation à réglerd’une des façons suivantes:
 � Composez le numéro du point de compensation et appuyez sur latouche programmable [RECHNO].
 � Placez le curseur sur le numéro du point de compensation en
 utilisant les touches page PAGE
 ou PAGE
 et les touches du curseur
 , , , et .
 5 Entrez une valeur à l’aide des touches numériques, puis appuyez surla touche programmable [ENTREE] .
 ���������
 ��
 Touche de menu continu
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 Le numéro de programme, le numéro de séquence et l’état courant de laCNC sont toujours affichés sur l’écran sauf à la mise sous tension,lorsqu’une alarme se produit, ou l’écran du PMC (automate) est affiché.Si des données ou l’opération d’entrée/sortie sont incorrectes, la CNCn’accepte pas l’opération et affiche un message d’avertissement.Cette section décrit l’affichage du numéro du programme, du numéro deséquence, et l’état, et les messages d’avertissement affichés pour desdéfinitions de données ou d’opération d’entrée/sortie incorrectes.
 Le numéro du programme et le numéro de séquence sont affichés en hautà droite de l’écran comme indiqué ci-dessous.
 O2000 ;N100 G92 X0 Y0 Z70. ;N110 G91 G00 Y–70. ;N120 Z–70. ;N130 G42 G39 I–17.5N140 G41 G03 X–17.5 Y17.5 R17.5 ;N150 G01 X–25. ;N160 G02 X27.5 Y27.5 R27.5N170 G01 X20. ;N180 G02 X45. Y45. R45. ;
 > _EDIT **** *** *** 16:05:59[ PRGRM ][ VERIF. ][ ACTUEL ][ SUIV][ (OPR) ]
 PROGRAMME O2000 N00130�� ��
 �������
 �� ��
 � � ����
 Le numéro de programme et le numéro de séquence affichésdépendent de l’écran et sont indiqués ci-dessous:
 Sur l’écran de programme en mode EDIT, sur l’écran d’édition en modede fond:Le numéro de programme en cours d’édition et le numéro de séquencejuste devant la position du curseur sont indiqués.
 Ecrans autres que ceux indiqués ci-dessus :Les numéros de programme et de séquence exécutés en dernier sontindiqués.
 Immédiatement après recherche du numéro de programme ourecherche du numéro de séquence:
 Immédiatement après la recherche des numéros de programme et deséquence, les numéros de programme et de séquence recherchés sontindiqués.
 11.6AFFICHAGE DUNUMERO DEPROGRAMME, DUNUMERO DESEQUENCE, DEL’ETAT ET DESMESSAGESD’AVERTISSEMENTDE LA DEFINITIONDES DONNEES OUDE L’OPERATIOND’ENTREE/SORTIE
 11.6.1������� �� �����  ��
 �� ������ �� ��
 �����  �� ��������
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 Le mode courant, l’état du mode automatique, l’état d’alarme et l’étatd’édition de programme sont affichés à la suite de la dernière ligne surl’écran, permettant à l’opérateur de comprendre rapidement la conditionde fonctionnement du système.Si les données ou l’opération d’entrée/sortie est incorrecte, la CNCn’accepte pas l’opération et un message d’avertissement est affiché sur laligne qui suit la dernière ligne sur l’écran. Ceci évite l’entrée de donnéesincorrectes et des erreurs d’entrée/sortie.
 EDIT ARRET MTN FIN ALM hh:mm:ss ENTREE
 --EMG––
 (8)(1) (2) (3) (4)
 (5)
 (6) (7)
 (Affichage des touches programmable)
 �� ���!�� ���� �� ���
 ���� ����� �� �! ���!� �� ����� ��   ���� � �� �  ����
 ������  �� �� ���.���� ����� �� �! ���!� � ���  �"
 ����! � �� �  ���� �� (3) �� (4).
 HEAD(10)
 NOTEEn fait, ���� est affiché à l’emplacement occupéactuellement par ���.
 MD I : Entrée manuelle de données, fonctionnement en IMDMEM : Mode automatique (fonctionnement en mode mémoire)RMT : Mode automatique (fonctionnement en mode DNC ou
 similaire)EDIT : Edition en mode mémoireMANI : Avance par poignée manuelleMAN : Avance en mode JogTMAN : APPRENTISSAGE EN JOGTMANI: APPRENTISSAGE AVEC MANIVELLEINC : Déplacement manuel par incrémentREF : Retour manuel à la position de référence
 *** * : Réinitialisation (à la mise sous tension ou à la fin d’une opération en mode automatique).
 ARRET Arrêt en mode automatique (etat après l’exécution d’un bloc etl’opération automatique est arrêtée).
 HOLD : Arrêt des avances (état après exécution d’un bloc et arrêt du mode automatique).
 STRT : Début d’une opération en mode automatique (état dans lequelCNC se trouve la en mode automatique).
 MTN : Indique qu’un axe est en mouvement.DWL : Indique l’état d’une temporisation.*** : Indique un état autre que celui mentionné ci-dessus.
 11.6.2Affichage de l’état etdes messagesd’avertissement de ladéfinition des donnéesou de l’opérationd’entrée/sortie
 �������� �
 Description de chaqueécran
 (1) ���   �����
 (2) ���� �� ���
 ���������
 (3) ���� �� ������� � �
 ��������� � ��
 ���������
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 FIN : Indique que la fonction auxiliaire est en cours d’exécution(Attente du signal de fin d’exécution du PMC).
 *** : Indique un état autre que celui mentionné ci-dessus.
 --EMG-- � Indique un état d’arrêt d’urgence (clignote en vidéoinverse).
 ––RAZ–– � Indique qu’un signal de raz a été reçu.
 ALM AV. : Indique qu’une alarme a été émise (clignote en vidéo inverse).
 BAT AV. : Indique que la pile est faible (clignote en vidéo inverse).Espace : Indique un état autre que celui mentionné ci-dessus.
 hh:mm:ss - Heures, minutes et secondes
 ENTREE : Indique que des données sont en cours de chargement.SORTIE : Indique que des données sont en cours de sortie.CHERCHE: Indique qu’une recherche est en cours.EDIT : Indique qu’une autre opération d’édition est en cours
 (insertion, modification, etc.).LSK : Indique que les labels sont ignorés pendant l’entrée des
 données.RELANCE: Indique que le programme est redémarré.Space : Indique qu’aucune opération d’édition n’est en cours.
 Lorsque des données incorrectes sont entrées (mauvais format, valeur endehors de la plage, etc.), lorsque l’entrée est inhibée (mauvais mode,écriture inhibée, etc.), ou lorsque l’opération d’entrée/sortie est incorrecte(mauvais mode, etc.), un message d’avertissement est affiché. Dans cecas, la CNC n’accepte pas les définitions ou l’opération d’entrée/sortie(refaire l’opération en tenant compte du message).Des exemples de messages d’avertissement sont indiqués ci-dessous :
 (Affichage des touches programmables)
 Exemple 1)Lors de l’entrée d’un paramètre
 > 1EDIT MODE INCORRECT
 (Affichage des touches programmables)
 Exemple 2)Lors de l’entrée d’un paramètre
 > 999999999IMD DEPASSEMENT DE DIGITS
 (Affichage des touches programmables)
 Exemple 3)Lors de la sortie d’un paramètre sur une unité d’entrée/sortie externe
 > _MEM MODE INCORRECT
 (4) Etat d’exécution d’unefonction auxiliaire
 (5) Arrêt d’urgence ouréinitialisation
 (6) ���� ��������
 (7) ����� ��������
 (8) ���� ������  ��
 ��������
 (9) Messagesd’avertissement de ladéfinition des donnéesou de l’opérationd’entrée/sortie
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 La frappe de la touche de fonction MESSAGE permet d’afficher des données
 telles que des alarmes, des données historiques des alarmes et desmessages externes.Pour tous renseignements concernant un affichage d’alarme, voir lasection III.7.1. Pour tous renseignements concernant un affichaged’historique d’alarmes, voir la section III.7.2.Pour tous renseignements concernant un affichage de message externe,voir le manuel correspondant fourni par le constructeur de la M.O.
 Les messages opérateur externes peuvent être sauvegardés en tant quedonnées historiques.Les données historiques sauvegardées peuvent être affichées sur la paged’historique des messages opérateur externes.
 Procédure d’affichage d’historique des messages opérateur externes
 1 Frappez la touche MESSAGE .
 2 Appuyez sur la touche de menu continu , puis la touche desélection de chapitre [HISMSG] . L’écran ci-dessous s’affiche.
 HISTORIQUE DES MESSAGES O0000N00000
 97/01/01 17:25:00 PAGE:1NO. ****
 MEM STRT MIN FIN ALM 09:36:48[ ] [ HISMSG ] [ ] [ ] [ (OPR) ]
 Date et nº de pageNº du message
 Plage affichée(255 caractèresmaximum)
 NOTEUn maximum de 255 caractères peut être spécifié pour unmessage opérateur externe. Le réglage de MS1 et MS0(bits 7 et 6 du paramètre nº 3113) permet toutefois de limiterle nombre de caractères pouvant être sauvegardés sousforme de données historiques de messages opérateurexternes, ainsi que le nombre d’éléments de donnéeshistoriques sélectionnés.
 11.7Ecrans affichés à l’aidede la touche de fonction
 MESSAGE
 11.7.1Affichage del’historique desmessages opérateurexternes
 ���������
 HISMSG
 Touche de menu continu
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 Quand un numéro de message opérateur externe est spécifié, la mise à jourdes données historiques de messages opérateur externes commence; cettemise à jour continue jusqu’à la spécification d’un nouveau nº de messageopérateur externe ou jusqu’à ce que la suppression des donnéeshistoriques de messages opérateur externes soit spécifiée.
 Pour effacer les données historiques de messages opérateur externes,frapper la touche logiciel [REPOS] . Cette opération efface toutes lesdonnées historiques des messages opérateur externes (affectez la valeur1 à MSGCR (bit 0 du paramètre nº 3113)).Notez que lorsque vous modifiez MS1 et MS0 (bits 7 et 6 du paramètrenº 3113), qui sont utilisés pour spécifier le nombre d’éléments de donnéesde l’historique des messages opérateur externes à afficher, toutes lesdonnées existantes de l’historique des messages opérateur externes sonteffacées.
 En mode contrôle de 2 trajectoires, les messages opérateur externes dusystème 1 sont affichés. (ceux du système 2 non).
 Avant que cette fonction puisse être utilisée, la fonction entrée de donnéesexternes ou message externe en option doit être activée.
 Explications
 � Mise à jour des donnéeshistoriques de messagesopérateur externes
 � Effacement des donnéeshistoriques de messagesopérateur externes
 Limitations
 � Contrôle de 2trajectoires
 � Option
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 L’affichage des mêmes caractères dans les mêmes positions sur l’écranprovoque la dégradation relativement rapide du LCD. Afin d’éviter ceci,l’écran peut être effacé en appuyant sur des touches spécifiques. Il estégalement possible de spécifier un effacement automatique de l’écran, siaucune touche n’est appuyée pendant une période spécifiée avec unparamètre.
 Le fait de maintenir la touche ANN enfoncée et d’appuyez sur une touche
 de fonction arbitraire, efface l’écran.
 Procédure pour effacer l’écran d’affichage
 Le fait de maintenir la touche ANN enfoncée et d’appuyez sur une touche
 de fonction arbitraire (comme POS ou PROG ), efface l’écran
 Appuyez sur une touche arbitraire.
 11.8EFFACEMENT DE L’ECRAN
 11.8.1Effacement de l’écrand’affichage
 ���������
 � Effacement de l’écran
 � Restauration de l’écran
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 L’écran de la CNC est automatiquement effacé si aucune touche n’estappuyée pendant une période (en minutes) spécifiée avec un paramètre.L’écran est restauré en appuyant n’importe quelle touche.
 Procédure pour effacer automatiquement l’écran d’affichage
 L’écran de la CNC est effacé lorsque la période (minutes) spécifiée à l’aidedu paramètre nº 3123 est écoulée, à condition que les conditions suivantessoient réunies:Conditions pour effacer l’écran de la CNC� Affectation d’une valeur différente de zéro au paramètre nº 3123.� Aucune des touches suivantes n’a été appuyée :
 Touches IMDTouches programmablesTouches d’entrée extérieures
 � Aucune alarme n’a été émise.
 L’écran effacé de la CNC est restauré une fois que l’une des conditionssuivantes est satisfaite :Conditions pour restaurer l’écran de la CNC� L’une des touches suivantes a été appuyée :
 Touches IMDTouches programmablesTouches d’entrée extérieures
 � Une alarme a été émise.
 Certaines machines ont une touche spéciale pour restaurer l’écran. Pourune explication concernant la localisation et l’utilisation de cette touche,se référer au manuel correspondant fourni par le constructeur de lamachine-outil.
 Si le paramètre nº 3123 a pour valeur 0, l’effacement de l’écran à l’aide
 de la touche ANN et d’une touche de fonction (III-11.8.1) est désactivé.
 La période spécifiée à l’aide du paramètre nº 3123 est valide uniquementpour le poste d’outil 1.
 L’écran n’est pas effacé si une alarme est émise pour le poste d’outil 1 ou2 ou le chargeur avant que la période spécifiée ne se soit écoulée.
 CAUTIONLa pression sur n’importe quelle touche, pendant que
 l’écran est effacé, restaure l’écran. Dans ce cas, cependant,
 la fonction affectée à la touche appuyée est initialisé. Aussi,
 ne pas appuyer la touche , , ou pour
 restaurer l’écran.ALTER
 INSEREAN-NULA
 11.8.2Effacementautomatique de l’écrand’affichage
 � Effacement de l’écran
 � Restauration de l’écran
 Explications
 � Effacement de l’écran en
 utilisant la touche de
 fonction ANN
 � Période spécifiée
 � Alarme pour une autretrajectoire
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 Deux fonctions graphiques sont possibles. L’une est une fonctiond’affichage graphique, et l’autre une fonction d’affichage graphiquedynamique.
 La fonction d’affichage graphique permet de dessiner la trajectoire del’outil résultant d’un programme en cours d’exécution à l’écran. Cettefonction permet aussi d’agrandir ou de diminuer le graphique.
 La fonction d’affichage graphique dynamique permet de dessiner latrajectoire de l’outil et le profil d’usinage.Dans le tracé des trajectoires d’outil, il est possible d’effectuer la mise àl’échelle automatique et le tracé volumique. Dans le tracé du profil de lapièce, l’état de l’usinage en cours peut être tracé par simulation. Des formes brutes peuvent aussi être dessinées.
 La fonction de dessin en temps masqué permet de faire le dessin effectuépar un programme, pendant que l’usinage se déroule avec un autreprogramme.
 Ce chapitre explique principalement les procédures de traçage et lesparamètres de traçage pour ce qui suit :
 1. Traçage de la trajectoire programmée de l’outil pendant son exécution,avec la fonction affichage graphique.
 2. Traçage de la trajectoire de l’outil avec la fonction affichage graphiquedynamique.
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 Vous pouvez dessiner la trajectoire de l’outil programmée sur l’écran, cequi permet de contrôler la progression de l’usinage tout en observant latrajectoire de l’outil.Vous avez, de plus, la possibilité d’agrandir et de réduire l’écran.Avant d’entreprendre un tracé, vous devez définir les paramètresgraphiques.Si vous utilisez la fonction graphique dynamique, vous ne pouvez pasutiliser la fonction graphique décrite dans cette section. Voir la section12.2 pour la fonction graphique dynamique.
 Procédure d’affichage graphique
 1 Actionnez la touche de fonction GRAPH . Actionnez la touche de
 fonction CUSTOM
 GRAPH pour une petite unité IMD.
 L’écran de paramètres graphiques illustré ci-dessous apparaît (si cetécran n’apparaît pas, appuyez sur la touche programmable[PARAM] ).
 AXES P= (XY=0.YZ=1,ZY=2, XZ=3, XYZ=4, ZXY=5)ZONE (MAX.)X= 115000 Y= 150000 Z= 0ZONE (MIN.)X= 0 Y= 0 Z= 0ECHELLE K= 70CENTRE GRAPHIQUEX= 57500 Y= 75000 Z= 0ARRET GRPH N= 0EFF. AUTO A= 1
 �
 PARAM. GRAPHIQUE
 IMD * * * * * * * * * * 14 : 23 : 54
 0000 00000
 GRAPH�����
 2 Amenez le curseur, à l’aide des touches curseur, sur un paramètre àdéfinir.
 3 Entrez les données et appuyer sur la touche EN-TREE
 .
 4 Répétez les points 2 et 3 jusqu’à ce que tous les paramètres soientdéfinis.
 5 Appuyez sur la touche programmable [GRAPH] .
 12.1ECRAN DES GRAPHIQUES
 ���������
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 6 Le mode automatique est lancé et les mouvements de la machine sonttracés sur l’écran.
 MEM * * * * * * * * * * 14 : 23 : 03
 0001 00012
 �������
 Z
 X Y S 0T
 X 0.000Y 0.000Z 0.000
 La taille de l’écran graphique est indiquée ci-dessous :
 Gc : Centre de l’écran
 Remarque : ( ) indiquent les valeurs pour le LCD 9,5”/10,4”.
 ��
 ������  72mm(120)
 72mm(120)
 ������
 Fig.12.1 (a) Zone graphique
 Comme indiqué sur la Fig. 12.1 (a), la zone maximale du graphique estune zone d’environ 144 mm (largeur) × 90 mm (hauteur) pour les LCDde 7,2″/8,4″ et d’environ 240 mm (largeur) ×150 mm (hauteur) pour lesLCD de 9,5″/10,4″.
 Pour tracer une section du programme à l’intérieur de la zone graphiqueréelle, il faut définir la zone graphique en utilisant l’une des deuxméthodes suivantes :
 1. Définir le centre des coordonnées de la zone et l’agrandissement.
 2. Définir les coordonnées maximales et minimales de la zone dansle programme.
 L’utilisation de la méthode 1 ou 2 dépend des paramètres qui ont étédéfinis en dernier. Une zone graphique qui a été définie est sauvegardéelorsque la machine est mise hors tension.
 Explication
 � ZONE (zone graphique réelle)
 � Définition de la zonegraphique
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 Définir le centre du graphique au milieu de l’écran. Si le dessin peut êtrecontenu dans la zone graphique ci-dessus, mettre le coefficientd’agrandissement à 1 (la valeur par défaut est 100).
 Lorsque le dessin est plus grand que le graphique maximum ou plus petit,le coefficient d’agrandissement doit être changé. Le graphique peut êtreagrandi de 0,01 à 100,00 fois, selon les règles suivantes.
 Agrandissement du graphique=Agrandissement du graphique (H) ou agrandissement du graphique (V), le plus petit des deuxAgrandissement du graphique H =α/(longueur selon l’axe horizontal)Agrandissement du graphique V=β/(longueur selon l’axe vertical)α:144mm (LCD de 7,2″/8,4″ )β:90mmα:240mm (LCD de 9,5″/10,4″ LCD)β:150mm
 Gc : Centre de l’écran
 Programme
 GcProgramme
 Zone du graphique avant ����������
 Zone du graphique après agrandissement
 L’agrandissement du graphique est toujours basé sur le centre de l’écran.
 ��
 Zone du graphique avant ����������
 Zone du graphique après agrandissement
 Fig.12.1 (b) Exemple d’agrandissement graphique
 1. Définition descoordonnées du centrede la zone graphique et de l’agrandissementdu graphique
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 Lorsque la trajectoire de l’outil ne se trouve pas près du centre de l’écran,la méthode 1 repousse le dessin de la trajectoire de l’outil en dehors de lazone du graphique si le coefficient d’agrandissement n’est pas définicorrectement.Pour éviter de telles situations, les six paramètres graphiques suivants ontété préparés :
 Zone graphique (max) XZone graphique (max) YZone graphique (max) ZZone graphique (min) XZone graphique (min) YZone graphique (min) Z
 Avec ces paramètres, le centre de l’écran (Gcx, Gcy, Gcz) est déterminépar la CNC comme suit :
 Gcx = (X (MAX.) + X (MIN.) ) /2Gcy = (Y (MAX.) + Y (MIN.) ) /2Gcz = (Z (MAX.) + Z (MIN.) ) /2
 L’unité est de 0,001 mm ou 0,0001 pouce selon l’unité de mesureindiquée.Le coefficient d’agrandissement graphique est automatiquementappliqué. Lorsque la zone graphique est spécifiée, les coordonnées ducentre et l’agrandissement n’ont pas à être calculés.
 Le point d’origine du graphique et le point du centre du graphique neseront pas changé même si l’origine des coordonnées pièce est changée.En d’autres mots, il y a toujours correspondance entre l’origine pièce etl’origine du graphique.
 (Exemple)
 Origine du graphique
 Gc (=30mm, 50mm)
 �
 �
 G92 X60. Y90. ;Après exécution
 Origine du graphique = origine des coordonnées pièce
 �
 �
 Point du graphique (60mm, 90mm)
 Comme indiqué dans l’exemple ci-dessus, lorsque la commande G92 est spécifiée, le dessin est déplacé commeindiqué par . La position de l’origine du graphique ou du centre graphique n’a pas changé.
 Point du graphiqueGc
 Fig.12.1 (c) Origine des coordonnées pièce et origine du graphique
 2. Définition des coordonnéesmaximale et minimalede la zone de dessin duprogramme
 � Système decoordonnées pièce etgraphique
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 ⋅ AXESSpécifier le plan utilisé pour le dessin. L’utilisateur peut choisir entreles six systèmes de coordonnées suivants.En mode contrôle de 2 trajectoires, un système de coordonnées dedessin différent peut être sélectionné pour chaque porte-outils.
 �
 �
 X
 X X
 X
 �� �
 �
 �
 �
 �
 �
 (1) (2) (3)
 (4) (5)(6)
 = 0 : Sélectionner (1)= 1 : Sélectionner (2)= 2 : Sélectionner (3)= 3 : Sélectionner (4)= 4 : Sélectionner (5)= 5 : Sélectionner (6)
 L’angle de rotation (horizontal, vertical) pour l’affichage isométrique de 5)et 6) est fixé à 45° dans les deux cas.
 Fig12.1 (d) Systèmes de coordonnées
 ⋅ ZONE (Max., Min.)Définit la zone du graphique affichée sur l’écran en spécifiant les valeurs minimales et maximales suivant chaque axe.X = Valeur maximale X = Valeur minimaleY = Valeur maximale Y = Valeur minimaleZ =Valeur maximale Z = Valeur minimaleValeurs permises : 0 à �99999999
 NOTE1 Les unités sont : 0,001mm ou 0,0001 pouce. Il faut noter
 que la valeur maximale doit être supérieure à la valeurminimale pour chaque axe.
 2 Lors de la définition de la zone graphique avec lesparamètres graphiques pour les valeurs maximales etminimales, il ne faut surtout pas définir les paramètres ducoefficient d’agrandissement et des coordonnées du centrede l’écran après coup. Seuls les paramètres définis endernier sont actifs.
 ⋅ ECHELLEDéfinit le coefficient d’agrandissementValeurs permises : 0 à 10000 (unité : 0,01 fois)
 � Paramètres graphiques
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 ⋅ CENTRE GRAPHIQUEX=
 Y=
 Z=
 Définir les coordonnées du système de coordonnées pièce au centredu graphique.
 NOTE1 Lorsque les valeurs MAX. et MIN. du paramètre ZONE sont
 définies, les valeurs seront automatiquement définieslorsque le tracé sera exécuté.
 2 Lors de la définition de la zone du graphique à l’aide desparamètres du graphique pour le coefficientd’agrandissement et les coordonnées du centre de l’écran,il ne faut pas définir les paramètres des valeurs maximaleset minimales après coup. Seuls les paramètres définis endernier sont actifs.
 ⋅ ARRET GRPHN=_
 Indiquez le nº de séquence du dernier bloc lorsque vous voulez unaffichage partiel. Cette valeur est automatiquement effacée et définieà –1 lorsque le tracé est exécuté.
 ⋅ EFF. AUTO1 : Efface automatiquement le tracé précédent lorsque l’opération
 automatique est lancée après une réinitialisation.2 : Il n’y a pas effacement automatique.
 Le dessin graphique étant effectué lorsque la valeur de coordonnées estrenouvelée au cours du fonctionnement automatique, etc., il estnécessaire de démarrer le programme par le fonctionnement automatique.Pour exécuter le dessin sans déplacer la machine, par conséquent, passezà l’état de verrouillage de la machine.
 Lorsque le mode AUTO est lancé à partir de l’état de RAZ de la CNC, leprogramme est exécuté après effacement automatique du graphiqueprécédent (effacement automatique = 1). Il est possible de ne pas l’effacerautomatiquement si le paramètre ”effacement automatique = 0”.
 Lorsqu’il est nécessaire d’afficher une partie d’un programme, recherchezle bloc initial à dessiner par la recherche du numéro de séquence etdéfinissez le numéro de séquence du bloc final dans la zone ARRETGRPH N = avant de démarrer le programme en mode de fonctionnementde cycle.
 La trajectoire de l’outil est indiquée par une ligne tiretée ( ) pour ledéplacement rapide et une ligne pleine ( ) pour l’avance d’usinage.
 Au cas où la vitesse d’avance est considérablement élevée, le dessin peutne pas être exécuté correctement. Diminuez la vitesse par marche à vide,etc. pour exécuter le dessin.
 � Exécution du dessinuniquement
 � Effacement du dessinprécédent
 � Dessin d’une partie d’unprogramme
 � Dessin à l’aide de lignestiretées et de lignespleines
 Limitations
 � Vitesse d’avance
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 En mode contrôle de 2 trajectoires sur tour, 2 trajectoires ne peuvent pasêtre affichées en même temps.
 En graphisme dynamique il y a deux fonctions.
 Graphique dela trajectoire
 Graphique du solide
 Cette fonction est utilisée pour dessiner la trajectoiredu centre de l’outil d’après le programme pièce.
 Cette fonction est utilisée pour dessiner la pièce au furet à mesure de l’usinage d’après le programme pièce.
 La fonction du graphique de la trajectoire est utilisée pour vérifier avecprécision le programme pièce en dessinant la trajectoire de l’outil par uneligne. La fonction graphique du solide est utilisée pour dessiner la pièceau fur et à mesure de l’usinage d’après le programme. Ainsi, il est doncfacile de reconnaître le programme pièce. Ces deux fonctions peuvent êtreutilisées librement par commutation.
 Le tracé de la trajectoire appelle un programme en mémoire et dessine latrajectoire spécifiée par le programme. Cette caractéristique comporte lesfonctions suivantes.
 L’utilisateur peut choisir le plan du dessin parmi quatre types de vues deplans, deux types de vues de projections isométriques et une vue de deuxplans.
 Lorsque la vue de la projection isométrique est utilisée, le dessin peut êtretourné horizontalement et verticalement.
 Un dessin peut être agrandi ou réduit en spécifiant un coefficient de 0,01à 100 par rapport à la taille actuelle. De plus, un dessin peut êtreautomatiquement agrandi ou réduit en définissant des valeurs maximaleset minimales.
 Une partie du programme peut être dessinée en spécifiant le numéro dubloc de début et le numéro du bloc de fin.
 L’utilisateur peut décider d’appliquer ou non la compensation delongueur et la compensation de rayon au dessin. De cette façon, il estpossible de dessiner soit la trajectoire programmée soit la trajectoire del’outil.
 Vous pouvez employer des couleurs pour dessiner une trajectoire d’outilà l’écran ; vous disposez de sept couleurs, y compris le blanc. Vous pouvezchanger la couleur d’une trajectoire d’outil en fonction de la référence T.
 La CNC détermine automatiquement les coordonnées maximales etminimales du dessin pour chaque programme. Ceci signifie que le dessinpeut être effectué avec une mise automatique à l’échelle d’après cesvaleurs maximales et minimales.
 A l’exception du cas des vues de deux plans, l’utilisateur peut agrandirtous les types de dessin par un facteur pouvant aller jusqu’à 100 tout enregardant le dessin qui a été effectué.
 La position actuelle de l’outil peut être affichée sur l’écran.
 � Contrôle de deuxtrajectoires sur tour
 12.2ECRANDES GRAPHIQUESDYNAMIQUES
 12.2.1Tracé de la trajectoire
 1. Plan du dessin
 2. Rotation du dessin
 3. Agrandissement et réduction du dessin
 4. Dessin partiel
 5. Dessin de latrajectoire programméeet de la trajectoire de l’outil
 6. Couleur
 7. Mise à l’échelle automatique
 8. Agrandissement partiel du dessin
 9. Désignation de la positionactuelle de l’outil à l’aide d’une marque
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 La position courante de l’outil peut aussi être indiquée en utilisant lescoordonnées.
 Les axes de coordonnées et les lignes de cote réelle sont affichés avec ledessin pour permettre de référencer les dimensions réelles du tracé.
 Les six premières fonctions ci-dessus (1 à 6) sont disponibles pardéfinition des paramètres du graphisme. Les fonctions nº 7 à 9 sontprincipalement exécutées en utilisant les touches programmables aprèsque le dessin a été préparé. La dixième fonction (10) est rendue possiblepar la définition des paramètres. La onzième (11) peut être utilisée à toutmoment.
 Procédure de traçage de la trajectoire
 1 Le traçage de la trajectoire de l’outil demande des donnéesnécessaires qui doivent être définies au préalable.
 Appuyez sur la touche de fonction GRAPH ou CUSTOM
 GRAPH dans le cas des
 petits IMD. L’écran des paramètres ”GRAPH TRAJET(PARAMETRE-1) est affiché.
 IMD * * * * * * * * * * 14 : 25 : 07
 GRAPH TRAJET (PARAMETRE-1) O0000 N00002
 AXES P=(XY=0, YZ=1, ZY=2, XZ=3, XYZ=4, ZXY=5, 2P=6)ANGLEROTATION A= 0BASCULEMENT A= 0ECHELLE K= 0.00CENTRE OU MAXI/MINI.
 X=130.000 Y= 110.000 Z= 50.000 I= 0.000 J= -10.000 K= 0.000NO. SEQ. DEBUT N= 0NO. SEQ. FIN. N= 0NO. A=
 ����� POSEXEC ECHELLE
 4
 IMD * * * * * * * * * * 14 : 25 : 51
 GRAPH. TRAJET (PARAMETRE-2) O0000 N00001
 COMP/ D’OUTIL P=COULER (0123456) COULEUR TRJT P= 0D’OUTIL Q= 0CHANGE AUTO R= 0
 �
 ����� POSEXEC ECHELLE
 10. Indication des coordonnées de la position courante
 11. Affichage des axesde coordonnées et des lignes de cote réelle
 Procédure
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 2 Il existe deux écrans pour définir les paramètres de traçage.Appuyez sur une touche page pour sélectionner l’écran désiré.
 3 Placez le curseur sur la rubrique à définir.
 4 Introduisez les chiffres avec les touches numériques.
 5 Actionnez la touche EN-TREE
 .
 Les valeurs numériques sont entrées par ces opérations et le curseur seplace automatiquement sur la rubrique suivante. Les données définiessont sauvegardées lors de la mise hors tension de la CNC.
 6 Sélectionner le mode mémoire, appuyez sur la touche de fonction
 PROG , et appeler le programme qui doit être tracé.
 7 Appuyez plusieurs fois sur la touche de fonctionGRAPH ( CUSTOM
 GRAPH dans le
 cas des petits IMD) pour afficher de nouveau l’écran GRAPH.TRAJET (PARAMETRE), puis sur la touche programmable [EXEC]pour afficher l’écran GRAPHIQ. TRAJET (EXECUTION).
 MEM * * * * * * * * * * 10 : 10 : 40
 ������� ��� �� ����������� O1126 N01126
 Y
 X
 25.8
 ������ ������ ����� ������
 8 Appuyez sur la touche programmable [(OPR)] , puis sur la toucheprogrammable [AUTO] ou [DEPART] . En appuyant sur [AUTO] , lamise à l’échelle automatique est validée. Pour plus de détails, voir lepoint 7 en introduction du dessin de la trajectoire et la description dela touche programmable [AUTO] à la rubrique Explications. Letraçage est maintenant commencé. Pendant le tracé, le message”TRACANT” clignote en bas à droite de l’écran.
 9 Appuyez sur la touche programmable [ARRET] pour arrêtermomentanément le traçage. L’indication ”STOP” clignote en bas àdroite de l’écran. Appuyez sur la touche programmable [DEPART]pour démarrer le traçage. Ou bien appuyez sur la toucheprogrammable [REMISE] pour recommencer le programme depuisle début avant d’appuyer sur la touche programmable [DEPART] .
 10 Exécutez la dernière partie du programme (M02/M30) pourterminer le dessin. Le message clignotant ”TRACANT” s’éteint. Letracé de la trajectoire peut être conservé jusqu’à ce que la CNC soitmise hors tension, sauf si une nouvelle trajectoire est tracée.
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 11 Pour un agrandissement partiel, affichez l’écran GRAPHICTRAJET (ECHELLE) en appuyant sur la touche programmable[ZOOM] de l’écran GRAPH. TRAJET (PARAMETRE) décrit àl’action 1 ci-dessus. La trajectoire de l’outil est affichée. Ensuite,appuyez sur la touche programmable [(OPR)] .
 MEM * * * * * * * * * * 10 : 10 : 40
 � ���� � ��� ��������� O1126 N01126
 �����
 1.00
 Y
 X
 25.8
 ���� ↑→← ↓
 12 Ensuite, les marques affichées au centre de l’écran doivent êtrepositionnées au centre de la partie à agrandir en utilisant lestouches programmables [←], [→], [↓ ], et [↑ ].
 13 Définir le taux d’agrandissement relatif pour la vue de la trajectoirede l’outil qui est en cours de traçage en utilisant les touchesd’adresses ”P” et ”M”. Lorsque les touches P et M sont appuyées,il en résulte ce qui suit :
 Touche d’adresse
 Fonction
 P Le coefficient d’agrandissement relatif est augmenté de0,1
 M Le coefficient d’agrandissement relatif est diminué de0,1.
 Le taux d’agrandissement relatif est changé en continu lorsque lestouches d’adresses sont maintenues appuyées. Il est possibled’agrandir jusqu’à 100 fois par rapport aux dimensions courantes.
 14 Appuyez sur la touche programmable [EXEC] après avoir défini lecoefficient d’agrandissement relatif. Ensuite, l’écran passeautomatiquement à ”TOOL PATH (EXECUTION)” et le traçage dela vue partiellement agrandie commence. L’état d’agrandissementpartiel reste valable jusqu’à ce que la touche programmable[AUTO] ou [EFF.] soit appuyée.
 Agrandissement partiel
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 15 Pour afficher une marque à la position courante de l’outil,afficher l’écran GRAPHIC TRAJET (POSITION) en appuyant surla touche programmable [POS] de l’écran GRAPH. TRAJET(PARAMETRE) décrit à l’action 1 ci-dessus.Cette marque clignote à la position actuelle du centre de l’outil sursa trajectoire.
 14 : 27 : 47
 ������ ������ �������� O1126 N01126
 Y
 X
 25.8
 ����  ���� �����
 IMD * * * * * * * * * *
 ���
 La relation entre la valeur de définition et l’écran de traçage est commeindiqué ci-dessous :
 Valeur Ecran de traçage
 0 Vue du plan (XY)
 1 Vue du plan (YZ)
 2 Vue du plan (ZY)
 3 Vue du plan (XZ)
 4 Projection isométrique (XYZ)
 5 Projection isométrique (ZXY)
 6 Vue de deux plans (XY, XZ)
 Les systèmes de coordonnées suivants sont sélectionnés.
 X
 Y ZXY YZ
 ZY XZ
 X
 Y Z
 Y
 Z
 P=0 P=1
 P=2 P=3
 Fig. 12.2.1 (a) Systèmes de coordonnées de la vue du plan
 Affichage de la marque
 Explications
 � AXES
 � Vue du plan(XY,YZ,ZY,XZ)

Page 683
						

UTILISATION12. FONCTIONS GRAPHIQUES B–63094FR/01
 674
 Une projection isométrique peut être tracée.
 Y
 XYZ
 X
 Z Y
 ZXY
 XZ
 P=4 P=5
 Fig.12.2.1(b) Systèmes de coordonnées de la projection isométrique
 X
 Y Z
 X
 ���
 Fig.12.2.1 (c) Systèmes de coordonnées de la vue de deux plans
 Deux plans (XY et XZ) peuvent être tracés simultanément. Les valeursdes coordonnées maximales et minimales doivent être définies pour tracerla vue de deux plans. Les valeurs des coordonnées maximales etminimales peuvent aussi être définies en effectuant une mise à l’échelleautomatique.
 Le sens de l’axe de coordonnée est défini lorsque la projectionisométrique est définie. Le sens est défini par des angles de rotationhorizontal et vertical. L’unité employée est le degré.
 L’angle de rotation horizontal est défini entre -180° et +180° par rapportà l’axe vertical. Il faut définir une valeur positive pour une rotation dansle sens horaire de l’axe de coordonnées. Ainsi, le sens de la projection(flèche visible) devient antihoraire.
 Rotation
 Fig.12.2.1 (d) Rotation
 � Projection isométrique(XYZ,ZXY)
 � Vue de deux plans
 � ANGLE
 � ROTATION
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 L’angle d’inclinaison de l’axe vertical est défini dans la plage de -90° à+90° par rapport à l’axe horizontal coupant l’axe vertical à angle droit.Lorsqu’une valeur positive est définie, l’axe vertical penche de l’autrecôté de l’écran graphique. Ainsi, le sens de la projection (sens de la flèche)devient le sens horizontal.
 Inclinaison
 Fig.12.2.1 (e) Inclinaison
 Définir le coefficient d’agrandissement du dessin de 0,01 à 100,00.Lorsque 1,0 est défini, le dessin est fait aux dimensions réelles. Lorsque0 est défini, le taux d’agrandissement est automatiquement défini sur labase des valeurs des coordonnées maximales et minimales définies.
 Lorsqu’un coefficient d’agrandissement de 0 est défini pour le dessin, lescoordonnées maximales sur les axes X, Y et Z dans le système decoordonnées pièce doivent être définies par les adresses X, Y et Z, et lescoordonnées minimales doivent être définies par les adresses I, J et K pourspécifier la zone graphique (dessin). Dans le cas d’un dessin vu sur deuxplans, les coordonnées maximales et minimales doivent être définies.Lorsqu’un coefficient d’agrandissement autre que 0 est défini, lescoordonnées X, Y et Z du centre du dessin dans le système de coordonnéespièce doivent être dans les adresses X, Y et Z. Les adresses I, J et K ne sontpas utilisées. Le tableau ci-dessous résume les définitions nécessairesdécrites ci-dessus.
 Définition du tauxd’agrandissement du
 Définitiond agrandissement du
 dessin Adresses X/Y/Z Adresses I/J/K
 Autre que 0Valeurs des coordonnéesdu centre du dessin des
 axes X, Y et ZIgnoré
 0 ou dessin vu surdeux plans
 Valeur de la coordonnéemaximale des axes X, Y
 et Z du dessin
 Valeurs des coordon-nées minimales des
 axes X, Y et K
 Définit les numéros de séquence de début et de fin du dessin en cinqchiffres chacun. Le programme du dessin est exécuté depuis le début etseule la partie délimitée par les numéros de séquence de début et de finest tracée. Lorsque 0 est commandé comme numéro de séquence de début,le dessin commence dès le début du programme. De plus, lorsque 0 estcommandé comme numéro de séquence de fin, le dessin se fait jusqu’ala fin du programme. Le numéro de séquence est considéré sans tenircompte qu’il s’agit d’un programme principal ou d’un sous-programme.
 � INCLINAISON
 � ECHELLE
 � CENTRE OU MAX./MIN.
 � NO. SEQUENCE DEDEBUT et NO. DESEQUENCE DE FIN

Page 685
						

UTILISATION12. FONCTIONS GRAPHIQUES B–63094FR/01
 676
 Il est possible de définir si la trajectoire de l’outil doit être tracée en tenantcompte des compensations de longueur et de rayon.
 Valeur définie Correction de longueur ou compensation de rayond’outil
 0 Effectuer le dessin avec la compensation de rayon active(la trajectoire réelle de l’outil est tracée).
 1 Effectuer le dessin avec la compensation de rayon inactive(la trajectoire programmée de l’outil est tracée).
 Toujours définir 0 avant de dessiner lors de l’indication de la marque dela position de l’outil courant.
 Spécifiez la couleur de la trajectoire de l’outil. Il n’est pas nécessaire deremplir cette zone dans le cas du monochrome. La relation entre la valeurdéfinie et la couleur est indiquée ci-dessous :
 Valeur Couleur0 Blanc1 Rouge2 Vert3 Jaune4 Bleu5 Violet6 Bleu pâle
 ⋅ COULEUR TRJT Spécifier la couleur de la trajectoire⋅ OUTIL Spécifier la couleur de la marque de la position
 courante de l’outil.⋅ CHANGE AUTO Doit être défini pour le changement automatique
 de la couleur de la trajectoire selon le code Tprogrammé.
 Valeur Fonction0 La couleur de la trajectoire n’est pas changée.1 La couleur de la trajectoire est automatiquement
 changée
 Lorsque 1 est inscrit, la valeur définie de la couleur de la trajectoire estincrémentée de 1 à chaque fois que le code T est programmé. Au mêmemoment, la couleur de la trajectoire change. Si la valeur définie excède6, il y retour à 0.
 Touche Fonction[AUTO] La mise à l’échelle automatique est effectuée. Définir les
 coordonnées maximales et minimales de la pièce avant, etmettre le coefficient d’agrandissement à 0 avant decommencer le dessin. De cette façon, la vue de la trajectoire del’outil est dessinée correctement sur l’écran.
 [DEPART] Le dessin commence. Lorsque la touche [DEPART] estappuyée alors que le traçage n’est pas à l’arrêt, le programmepièce s’exécute depuis le début. Appuyer sur la touche[DEPART] lorsque le traçage est à l’arrêt pour que celui-cis’exécute de façon continue.
 [ARRET] Arrêt du traçage (arrêt en mode bloc par bloc).[RBOBIN] Appuyer sur cette touche pour commencer le dessin depuis le
 début du programme. Cette touche place le curseur au débutdu programme.
 [EFF.] Efface le dessin de la trajectoire de l’outil qui a été tracé.
 � COMPENSATIOND’OUTIL
 � COULEUR
 � Fonctions des touchesprogrammables dansl’écran “PATH GRAPHIC[EXECUTION]”
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 Il n’est pas possible de faire le dessin d’un programme qui n’a pas étéenregistré en mémoire. Une commande M02 ou M30 doit aussi êtreprogrammée à la fin de ce programme.
 La période de clignotement de la marque est plus courte lorsque l’outil sedéplace et devient plus longue lorsqu’il s’arrête. La marque qui indiquela position courante de l’outil est visualisée sur la vue du plan XYlorsqu’une vue de deux plans est effectuée.
 Le paramètre nº 6501 (CSR, bit 5) est utilisé pour spécifier si la marque� ou x sert à indiquer la position de l’outil actuelle et le centre d’un dessinpartiellement agrandi.
 Le paramètre 6500 (DPO bit 5) est utilisé pour spécifier si les coordonnéesde la position courante sur la trajectoire de l’outil doivent être affichées.
 Si un programme spécifie un changement de système de coordonnées, leparamètre 6501 (ORG bit 0) est utilisé pour spécifier si le dessin doit êtrefait sans changer le système de coordonnées ou si le dessin doit être faiten considérant la position courante du dessin comme position courantedans le nouveau système de coordonnées.
 Si l’utilisation de la machine n’est pas autorisée, il n’est pas possible defaire le dessin. Aucun dessin ne peut être fait pendant l’utilisation de lamachine. Les données de réglage et les touches nécessaires pour le dessinsont indiquées ci-dessous :
 Données et touches EtatValeur de correction d’outil A définir correctement lorsqu’un dessin doit
 être fait avec la compensation de longueuractive.
 Bloc simple Ne pas sélectionner.Saut de bloc optionnel A définir correctement.Arrêt des avances Ne pas sélectionner.
 L’agrandissement partiel peut être effectué sur une vue en plan ou sur unevue en projection isométrique. Aucun a grandissement partiel ne peut êtrefait dans le cas d’une vue sur deux plans.
 Dans le cas de l’affichage graphique dynamique, le dessin ne peut pas êtrefait pendant que la machine fonctionne même si ceci est possible dans lecas de l’affichage graphique ordinaire (Voir section III–12.1). Cependant,après que le dessin a été effectué, l’opérateur peut voir le déplacement del’outil le long de la trajectoire en utilisant la machine et tout en faisantapparaître la marque de la position courante de l’outil.Il faut que les données de réglage et les touches associées aufonctionnement de la machine soient dans le même état entre lesopérations de traçage et l’opération d’usinage pour afficher correctementla position courante de l’outil sur la trajectoire tracée.
 � Programme graphique
 � Marque de la positioncourante de l’outil
 � Marque de position
 � Affichage de la valeurdes coordonnées
 � ������� ��  � ���
 �� ��������
 Restrictions
 � Condition graphique
 � Agrandissement partiel
 � Position courante del’outil
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 13 ���� ������
 La fonction aide affiche sur l’écran des informations détaillées concernantles alarmes émises par la CNC et concernant son utilisation. Lesinformations suivantes sont visualisées.
 Lorsque la CNC fonctionne incorrectement ou lorsqu’un programmed’usinage erroné est exécuté, la CNC passe en état d’alarme. L’écrand’aide affiche des informations détaillées concernant l’alarme qui a étéémise et indique aussi la procédure pour l’annuler. Les informationsdétaillées ne sont affichées que pour un nombre limité d’alarmes P/S. Lesalarmes en question sont souvent mal comprises et difficiles àcomprendre.
 Si vous n’êtes pas familier avec l’utilisation de la CNC, il faut se reporterà l’écran d’aide pour des informations concernant chaque opération.
 Lors de la définition des paramètres ou si vous ne connaissez pas leurfonction, si vous ne connaissez pas le numéro du paramètre concerné, lapage aide affiche une liste de paramètres pour chaque fonction.
 Procédure de fonction auxiliaire
 1 Appuyer sur la touche AIDE située sur le pupitre IMD. L’écran AIDE
 (MENU INITIAL) est affiché.
 Fig.13(a) Ecran AIDE (MENU INITIAL)
 AIDE (MENU INITIAL) O1234 N00001
 1. DETAIL ALARME2. METHODE FONCTIONNEMENT3. TABLEAU DE PARAMETRES
 ***** AIDE *****
 S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ 1 ALM ] [ 2 OPR ] [ 3 PARA ] [ ] [ ]
 L’utilisateur ne peut pas passer de l’écran PMC ou de l’écranCUSTOM à l’écran d’aide. Il peut revenir à l’écran CNC normal en
 appuyant sur la touche AIDE ou une autre touche de fonction.
 � Informations détailléessur les alarmes
 � Méthode defonctionnement
 � Tableau de paramètres
 Procédure
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 2 Appuyez sur la touche programmable [1 ALAM] de l’écran AIDE(MENU INITIAL) pour afficher des informations détaillées concernantl’alarme qui vient d’être émise.
 AIDE (DETAIL ALARME) O 0 0 1 0N00001NUMERO : 027M‘SAGE : PAS D’AXE COMMANDE DANS G43/G44FONCTION : COMPENS. LONGUEUR D’OUTIL CALARME :
 DANS LA COMPENSATION DE LONGUEUR D’OUTIL DE TYPE C, AUCUN AXE N’EST DESIGNE DANS LE BLOCG43/G44. DANS LA COMPENSATION DE LONGUEURDE TYPE C, IL EST TENTE DE VERROUILLER UNAUTRE AXE SANS ANNULER LE DACALAG.
 Explicationnormale de l’alarme
 Fig.13(b) Ecran DETAIL ALARME quand l’alarme P/S 027 se déclenche
 Type defonction
 Détails surl’alarme
 Nº d’alarme
 >100 S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ 1 ALM ] [ 2 OPR ][ 3 PARA ] [ ] [ ]
 Il faut noter que seuls des détails concernant l’alarme identifiée enhaut de l’écran sont affichés sur cette page.Si les alarmes sont toutes remises à zéro alors que l’écran d’aide estaffiché, l’écran DETAIL ALARME disparaît, ce qui signifie qu’aucunealarme n’est activée.
 Fig.13(c) Ecran DETAIL ALARME quand aucune alarmen’est déclenchée
 AIDE (DETAIL ALARME) O1234 N00001NUMERO :M‘SAGE :FONCTION :ALARME :
 <<ALARME NON GENEREE>>
 COMPOSER NUMERO ALARME POUR DETAIL,ET APPUYER SUR LA TOUCHE [SELECT]
 >100 S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ 1 ALM ] [ 2 OPR ] [ 3 PARA ] [ ] [ ]
 Ecran DETAIL ALARME
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 3 Pour avoir des détails concernant un autre numéro d’alarme,composez d’abord le numéro de l’alarme, puis appuyez sur latouche programmable [SELECT] . Cette opération est utile pourfaire des investigations concernant des alarmes qui ne seproduisent pas souvent.
 Fig. 13(d) DETAIL ALARME
 >100 S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ ] [ ] [ ] [ ] [ SELECT ]
 L’écran ci-dessous est celui affiché quand l’alarme P/S 100 estprise comme exemple.
 Fig.13(e) Ecran DETAIL ALARME quand l’alarme P/S 100 estsélectionnée
 AIDE (DETAIL ALARME) O1234 N00001 NUMERO : 100
 M‘SAGE : PROTECTION ECRITURE PARAMETERFONCTION :ALARME :
 <<ALARME NON GENEREE>>
 >100 S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ ] [ ] [ ] [ ] [ SELECT ]
 4 Pour déterminer une procédure d’utilisation de la CNC, appuyez surla touche programmable [2 OPR] de l’écran AIDE (MENU INITIAL).L’écran de menu METHODE DE FONCTIONNEMENT est alorsaffiché.
 AIDE (OPERATION MESSAGE) O1234 N00001
 1.EDITION DE PROGRAMME2.RECHERCHE3.REMISE A ZERO4.ENTREE PAR IMD5.ENTREE PAR RUBAN6.SORTIE7.ENTREE PAR CASSETTE FANUC8.SORTIE SUR CASSETTE FANUC9.EFFACEMENT DE MEMOIRE
 MEM 00 : 00 : 00* * * * * * * * * *
 S 0 T0000
 � ���� ���� ����� 2 OPERAT
 Fig.13(f) Ecran de menu METHODE DE FONCTIONNEMENT
 Pour sélectionner une procédure d’utilisation, entrez un numéro derubrique au clavier et appuyez sur la touche [SELECT] .
 Ecran METHODE DEFONCTIONNEMENT
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 Fig. 13(g) Procédure de sélection de l’écran METHODE DEFONCTIONNEMENT
 >1 S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ ] [ ] [ ] [ ] [ SELECT ]
 Lorsque ”1. ”EDITION DE PROGRAMME” est sélectionné, l’écrande la figure 13 (h) est affiché.Sur chaque écran METHODE OPERATION, il est possible de changerla page affichée en appuyant sur une touche PAGE. Le numéro depage actuelle est indiqué dans l’angle supérieur droit.
 AIDE (METHODE DE FONCTIONNEMENT) 01234 N00001<< 1. EDITION PROGRAMME >> 1/4*SUPPRESSION DE TOUS PROGRAMMES
 MODE : EDITIONECRAN : PROGRAMMEOPR : (O–9999) – <DELETE>
 *SUPPRESSION DE PROGRAMMEMODE : EDITIONECRAN : PROGRAMMEOPR : (O+NO. PROG.) – <DELETE>
 Chaque rubrique
 Page/Page maximumOpérationMode sélectionné
 OperationlocationProcédure d’utilisation
 Fig.13(h) Ecran METHODE OPERATION sélectionnée
 >_ S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ 1 ALM ] [ 2 OPR ] [ 3 PARA ] [ ] [ ]
 5 Pour revenir à l’écran METHODE OPERATION, appuyez sur latouche RETOUR MENU pour afficher de nouveau “[2 OPR] ”, puisappuyez de nouveau sur cette touche [2 OPR] .Pour sélectionner directement un autre écran METHODEOPERATION sur l’écran de la figure 13 (h), tapez un numéro derubrique au clavier et appuyez sur la touche [SELECT] �
 Fig.13(h) Procédure pour sélectionner un autre écranMETHODE OPERATION
 >3 S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ ] [ ] [ ] [ ] [ SELECT ]
 6 Si vous n’êtes pas sûr du numéro d’un paramètre système à définir ouà consulter, appuyez sur la touche [3 PARA] de l’écran AIDE (MENUINITIAL) . Une liste de numéros de paramètre pour chaque fonction estaffichée. (Voir Figure 13 (j).)Il est possible de changer la page affichée sur l’écran des paramètres.
 Touche RETOUR MENU
 Ecran TABLEAU DESPARAMETRES
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 Le numéro de page actuelle est indiqué dans l’angle supérieur droit.
 >_ S 0 T0000MEM **** *** *** 10:12:25[ 1 ALM ] [ 2 OPR ] [ 3 PARA ] [ ] [ ]
 Fig. 13(j) Ecran TABLEAU DE PARAMETRES
 AIDE (TABLEAU DE PARAMETRES) 01234 N000011/4
 * REGLAGE (NO. 0000∼)* INTER LECT-PERFORATEUR (NO. 0100∼)* UNITE DE COMMANDE D’AXE
 /REGLAGE (NO. 1000∼)* SYSTEME DE COORDONNEES (NO. 1200∼)* FIN DE COURSE (NO. 1300∼)* VITESSE D’AVANCE (NO. 1400∼)* COMMANDE D’ACCEL/DECEL (NO. 1600∼)* ASSERVISSEMENT (NO. 1800∼)* DI/DO (NO. 3000∼)
 7 Pour quitter l’écran aide, appuyez sur la touche AIDE ou une autre
 touche de fonction.
 [1 ALARM]
 Ecran DETAIL
 ALARME
 Ecran METHODE DEFONCTIONNE-
 MENT
 Ecran TABLEPARAMETRES
 [2 OPERAT] [3 PARAM ]
 ToucheEcranCNC
 Ecran de chaque instruc-tion d’opération
 [2 OPERAT]
 (Nº)+[SELECT]
 (Nº)+[SELECT]
 outouche defonction
 Ecran MENUINITIAL AIDE
 AIDE
 outouche defonction
 AIDE
 AIDE
 Touche Page
 outouche defonction
 AIDE
 (Nº)+[SELECT]
 Explication
 � Configuration de l’écranaide
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 1 ���������� �� �� ���
 Ce chapitre décrit comment remplacer la pile de maintien de la CN et celledu codeur d’impulsions absolues. Le chapitre comprend les sectionssuivantes :1.1 REMPLACEMENT DES PILES SECHES ALCALINES
 (FORMAT D)1.2 UTILISATION DES PILES SECHES ALCALINES
 (FORMAT D)1.3 PILE DES CODEURS INDEPENDANTS D’IMPULSIONS
 ABSOLUES
 Les programmes de pièces, les données de correction et les paramètres dusystème sont stockés dans la mémoire CMOS de l’unité de contrôle.L’alimentation de la mémoire CMOS est renforcée par une pile au lithiuminstallée sur le panneau avant de l’unité de contrôle. Ceci signifie que lesdonnées indiquées ci-dessus ne sont jamais perdues, même en cas depanne d’électricité. La pile de sauvegarde est installée dans l’unité decontrôle avant sa sortie d’usine. Cette pile peut maintenir les données dela mémoire pendant environ une année.Lorsque la tension de la pile devient insuffisante, le message d’alarme“BAT” clignote sur l’écran LCD et un signal d’alarme de pile est envoyéau PMC. Lorsque ce message d’alarme apparaît, il faut remplacer la pilele plus vite possible. Normalement, la pile peut encore durer une ou deuxsemaines après la première apparition du message d’alarme. Ce délaidépend toutefois de la configuration du système.Si la tension de la pile continue à chuter, la sauvegarde de la mémoire n’estplus garantie. Dans ces conditions, la mise sous tension de l’unité decontrôle provoque le déclenchement de l’alarme système 910 (erreur deparité de la SRAM), ce qui signifie que le contenu de la mémoire estperdu. Il faut alors remplacer la pile, remettre à zéro toute la mémoire etintroduire de nouveau les données.Pour remplacer la pile de maintien des mémoires, l’unité de contrôle doitêtre hors tension.Vous pouvez employer un des deux types de pile suivants.�� Pile au lithium, qui s’intègre dans l’unité de contrôle de CN.�� Deux piles sèches alcalines (format D) montées dans un boîtier
 externe.
 NOTEL’équipement est livré en standard avec une pile au lithium.
 Pile de maintien desmémoires
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 1 Procurez-vous une nouvelle pile au lithium (nº de référence pour lacommande : A02B–0200–K102).
 2 Mettez sous tension la série 21i/210i pendant 30 secondes environ.
 3 Mettez hors tension la série 21i/210i.
 4 Retirez l’ancienne pile de la partie supérieure de l’unité de contrôle dela CN. Déconnectez d’abord le câble de la pile, puis retirez celle-ci de sonboîtier. Sur une unité de contrôle sans emplacements d’option, leboîtier de la pile se trouve dans le coin supérieur droit de l’unité. Surune unité de contrôle ayant 2 ou 4 emplacements d’option, il se trouveau centre de la partie supérieure de l’unité (entre les ventilateurs).
 Pile au lithium
 ��������������
 Prise
 Boîtierde la pile
 5 Mettez en place la nouvelle pile et reconnectez le câble.
 NOTEExécutez les étapes 3 à 5 dans un délai de 30 secondes (5minutes pour la série 21i/210i avec fonctions PC).Si la pile reste déconnectée plus longtemps, le contenu dela mémoire sera perdu.Si, pour quelque raison que ce soit, il vous est impossiblede changer la pile en moins de 30 minutes, sauvegardezsans tarder toute la mémoire CMOS dans une cartemémoire. Vous pourrez ensuite restaurer facilement lesdonnées de la mémoire si vous en perdez le contenu.Pour une explication détaillée de la procédure,reportez-vous au manuel de maintenance.
 AVERTISSEMENTL’utilisation d’autres piles que celles recommandées peutdonner lieu à des détériorations du matériel, voire desrisques d’incendie ou d’explosion.Remplacez la pile uniquement par le type spécifié(A02B–0200–K102).
 Remplacement de la pileau lithium
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 Comment se débarrasser des piles usées.(1)Si ce sont de petites quantités (moins de 10)
 Jetez-les avec les déchets industriels normaux non incinérables.
 (2)Si ce sont de grandes quantitésConsultez FANUC.
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 1 Procurez-vous deux nouvelles piles sèches alcalines (format D).
 2 Mettez la série 21i/210i sous tension.
 3 Retirez le couvercle du boîtier des piles.
 4 Remplacez les piles, en faisant très attention à leur orientation.
 5 Refermez le boîtier des piles.
 NOTEPour remplacer les piles sèches avec le système horstension, suivez la même procédure que celle deremplacement de la pile au lithium décrite ci-dessus.
 Connecteur à l’arrière
 Boîtier de la pile
 Trous de fixation � 4
 Piles sèches � 2
 Couvercle
 1.1REMPLACEMENTDES PILES SECHESALCALINES (D)
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 Les piles externes utilisent le même connecteur que celui de la pile aulithium. La pile au lithium, livrée en standard, peut être remplacée par despiles externes logées dans un boîtier à piles (A02B–0236–C281) dontl’installation se fait en suivant les procédures de remplacement des pilesdécrites plus haut.
 NOTEPlacez le boîtier à piles (A02B–0236–C281: câble de 14 m)de façon à pouvoir les remplacer facilement sans être obligéde mettre l’unité de contrôle hors tension.Le connecteur du câble des piles est fixé à l’unité decontrôle par un système simple. Pour éviter que leconnecteur se détache tout seul à cause du poids ou de latension du câble, fixez-le à environ 50 cm du connecteur.
 1.2UTILISATION DESPILES SECHESALCALINES (D)
 Connexion
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 Une pile peut maintenir les données de position actuelles d’un codeurd’impulsions absolues pendant environ une année.Lorsque la tension de la pile n’est plus suffisante, les alarmes APC 306à 308 s’affichent sur l’écran. Si l’alarme APC 307 s’affiche, remplacez lapile le plus vite possible. Normalement, la pile peut encore durer une oudeux semaines après la première apparition du message d’alarme. Cedélai dépend toutefois du nombre de codeurs d’impulsions utilisés.Si la tension de la pile continue à chuter, les positions actuelles descodeurs d’impulsions seront perdues Si, dans ces conditions, vous mettezl’unité de contrôle sous tension, le système émettra une alarme APC 300(alarme demandant le retour à la position de référence). Ramenez l’outilà la position de référence après avoir remplacé la pile.Pour des informations plus détaillées sur la connexion de la pile à descodeurs indépendants d’impulsions absolues, consultez la sous-section7.9.2. La pile du codeur d’impulsions intégré se trouve dans le variateur..Pour plus d’explications sur la procédure de remplacement, reportez-vousau manuel de maintenance FANUC CONTROL MOTOR AMPLIFIERa Series.
 1.3PILE DES CODEURS INDEPENDANTSD’IMPULSIONSABSOLUES
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 A LISTE DES CODES DES CARACTERES
 ISO code Code EIA Signification
 Caractère 8 7 6 5 4 3 2 1 Caractère 8 7 6 5 4 3 2 1SansMACROCLIENT B
 AvecMACROCLIENT B
 0 � � � 0 � � Nombre 0
 1 � � � � � 1 � � Nombre 1
 2 � � � � � 2 � � Nombre 2
 3 � � � � � 3 � � � � Nombre 3
 4 � � � � � 4 � � Nombre 4
 5 � � � � � 5 � � � � Nombre 5
 6 � � � � � 6 � � � � Nombre 6
 7 � � � � � � � 7 � � � � Nombre 7
 8 � � � � � 8 � � Nombre 8
 9 � � � � � 9 � � � � Nombre 9
 A � � � a � � � � Adresse A
 B � � � b � � � � Adresse B
 C � � � � � c � � � � � � Adresse C
 D � � � d � � � � Adresse D
 E � � � � � e � � � � � � Adresse E
 F � � � � � f � � � � � � Adresse F
 G � � � � � g � � � � � � Adresse G
 H � � � h � � � � Adresse H
 I � � � � � i � � � � � � Adresse I
 J � � � � � j � � � � � Adresse J
 K � � � � � k � � � � Adresse K
 L � � � � � l � � � � Adresse L
 M � � � � � m � � � � Adresse M
 N � � � � � n � � � � Adresse N
 O � � � � � � � o � � � � Adresse O
 P � � � p � � � � � � Adresse P
 Q � � � � � q � � � � Adresse Q
 R � � � � � r � � � � Adresse R
 S � � � � � s � � � � Adresse S
 T � � � � � t � � � � Adresse T
 U � � � � � u � � � � Adresse U
 V � � � � � v � � � � Adresse V
 W � � � � � � � w � � � � Adresse W
 X � � � � � x � � � � � � Adresse X
 Y � � � � � y � � � � Adresse Y
 Z � � � � � z � � � � Adresse Z
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 ISO code Code EIA Signification
 Caractère 8 7 6 5 4 3 2 1 Caractère 8 7 6 5 4 3 2 1Sans
 MACROCLIENT B
 AvecMACRO
 CLIENT B
 EFF � � � � � � � � � EFF � � � � � � � � × ×NUL � Blut � × ×BS � � � BS � � � � × ×HT � � � Tab � � � � � � × ×
 LF ou NL � � � CR ouEOB
 � �
 CR � � � � � × ×SP � � � SP � � � �
 % � � � � � ER � � � �
 ( � � � (2–4–5) � � � �
 ) � � � � � (2–4–7) � � � �
 + � � � � � + � � � � ∆– � � � � � – � �
 : � � � � �
 / � � � � � � � / � � � �
 . � � � � � . � � � � � �
 # � � � � � Paramètre(nº 6012)
 $ � � � ∆ �
 & � � � � � & � � � � ∆ �
 � � � � � � ___ ∆ �
 * � � � � � Paramètre(nº 6010)
 ∆
 , � � � � � , � � � � � �
 ; � � � � � � � ∆ ∆< � � � � � ∆ ∆= � � � � � � � Paramètre
 (nº 6011)∆
 > � � � � � � � ∆ ∆? � � � � � � � ∆ �
 @ � � � ∆ �
 ” � � ∆ ∆[ � � � � � � � Paramètre
 (nº 6013)∆
 ] � � � � � � � Paramètre(nº 6014)
 ∆
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 NOTE�� Les symboles utilisés dans la colonne ”remarques” ont les sens suivants:
 (Espace) : Le caractère sera mémorisé et a un sens spécifique.En cas d’utilisation incorrecte dans une déclaration autre qu’un commentaire,une alarme est émise;
 × : Le caractère ne sera pas mémorisé et sera ignoré ∆ : Le caractère sera mémorisé, mais il est ignoré pendant l’exécution du
 programme.� : Le caractère sera mémorisé. S’il sera employé dans une déclaration autre
 qu’un commentaire, une alarme est émise.� : S’il est employé dans une déclaration autre qu’un commentaire, le caractère ne sera pas mémorisé. S’il est employé dans un commentaire, il
 sera mémorisé.2 Les codes qui ne figurent pas dans ce tableau sont ignorés si leur parité est correcte.3 Les codes dont la parité est incorrecte entraînent une alarme TH. Ils sont ignorés sans générer
 d’alarme s’ils se trouvent dans la section de commentaire.4 Un caractère avec 8 perforations est ignoré et n’entraîne pas d’alarme TH en code EIA.
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 B LISTE DES FONCTIONS ET FORMAT DE LA BANDE
 Certaines fonctions ne peuvent pas être ajoutées selon le modèle. Dansles tableaux ci-dessous, PI __ représente une combinaison d’axesarbitraires utilisant les adresses X, Y, Z, A, B et C (tels que X_ Y_ Z_A_)x = premier axe de base (généralement X)y = second axe de base (généralement Y)z = troisième axe de base(généralement Z)
 Fonctions Illustration Format de la bande
 G00 _ ;PI
 PI
 G01 _ F_;PI
 PI
 (x, y)
 G03(x, y)
 G17G02
 G03X_ Y_
 R_
 I_ J_F_ ;
 G18G02
 G03X_ Z_
 R_
 I_ K_F_ ;
 G19G02
 G03Y_ Z_
 R_
 J_ K_F_ ;
 Point de départ
 Point de départ
 Positionnement (G00)
 Interpolation linéaire (G01)
 Interpolation circulaire(G02, G03)
 JR
 I
 G02
 Point dedépart
 Point de départ
 R
 I
 J
 Hélicoïdale sens horaire(G02, G03)
 Z
 Point de départ
 (xyz)
 (x, y)
 (Dans le cas du plan X–Y)
 G17G02
 G03X_ Y_
 R_
 I_ J_α_ F_ ;
 G18G02
 G03X_ Z_
 R_
 I_ K_α_ F_ ;
 G19G02
 G03Y_ Z_
 R_
 J_ K_α_ F_ ;
 α : tout axe autre que les axesd’interpolation circulaire.
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 Fonctions Illustration Format de la bande
 G04X_ ;
 Vitesse
 Temps
 Temporisation (G04)
 Arrêt précis (G09)
 Changement de la valeur decorrection par le programme(G10)
 P_
 PI _;G09 G02
 G03
 G01
 G10 L11 P_R_;G10 L1 P_R_;
 Conversion Pouce/métrique (G20, G21)
 Programmation en pouce
 Programmation en métrique
 G20 ;
 G21 ;
 (XYZ)
 (IJK)
 Vérification desbutées de fin decourse active (G22,G23)
 G22 X_Y_Z_I_J_K_;
 G23 Annulation
 Contrôle retour position deréférence (G27)
 G27 _ ;PI
 PI
 Retour à la position deréférence (G28)
 Retour au second pointde référence (G30)
 G28 _ ;PI
 PIG30 _ ;PI
 Point de départ
 Point de départ
 Position de référence (G28)
 Position intermédiaire
 2nde position deréférence (G30)
 Retour à partir du point deréférence (G29)
 G29 _ ;PI
 PIPosition intermédiaire
 Position de référence (G28)
 Sélection du plan(G17, G18, G19)
 G17 ;G18 ;G19 ;
 Programmation en coordonnées polaires(G15, G16)
 Yp
 Xp(x y)
 G17 G16 Xp_ Yp_ ;G18 G16 Zp_ Xp_ ;G19 G16 Yp_ Zp_ ;G15 ; AnnulationXp
 Yp
 Système de coordonnés locales
 Système de coordonnés pièce
 Contrôle anticipé (G08) G08 P1:Contrôle anticipé actif
 G08 P0:Conrtôle anticipé inactif
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 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 Compensation de rayonC (G40 – G42)
 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ
 G41
 G42
 G17G18G19
 G41G42 H_ ;
 Correction A delongueur d’outil (G43, G44, G49)
 G43Z_ H_ ;
 Z
 Correction G44
 G43H_ ;
 G44
 H : Correction d’outilG49 : Annulation
 Correction B delongueur d’outil(G43, G44, G49)
 H : Correction d’outilG49 : Annulation
 G17G18G19
 H_ ;G43
 G44
 Z_Y_X_
 G17G18G19
 H_ ;G43
 G44
 H : Correction d’outilG40 : Annulation
 Fonctions Illustration Format de la bande
 G40
 Outil
 Fonction de saut (G31) PI G31 _ F_;PI
 Point de départSignal de saut
 FFiletage (G33) G33 _ F_ ;PI
 Correction C delongueur d’outil (G43, G44, G49)
 G43�_ H_ ;
 G44
 � : Adresse optionnelle d’un axeH : Numéro de correction de l’outilG49 : Annulation
 G45
 G46
 G47
 G48 ��
 ��
 Augmentation
 DiminutionDouble aug-mentationDoublediminution
 Valeur de compensation
 Correction d’outil (G45 –G48) P� ���I
 G45G46G47G48
 D : Numéro de correction d’outil
 F : pas
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 Fonctions Illustration Format de la bande
 v
 tG64
 v
 G61t
 Mode d’usinage /mode d’arrêt exact,mode taraudage,atténuateurd’avanceautomatique dansles coins
 G54
 :G59
 P� �IPI
 PI G60 _ ;PI
 Sélection d’un systèmede coordonnées (G54– G59)
 Systèmede coor-donnéespièce
 Système de coor-donnés pièce
 Système de coordonnéesmachine
 Positionnement unidirectionnel (G60)
 G64 ; Mode d’usinageG61 ; Mode d’arrêt exactG63 ; Mode taraudageG62 ; Atténuateur d’avance
 automatique dans les coins
 x
 yPI
 G52 _ ;PISystème decoordonnées locales(G52)
 Système de coor-donnés locales
 Système de coor-donnés pièce
 Système de coordon-nées machine (G53) G53 _ ;PI
 MiroirImage miroirprogrammable (G50.1,G51.1)
 PIG51.1 _ ;G50.1 ; Annulation. . . .
 Appel simpleG65 P_L_<spécification d’argument>
 P : nº du programmeL : nombre de répétitions
 Appel modalG66 P_ L_ ;G67;...Annulation
 G65P_L_;O_;M99;
 MacroMacro personnalisée(G65,G66,G67)
 <Argument affectation>;
 P1’
 P1 P2
 P4 P3
 P2’
 P4’ P3’PI
 Mise à l’échelle (G50,G51)
 G51 _ P_;
 P : Facteur de mise à l’échelle
 G50 ; Annulation
 PI
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 Programmation absolue/relative (G90/G91)
 G90_ ; Commande absolue
 G91_ ; Commande relative
 G90_ G91_ ; Utilisation combinée
 Changement du systèmede coordonnées pièce(G92)
 ÇÇÇÇ
 PIG92 _ ;PI
 Retour au point initial/retourau point R (G98, G99)
 G99
 G98Niveau initial
 Niveau R
 Niveau Z
 G98_ ;
 G99_ ;
 Fonctions Illustration Format de la bande
 Système de coordonnéespièce prédéfini (G92.1)
 Avance par minute,avance par tour (G94,G95)
 G98 F_ ;
 G99 F_ ;
 G92.1 0;PI
 mm/min pouces/minmm/tr pouces/tr
 Commande de vitesse desurface constante (G96,G97)
 G96 S_ ;
 G97 S_ ;
 Cycles fixes(G73, G74, G80 – G89)
 Voir II.13. FONCTIONS POURSIMPLIFIER LAPROGRAMMATION
 G80 ; Annulation
 G73G74G76G81 :G89
 X_ Y_ Z_ P_ Q_ R_ F_ K_ ;
 G68Y
 X(x y)
 G17 X_ Y_
 G18 Z_ X_
 G19 Y_ Z_
 R α �
 G69 ; Annulation
 Système de coordonnées(G68, G69)
 (Dans le cas du planX–Y)
 �
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 C ��� ��� ���� � �� ������
 Système relatif
 IS–B IS–C
 Plus petit incrément entré 0,001 mm 0,0001 mm
 Plus petit incrément decommande
 0,001 mm 0,0001 mm
 Dimension programmablemax.
 ±99999,999 mm ±9999,9999 mm
 Déplacement rapide max.Note
 240000 mm/min 100000 mm/min
 Gamme de vitesses d’avanceNote
 1 à 240000 mm/min 1 à 100000 mm/min
 Avance relative 0,001, 0,01, 0,1, 1 mm/pas
 0,0001, 0,001, 0,01,0,1 mm/pas
 Compensation d’outil 0 à ±999,999 mm 0 à ±999,9999 mm
 Durée de la temporisation 0 à 99999,999 sec 0 à 99999,999 sec
 Système relatif
 IS–B IS–C
 Plus petit incrément entré 0,0001 pouce 0,00001 pouce
 Plus petit incrément decommande
 0,001 mm 0,0001 mm
 Dimension programmablemax.
 ±9999,9999 pouces ±393,70078 pouces
 Déplacement rapide max.Note
 240000 mm/min 100000 mm/min
 Gamme de vitesses d’avanceNote
 0,01 à 9600 pouces/min
 0,01 à 4000 pouces/min
 Avance relative 0,0001, 0,001, 0,01,0,1 pouce/pas
 0,00001, 0,0001,0,001, 0,01 pouce/pas
 Compensation d’outil 0 à ±99,9999pouces
 0 à ±99,9999pouces
 Durée de la temporisation 0 à 99999,999 sec 0 à 9999,9999 sec
 Axe linéaire� En cas d’entrée en
 mm, la vis d’avance est en mm
 � �� ��� ������ � ��
 ������� �� ��� ��������
 ��� �� ��
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 Système relatif
 IS–B IS–C
 Plus petit incrément entré 0,0001 pouce 0,00001 pouce
 Plus petit incrément decommande
 0,0001 pouce 0,00001 pouce
 Dimension programmablemax.
 ±9999,9999 pouces ±9999,9999 pouces
 Déplacement rapide max.Note
 9600 pouces/min 4000 pouces/min
 Gamme de vitesses d’avanceNote
 0,01 à 9600 pouces/min
 0,01 à 4000 pouces/min
 Avance relative 0,0001, 0,001, 0,01,0,1 pouce/pas
 0,00001, 0,0001,0,001, 0,01 pouce/pas
 Compensation d’outil 0 à ±99,9999pouces
 0 à ±99,9999pouces
 Durée de la temporisation 0 à 99999,999 sec 0 à 9999,9999 sec
 Système relatif
 IS–B IS–C
 Plus petit incrément entré 0,001 mm 0,0001 mm
 Plus petit incrément decommande
 0,0001 pouce 0,00001 pouce
 Dimension programmablemax.
 ±99999,999 mm ±9999,9999 mm
 Déplacement rapide max.Note
 9600 pouces/min 4000 pouces/min
 Gamme de vitesses d’avanceNote
 1 à 240000 mm/min 1 à 100000 mm/min
 Avance relative 0,001, 0,01, 0,1,1mm/pas
 0,0001, 0,001, 0,01,0,1 mm/pas
 Compensation d’outil 0 à ±999,999 mm 0 à ±999,9999 mm
 Durée de la temporisation 0 à 99999,999 sec 0 à 9999,9999 sec
 � �� ��� �������� ��
 � ����� � �� ��������
 ��� �� ��
 � �� ��� �������� �� ���
 � �� �������� ��� ��
 � ����

Page 710
						

ANNEXESB–63094FR/01 C. GAMME DES VALEURS DE COMMANDE
 703
 Système relatif
 IS–B IS–C
 Plus petit incrément entré 0,001 degré 0,0001 degré
 Plus petit incrément decommande
 0,001 degré 0,0001 degré
 Dimension programmablemax.
 ±99999,999 degrés ±9999,9999 degrés
 Déplacement rapide max.Note
 240000 degrés/min 100000 degrés/min
 Gamme de vitesses d’avanceNote
 1 à 240000 degrés/min
 1 à 100000 degrés/min
 Avance relative 0,001, 0,01, 0,1, 1 deg/pas
 0,0001, 0,001, 0,01,0,1 degrés/pas
 NOTELes vitesses d’avance indiquées ci-dessus représententdes limites qui dépendent de la capacité d’interpolation dela CN. En tant que système complet, les limites dépendantdu système asservi doivent également être considérées.
 Axe de rotation
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 Les pas d’un filetage sont généralement incorrects dans δ1 et δ2, commele montre la figure D.1 (a) en raison de l’accélération/décélérationautomatique.Ainsi, les tolérances de distance doivent être effectuées sur l’étendue deδ1 et δ2 dans le programme.
 Fig. D.1(a) Parties incorrectes du filetage
 δ� δ�
 �2 � T1V
 V �160
 RL
 T1 : Constante de temps du système d’asservissement (sec)
 V : Vitesse de coupe (mm/sec)R : Vitesse de broche (tours/mn)L : Pas du filetage (mm)
 Constante de temps T1(sec) du système i:d’asservissement estgénéralement de 0,033 sec.
 (1). . . . . . . (mm)
 �1 � {t–T1 � T1 exp(– tT1
 )}V
 a � exp(– tT1
 )
 (2). . . . . . .
 (3). . . . . . .
 T1 : Constante de temps du système d’asservissement (sec)
 V : Vitesse de coupe (mm/sec)
 Constante de temps T1 (sec) du système :d’asservissement estgénéralement de 0,033 sec.
 Le pas au début du filetage est plus court que le pas L spécifié et l’erreurde pas tolérée est ∆L. Procédez donc de la manière suivante.
 a ��LL
 Lorsque la valeur HαI est déterminée, le temps s’écoule jusqu’à ce quela précision du pas soit atteinte. Le temps HtI est substitué dans (2) pourdéterminer δ1: les constantes V et T1 sont déterminées de la même façonque pour δ2. Le calcul de δ1 étant assez complexe, une nomographie estfournie aux pages suivantes.
 D.1LONGUEUR DEFILETAGE IINCORRECTE
 Explications
 � Comment déterminer δ2
 � Comment déterminer δ1
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 Tout d’abord il faut spécifier la classe et le pas du filetage. La précisiondu filetage, α, sera obtenue en (1), et selon la constante de tempsd’accélération/décélération de l’avance de coupe, la valeur de δ1 lorsqueV = 10 mm/s sera obtenue en (2). Ensuite, selon l’avance du filetage, δ1pour des vitesses autres que 10 mm/s sera obtenu en (3).
 Constante de tempsdu systèmed’asservissement
 V=40mm/sec V=20mm/sec
 (3)
 0
 δ1 a
 L
 L
 (1)
 (2)
 δ1(V=10mm/sec)
 T1
 T2
 Fig. D.1(b) Nomographie
 Voir le graphique en référence plus loindans le manuel pour un exemple réel.
 NOTELes équations de δ1 et de δ2 sont valables lorsque laconstante de temps d’accélération/décélération del’avance de coupe est 0.
 � Comment utiliser lanomographie
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 Fig. D.2 (a) Parties incorrectes du filetage
 δ� δ�
 R : Vitesse de la broche (tr/min)L : Pas du filetage (mm)
 * Lorsque la constante de temps Tde la partie puissance est 0,033 s.
 �2 �LR
 1800 * (mm)
 �1 �LR
 1800 *(–1–lna)
 � �2(–1–lna)
 ”a” est une valeur autorisée de filetage.
 a –1–lna
 0.005 4.298
 0.01
 0.015
 0.02
 3.605
 3.200
 2.912
 (mm)
 (mm)
 R : Vitesse de la broche (tr/min)L : Pas du filetage (mm)
 * Lorsque la constante de tempsT de la partie puissance est 0,033 s.
 R=350 tours/min
 L=1 mm
 a=0.01 alors
 �2 �350 � 1
 1800� 0.194
 �1 � �2 � 3.605 � 0.701
 (mm)
 (mm)
 D.2CALCULSIMPLE DE LALONGUEUR DEFILETAGEINCORRECTE
 Explications
 � ����� � ������� δ�
 � ����� � ������� δ�
 Exemples
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 Fig D.2(b) Nomographe pour obtenir la distance d’approche δ1
 � ���������
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 Lorsqu’une erreur de poursuite du variateur (due àl’accélération/décélération en usinage ou au système de positionnementquand un servomoteur est utilisé) se produit aux angles, une légère erreurest engendrée entre la trajectoire du centre de l’outil et la trajectoireprogrammée comme le montre la figure D.3 (a).La constante de temps T1 de l’accélération/décélération exponentielle estfixée à 0.
 θ
 V1
 V2
 Trajectoire de l’outil
 Fig. D.3 (a) Légère déviation entre la trajectoire de l’outil et la trajectoire programmée
 Trajectoire programmée
 Cette trajectoire d’outil est déterminée par les paramètres suivants :• Avance (V1, V2) • Angle (�)• Constante de temps (T1) d’accélération/décélération
 exponentielle en usinage (T1 = 0)• Présence ou absence de mémoire tampon.Les paramètres ci-dessus sont utilisés pour analyser théoriquement latrajectoire de l’outil et la trajectoire ci-dessus est tracée avec lesparamètres qui sont définis comme exemple. Lors de la programmationréelle, les éléments ci-dessus doivent être pris en considération et laprogrammation doit être effectuée de façon que la forme de la pièceobtenue soit dans les tolérances désirées.En d’autres mots, lorsque la forme de la pièce n’est pas dans les tolérancesthéoriques, les commandes du bloc suivant ne doivent pas être lues tantque l’outil n’a pas atteint la position programmée. La fonctiontemporisation est utilisée pour retarder la lecture du bloc suivant.
 D.3TRAJECTOIRE DEL’OUTIL À L’ANGLE
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 La trajectoire de l’outil illustrée à la Fig. D.3 (b) est analysée en fonctiondes conditions suivantes:La vitesse d’avance est constante sur les deux blocs avant et aprèsl’usinage de coin.Le contrôleur a un registre tampon. (L’erreur est différente selon la vitessede lecture du lecteur de bande, le nombre de caractères dans le blocsuivant, etc.).
 θ
 V
 VX1
 VY1φ1
 VY2
 VX2
 φ2
 V
 Z
 X0
 Fig. D.3(b) Exemple de trajectoire d’outil
 VX1 � Vcos�1
 VY1 � Vsin�1
 VX2 � Vcos�2
 VY2 � Vsin�2
 V : Vitesse d’avance sur les deux blocs avant et après l’usinage de coinVX1 : Composante de l’axe X de la vitesse d’avance du bloc précédentVY1 : Composante de l’axe Y de la vitesse d’avance du bloc précédentVX2 : Composante de l’axe X de la vitesse d’avance du bloc suivantVY2 : Composante de l’axe Y de la vitesse d’avance du bloc suivantq : Angle du coinf1 : Angle formé par la direction de la trajectoire spécifiée du bloc
 précédent et par l’axe Xf2 : Angle formé par le sens de la trajectoire programmée dans le bloc
 qui suit l’angle et l’axe X.
 Analyses
 � Description dessymboles et desconditions
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 Fig. D.3(c) Valeur initiale
 Y0
 X0
 V
 0
 La valeur initiale lorsque l’angle commence, c’est-à-dire les coordonnéesX et Y à la fin de la distribution des commandes par la CNC, estdéterminée par l’avance et la constante de temps de positionnement duservomoteur.
 X0 � VX1(T1 � T2)
 Y0 � VY1(T1 � T2)
 T1: Constante de temps d’accélération/décélération exponentielle (T = 0)T2: Constante de temps du système de positionnement.
 (Inverse du gain de la boucle de position)
 Les équations ci-dessous représentent les avances suivant les axes X et Ydans la courbe de l’angle.
 VX(t) � (VX2–VX1)[1–VX1
 T1–T2{T1 exp(– t
 T1)–T2 exp(– t
 T2)} � VX1]
 � VX2[1–VX1
 T1–T2{T1 exp(– t
 T1)–T2 exp(– t
 T2)}]
 VY(t) �VY1–VY2
 T1–T2{T1 exp(– t
 T1)–T2 exp(– t
 T2)} � VY2
 Par conséquent, les coordonnées de la trajectoire de l’outil au moment tsont calculées à partir des équations suivantes:
 X(t) � �t
 0
 VX(t)dt–X0
 �VX2–VX1
 T1–T2{T1
 2 exp(– tT1
 )–T22 exp(– t
 T2)}–VX2(T1 � T2–t)
 Y(t) � �t
 0
 VY(t)dt–Y0
 �VY2–VY1
 T1–T2{T1
 2 exp(– tT1
 )–T22 exp(– t
 T2)}–VY2(T1 � T2–t)
 � Calcul de la valeurinitiale
 � Analyse de la trajectoiredans l’angle
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 Lorsqu’un servomoteur est utilisé, le système de positionnementcomporte une erreur de poursuite entre la commande et la mesure. Commel’outil avance suivant le segment programmé, aucune erreur n’est généréeen interpolation linéaire, En interpolation circulaire, toutefois, des erreursradiales peuvent se produire, en particulier en usinage circulaire à grandevitesse.Cette erreur peut être obtenue comme suit :
 �r � 12
 (T12� T2
 2) V2
 r
 �rY
 X
 (1). . . . . . .
 ��������� �� ����� ��
 ������ ����
 �r : Erreur maximum au rayon (mm)v : Avance (mm/s)r : Rayon du cercle (mm)T1 : Constante de temps d’accélération/décélération exponentielle (sec)
 en usinage (T = 0)T2 : Constante de temps du système de positionnement (Inverse du gain
 de la boucle de position)
 r
 Dans le cas de l’accélération/décélération en forme de cloche et de l’accé-lération/décélération linéaire après interpolation, une approximation decette erreur au rayon peut être obtenue à partir de l’équation suivante:
 Ainsi, l’erreur au rayon dans le cas de l’accélération/décélération en formede cloche et de l’accélération/décélération linéaire après interpolation, estplus petite que dans le cas de l’accélération/-décélération exponentielled’un facteur de 12, en excluant les erreurs provoquées par la constante detemps de la boucle de position.
 �r � ( 124
 T12�
 12
 T22) V2
 r
 Comme le rayon r (mm) à usiner et l’erreur ∆ r (mm) autorisée de la pièceest donnée en usinage réel, l’avance limite v (mm/sec) autorisée estdéterminée par l’équation (1).Puisque la constante de temps d’accélération/décélération appliquée parla CNC en usinage varie selon les machines-outils, il est recommandé dese reporter au manuel du constructeur.
 D.4ERREUR DE SENSDU RAYON DANSL’USINAGEEN CERCLE
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 E ����  �� �� � ��� � �� ���� �� ������������� �� �� � �������� �
 Le paramètre CLR (nº 3402#6) est utilisé pour indiquer si, après uneréinitialisation, la CNC se trouve en état d’effacement ou en état deréinitialisation (0: Etat de remise à zéro/1 : état effacé).Les symboles dans les tableaux ci–dessous ont la signification suivante:� : L’état reste inchangé ou le mouvement est continu.× : L’état est annulé ou le mouvement est interrompu.
 Eléments A la mise sous tension Effacement RAZ
 Don-nées de
 Valeur de correction � � �nées dedéfini-tion
 Données composéesen mode IMD
 � � �
 Paramètre � � �
 Don-néesdiverses
 Programmesmémorisés
 � � �
 diversesContenu de lamémoire tampon
 × × � : Mode IMD× : Autres modes
 Affichage numéro deséquence
 � � (Note 1) � (Note 1)
 Codes G non modaux × × ×
 Codes G modaux Codes initiaux.(Les codes G20 et G21 restent dansl’état d’avant la mise hors tension)
 Codes G initiaux.(G20/G21 ne sontpas changés)
 �
 F Zéro Zéro �
 S, T, M × � �
 K (Nombre derépétitions)
 × × ×
 Valeurs des coordonnées pièce Zéro � �
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 Eléments RAZEffacementA la mise sous tension
 Actionen ex-
 Mouvement × × ×en ex-écution Temporisation × × ×
 Emission codes M, Eet T
 × × ×
 Compensationlongueur d’outil
 × Dépend du pa-ramètre nº 5003#6(LVK))
 � : Mode IMDLes autres modesdépendent duparamètre nº 5003#6(LVK)
 Compensation derayon
 × × � : Mode IMD× : Autres modes
 Mémorisation dusous–programmeappelé
 × × (Note 2) � : Mode IMD× : Autres modes(Note 2)
 Signauxsortis
 Signal AL d’alarmeCNC
 Eteint si pas de cause d’alarme Eteint si pas decause d’alarme
 Eteint si pas de caused’alarme
 LED de fin de retourau point de référence
 × � (× : arrêt urgence) � (× : arrêt urgence)
 Codes S, T et B × � �
 Référence M × × ×
 Signauxd’échantillonnage M, Set T
 × × ×
 Signal broche enrotation (Signal Sanalogique)
 × � �
 Signal MA CNC prête MARCHE � �
 Signal SA Servo prêt MAR (si autre que alarme servo) MAR (si autre quealarme servo)
 MAR (si autre quealarme servo)
 LED départ cycle(STL)
 × × ×
 LED arrêt avance(SPL)
 × × ×
 NOTE1. Lorsque le début du programme est recherché, le numéro du programme principal est affiché.2. Lorsqu’une RAZ est effectuée pendant l’exécution d’un sous-programme, il y a retour au début
 du programme principal par la fonction recherche du début du programme.L’exécution ne peut pas être démarrée à partir du milieu d’un sous-programme.
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 F ����� �� ���� ����� ��� ����������
 Carac-tères
 Code Commentaire Carac-tères
 Code Commentaire
 A 065 6 054
 B 066 7 055
 C 067 8 056
 D 068 9 057
 E 069 032 Espace
 F 070 ! 033 Point d’exclamation
 G 071 ” 034 Guillemets
 H 072 # 035 Dièse
 I 073 $ 036 Signe dollar
 J 074 % 037 Pourcentage
 K 075 & 038 Perluète
 L 076 ’ 039 Apostrophe
 M 077 ( 040 Parenthèse gauche
 N 078 ) 041 Parenthèse droite
 O 079 * 042 Astérisque
 P 080 + 043 Signe plus
 Q 081 , 044 Virgule
 R 082 – 045 Signe moins
 S 083 . 046 Point
 T 084 / 047 Barre oblique
 U 085 : 058 Deux points
 V 086 ; 059 Point virgule
 W 087 < 060 Signe inférieur à
 X 088 = 061 Signe égal
 Y 089 > 062 Signe supérieur à
 Z 090 ? 063 Point d’interrogation
 0 048 @ 064 Marquecommerciale
 1 049 [ 091 Crochet gauche
 2 050 ^ 092
 3 051 ] 094 Crochet droit
 4 052 _ 095 Souligné
 5 053
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 GLISTE DES ALARMES
 1) Erreurs de programme (alarme P/S)
 Numéro Message Description
 000 COUPER L’ALIMENTATION Un paramètre demandant la mise hors tension a été entré ; couperl’alimentation.
 001 ALARME PARITE TH Alarme TH (entrée d’un caractère à parité incorrecte). Corriger la bande.
 002 ALARME PARITE TV Alarme TV (le nombre de caractères d’un bloc est impair). Cette alarmen’est générée que si la fonction vérification TV est active.
 003 TROP DE CHIFFRES Trop de chiffres entrés pour ces données. (Voir la valeur maximumcorrespondant à la commande).
 004 ADRESSE NON TROUVEE Un chiffre ou le signe ”–” a été entré sans adresse au début d’un bloc.Modifier le programme 2.
 005 PAS DE DONNEES APRESADRESSE
 L’adresse n’est pas suivie des données adéquates mais d’une autreadresse ou du code EOB. Modifier le programme 2.
 006 UTILISATION INVALIDE SIGNEMOINS
 Signe ”–” entré par erreur (le signe ”–” suit une adresse avec laquelleil ne doit pas être employé, ou 2 signes ”–” ou plus ont été entrés.Modifier programme.
 007 UTILISATION INVALIDE VIRGULE Point décimal ”.” entré par erreur (le point décimal suit une adresse aveclaquelle il ne doit pas être employé, ou 2 points décimaux ont étéentrés). Modifier le programme.
 009 ENTREE ADRESSE INVALIDE Caractère inutilisable entré dans une zone significative. Modifier leprogramme.
 010 CODE G INVALIDE Un code G illégal, ou un code G correspondant à une fonction nonfournie a été spécifié. Modifier le programme 2.
 011 PAS D’ORDRE VITESSE L’avance ne correspond pas à une avance d’usinage ou est incorrecte.Modifier le programme 2.
 014 IMPOSSIBLE COMMANDER G95 Une avance synchronisée est programmée sans l’option filetage/avance synchronisée.
 015 TROP D’AXES OUTIL COMMANDES
 Le nombre d’axes commandé dépasse celui des axes contrôléssimultanément.
 023 RAYON HORS TOLERANCE En interpolation circulaire (G02 ou G03), la différence de distance entrele point de départ et le centre d’un arc et celle entre le point d’arrivée etle centre de l’arc est supérieure à la valeur spécifiée dans le paramètrenº 3410.
 021 ORDRE D’AXE PLAN INVALIDE Un axe non inclus dans le plan sélectionné (par G17, G18, G19) a étéprogrammé en interpolation circulaire. Modifier le programme 2.
 022 PAS DE RAYON DE CERCLE Quand une interpolation circulaire est spécifiée, ni R (spécifiant unrayon d’arc), ni I, J ou K (spécifiant la distance entre un point de départet le centre) ne sont spécifiés.
 025 IMPOSSIBLE F1-DGT DANSG02/G03
 F0 (avance rapide) a été spécifié par F1 : avance en interpolation d’arcde cercle. Modifier le programme 2.
 027 PAS D’AXE COMMANDES DANSG43/G44
 Pas d’axe spécifié dans les blocs G43, G44 pour la correction delongueur d’outil type C.L’erreur n’est pas annulée et un autre axe est décalé de la valeur decorrection de longueur type C. Modifier le programme.
 028 SELECTION PLAN INVALIDE La commande de sélection de plan comprend 2 axes ou plus dans lemême sens. Modifier le programme.
 029 VALEUR DECALAGE INVALIDE La valeur de correcteur spécifiée par le code H est excessive. Modifierle programme.
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 031 NUMERO DECALAGE INVALIDE Le numéro de correcteur spécifié par le code D/H pour le correcteur delongueur d’outil ou plaquette est trop grand. Modifier le programme 2.
 032 COMMANDE P INVALIDE DANS G10 En définition de valeur de correcteur G10, le numéro de correcteursuivant l’adresse P est excessif ou manque. Modifier le programme.
 033 VALEUR DECALAGE INVALIDEDANS G10
 En définition de valeur de correcteur G10 ou en écriture de correcteurpar les variables du système, le correcteur entré est excessif.
 033 PAS DE SOLUTION A CRC Un point d’intersection ne peut être fixé pour la correction de rayon deplaquette C. Modifier le programme.
 034 CIRC NON AUTORISE DANS ST-UP/EXT BLK
 Démarrage ou annulation spécifié en G02 ou G03 en correction derayon de plaquette C. Modifier le programme.
 035 IMPOSSIBLE COMMANDER G39 G39 est programmé en mode annulation de correction B ou sur un planautre que le plan de correcteur. Modifier le programme 2.
 036 IMPOSSIBLE COMMANDER G31 Saut de l’usinage (G31) a été spécifié en mode correction de plaquette.Modifier le programme.
 037 CHANGMENT CRC PLAN IMPOSSIBLE
 G40 a été programmé pour un plan autre que le plan de correction encorrection de rayon de plaquette B Le plan sélectionné par G17, G18ou G19 est changé en mode correction de plaquette C. Modifier leprogramme 2.
 038 INTERFERENCE DANS BLOCCIRCULAIRE
 Usinage excessif en correction de plaquette C car le point départ oud’arrivée de l’arc coïncide avec le centre de l’arc. Modifier programme.
 041 INTERFERENCE DANS CRC Usinage excessif en correction de plaquette. Deux blocs ou plus danslesquels les fonctions telles que l’interpolation et la temporisation sontexécutées sans déplacement en mode correction de plaquette ont étéprogrammés consécutivement. Modifier le programme 2.
 042 G45/G48 NON AUTORISE DANSCRC
 Correction de position d’outil programmée dans la correction de rayond’outil. Modifier le programme 2.
 043 COMMANDE CODE T INVALIDE Dans un système utilisant le DRILL-MATE avec ATC, aucun code T n’aété spécifié dans le bloc M06, ou code T en dehors de la plage.
 044 G27/G30 NON AUTORISE EN CYCFIXE
 G27 ou G30 programmé en mode cycles fixes. Modifier programme.
 046 RETOUR REFERENCE INVALIDE Une commande autre que P2, P3 et P4 a été programmée pour le retourau 2ème, 3ème et 4ème point de référence.
 050 CHF/CNR NON AUTORISE DANSBLOC 3
 Chanfrein et angle R programmés dans le bloc de filetage. Modifier leprogramme.
 051 MOUVEMENT MANQUANT APRESCHF/CNR
 Programmation d’un déplacement ou d’une distance incorrect du blocsuivant celui dans lequel un chanfrein et un angle R ont étéprogrammés. Modifier le programme.
 052 CODE N’EST PAS G01 APRESCHF/CNR
 Le bloc suivant celui où un chanfrein et un angle R ont été programmésn’est pas un bloc G01. Modifier le programme 2.
 053 TROP DE COMMANDES ADRESSE Avec commandes de chanfrein/rayon R, une virgule a été programmée.Pour les systèmes avec cette caractéristique, une virgule est suivie d’uncaractère autre que R ou C. Corriger le programme.
 055 CONE NON AUTORISE APRESCHF/CNR
 Dans un bloc spécifiant un chanfrein ou un rayon R d’angle arbitraire,la valeur du mouvement est inférieure à la valeur du chanfrein ou durayon.
 058 POINT DE FIN NON TROUVE Dans un bloc spécifiant un chanfrein ou un rayon R d’angle arbitraire,un axe spécifié n’est pas dans le plan sélectionné. Corriger leprogramme.
 059 NO. DE PROGRAMME NONTROUVE
 Dans la recherche extérieure d’un numéro de programme, le nº spécifién’est pas trouvé. Sinon, un programme spécifié en recherche est encours d’édition en mode arrière plan. Vérifier le numéro du programmeet le signal extérieur, ou quitter le mode arrière plan.
 060 NO. DE SEQUENCE NON TROUVE Le numéro de séquence programmé est introuvable en recherche denuméro de séquence. Vérifier le nº de séquence.
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 070 PAS PLACE PROGRAMME EN MEMOIRE
 L’espace mémoire est insuffisant. Effacer les programmes nonnécessaires, puis réessayer.
 071 DONNEES NON TROUVEES Adresse recherchée non trouvée. Ou le programme portant le numérospécifié n’a pas été trouvé par la recherche de numéro de programme.Vérifier les données.
 072 TROP DE PROGRAMMES Le nombre de programmes à charger dépasse 63 (base), 125 (option),200 (option) ou 400 (option). Effacer les programmes non nécessaireset essayer d’enregistrer de nouveau.
 073 NO. DE PROGRAMME DEJA UTILISE
 Le numéro de programme est déjà utilisé. Changer le numéro deprogramme ou effacer les programmes inutiles et essayer d’enregistrerde nouveau.
 074 NO. DE PROGRAMME INVALIDE Le numéro de programme est autre que 1 à 9999. Modifier le numérode programme.
 075 PROTECTION Une tentative a été faite pour enregistrer un programme protégé.
 076 ADRESSE P NON DEFINIE L’adresse P (numéro de programme) n’a pas été commandée dans lebloc qui inclut une commande M98, G65 ou G66. Modifier leprogramme 2.
 077 ERREUR EMBOITEMENT S/PROG Le sous-programme a été appelé 5 fois. Modifier le programme 2.
 078 NO. NON TROUVE Un numéro de programme ou de séquence spécifié par l’adresse Pdans le bloc comprenant un code M98, M99, M65 ou G66 estintrouvable. Le numéro de séquence spécifié par GOTO estintrouvable. Sinon, un programme est en cours d’edition en mode ar-riére-plan. Corriger le programme ou quitter le mode arriére-plan.
 079 ERREUR VERIFICATIONPROGRAMME
 En comparaison de programmes, le programme mémorisé necorrespond pas à celui du dispositif extérieur d’E/S. Vérifier lesprogrammes.
 080 SIGNAL ARRIVEE G37 NONCONFIRME
 Dans la fonction mesure automatique de la longueur d’outil (G37), lesignal position de mesure atteinte (XAE, YAE ou ZAE) n’est pas activédans la zone spécifiée par le paramètre nº 6254 (valeur ºεe). Ceci estdû à une erreur de définition ou une erreur opérateur.
 081 NO. DECALAGE NON TROUVEDANS G37
 Mesure automatique de longueur d’outil (G37) spécifiée sans code H.Modifier le programme. (Fonction de mesure automatique d’outil). Mo-diefier le programme.
 082 CODE H NON AUTORISE DANSG37
 Un code H et la compensation automatique d’outil (G37) programmésdans le même bloc. (Fonction de mesure automatique d’outil). Modiefierle programme.
 083 COMMANDE AXE INVALIDE DANSG37
 En mesure automatique de la longueur d’outil, un axe illégal a étéspécifié ou la commande est incrémentée. Modifier le programme.
 085 ERREUR COMMUNICATION Lors de l’entrée de données par l’interface RS-232C, une erreur deparité ou de format a été détectée. Le nombre de bits des donnéesd’entrée, le réglage de la vitesse de transmission ou le nº despécification de l’unité E/S n’est pas correct.
 086 SIGNAL DR COUPE Lors de l’entrée de données via l’interface RS-232C, le signal prêt (DR)du dispositif extérieur d’E/S est à l’état 0. Le dispositif extérieur n’est pasmis sous tension , ou le câble de liaison n’est pas branché ou un circuitest défectueux.
 087 DEPASSEMENT TAMPON Lors de l’entrée de données en mémoire par l’interface lecteur/perfo.,l’entrée n’est pas suspendue après la lecture de 10 caractères bien quela commande arrêt de transmission a été transmise par la CNC.Dispositif d’E/S ou carte défectueuse.
 090 RETOUR REFERENCEINCOMPLET
 Le retour au point de référence ne peut être réalisé normalement car soitce point est trop près du point de référence, soit la vitesse est trop faible.Eloigner suffisamment le point de départ du point de référence ouspécifier une vitesse de retour au point de référence suffisammentrapide.
 091 RETOUR REFERENCEINCOMPLET
 Dans l’état arrêt d’opération automatique, le retour manuel au point deréférence est impossible.
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 092 AXES NON SUR POINT REFERENCE
 L’axe commandé par G27 (vérification de retour au point de référence)ne revient pas au point de référence.
 094 TYPE P NON AUTORISE(CHG COOR)
 Le type P ne peut pas être spécifié lorsque le programme est redémarré.(Après interruption de l’opération automatique, la définition du systèmede coordonnées a été effectuée.) Se référer au manuel de l’opérateurpour effectuer l’opération de façon correcte.
 095 TYPE P NON AUTORISE (CHG DEC EXT)
 Le type P ne peut pas être spécifié lorsque le programme est redémarré.(Après interruption de l’opération automatique, la valeur du correcteurexterne de pièce a changé.)
 096 TYPE P NON AUTORISE (CHG DEC PIECE)
 Le type P ne peut pas être spécifié lorsque le programme est redémarré.(Après interruption de l’opération automatique, la valeur du correcteurde pièce a changé.)
 097 TYPE P NON AUTORISE(EXEC AUTO)
 Le type P ne peut pas être spécifié quand le programme redémarre .(Après la mise sous tension, après un arrêt d’urgence ou une RAZ. parP/S 94 à 97, aucune opération automatique n’est effectuée.) Effectuerl’opération automatique.
 098 G28 TROUVE DANS RETOURSEQUENCE
 Une commande de redémarrage du programme a été spécifiée sansl’opération de retour au point de référence après mise sous tension etarrêt d’urgence, et G28 a été trouvé pendant la recherche. Effectuer leretour au point de référence.
 099 EXEC MDI NON AUTORISE APRESRECH
 Après la fin de la recherche pendant un redémarrage d’un programme,une commande de déplacement a été introduite en IMD.
 100 PROTECTION ECRITURE PARAMETRE
 Donnée de définition PWE à ”1”. Mettre à ”0” et effectuer une RAZ dusystème.
 101 EFFACER MEMOIRE Coupure d’alimentation pendant la réécriture du programme dans lamémoire par la fonction EDIT. Si cette alarme apparaît, appuyer sur<RESET> tout en appuyant sur <PROG> ; seul le programme en coursd’édition sera supprimé. Enregistrer le programme supprime.
 109 ERREUR FORMAT EN DONNEESG08
 Après P , une valeur autre que 0 ou 1 a été spécifiée dans le code G08,ou aucune valeur n’a été spécifiée.
 110 DEPASSEMENT DONNEES La valeur absolue d’une donnée en virgule décimale dépasse lagamme autorisée. Modifier le programme.
 111 DEPASSEMENT DONNEES CALCUL
 Le résultat du calcul n’est pas compris dans la plage autorisée (-1047
 à –10–29, 0, et 10–29 à 1047).
 112 DIVISE PAR ZERO Division par zéro programmée (y compris tan 90°).113 COMMANDE INCORRECTE Programmation d’une fonction inutilisable dans une macro-client.
 Modifier le programme.
 114 ERREUR FORMAT DANS MACRO Erreur dans les formats autres que <Formula>. Modifier le programme.
 115 NO. VARIABLE INVALIDE Une valeur non définie comme numéro de variable est désignée dansla macro personnalisée. Modifier le programme.
 116 PROTECTION ECRITURE VARIABLE
 Le côté gauche de l’instruction à substituer est une variable dont lasubstitution est interdite. Modifier le programme.
 118 ERREUR EMBOITEMENT PARENTHESE
 L’imbrication de crochet dépasse la limite autorisée (5).Modifier le programme.
 119 ARGUMENT INVALIDE L’argument SQRT est négatif, ou l’argument BCD est négatif, et desvaleurs autres que 0 à 9 sont présentent sur chaque ligne de l’argumentBIN.Modifier le programme.
 122 APPEL MODAL MACRO DOUBLE Au total de quatre appels de macros et de macros modales sontimbriquées. Corriger le programme.
 123 MACRO IMPOSSIBLE DANS DNC L’instruction de commande macro est utilisée au cours dufonctionnement DNC.Modifier le programme.
 124 INSTRUCTION FIN MANQUANTE DO – END ne correspond pas à 1 : 1. Modifier le programme.
 125 ERREUR FORMAT DANS MACRO Le format <Formula> est erroné. Modifier le programme.
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 126 NO. BOUCLE INVALIDE Dans DOn, 1� n��3 n’est pas établi. Modifier le programme.
 127 MACRO ET NC DANS MEME BLOC Confusion entre codes CN et macros-clients. Modifier le programme.
 128 NO. SEQUENCE MACRO INVALIDE Numéro de séquence spécifié dans l’instruction de branchement noncompris dans la plage 0 à 9999, ou impossible à rechercher. Modifierle programme 2.
 129 ADRESSE ARGUMENT INVALIDE Une adresse interdite a été employée dans <Argument Désignation>.Modifier le programme.
 130 FONCTIONNEMENT AXE INVALIDE Une instruction de commande d’axe a été donnée par le PMC à un axecontrôlé par la CNC, ou vice-versa. Modifier le programme.
 131 TROP DE MESSAGES ALARME EXTERNE
 5 alarmes ou plus ont été générées dans un message d’alarme externe.Consulter le schéma en échelle du PMC pour trouver la cause.
 132 NO. ALARME NON TROUVE Le nº d’alarme concerné n’existe pas dans l’effacement des messagesd’alarme externes.Consulter le diagramme d’échelle PMC.
 133 MSG ALARME EXT DONNEESINVALIDES
 Données erronées dans le message d’alarme extérieur ou messageopérateur extérieur. Vérifier le schéma en échelle du PMC.
 135 COMMANDE ANGLE INVALIDE La valeur de l’angle de positionnement du plateau d’indexage n’estpas un multiple entier de la valeur de l’angle minimum. Modifier leprogramme.
 136 COMMANDE AXE INVALIDE En indexage de plateau, un autre axe a été spécifié en même tempsque l’axe B. Modifier le programme.
 138 DEBORDEMENT DONNEESSURIMPRESS.
 En contrôle d’axe par PMC, l’incrément pour distribution desimpulsions côté CNC et PMC est trop grand lorsque la fonctionétendue de contrôle de chevauchement est utilisée.
 139 IMPOSSIBLE CHANGER AXE PMC Un axe a été sélectionné dans l’instruction de contrôle d’axe par lePMC. Modifier le programme.
 141 IMPOSSIBLE G51 DANS CRC G51 (mise à l’échelle activée) est programmée dans le modecorrecteur d’outil. Modifier le programme.
 142 ECHELLE INVALIDE Le coefficient de mise à l’échelle n’est pas compris entre 1 et999999. Modifier la valeur du coefficient de mise à l’échelle (G51 Ppou paramètre 5411 ou 5421).
 143 DEPASSEMENT DONNEES MOUV.PROP.
 Le résultat de la mise à l’échelle, la distance de déplacement, lavaleur des coordonnées et le rayon du cercle dépassent la valeurmaximum programmable. Modifier le programme ou le coefficient demise à l’échelle.
 144 PLAN SELECTIONNE INVALIDE Le plan de rotation des coordonnées et le plan C de compensationde rayon doivent être le même. Modifier le programme 2.
 148 DONNEES REGLAGE INVALIDES La vitesse de décélération en correction automatique aux angles esthors de la gamme définissable d’angle. Modifier les paramètres (Nº 1710 à 1714).
 149 ERREUR FORMAT EN DONNEESG10 L3
 Un code autre que Q1, Q2, P1 ou P2 a été spécifié comme type decompteur de durée de vie dans la gestion étendue de durée de viedes outils.
 150 NO. GROUPE OUTIL INVALIDE Le nº de groupe d’outils est supérieur à la valeur maximale autorisée.Modifier le programme.
 151 NO. GROUPE OUTIL NONTROUVE
 Le groupe d’outils entré dans le programme d’usinage estintrouvable. Modifier la valeur du programme ou du paramètre.
 152 PAS DE PLACE POUR ENTREEOUTIL
 Le nombre d’outils d’un groupe dépasse la valeur maximum enregistrable. Modifier le nombre d’outils.
 153 CODE T NON TROUVE Il manque une référence T obligatoire lors de l’enregistrement desdonnées de durée de vie de l’outil. Ou bien, seule M06 était spécifiéedans un bloc de changement d’outils de type D. Corriger leprogramme.
 154 OUTIL NON UTILISE DANSGROUPE
 H99 ou D99 a été programmé pour un groupe non programmé.Corriger le programme.
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 155 CODE T INVALIDE DANS M06 Dans le programme d’usinage, les codes M06 et T dans le mêmebloc ne correspondent pas au groupe en service. Corriger leprogramme.
 156 COMMANDE P/L NON TROUVEE Les commandes P et L manquent au début du programme danslequel le groupe d’outils est défini. Corriger leprogramme.
 157 TROP DE GROUPES OUTILS Le nombre de groupes d’outils à définir dépasse le maximumautorisé. Voir les paramètres GS1, GS2 (nº 6800, bits 0 et 1).Modifier le programme.
 158 DONNEES SERVICE OUTIL INVALIDES
 La valeur de la durée de vie est excessive. Modifier cette valeur.
 159 REGLAGE DONNEES OUTILINCOMPLET
 La CNC est mise hors tension pendant l’exécution d’un programmede définition de durée de vie des outils. Exécuter le programme .
 175 COMMANDE G107 INVALIDE Conditions d’exécution de début ou d’annulation d’interpolationcylindrique incorrectes. Pour passer au mode interpolationcylindrique, programmer la commande dans un format ”G07.1, nomd’axe rotatif, rayon du cylindre”.
 176 CODE G INCORRECT DANS G107 Programmation d’un des codes G suivants dont la programmation eninterpolation cylindrique est interdite :
 1) Codes G de positionnement : G28, G73, G74, G76, G81–G89, y compris les codes de programmation du transversal rapide.
 2) Codes G de définition d’un système de coordonnées: G52, 92
 3) Codes G de sélection du système de coordonnées: G53, G54–G59.
 Modifier le programme.
 177 VERIFIER ERREUR ADDITION(G05)
 Erreur de somme de contrôle.
 178 G05 NON AUTORISE EN MODEG41/G42
 G05 commandé en mode G41/G42. Corriger le programme
 179 ERREUR (PRM 7510) ERREURDEFINITION
 Le nombre d’axes contrôlés défini par le paramètre 7510 dépasse lemaximum autorisé. Modifier la valeur dans le paramètre.
 180 ERREUR COMMUNICATION(TELECOM)
 Alarme de connexion avec la mémoire tampon déportée. Vérifier lenombre de conducteurs, les paramètres et le dispositif d’E/S.
 190 AXE ILLEGAL SELECT En contrôle de vitesse de coupe constante, la spécification des axesest incorrecte. (Voir le paramètre nº 3770.) Corriger le programme.
 194 COMMANDE BROCHE EN MODESYNCHRO
 Un mode contrôle de contour, mode positionnement de broche(contrôle axe C), ou mode taraudage rigide a été spécifié en modecontrôle synchronisé de broches sérielles. Corriger le programme defaçon que le mode contrôle synchronisé des broches sérielles soitdésactivé.
 197 AXE C COMMANDE EN MODEBROCHE
 Le programme spécifie un mouvement suivant l’axe Cf lorsque lesignal CON (DGN = G027#7) est à l’état 0. Corriger le programme,ou consulter le schéma en échelle du PMC pour trouver la raisonpour laquelle ce signal n’est pas à l’état 1.
 199 MOT MACRO NON DEFINI Un mot de macro non défini a été utilisé. Modifier la macro-client.
 200 COMMANDE CODES INVALIDE En taraudage rigide, une valeur S se trouve hors de la plage, ou n’estpas spécifiée. La valeur maximum pouvant être spécifiée pour S entaraudage rigide est définie dans les paramètres (Nº 5241 à 5243).Modifier la valeur des paramètres ou corriger le programme.
 201 VITESSE NON TROUVEE TAR. RIGIDE
 En taraudage rigide, aucune valeur F n’a été programmée.Corriger le programme.
 202 DEPASSEMENT LSI POSITION En taraudage rigide, la commande de broche est excessive.
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 203 ERREUR PROGRAMME TAR. RIGIDE
 En taraudage rigide, emplacement incorrect pour un code M (M29)ou une commande S. Modifier le programme.
 204 FONCTIONNEMENT AXE INVALIDE En taraudage rigide, un déplacement d’axe a été programmé entre lebloc de code M (M29) et le bloc G84 (G74). Modifier le programme.
 205 SIGNAL DI MODE RIGIDE COUPE Le signal (DGNG 061#1) de taraudage rigide n’est pas À ”1” quandG84 (G74) est exécuté, bien que le code M (M29) de taraudagerigide soit programmé. Modifier programme.
 206 IMPOSSIBLE CHANGER PLAN(RIGIDE)
 Commande de changement de plan spécifiée en taraudage rigide.Corriger le programme.
 207 DONNEE RIGIDE MISMATCH La distance spécifiée est trop courte ou trop longue en taraudagerigide.
 210 COMMANDE M198.M099IMPOSSIBLE
 1) M198 et M99 sont exécutés dans l’opération de planification. Sinon,M198 est exécuté en fonctionnement DNC.
 2) Dans un cycle fixe de poche à répétitions multiples, une macrod’interruption a été programmée et M99 a été exécuté.
 212 SELECTION PLAN INVALIDE Un chanfrein d’angle arbitraire ou un rayon R est commandé ou leplan incluant un axe supplémentaire. Corriger leprogramme.
 213 COMMANDE INVALIDE EN MODESYNCHRO
 Emission d’une des alarmes suivantes pendant le fonctionnementavec le contrôle synchronisé simple.
 1) Le programme a émis l’ordre de déplacement vers l’axe esclave.
 2) Le programme a émis la commande déplacement en JOG manuel/-déplacement avec la manivelle/déplacement relatif vers l’axeesclave
 3) Le programme a émis la commande de retour automatique au pointde référence sans spécifier le retour manuel à la position deréférence après la mise sous tension.
 4) La différence entre les marges d’erreur de positionnement des axesmaître et esclaves est supérieure à la valeur spécifiée dans leparamètre nº 8313.
 214 COMMANDE INVALIDE EN MODESYNCHRO
 Définition du système de coordonnées ou correction d’outil typedécalage exécutée en mode contrôle synchronisé. Corriger leprogramme.
 224 REVENIR POINT REFERENCE Le retour au point de référence n’a pas été exécuté avant le début dufonctionnement automatique. N’exécuter le retour au point référenceque si le bit 0 du paramètre 1005 ZRNX est à 0.
 231 ERREUR DE FORMAT EN G10 L50 L’une des erreurs suivantes s’est produite dans le format programmélors de l’entrée des paramètres programmables.1) Adresse N ou R non entrée.2) Entrée d’un numéro non spécifié pour un paramètre.3) Nombre d’axes trop grand.4) Numéro d’axe non programmé dans le paramètre de type d’axe.5) Numéro d’axe programmé dans paramètre non type d’axe.6) Une tentative a été faite pour remettre zéro le paramètre
 nº 3202#4 (NE9) ou pour changer le paramètre nº 3210(PSSWD) alors qu’ils sont protégés par un mot de passe.
 Corriger le programme.
 232 EXCES COMMANDES EN AXE HELICOID
 Trois axes ou plus (dans le mode contrôle du sens de la normale : 2 axes ou plus) ont été programmés comme axes hélicoïdaux dansle mode interpolation hélicoïdale.
 233 DISPOSITIF OCCUPE Une tentative a été faite pour utiliser un dispositif tel que celuiconnecté à l’interface RS–232C, alors qu’il est déjà en service.
 239 BP/S ALARME Alors qu’une perforation est en cours , le mode arrière plan estsélectionné.
 240 BP/S ALARME Edition en arrière plan effectuée alors que le mode IMD est actif.
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 Numéro DescriptionMessage
 253 G05 N’’EST PAS DISPONIBLE Une opération d’entrée binaire avec mémoire tampon à distance àgrande vitesse (G05) ou un usinage en cycle à grande vitesse (G05)a été spécifié en mode de commande ”look–ahead” (G068P1). Avantde spécifier ces commandes, spécifier d’abord G08P0 pour annulerle mode de commande ”look ahead”.
 5010 ERREUR DE FIN Le code fin de bande (%) est spécifié.
 5020 ERREUR DU PARAMETRE DEREDEMARRAGE
 Le paramètre spécifiant le redémarrage du programme n’est pasdéfini correctement.
 5046 PARAMETRE ILLEGAL (ST.COMP) Un paramètre illégal a été spécifié pour la compensation de rectitude.Les raisons possibles sont les suivantes:
 1. Aucun axe ne correspond au nº spécifié dans le paramètre d’axe dedéplacement ou d’axe de compensation.
 2. Plus de 128 points de compensation d’erreur de pas ne sont pasnumérotés en ordre séquentiel.
 3. Les points de compensation de rectitude ne sont pas numérotés enordre séquentiel.
 4. Un point de compensation de rectitude spécifié est hors de la plagesituée entre les points de compensation d’erreur de pas définis parles coordonnées positive et négative maximum.
 5. La valeur de compensation spécifiée pour chaque point decompensation est trop grande ou trop petite.
 5073 PAS DE POINT DECIMAL Un point décimal n’a pas été spécifié pour une commande enexigeant un.
 5074 ERREUR DUPLICATION ADRESSE La même adresse apparaît plus d’une fois dans un bloc, ou un bloccontient 2 codes G ou plus appartenant au même groupe.
 5134 FSSB : TEMPORISATION DE L’ETAT D’OUVERTURE PRET
 Le FSSB n’était pas prêt à être ouvert pendant l’initialisation.
 5135 FSSB : MODE D’ERREUR Le FSSB est passé en mode d’erreur.
 5136 FSSB : NOMBRE D’AMP INSUFFISANT
 Le nombre d’amplificateurs reconnus par le FSSB est insuffisant parrapport au nombre d’axes contrôlés.
 5137 FSSB : ERREUR DE CONFIGURATION
 Le FSSB a détecté une erreur de configuration.
 5138 FSSB : DEFINITION D’AXEINCOMPLETE
 La définition d’axe n’a pas été effectuée en mode de réglageautomatique. Définissez les axes à l’aide de l’écran deréglage FSSB.
 5197 FSSB : TEMPORISATION D’OUVERTURE
 5198 FSSB : DONNEES ID NON LUES Les informations d’identification initiale de l’amplificateur n’ont pas puêtre lues à cause d’une défaillance de l’affectation temporaire.
 2) Alarme de l’édition en arrière plan
 Numéro Message Description
 ??? Alarme BP/S Apparition d’une alarme BP/S dans le même numéro que l’alarme P/Sse produisant dans l’édition ordinaire de programme.(Alarmes P/S nº 070, 071, 072, 073, 074, 085 à 087)Modifier le programme.
 140 Alarme BP/S BP/S alarmTentative de sélection ou de suppression, en mode arrière-plan, d’unprogramme sélectionné en premier plan (Voir note). (Note) Utiliser correctement l’édition en arrière-plan.
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 NOTEUne alarme en mode édition en arrière plan est affichée sur la ligne d’entrée des touches del’écran d’édition en mode arrière plan au lieu de l’écran ordinaire des alarmes et elle peut êtreremise à 0 par n’importe quelle opération de touche en IMD.
 3) Alarme du codeur d’impulsions absolues (APC)
 Numéro Message Description
 300 APC ALARME: n AXE EXIGE REF. Le retour manuel à la position de référence est indispensable pour lenième axe (n=1 – 4).
 301 APC ALARME: n AXE COMMU-NICATION
 Erreur de communication APC du nième axe (n=1 – 4). Erreur dans latransmission des données.Causes : APC, câble ou module interface servo défaillant.
 302 APC ALARME: n AXE OVERTEMPS
 Erreur de dépassement de temps du nième axe (n=1 – 4).Echec de la transmission de données.Causes : APC, câble ou module interface servo défaillant.
 303 APC ALARME: n AXE CADRAGE Erreur de cadrage APC du nième axe (n=1 – 4). Défaut dans latransmission des données.Causes : APC, câble ou module interface servo défaillant.
 304 APC ALARME: n AXE PARITE Erreur de parité APC du nième axe (n=1 – 4).Echec de la transmission de données.Les causes possibles comprennent un APC, un câble ou un moduled’interface servo défectueux.
 305 APC ALARME: n AXE MANQUE IM-PULS
 Alarme d’erreur d’impulsion APC du nième axe (n=1 – 4). Alarme APC.APC ou câble défaillants.
 306 APC ALARME: n AXE BATTERIEZERO
 La tension de la batterie APC du nième axe (n=1 – 4) a diminué à un telpoint que les données n’ont pas pu être conservées. Alarme APC. Batterie ou câble défaillant.
 307 APC ALARME: n AXE BATTERIEVIDE1
 La tension de la batterie APC du nième axe (n=1 – 4) a atteint le niveaude remplacement de la batterie.Alarme APC. Alarme APC.
 308 APC ALARME: n AXE BATTERIEVIDE2
 La tension de la batterie APC du nième axe (n=1 – 4) a atteint le niveaude remplacement de la batterie (y compris en cas de mise hors tension).Alarme APC. Remplacer la batterie.
 309 APC ALARME: Tentative d’exécution d’un retour au point de référence sans fairedécrire 1 ou plusieurs tours au moteur. Faire tourner le moteur, couperet rétablir l’alimentation, puis effectuer un retour au point de référence.
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 4) Alarmes du codeur d’impulsions série (SPC) Lorsqu’une des alarmes suivantes se déclenche, cela peut venir d’un codeur d’impulsions série ou d’un câbledéfectueux.
 Numéro Message Description
 360 AXE n: TOTAL DE CONTROLE ANORMAL (INT)
 Erreur de somme de contrôle du codeur d’impulsions intégré.
 361 AXE n: DONNEES DE PHASE ANORMALES (INT)
 Erreur de données de phase du codeur d’impulsions intégré.
 362 AXE n: DONNEES DE REVISION ANORMALES(INT)
 Erreur du tachymètre du codeur d’impulsions intégré.
 363 AXE n: HORLOGE ANORMALE (INT)
 Erreur d’horloge du codeur d’impulsions intégré.
 364 AXE n: ALARME DE PHASE LOGICIELLE (INT)
 Le logiciel de variateur d’axe a détecté la présence de données nonvalides dans le codeur d’impulsions intégré.
 365 AXE n: DEL BRISEE (INT) Erreur de voyant du codeur d’impulsions intégré.
 366 AXE n: ABSENCE D’IMPULSIONS (INT)
 Une erreur d’impulsions est survenue dans le code d’impulsionsintégré.
 367 AXE n: ABSENCE DE COMPTAGE(INT)
 Erreur de comptage du codeur d’impulsions intégré.
 368 AXE n: ERREUR DES DONNEESSERIE
 (INT)
 Réception impossible des données de communication du codeurd’impulsions intégré.
 369 AXE n: ERREUR DE TRANSMISSION DE DONNEES (INT)
 Une erreur de CRC ou de bit d’arrêt est survenue dans les données decommunication envoyées par le codeur d’impulsions intégré.
 380 AXE n: DEL BRISEE (EXT) Le détecteur indépendant est erroné.
 381 AXE n: PHASE ANORMALE (EXT LIN)
 Erreur de données de phase du démultiplicateur de fréquenced’impulsions linéaires indépendant.
 382 AXE n: COMPTAGE ABSENT (EXT)
 Une erreur d’impulsion est survenue dans le détecteur indépendant.
 383 AXE n: IMPULSIONS ABSENTES (EXT)
 384 AXE n: ALARME DE PHASE LOGICIELLE (EXT)
 Le logiciel de variateur d’axe a détecté la présence de données nonvalides dans le détecteur indépendant.
 385 AXE n: ERREUR DE DONNEES SERIE (EXT)
 Réception impossible des données de communication envoyées par ledétecteur indépendant.
 386 AXE n: ERREUR DE TRANSMISSION DE DONNEES (EXT)
 Une erreur de CRC ou de bit d’arrêt est survenue dans les données decommunication envoyées par le détecteur indépendant.
 Les détails de l’alarme du codeur d’impulsions série nº 350 (alarme ducodeur d’impulsions) sont affichés dans l’écran de diagnostic (Nº 202)comme illustré ci-dessous.
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
 CSA BLA PHA RCA BZA CKA SPH202
 � Détails de l’alarme ducodeur d’impulsionsséries nº 350
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 CSA : Le codeur d’impulsions sérielles est défectueux. il faut leremplacer.BLA : La tension de la pile est faible. Remplacer la pile. Cette alarme
 n’a rien à voir avec l’alarme 350 (alarme du codeur d’impulsionssérie).
 SPH : Le codeur d’impulsions sérielles ou le câble de retour est défectueux. Remplacer le câble ou le codeur.
 RCA : Le codeur d’impulsions séries est défectueux. Il faut le remplacer.BZA : Le codeur d’impulsions est mis sous tension pour la première fois.
 Vérifier que les piles sont bien connectées.Mettre la CNC hors tension, puis la remettre sous tension et effectuer un retour à la position de référence. Cette alarme n’a rien à voir avec l’alarme350 (alarme du codeur d’impulsions série).
 CKA : Le codeur d’impulsions sérielles est défectueux. Il faut le remplacer.
 PHA : Le codeur d’impulsions sérielles ou le câble de retour est défectueux. Remplacer le câble ou le codeur.
 Les détails de l’alarme du codeur d’impulsions sérielles nº 351 (alarmedu codeur d’impulsions) sont affichés dans l’écran de diagnostic (Nº 203)comme illustré ci-dessous.
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
 DTE CRC STB PRM203
 DTE : Une erreur de communication s’est produite avec le codeurd’impulsions sérielles.Le codeur d’impulsions, le câble de liaison, ou le circuit deréception des signaux est défectueux. Remplacer le codeurd’impulsions, le câble de liaison ou la carte d’axe CN.
 CRC : Une erreur de communication s’est produite avec le codeurd’impulsions sérielles.Le codeur d’impulsions, le câble de liaison, ou le circuit deréception des signaux est défectueux. Remplacer le codeurd’impulsions, le câble de liaison ou la carte d’axe CN.
 STB : Une erreur de communication s’est produite avec le codeurd’impulsions sérielles.Le codeur d’impulsions, le câble de liaison, ou le circuit deréception des signaux est défectueux.Remplacer le codeurd’impulsions, le câble de liaison, ou la carte d’axe CN.
 PRM : L’alarme 417 (paramètre servo non valable) se déclenche aussi.
 5) Alarmes servo
 Numéro Message Description
 401 SERVO ALARME: n AXE VRDYARRET
 Le signal PRET du variateur du nième axe (axes 1–4) (DRDY) adisparu.
 404 SERVO ALARME: n AXE VRDYMARCHE
 Bien que le signal PRET (MCON) du nième axe (axes 1–4) ait disparu,le signal PRET du variateur (DRDY) est toujours présent. ou, à la misesous tension, DRDY est passé à ”1” même si MCON est à ”0”.Vérifier que le module d’interface servo et l’ampli servo sont connectés.
 405 SERVO ALARME: (REF. ANOR) Défaut du système de contrôle de position. En raison d’un défaut de laCNC ou du servo-système en retour au point de référence, il estpossible que le retour au point de référence ne soit pas exécutécorrectement. Recommencer à partir de la phase exécutant un retourmanuel au point de référence.
 � Détails de l’alarme ducodeur d’impulsionsséries nº 351
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 Numéro DescriptionMessage
 407 SERVO ALARME: ERR. POURSUI La différence d’erreur de position d’axes synchronisés dépasse lavaleur fixée.
 409 ALM COUPLE : ERR. POURSUI :ERR. POURSUI
 Une charge anormale a été détectée sur le servomoteur, ou sur lemoteur de broche en mode Cs.
 410 SERVO ALARME: n AXE ERR.POURSUI
 La valeur de déviation de position lors de l’arrêt du nième axe (axes 1–4)est supérieure à la valeur définie.Note) La limite fixée doit être définie à l’aide du paramètre nº1829 pourchaque axe.
 411 SERVO ALARME: n AXE ERR.POURSUI
 La valeur de déviation de position lors du déplacement du nième axe(axes 1–4) est supérieure à la valeur définie. Note) La valeur limite doit être définie vers le parametre nº1828 pourchaque axe.
 413 SERVO ALARME: n AXE LSI OVER Le contenu du registre d’erreurs du nième axe (axes 1–4) dépasse laplage –231 à 231. Cette erreur se produit généralement quand unparamètre est incorrectement défini.
 415 SERVO ALARME: n AXE EXCESDERIV
 Tentative de définition d’une vitesse supérieure à 511875 unités/s dansle nième axe (axes 1–4). Cette erreur résulte d’une définition incorrectedu CMR.
 417 SERVO ALARME: n AXE DGTLPARAM
 Cette alarme se produit lorsque le nième axe (axes 1–4) réunit une desconditions suivantes. (Alarme de variateur numérique).
 1) La valeur définie dans le paramètre nº 2020 (forme du moteur) esten dehors de la limite spécifiée.
 2) Pas de valeur correcte (111 ou –111) entrée dans le paramètre2022 (sens de rotation du moteur).
 3) Des données non correctes (valeur inférieure à zéro, etc.) ont étédéfinies dans le paramètre nº 2023 (nombre d’impulsions feedbackde vitesse par rotation du moteur).
 4) Des données non correctes (valeur inférieure à zéro, etc.) ont étédéfinies dans le paramètre nº 2024 (nombre d’impulsions feedbackde position par rotation du moteur).
 5) Les paramètres nº 2084 et nº 2085 (vitesse d’engrenage souple)n’ont pas été définis.
 6) Une valeur non comprise dans la limite {1 au nombre d’axescontrôles}, ou une valeur non continue [Paramètre 1023 (nombred’axes asservis)] continent une valeur non comprise dans la plage1 au nombre d’axes, ou une valeur isolée (par exemple 4 nonprécédé de 3) a été défine par le paramètre 1023 (nombre d’axesasservis).
 420 COUPLE SYNC: ERR. POURSUI Pendant une commande synchrone, la différence de couple entre lesaxes maître et esclaves est supérieure à la valeur du paramètre nº2031.
 421 EXCESS ER(D): ERR. POURSUI Pendant l’application de la fonction retour d’informations en deuxpoints, une différence excessive a été détectée entre une erreur surboucle semi-fermée et sur boucle fermée. Vérifier le facteur deconversion en deux points définie dans les paramètres nº 2078 et 2079.
 442 AXE n : CNV. CONTACTS RELAIS VARIATEUR
 1) PSM: Le circuit de décharge de secours de la liaison DC estanormal.
 2) PSMR: Le circuit de décharge de secours de la liaison DC estanormal.
 3) α Série SVU: Le circuit de freinage dynamique est anormal.
 443 AXE n : CNV. DEFAILLANCE VENTILATEUR DU CONVERTISSEUR
 1) PSM: Le ventilateur du mélangeur interne est défectueux.
 2) PSMR: Le ventilateur du mélangeur interne est défectueux.
 3) β Série SVU: Le ventilateur du mélangeur interne est défectueux.
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 Numéro DescriptionMessage
 444 AXE n : DEFAILLANCE VENTILATEUR ONDULEUR
 SVM: Le ventilateur du mélangeur interne est défectueux.
 445 AXE n : ALARME DECONNEXION LOGICIEL
 Le logiciel de variateur d’axe a détecté la présence d’un fil brisé dansle codeur d’impulsions.
 446 AXE n : ALARME DECONNEXION MATERIEL
 Le matériel a détecté la présence d’un fil brisé dans le codeurd’impulsions intégré.
 447 AXE n : DECONNEXION MATERIEL (EXT)
 Le matériel a détecté la présence d’un fil brisé dans le détecteurindépendant.
 448 AXE n : ALARME FEEDBACK NON CONCORDANT
 Le signe des données feedback du codeur d’impulsions intégrédiffère de celui des données feedback du détecteur indépendant.
 449 AXE n : ALARME IPM ONDULEUR 1) SVM: IPM (Intelligent Power Module) a détecté une alarme.
 2) α Série SVU: IPM (Intelligent Power Module) a détecté une alarme.
 460 AXE n : DECONNEXION FSSB Communication à travers le FSSB brutalement interrompue. Lescauses les plus probables sont:
 1) Déconnexion ou rupture du câble de communication du FSSB.
 2) Mise hors tension par inadvertance de l’amplificateur.
 3) Déclenchement d’une alarme de basse tension par l’amplificateur.
 461 AXE n : INTERFACE AMP NON CORRECTE
 Les deux axes de l’amplificateur à deux axes ont été affectés àl’interface de type Fast.
 462 AXE n : ECHEC RECEPTION DONNEES CNC
 Une erreur de communication du FSSB a empêché la réception desdonnées par l’esclave.
 463 AXE n : ECHEC ENVOI DONNEES ESCLAVE
 Une erreur de communication du FSSB a empêché la réception desdonnées par le servo.
 464 AXE n : ECHEC ECRITURE DONNEES ID
 La tentative d’écriture des informations de maintenance sur l’écrande maintenance de l’amplificateur a échoué.
 465 AXE n : ECHEC LECTURE DONNEES ID
 A la mise sous tension, les informations d’ID initiale de l’amplificateurn’ont pas pu être lues.
 466 AXE n : COMBINAISON MOTEUR/AMP
 L’intensité maximale de l’amplificateur n’est pas la même que celledu moteur.
 467 AXE n : REGLAGE AXES NON CORRECT
 La fonction servo suivante n’a pas été activée lors de la spécificationdans l’écran de réglage des axes d’un axe occupant un DSP unique(correspondant à deux axes ordinaires).
 1. Commande d’apprentissage (bit 5 du paramètre nº 2008 = 1)
 2. Boucle de tension à grande vitesse (bit 0 du paramètre nº 2004 = 1)
 3. Axe d’interface à grande vitesse (bit 4 du paramètre nº 2005 = 1)
 Les détails de l’alarme servo nº 414 sont affichés dans l’écran dediagnostic (nº 200 et nº204) comme illustré ci-dessous.
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
 OVL LV OVC HCA HVA DCA FBA OFA200
 � Détails de l’alarme servonº 414
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 OVL : Une alarme de surcharge s’est produite. (Ce bit déclenche l’alarme servo nº 400. Les détails sont indiquésdans le diagnostic nº 201).
 LV : L’amplificateur automatique a déclenché une alarme de tension insuffisante. Vérifier le LED.
 OVC : Une alarme de surintensité est générée dans le variateur d’axe.HCA : Une alarme d’intensité anormale est générée dans le variateur
 d’axe. Vérifier les LED.HVA : Une alarme de surtension s’est déclenchée dans le variateur
 Vérifier le LED.DCA : Une alarme concernant le circuit de dissipation d’énergie est
 générée dans le variateur d’axe. Vérifier les LED.FBA : Alarme de déconnexion. (Ce bit déclenche l’alarme servo nº 416.
 Les détails sont indiqués dans le diagnostic nº 201)OFA : Une alarme de débordement a été générée dans le variateur d’axe.
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
 ALD EXP201
 Lorsque OVL égal à 1 dans les données de diagnostic nº 200 (alarme servo nº 400):ALD 0 : Température excessive du moteur.
 1 : Température excessive du variateur
 Lorsque FBA égal à 1 dans les données de diagnostic nº 200 (alarme servo nº 416):
 ALD EXP Détails des alarmes
 1 0 Déconnexion du codeur intégré (hardware)
 1 1 Déconnexion du codeur séparé (hardware)
 0 0 Le codeur n’est pas connecté à cause du software
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
 OFS MCC LDA PMS204
 OFS : Une erreur de conversion d’intensité s’est produite dans levariateur d’axe.
 MCC : Un contact du contacteur magnétique dans le variateur est soudé.LDA : La LED indique que le codeur d’impulsions C est défectueux.PMS : Une erreur d’impulsions du codeur s’est produite parce que la
 câble du codeur est défectueux.
 6) Alarmes de dépassement de courseNuméro Message Description
 500 HORS COURSE : n+ Dépassement de la limite de course I mémorisée du côté + du nièmeaxe.(Paramètre nº1320 ou 1326 Notes )
 501 HORS COURSE : n– Dépassement de la limite de course I mémorisée du côté – du nièmeaxe.(Paramètre nº1321 ou 1327 Notes )
 502 HORS COURSE : n+ Dépassement de la limite de course II mémorisée du côté + du nièmeaxe.(Paramètre nº1322 )
 503 HORS COURSE : n– Dépassement de la limite de course II mémorisée du côté – du nièmeaxe.(Paramètre nº1323)
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 506 HORS COURSE : n+ Dépassement OT du matériel du côté + du nième axe.
 507 HORS COURSE : n– Dépassement OT du matériel du côté – du nième axe.
 NOTELes paramètres 1326 et 1327 sont actifs quand EXLM (signal de commutation de limite decourse) est à ”1”.
 7) Alarmes de surchauffe
 Numéro Message Description
 700 SURCHAUFFE : UNITE CONTROLE Surchauffe de la CNC.Vérifier le fonctionnement normal du moteur de ventilateur et nettoyerle filtre à air.
 701 SURCHAUFFE : MOTEUR FAN Surchauffe du moteur de ventilateur situé au sommet de l’armoire de laCNC. Vérifier le fonctionnement du moteur de ventilateur et changer le moteursi nécessaire.
 8) Alarme de taraudage rigide.
 N5. Message Contenu
 740 ALARME TAR. RIGIDE:ERR.EXCESS
 En taraudage rigide, l’erreur de position de broche dans l’état”déplacement” a dépassé la consigne.
 741 ALARME TAR. RIGIDE:ERR.EXCESS
 En taraudage rigide, l’erreur de position de broche dans l’état”déplacement” a dépassé la consigne.
 742 ALARME TAR. RIGIDE:DEBORD.LSI
 En taraudage rigide, un débordement LSI s’est produit côté broche.
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 9) Alarmes de la broche
 Numéro Message Description
 749 ERREUR LSI DE BROCHE-S Une erreur de communication s’est produite avec la broche sérielle. Lacause peut être la déconnexion d’un câble ou une coupured’alimentation de l’amplificateur de broche
 (Remarque) Contrairement à l’alarme de broche nº 750, cette alarme se produit lorsqu’une erreur de communicationsérie est détectée après avoir normalement activé l’amplificateur de la broche.
 750 DEFAUT DEPART LIE BROCHESERIELLE
 Cette alarme apparaît dans le cas d’une broche sérielle qui nedémarre pas correctement lors de la mise sous tension de la ma-chine.Envisager les 4 cas suivants possibles :
 1) Un câble mal connecté ou l’alimentation de l’unité de contrôle de broche est coupée.
 2) La CNC a été mise sous tension sous des conditions d’alarmeautres que SU–01 ou AL–24, affichées par les LED de l’unité decontrôle de broche.Dans ce cas mettre l’ensemble de la machine hors tension etrefaire la procédure de mise sous tension de nouveau.
 3) Autres raisons (mauvaise combinaison du hardware).Cette alarme ne produit pas après que la mise en marche se soitcorrectement effectuée.
 4) La deuxième broche (entre SP2, le bit 4 du paramètre nº 3701 apour valeur 1) se trouve dans une des conditions 1 à 3 ci-dessus.
 Pour plus d’informations, reportez-vous à l’écran de diagnostic nº409.
 751 BROCHE-1 DETEC D’ALM (AL-XX)
 Cette alarme indique dans la CNC qu’une alarme est générée dans levariateur de broche à interface série. Elle apparaît sous la forme AL-XX(XX est un nombre). Référez-vous à (11) Alarmes affichées sur l’unitéservo de la broche . Le numéro d’alarme XX est le numéro indiqué surle variateur de la broche. La CNC prélève ce numéro et l’affiche sur l’é-cran.
 752 BROCHE-1 ER CHANGE MODE Cette alarme est émise quand le système ne termine pas correctementun changement de mode. Ces modes sont : contournage,positionnement de broche, taraudage rigide, et contrôle de broche. L’a-larme est activée si l’unité de contrôle de broche ne répond pascorrectement à la commande de changement de mode émise par laCNC.
 754 BROCHE-1 ALM COUPLEANORMAL
 Une charge anormale a été détectée sur le moteur de la premièrebroche.
 761 BROCHE-2 DETEC D’ALM (AL-XX) Reportez-vous à l’alarme de la broche nº 751. (Pour le second axe).
 762 BROCHE-2 DETEC D’ALM Reportez-vous à l’alarme de la broche nº 752.(Pour le second axe).
 764 BROCHE-2 ALM COUPLEANORMAL
 Identique à l’alarme nº 754 (pour la deuxième broche)
 Les détails de l’alarme de la broche nº 750 sont affichés dans l’écran dediagnostic (Nº 409) comme illustré ci-dessous.
 #7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
 SPE S2E S1E SHE409
 SPE 0 : Dans la commande sérielle de la broche, les paramètres de labroche sérielle remplissent les conditions de démarrage del’unité de la broche.
 � Détails de l’alarme debroche nº 750
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 1 : Dans la commande sérielle de la broche, les paramètres de labroche sérielle ne remplissent pas les conditions dedémarrage de l’unité de la broche.
 S2E 0 : La deuxième broche est normale au cours du démarrage de lacommande sérielle de la broche.
 1 : La deuxième broche présente un défaut au cours du démarragede la commande sérielle de la broche.
 S1E 0 : La première broche est normale au cours du démarrage de lacommande sérielle de la broche.
 1 : La première broche présente un défaut au cours du démarragede la commande sérielle de l’axe de la broche.
 SHE 0 : Le module de communication sériel dans la CN est normal.1 : Le module de communication sériel dans la CN présente un
 défaut.
 10) Alarmes système (Ces alarmes ne peuvent pas être effacées à l’aide de la touche de réinitialisation)
 Numéro Message Description
 900 ROM PARITE Erreur de parité de ROM (CNC/OMM/variateur).Réécrire la flash ROM avec le numéro de la ROM indiqué.
 910 PARITE SRAM : (OCTET 0) Erreur de parité RAM dans le module SRAM de mémoire de bande.Effacer la mémoire ou remplacez le module.Après cette opération, réinitialisez toutes les données y compris lesparamètres.
 911 PARITE SRAM: (OCTET 1) Erreur de parité RAM dans le module SRAM de mémoire de bande.Effacez la mémoire ou remplacer la carte mère/module.Après cette opération, réinitialiser toutes les données, y compris lesparamètres.
 912 PARITE DRAM: (OCTET 0) Erreur de parité dans le module DRAM. Remplacer ce module.
 913 PARITE DRAM : (OCTET 1)
 914 PARITE DRAM : (OCTET 2)
 915 PARITE DRAM : (OCTET 3)
 916 PARITE DRAM : (OCTET 4)
 917 PARITE DRAM : (OCTET 5)
 918 PARITE DRAM : (OCTET 6)
 919 PARITE DRAM : (OCTET 7)
 920 ALARMES SERVO (AXES 1 A 4) Alarme servo (1er à 4ème axe). Une alarme de chien de garde ou deparité dans les RAMs du module des servos s’est produite. Remplacerle module de contrôle des servos ou la carte CPU.
 926 ALARME FSSB Alarme FSSB. Remplacer le module de contrôle des servos sur la carteCPU principale.
 930 CPU INTERRUPUT Erreur du CPU (Interruption anormale). La carte CPU est défectueuse.
 950 PMC SYSTEME ALARME Une erreur s’est produite dans le PMC. Le module de commande PMCde la carte CPU principale ou de la carte en option est peut-êtredéfectueux.
 951 PMC-RC ALARMECHIENDEGARDE
 L’erreur s’est produite dans PMC-RC (alarme de surveillance). La carteen option est peut-être défectueuse.
 972 NMI S’EST PRODUITE DANSD’AUTRES MODULES
 Une NMI (interruption non masquée) s’est produite dans une carte autreque la CPU principale.
 973 INTERRUPTION NON MASQUEE Une NMI (interruption non masquée) s’est produite pour une raisoninconnue.
 974 F-ERREUR DE BUS ERREUR DE BUS DU BUS FANUC.La carte CPU principale ou les cartes en option sont peut-êtredéfectueuses.
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 Numéro DescriptionMessage
 975 ERREUR DE BUS (MAIN) Le bus de la carte CPU principale est en défaut. La carte CPU principale peut être défectueuse.
 976 ERREUR L-BUS Erreur BUS du bus local. La carte CPU principale peut être défectueuse.
 11) Alarmes affichées sur l’unité servo de la broche
 Nombre Message nº
 AlarmeSignification Description Remède
 Affi-chage”A”
 Défaut dansles ROMs duprogramme(Noninstallées)
 Décèle que le programme dela commande n’a pasdémarré (car la ROM duprogramme n’est pasinstallée, etc.)
 Installer les ROMS duprogramme normal
 7n01 SPN_n_ : ECHAUFFE-MENT DU MO-TEUR
 AL01 Surchauffe dumoteur
 Surcharge du moteur sansdoute parce que trop sollicité.
 Vérifier la charge. Refroidirle moteur puis effacerl’alarme.
 7n02 SPN_n_ : ERREUR DEVITESSE EX
 AL02 Différence devitesseexcessive
 Surcharge du moteur sansdoute parce que trop sollicité.
 Vérifier la charge. Effacerl’alarme.
 7n03 SPN_n_ : FUSIBLE SURLIAISON CCFONDU
 AL03 Fusible de lasection liaisoncontinue fondu
 Le fusible F4 dans la sectionde la liaison continue estfondu (modèles 30S et 40S).
 Vérifier les transistors depuissance, etc; Remplacerle fusible.
 7n04 SPN_n_ : DEFAILLANCEFUSIBLE EN-TREE/ALIMENTA-TION
 AL04 Fusibled’entréefondu.Manque unephase d’entrée
 Fusible d’entrée fondu, phased’entrée manque ou pertemomentanée de la tension(modèles 30S et 40S).
 Remplacez le fusible.Vérifiez la phase d’ouver-ture et le fonctionnementdu circuit de régénérationde l’alimentation.
 7n05 SPN_n_ : FUSIBLE ALI-MENTATION FONDU
 AL05 Fusible del’alimentationfondu
 Le fusible de l’alimentationAF2 ou AF3 est fondu(modèles 30S ou 40S).
 Contrôler si un court-circuitsur l’alimentation.Remplacer le fusible.
 7n07 SPN_n_ : DEPASSEMENT VITESSE
 AL–07 Vitesseexcessive
 La vitesse de rotation dumoteur dépasse de 115% lavitesse nominale.
 Effacer l’alarme.
 7n08 SPN_n_ : TENSION EN-TREE ELEVEE
 AL–08 Tensiond’entréeélevée
 Détecte que le commutateur asauté sur 200 VAC lorsque latension d’entrée est de 230VAC ou plus (modèles 30S et40S).
 Basculer le commutateursur 230 VAC.
 7n09 SPN_n_ : ECHAUFFEMENT CIRCUITPRINCIPAL
 AL–09 Chargeexcessive surla section ducircuit principal
 Elévation anormale de latempérature des transistorsde puissance.
 Refroidir le radiateur puiseffacer l’alarme.
 7n10 SPN_n_ : TENSION EN-TREE BASSE
 AL–10 Tensiond’entrée tropfaible
 Chute de tension à l’entrée del’alimentation.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n11 SPN_n_ : SURTENSIONCIRCUITALIMENTA-TION
 AL–11 Surtensiondans lasection liaisoncontinue.
 Tension continueanormalement élevée dans lasection circuit de puissance.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n12 SPN_n_ : SURTENSIONCIRCUITALIMENTA-TION
 AL–12 Courantimportant dansla sectionliaisoncontinue.
 Détection d’un courant tropimportant dans la section ducircuit de puissance.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
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 Nombre RemèdeDescriptionSignificationnº
 AlarmeMessage
 7n13 SPN_n_ : DEFAILLANCEMEMOIRE IN-TERNE DUCPU
 AL–13 Mémoiredonnéesinternes duCPU anormale
 Détection d’une erreur dans lamémoire interne du CPU.Vérification faite uniquementlors de la mise sous tension.
 Supprimez la cause puisréinitialisez l’alarme.
 7n15 SPN_n_ : ALARME DECOMMANDEDE L’INTER-RUPTEUR SP
 AL–15 Alarmecommutationbroche/commutation sortie
 Détection d’une séquenceincorrecte de l’opérationcommutationbroche/commutation sortie.
 Réparer la cause puiseffacer l’alarme.
 7n16 SPN_n_ : DEFAILLANCERAM
 AL–16 Erreur dansles RAMs
 Détection d’une erreur dansles RAMs des donnéesextérieures. Vérification faiteuniquement lors de la misesous tension.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n18 SPN_n_ : ERREURSOMME DECONTROLEDANS DON-NEES PGM
 AL–18 Erreur desomme decontrôle dansles ROMs duprogramme
 Détection d’une erreur desomme de contrôle dans lesROMs du programme. Cecontrôle n’est effectué qu’à lamise sous tension.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n19 SPN_n_ : CORRECTIONEX COURANT U
 AL–19 Balance ex-cessive du cir-cuit de détec-tion de courantde phase U
 Détection d’une balanceexcessive du circuit dedétection de courant dephase U. Ce contrôle n’esteffectué qu’à la mise sous ten-sion.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n20 SPN_n_ : CORRECTIONEX COURANT V
 AL–20 Balanceexcessive ducircuit dedétection decourant dephase V
 Détection d’une balanceexcessive du circuit dedétection de courant dephase U. Ce contrôle n’esteffectué qu’à la mise soustension.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n24 SPN_n_ : ERREURTRANSFERTEN SERIE
 AL–24 Erreur detransfert desdonnées ensérie
 Détection d’une erreur detransfert des données ensérie (telles que alimentationsur arrêt etc.)
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n25 SPN_n_ : ARRETTRANSFERTEN SERIE
 AL–25 Arrêt dutransfert desdonnées ensérie
 Détection de l’arrêt du trans-fert des données en série
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n26 SPN_n_ : DECONNEX-ION VITESSEC
 AL–26 Déconnexiondu signal dedétection devitesse pour lecontrôle ducontournageCs.
 Détection d’un défaut dansles signaux du codeur deposition (tel que câbledéconnecté et erreur dedéfinition d’un paramètre).
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n27 SPN_n_ : DECONNEX-ION CODEURPOS
 AL–27 Déconnexiondu signal ducodeur deposition
 Détection d’un défaut dansles signaux du codeur deposition (tel que câbledéconnecté et erreur dedéfinition d’un paramètre).
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
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 Nombre RemèdeDescriptionSignificationnº
 AlarmeMessage
 7n28 SPN_n_ : DECONNEX-ION POSITIONC
 AL–28 Déconnexiondu signal dedétection deposition pourle contrôle ducontournageCs.
 Détection d’un défaut dansles signaux du codeur deposition pour le contrôle decontournage Cs (tel que câbledéconnecté et erreur mauvaisréglage).
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n29 SPN_n_ : SURCHARGELONGUE DU-REE
 AL–29 Surchargelongue durée
 Détection d’un défaut desurcharge pendant un tempsrelativement long (tel querésistance à la mise enposition)
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n30 SPN_n_ : SURTENSIONCIRCUITALIMENTA-TION
 AL–30 Courant élevédans le circuitd’entrée
 Détection de la circulationd’un courant élevé dans lecircuit d’entrée.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n31 SPN_n_ : BLOCAGEMOTEUR OUV-SIG LOS
 AL–31 Alarme derésistance auniveau dumoteur oumoteurbloqué.
 Il est détecté que le moteur nepeut pas tourner à la vitesseprogrammée ou il est bloqué.(Mais il tourne à vitesse faibleou il est bloqué). Ceci inclut lavérification du câble dessignaux de détection devitesse).
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n32 SPN_n_ : ERREUR RAM SERIE LSI
 AL–32 Erreur demémoire RAMà l’intérieur duLSI utilisé pourle transfert desdonnées série.Vérificationfaiteuniquementlors de la misesous tension.
 Détecte une anomalie dans lamémoire RAM à l’intérieur duLSI utilisé pour le transfert desdonnées série. Vérificationfaite uniquement lors de lamise sous tension.
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n33 SPN_n_ : CHARGE IN-SUFFISANTE
 AL–33 Chargeinsuffisantedans lasection liaisoncontinue
 Détecte une chargeinsuffisante de la tensiond’alimentation directe dans lasection du circuitd’alimentation lors de la misesous tension du contacteurmagnétique du variateur(notamment l’ouverture d’unephase ou une défaillance dela résistance de charge).
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n34 SPN_n_ : ERREUR DEREGLAGE DEPARAMETRE
 AL–34 Valeurs deparamètresdéfiniesau-dessus dela plageautorisée
 Détection de valeurssupérieures aux valeurs autorisées.
 Définir correctement lesvaleurs.
 7n35 SPN_n_ : REGLAGE EX TAUX ENGRE-NAGE
 AL–35 Réglageexcessif desdonnées rela-tives au tauxd’engrenage
 Détection de valeurs derapport de gammes supérieures au valeursautorisées.
 Définir correctement lesvaleurs.
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 Nombre RemèdeDescriptionSignificationnº
 AlarmeMessage
 7n36 SPN_n_ : DEBORDE-MENT COMP-TEUR ER-REUR
 AL–36 Débordementdu compteurd’erreur
 Détection de débordement ducompteur d’erreur.
 Réparer la cause puiseffacer l’alarme.
 7n37 SPN_n_ : ERREUR PA-RAMETREDETECTIONVITESSE
 AL–37 Erreur dedéfinition du paramètre dedétection de vitesse.
 Détection d’erreur dedéfinition du paramètre pourle nombre d’impulsions dedétection de vitesse.
 Définir correctement lesvaleurs.
 7n39 SPN_n_ : ERREUR SIG-NAL Cs 1TOUR
 AL–39 Alarmeindiquant uneerreur dans ladétection dusignal 1–Tourpour lecontrôle decontournageCs.
 Erreur de détection du signalde 1–Tour dans le contrôle decontournage Cs.
 Faire le réglage du signalde 1–Tour.Vérifier le blindage ducâble.
 7n40 SPN_n_ : ABSENCE DESIGNAL Cs 1TOUR
 AL–40 Alarmeindiquant quele signal de1–Tour pour lecontrôle decontournagen’est pasdétecté
 Il est détecté que le signal de1–Tour manque en contrôlede contournage Cs.
 Faire le réglage di signal de1–Tour.
 7n41 SPN_n_ : ERREUR DUCODEUR DEPOSITION 1TOUR
 AL–41 Alarmeindiquant uneerreur dans ladétection dusignal de1–Tour ducodeur deposition.
 Détection d’un défaut dans lesignal de rotation de 1–Tourdu codeur de position.
 Faire le réglage du signalde 1–Tour pour le circuit deconversion. Vérifier leblindage du câble.
 7n42 SPN_n_ : PAS DE DE-TEC. SIGNAL1 TOUR CO-DEUR POS.
 AL–42 Non détectiondu signal de1–Tour ducodeur deposition
 Il est détecté que le signal de1–Tour du codeur de positionn’a pas été émis.
 Faire le réglage du signalde 1–Tour pour le circuit deconversion.
 7n43 SPN_n_ : DECONNEXPC POURMODE VI-TESSE DIF.
 AL–43 Déconnexiondu câble dessignaux ducodeur deposition enmode vitessedifférentielle
 Il est détecté que le câble dessignaux du codeur de positionde la broche principale enmode vitesse différentiellen’est pas encore connecté oudéconnecté.
 Contrôler que le câble dessignaux du codeur deposition de la brocheprincipale est connecté enCN12.
 7n44 SPN_n_ : ERREUR DUCIRCUIT DECOMMANDE(AD)
 AL–44
 7n46 SPN_n_ : ALARME VIS 1TOUR DANSCODEUR POS.
 AL–46 Indication d’undéfaut dans lesignal de1–Tour ducodeur deposition enmode filetage.
 Détection d’un défaut dans lesignal de 1–Tour du codeur deposition en mode filetage.
 Procéder au réglage dusignal 1 Tour du circuit deconversion des signaux.Vérifier le blindage ducâble.
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 Nombre RemèdeDescriptionSignificationnº
 AlarmeMessage
 7n47 SPN_n_ : DEFAUT SIG-NAL CODEURPOS.
 AL–47 Défaut dessignaux ducodeur deposition
 Détection d’un mauvaiscomptage des signaux ducodeur de position.
 Faire le réglage du signalde 1–Tour pour le circuit deconversion. Vérifier leblindage du câble.
 7n49 SPN_n_ : VITESSE DIFF.CONV. ELE-VEE
 AL–49 La vitessedifférentielleconvertie esttrop élevée
 Il est détecté que la vitesse del’autre broche convertie envitesse de la broche locale estsupérieure à la limiteautorisée en modedifférentiel.
 Calculer la vitessedifférentielleen multipliant la vitesse del’autre broche par le tauxd’engrenage. Vérifiez si lavaleur calculée n’est passupérieure à la vitessemaximum du moteur.
 7n50 SPN_n_ : DEPASSE-MENT VI-TESSE DECOMMANDEBROCHE
 AL–50 Valeurcalculée pourla commandede vitesse estexcessive encontrôle desynchronisation de broche.
 Il est détecté que la vitessecalculée pour la commandede vitesse est supérieure à laplage autorisée en modesynchronisation de broche.
 Calculer la vitesse dumoteur en multipliant lavitesse de la brochespécifiée par le tauxd’engrenage. Vérifiez si lavaleur calculée n’est passupérieure à la vitessemaximum du moteur.
 7n51 SPN_n_ : TENSION LIAI-SON CC FA-IBLE
 AL–51 Tension tropfaible à lasection liaisoncourantcontinu
 Détecte que la tensionélectrique DC du circuitélectrique a baissé (en raisond’une panne d’électricitémomentanée ou d’un contactdesserré du contacteurmagnétique).
 Supprimer la cause puisréinitialiser l’alarme.
 7n52 SPN_n_ : SIGNAL ITP IANORMAL
 AL–52 Défaut I dusignal ITP
 Détecte une anomalie dans lesignal de synchronisation(signal ITP) du logiciel.
 Remplacer le variateur.PCB.
 7n53 SPN_n_ : SIGNAL ITP IIANORMAL
 AL–53 Défaut II dusignal ITP
 Détecte une anomalie dans lesignal de synchronisation(signal ITP) du matériel.
 Remplacer le variateur.PCB.
 7n56 SPN_n_ : ARRET VENTI-LATEUR IN-TERIEUR
 AL–56 Le ventilateurde refroidisse-ment de l’unités’est arrêté.
 Le ventilateur derefroidissement de la sectiondu circuit de commande s’estarrêté.
 Vérifiez si le ventilateurtourne. Remplacer leventilateur.
 7n57 SPN_n_ : PUISSANCEDECELERA-TION EX
 AL–57 Puissance dedécélérationtrop élevée.
 Flux de courant anormal dansla résistance de régénération.
 Vérifier la sélection de la ré-sistance de régénération.Vérifier aussi si le moteurdu ventilateur tourne.
 7n58 SPN_n_ : SURCHARGEDANS PSM
 AL–58 Surchargedans le circuitPSM principal
 La température du radiateurdu circuit principal a aug-menté anormalement.(défaillance du ventilateur,encrassement du ventilateur,surcharge, etc.)
 Supprimer la cause, puisréinitialiser l’alarme.
 7n59 SPN_n_ : ARRET DUVENTILATEURDANS PSM
 AL–59 Le ventilateurPSM s’estarrêté.
 Le ventilateur de la section ducircuit de commande s’estarrêté.
 Vérifier si le ventilateurtourne. Remplacer leventilateur.
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 H UTILISATION DU LECTEUR DE BANDE PORTABLE
 Le lecteur de bande portable est le dispositif qui permet de charger dansla CNC les programmes pièces sauvegardés sur bandes perforées.
 2.Lecteur optique
 12. Amplificateur des cellules
 13. Adaptateur d’interface lecteur/perforateur
 11. Stockage des câbles6. Poignée 3. Rouleau du
 cabestan
 4. Switch de contrôle du lecteur
 1. Sources delumière
 5. Boîtier derécupération
 10. Sécurité d’abaissement
 9. Verrou du couvercle
 7. Rembobineur8. Métal A
 Tableau 1 Description de chaque section
 Nº Nom Descriptions
 1Sources delumière
 Une LED luminescente est montée en face de chaque cellule et en face de la celluled’entraînement (9 diodes au total). Un patin de blocage est utilisé pour décélérer labande. La source de lumière est attirée vers le lecteur optique par un aimant de façonque la bande soit toujours maintenue dans la position correcte. Cette unité peut êtreouverte vers le haut, en tournant le switch de contrôle du lecteur sur la positionRELEASE (Déverrouillage) (cette opération désactive l’aimant).
 2 Lecteur optiqueLit les données perforées sur la bande, à travers une fenêtre. Si la vitre recouvrant lafenêtre est sale ou rayée, la lecture peut se traduire par des erreurs. Nettoyerrégulièrement cette vitre.
 3Rouleau du cabestan
 Contrôle l’avance de la bande comme demandé par la CNC.
 4Switch de contrôledu lecteur
 Un switch a 3 positions est utilisé pour contrôler le lecteur de bande.
 RELEASE Dans cette position la bande est libre et la source de lumière estouverte. Cette position est utilisée pour mettre et enlever la bande.
 AUTO Dans cette position la bande est bloquée par le patin. Son avance estcontrôlé par la CNC. Pour lire la bande, la source de lumière doit êtreabaissée et cette position sélectionnée.
 MANUAL Dans cette position la bande peut être avancée manuellement. Siune autre position est sélectionnée, la bande est arrêtée.
 � Nom et description dechaque partie
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 Nº DescriptionsNom
 5Boîtier derécupération
 Un boîtier de récupération de la bande est situé sous le lecteur. Une ceinture pourrécupérer la bande de papier se trouve dans le boîtier. La bande de papier peutfacilement être récupérée grâce à cette ceinture. Ce boîtier peut contenir 15 mètres debande.
 6 Poignée La poignée est utilisée pour transporter le lecteur.
 7 Rembobineur Sert à enrouler ou à dérouler la bande.
 8Métal A
 rapide(normalement ouvert)
 Lors de l’enlèvement de la bande, réduire le diamètre intérieur en appuyant sur le verrou.
 Appuyer
 Bande depapier
 Bande depapier
 Insert
 9Verrou du couvercle
 Il faut verrouiller le couvercle avant de transporter le lecteur.
 10Sécurité d’abaissement
 Lorsque le lecteur de bande est relevé, La sécurité d’abaissement est enfoncée pourmaintenir le lecteur. Ainsi ce dernier ne peut pas s’abaisser. La sécurité est débloquée àl’aide d’un levier. Elle est automatiquement mise lorsque le lecteur est relevé à l’aide lapoignée.
 Lorsque la sécurité est mise, le levier est horizontal. Pour remettre le lecteur dans sonboîtier, appuyer sur le levier pour relâcher la sécurité tout en relevant le lecteur à l’aide lapoignée.
 Lorsque la sécurité est relâchée, abaisser le lecteur dans son logement.
 Ensuite verrouiller le couvercle du boîtier.
 11Stockage descâbles
 Emplacement destiné a ranger les câbles de puissance est des signaux. La longueurdes câbles est de 1,5 m.
 12Amplificateur descellules
 Pour le lecteur de bande.
 13Adaptateurd’interface lecteur/perforateur
 Carte d’alimentation avec entrée 200VCA et sortie 5VCC et d’interfacelecteur/perforateur.
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 Procédure d’utilisation du lecteur portable
 1 Déverrouiller les verrous du couvercle 9. Soulever le lecteur de bandeà l’aide de la poignée 6 jusqu’au clic, puis le rabaisser. La sécurité estautomatiquement mise et le maintien en position relevée. Vérifier quele levier de sécurité 10 est bien horizontal.
 2 Retirer les câbles de signaux et d’alimentation du logement des câbles11 et raccorder le câble de signaux au port d’interface dulecteur/perforateur CNC et le câble d’alimentation à une prise dusecteur.
 3 Mettre le commutateur de contrôle sur la position RELEASE.
 4 Relever la source de lumière et insérer une bande dans la fente. Labande doit être positionnée comme indiqué sur la figure.
 Direction dans laquelle la bande avance.
 Trous avance
 5 Tirer sur la bande jusqu’à ce que le début arrive au–delà du rouleau ducabestan.
 6 Vérifier que la bande est correctement positionnée dans leguide-bande.
 7 Abaisser la source de lumière.
 8 Mettre le commutateur sur la position AUTO.
 9 Suspendre l’extrémité avant et l’extrémité arrière de la bande dans leboîtier de bande.
 10 Mettre le commutateur sur la position RELEASE.
 11 Relever la source de lumière et dégager la bande.
 12 Abaisser la source de lumière.
 13 Remiser les câbles dans l’emplacement prévu à cet effet 11.
 14 Faire pression sur le levier de verrouillage 10 des deux côtés vers lebas.
 15 Soulever le lecteur de bande à l’aide de la poignée 6 pour débloquer leverrou, puis le rabaisser lentement.
 16 Verrouiller le couvercle 9, puis transporter le lecteur par la poignée 6.
 Préparations
 Réglage de la bande
 Retrait de la bande
 Stockage
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ANNEXESB–63094FR/01H. UTILISATION DU LECTEUR DE
 BANDE PORTABLE
 741
 REMARQUE1 PREPARATION D’UNE BANDE
 Lorsque la bande CN est chargée, la fonction de saut de label active la lecture mais saute lesdonnées jusqu’à ce que la première fin de bloc (CR en référence EIA ou LF en référence ISO)soit lue. Lors du chargement d’un programme, l’emplacement sur la bande à partir duquel lalecture doit commencer doit être bien sélectionné. La figure ci-dessous indique comment labande doit être positionnée.
 ; ;
 Regler la bande de manière à ce quecette section soitsous la fenêtre vitrée.
 Le programme qui peut être lu
 Actuellement, la fin du code bloc(;) est CR danscode EIA ou est LF dans code ISO.
 REMARQUE2 CONNEXION ET DECONNEXION DU CABLE DU LECTEUR PORTABLE
 Toute connexion et déconnexion du câble des signaux doit se faire lorsque le lecteur portableest mis hors tension. Si ces manipulations sont faites alors que le lecteur est sous tension, ily a des risques de destruction de la carte de contrôle du lecteur ou de la carte principale dela CNC.
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 PRECAUTIONS DE SECURITE
 I. GENERALITES
 1. GENERALITES 3. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.1 FONCTIONNEMENT GENERAL DE LA MACHINE-OUTILS CNC 5. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.2 NOTES RELATIVES A LA LECTURE DE CE MANUEL 7. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 II. PROGRAMMATION
 1. GENERALITES 11. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.1 MOUVEMENT DE L’OUTIL LE LONG DE L’INTERPOLATION DU PROFIL DE LA PIECE 12. .
 1.2 FONCTION D’AVANCE 14. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.3 SCHEMA DE LA PIECE ET MOUVEMENT DE L’OUTIL 15. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.3.1 Position de référence (position spécifique à la machine) 15. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.3.2 Système de coordonnées du dessin de la pièce et système de coordonnées spécifié par la CNC – Système de coordonnées 16. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.3.3 Comment spécifier les dimensions de commande de déplacement de l’outil – Commandes incrémentielles et absolues 19. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.4 FONCTION VITESSE DE BROCHE – VITESSE D’USINAGE 20. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.5 SELECTION DE L’OUTIL UTILISE POUR LES DIVERSES FONCTIONS D’USINAGE – D’OUTIL 21. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.6 COMMANDE DE FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE – FONCTION DIVERSE 22. . . . . . . . .
 1.7 CONFIGURATION DU PROGRAMME 23. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.8 SCHEMA DE L’OUTIL ET MOUVEMENT DE L’OUTIL D’APRES LE PROGRAMME 26. . . . . . .
 1.9 PLAGE DE MOUVEMENT DE L’OUTIL – COURSE 27. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2. AXES CONTROLES 28. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.1 AXES CONTROLES 29. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.2 NOM DES AXES 29. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.3 SYSTEME INCREMENTIEL 30. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.4 COURSE MAXIMALE 30. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 3. FONCTION PREPARATOIRE (FONCTION G) 31. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4. FONCTIONS D’INTERPOLATION 36. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.1 POSITIONNEMENT (G00) 37. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.2 POSITIONNEMENT DANS UN SEUL SENS (G60) 39. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.3 INTERPOLATION LINEAIRE (G01) 41. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.4 INTERPOLATION CIRCULAIRE (G02, G03) 43. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.5 INTERPOLATION HELICOIDALE (G02, G03) 47. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.6 INTERPOLATION CYLINDRIQUE (G07.1) 48. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.7 FILETAGE (G33) 51. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.8 FONCTION SAUT (G31) 53. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 4.9 SIGNAL DE SAUT A GRANDE VITESSE (G31) 55. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5. FONCTIONS D’AVANCE 56. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.1 GENERALITES 57. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.2 TRANSVERSAL RAPIDE 59. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.3 AVANCE DE COUPE 60. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.4 COMMANDE DE L’AVANCE DE COUPE 63. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.4.1 Arrêt précis (G09, G61) Mode de coupe (G64) Mode de taraudage (G63) 64. . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.4.2 Correction d’angle automatique 65. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.4.2.1 Correction automatique des angles intérieurs (G62) 65. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.4.2.2 Modification de l’avance d’usinage circulaire interne 68. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.5 TEMPORISATION (G04) 69. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 6. POSITION DE REFERENCE 70. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 6.1 RETOUR A LA POSITION DE REFERENCE 71. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7. SYSTEME DE COORDONNEES 75. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.1 SYSTEME DE COORDONNEES MACHINE 76. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.2 SYSTEME DE COORDONNEES PIECE 77. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.2.1 Définition d’un système de coordonnées pièce 77. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.2.2 Sélection d’un système de coordonnées pièce 78. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.2.3 Modification du système de coordonnées pièce 79. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.2.4 Système de coordonnées pièce prédéfini (G92.1) 82. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.2.5 Ajout de systèmes de coordonnées pièce (G54.1 ou G54) 84. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.3 SYSTEME DE COORDONNEES LOCAL 86. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.4 SELECTION DE PLAN 88. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8. VALEURS DES COORDONNEES ET DIMENSIONS 89. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.1 PROGRAMMATION ABSOLUE ET INCREMENTIELLE (G90, G91) 90. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.2 COMMANDE DE COORDONNEE POLAIRE (G15, G16) 91. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.3 CONVERSION POUCES/METRIQUE (G20,G21) 94. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.4 PROGRAMMATION DU POINT DECIMAL 95. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9. FONCTION D’AVANCE DE LA BROCHE (FONCTION S) 96. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.1 SPECIFICATION DE LA VITESSE DE LA BROCHE A L’AIDE D’UN CODE 97. . . . . . . . . . . . . . .
 9.2 SPECIFICATION DIRECTE DE LA VALEUR DE VITESSE D’AVANCE DE LA BROCHE (COMMANDE S A 5 CHIFFRES) 97. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.3 COMMANDE DE LA VITESSE DE SURFACE CONSTANTE (G96, G97) 98. . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10. FONCTIONS D’OUTIL (FONCTION T) 101. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10.1 FONCTION DE SELECTION D’OUTIL 102. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10.2 FONCTION DE GESTION DE LA DUREE DE VIE DE L’OUTIL 103. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10.2.1 Données de gestion de la durée de vie de l’outil 104. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10.2.2 Enregistrement, modification et suppression des données de gestion de durée de vie de l’outil105
 10.2.3 Commande de gestion de durée de vie de l’outil dans un programme d’usinage 108. . . . . . . . . . . .
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 10.2.4 Durée de vie de l’outil 111. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11. FONCTIONS AUXILIAIRES 112. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1 FONCTION AUXILIAIRE (FONCTION M) 113. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.2 COMMANDES M MULTIPLES DANS UN BLOC SIMPLE 114. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.3 DEUXIEME FONCTION AUXILIAIRE (REFERENCES B) 115. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 12. CONFIGURATION DES PROGRAMMES 116. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 12.1 COMPOSANTS DU PROGRAMME AUTRES QUE LES SECTIONS 118. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 12.2 CONFIGURATION DE LA SECTION DU PROGRAMME 121. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 12.3 SOUS-PROGRAMME (M98, M99) 127. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13. FONCTIONS SIMPLIFIANT LA PROGRAMMATION 131. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1 CYCLE FIXE 132. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.1 Cycle de perçage avec débourrage à grande vitesse (G73) 136. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.2 Cycle de taraudage à gauche (G74) 138. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.3 Cycle d’alésage fin (G76) 140. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.4 Cycle de perçage, cycle de perçage avec lamage (G81) 142. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.5 Cycle de perçage contre cycle d’alésage (G82) 144. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.6 Cycle de perçage avec débourrage (G83) 146. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.7 Cycle de perçage de petits trous avec débourrage (G83) 148. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.8 Cycle de taraudage (G84) 152. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.9 Cycle d’alésage (G85) 154. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.10 Cycle d’alésage (G86) 156. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.11 Cycle d’alésage contre cycle d’alésage (G87) 158. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.12 Cycle d’alésage (G88) 160. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.13 Cycle d’alésage (G89) 162. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.1.14 Annulation du cycle fixe (G80) 164. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.2 TARAUDAGE RIGIDE 167. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.2.1 Taraudage rigide (G84) 168. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.2.2 Cycle de taraudage rigide à gauche (G74) 171. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.2.3 Cycle de taraudage rigide avec débourrage (G84 ou G74) 174. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.2.4 Annulation du cycle fixe (G80) 176. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.3 CHANFREINAGE D’ANGLE ET ARRONDISSAGE DE COIN OPTIONNELS 177. . . . . . . . . . . . . .
 13.4 FONCTION DE MOUVEMENT EXTERIEUR (G81) 180. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13.5 FONCTION D’INDEXATION DU TABLEAU D’INDEX 181. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14. FONCTIONS DE COMPENSATION 184. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.1 CORRECTION DE LA LONGUEUR D’OUTIL (G43, G44, G49) 185. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.1.1 Généralités 185. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.1.2 Commandes G53, G28, G30 et G30.1 en mode de correction de la longueur d’outil 190. . . . . . . .
 14.2 MESURE AUTOMATIQUE DE LA LONGUEUR D’OUTIL (G37) 193. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.3 CORRECTION D’OUTIL (G45–G48) 197. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.4 APERCU DE LA COMPENSATION DE LAME C (G40 – G42) 202. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.5 DETAILS DE LA COMPENSATION DE LAME C 208. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.5.1 Généralités 208. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 14.5.2 Mouvement de l’outil au démarrage 209. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.5.3 Mouvement de l’outil en mode de correction 213. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.5.4 Annulation du mouvement de l’outil en mode de correction 227. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.5.5 Vérification d’interférence 233. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.5.6 Coupe trop profonde par compensation de lame 238. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.5.7 Entrée de la commande à partir du pupitre IMD 241. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.5.8 Commandes G53, G28, G30, G30.1 et G29 en mode de compensation de lame C 242. . . . . . . . . .
 14.5.9 Interpolation circulaire d’angle (G39) 261. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.6 VALEURS DE COMPENSATION D’OUTIL, NOMBRE DE VALEURS DE COMPENSATION ET SAISIE DES VALEURS A PARTIR DU PROGRAMME (G10) 263. . . . . .
 14.7 MISE A L’ECHELLE (G50,G51) 265. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.8 ROTATION DU SYSTEME DE COORDONNEES (G68, G69) 270. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 14.9 CONTROLE DU SENS DE LA NORMALE (G40.1, G41.1, G42.1 OU G150, G151, G152) 276. . . . .
 14.10 IMAGE MIROIR PROGRAMMABLE (G50.1, G51.1) 281. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15. MACRO-CLIENT 283. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.1 VARIABLES 284. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.2 VARIABLES SYSTEME 288. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.3 OPERATIONS ARITHMETIQUES ET LOGIQUES 296. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.4 INSTRUCTIONS DE MACRO ET INSTRUCTIONS CN 301. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.5 BRANCHEMENT ET REPETITION 302. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.5.1 Branchement inconditionnel (instruction GOTO) 302. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.5.2 Branchement conditionnel (instruction IF) 303. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.5.3 Répétition (instruction While) 304. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.6 APPEL DE MACRO 307. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.6.1 Appel simple (G65) 308. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.6.2 Appel modal (G66) 312. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.6.3 Appel de macro à l’aide d’une référence G 314. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.6.4 Appel de macro à l’aide d’une référence M 315. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.6.5 Appel de sous-programme à l’aide d’une référence M 316. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.6.6 Appels de sous-programme à l’aide d’une référence T 317. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.6.7 Exemple de programme 318. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.7 TRAITEMENT DES INSTRUCTIONS DE MACRO 320. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.8 ENREGISTREMENT DES PROGRAMMES DE MACRO PERSONNALISEE 322. . . . . . . . . . . . . . .
 15.9 LIMITATIONS 322. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.10 COMMANDES DE SORTIES EXTERIEURES 324. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.11 MACRO PERSONNALISEE DE TYPE INTERRUPTION 328. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.11.1 Méthode de spécification 329. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 15.11.2 Détails des fonctions 330. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 16. FONCTION ENTREE DES DONNEES DE PROFIL 338. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 16.1 AFFICHAGE DU MENU DU PROFIL 339. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 16.2 AFFICHAGE DES DONNEES DU PROFIL 343. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 16.3 CARACTERES ET REFERENCES A UTILISER POUR LA FONCTION DE SAISIE DES DONNEES DU PROFIL 347. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 17. ENTREE DES PARAMETRES PROGRAMMABLES (G10) 349. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 18. FONCTIONNEMENT EN MODE MEMOIRE A L’AIDE DU FORMAT DE BANDE FS10/11 351. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 19. FONCTIONS D’USINAGE A GRANDE VITESSE 352. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 19.1 SERRAGE DE L’AVANCE PAR LE RAYON DE L’AXE 353. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 19.2 CONTROLE ANTICIPE (G08) 354. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 19.3 MEMOIRE TAMPON DISTANTE A GRANDE VITESSE 356. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 19.3.1 Mémoire tampon distante à grande vitesse A (G05) 356. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 19.3.2 Mémoire tampon distante à grande vitesse B (G05) 359. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 20. FONCTIONS DE COMMANDE DES AXES 360. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 20.1 CONTROLE SYNCHRONE SIMPLE 361. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 20.2 RETOURNEMENT DE L’AXE ROTATIF 364. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 III. UTILISATION
 1. GENERALITES 367. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.1 FONCTIONNEMENT MANUEL 368. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.2 MOUVEMENT DE L’OUTIL PAR PROGRAMMATION – FONCTIONNEMENT AUTOMATIQUE 370. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.3 FONCTIONNEMENT AUTOMATIQUE 371. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.4 TEST D’UN PROGRAMME 373. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.4.1 CONTROLE DU FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE 373. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.4.2 Comment visualiser le changement de d’affichage de position sans faire fonctionner la machine 374. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.5 EDITION D’UN PROGRAMME PIECE 375. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.6 VISUALISATION ET DEFINITION DES DONNEES 376. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.7 AFFICHAGE 379. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.7.1 Affichage du programme 379. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.7.2 Affichage de la position courante 380. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.7.3 Affichage des alarmes 380. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.7.4 Affichage du nombre de pièces et du temps de fonctionnement 381. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.7.5 Affichage graphique 381. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.8 ENTREE/SORTIE DES DONNEES 382. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2. DISPOSITIFS MATERIELS 383. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.1 UNITES D’AFFICHAGE ET DE DEFINITION 384. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.1.1 Unité de commande CNC avec écran LCD de 7,2,/8,4, 385. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.1.2 Unité de commande CNC avec écran LCD de 9,5,/10,4, 385. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.1.3 Petite unité IMD de type indépendant 386. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.1.4 Unité IMD standard de type indépendant (type horizontal) 387. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.1.5 Unité IMD standard de type indépendant (type vertical) 388. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 2.1.6 Unité IMD standard de type indépendant (type vertical) (pour 210i) 389. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.2 EXPLICATION DU CLAVIER 390. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.3 TOUCHES DE FONCTION ET TOUCHES PROGRAMMABLES 392. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.3.1 Fonctionnement général des écrans 392. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.3.2 Touches de fonction 393. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.3.3 Touches programmables 394. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.3.4 Entrée d’une touche dans la mémoire tampon 410. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.3.5 Messages d’avertissement 411. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.3.6 Configuration des touches programmables 412. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.4 DISPOSITIFS E/S EXTERIEURS 413. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.4.1 Handy File de FANUC 415. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.4.2 Floppy cassette de FANUC 415. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.4.3 FA card de FANUC 416. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.4.4 PPR de FANUC 416. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.4.5 Lecteur de bande portable 417. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.5 MISE SOUS/HORS TENSION 418. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.5.1 Mise sous tension 418. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.5.2 Ecran affiché à la mise sous tension 419. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 2.5.3 Mise hors tension 420. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 3. FONCTIONNEMENT MANUEL 421. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 3.1 RETOUR MANUEL A LA POSITION DE REFERENCE 422. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 3.2 DEPLACEMENT MANUEL CONTINU 424. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 3.3 AVANCE INCREMENTIELLE 426. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 3.4 AVANCE MANIVELLE MANUELLE 427. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 3.5 ACTIVATION/DESACTIVATION DU MODE MANUEL ABSOLU 429. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4. FONCTIONNEMENT AUTOMATIQUE 434. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.1 FONCTIONNEMENT EN MODE MEMOIRE 435. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.2 MODE IMD 438. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.3 MODE DNC 442. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.4 REDEMARRAGE DU PROGRAMME 445. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.5 FONCTION DE PLANIFICATION 452. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.6 FONCTION D’APPEL DE SOUS-PROGRAMME (M198) 457. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.7 INTERRUPTION MANUELLE PAR MANIVELLE 459. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.8 IMAGE MIROIR 462. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 4.9 INTERVENTION MANUELLE ET RETOUR 464. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5. TEST DE FONCTIONNEMENT 466. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.1 VERROUILLAGE DE LA MACHINE ET DE LA FONCTION AUXILIAIRE 467. . . . . . . . . . . . . . .
 5.2 CORRECTION DE L’AVANCE 469. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.3 CORRECTION DU TRANSVERSAL RAPIDE 470. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.4 CYCLE A VIDE 471. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 5.5 BLOC A BLOC 472. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 6. FONCTIONS DE SECURITE 474. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 6.1 ARRET D’URGENCE 475. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 6.2 DEPASSEMENT DE FIN DE COURSE 476. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 6.3 CONTRÔLE DE LA COURSE 477. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7. FONCTIONS D’ALARME ET D’AUTO-DIAGNOSTIC 481. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.1 ECRAN DES ALARMES 482. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.2 ECRAN DE L’HISTORIQUE DE L’ALARME 484. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 7.3 CONTROLE À L’AIDE DE L’ECRAN DE DIAGNOSTIC AUTOMATIQUE 485. . . . . . . . . . . . . . . .
 8. ENTREE/SORTIE DE DONNEES 488. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.1 FICHIERS 489. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.2 RECHERCHE DE FICHIER 491. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.3 EFFACEMENT DE FICHIER 493. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.4 ENTREE/SORTIE D’UN PROGRAMME 494. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.4.1 Entrée d’un programme 494. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.4.2 Sortie d’un programme 497. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.5 ENTREE ET SORTIE DES DONNEES DE CORRECTION 499. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.5.1 Entrée des données de correction 499. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.5.2 Sortie des données de correction 500. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.6 ENTREE ET SORTIE DES PARAMETRES ET DES DONNEES DE COMPENSATION DES ERREURS DE PAS 501. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.6.1 Entrée des paramètres 501. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.6.2 Sortie des paramètres 502. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.6.3 Entrée des données de compensation des erreurs de pas 503. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.6.4 Sortie des données de compensation des erreurs de pas 504. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.7 ENTEE/SORTIE DES VARIABLES COMMUNES DE MACRO PERSONNALISEE 505. . . . . . . . . .
 8.7.1 Entrée des variables communes de macro personnalisée 505. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.7.2 Sortie des variables communes de macro personnalisée 506. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.8 AFFICHAGE DU REPERTOIRE DE LA FLOPPY CASSETTE 507. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.8.1 Affichage du répertoire 508. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.8.2 Lecture des fichiers 511. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.8.3 Sortie de programmes 512. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.8.4 Effacement de fichiers 513. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.9 SORTIE D’UNE LISTE DE PROGRAMMES POUR UN GROUPE SPECIFIE 515. . . . . . . . . . . . . . .
 8.10 ENTREE/SORTIE DE DONNEES SUR L’ECRAN TOT ES 516. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.10.1 Définition des paramètres d’entrée/sortie 517. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.10.2 Entrée et sortie de programmes 518. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.10.3 Entrée et sortie de paramètres 523. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.10.4 Entrée et sortie des données de correction 825. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.10.5 Sortie des variables communes de macro personnalisée 527. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.10.6 Entrée et sortie des fichiers des disquettes 528. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.10.7 Entrée/sortie de carte mémoire 533. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 8.11 ENTREE/SORTIE DE DONNEES A L’AIDE D’UNE CARTE MEMOIRE 542. . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9. EDITION DE PROGRAMMES 554. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.1 INSERTION, MODIFICATION ET EFFACEMENT D’UN MOT 555. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.1.1 Recherche de mot 556. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.1.2 Recherche du début d’un programme 558. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 9.1.3 Insertion d’un mot 559. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.1.4 Modification d’un mot 560. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.1.5 Effacement d’un mot 561. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.2 EFFACEMENT DE BLOCS 562. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.2.1 Effacement d’un bloc 562. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.2.2 Effacement de plusieurs blocs 563. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.3 RECHERCHE DU NUMERO DE PROGRAMME 565. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.4 RECHERCHE DE NUMERO DE SEQUENCE 566. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.5 EFFACEMENT DE PROGRAMMES 568. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.5.1 Effacement d’un programme 568. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.5.2 Effacement de tous les programmes 568. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.5.3 Effacement de plusieurs programmes en spécifiant une plage 569. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.6 FONCTION D’EDITION ETENDUE DES PROGRAMMES DE PIECE 570. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.6.1 Copie de la totalité d’un programme 571. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.6.2 Copie d’une partie d’un programme 572. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.6.3 Déplacement d’une partie d’un programme 573. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.6.4 Fusion d’un programme 574. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.6.5 Informations supplémentaires sur la copie, le déplacement et la fusion 575. . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.6.6 Remplacement des mots et des adresses 577. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.7 EDITION DES MACROS PERSONNALISEES 579. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.8 EDITION EN ARRIERE-PLAN 580. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 9.9 FONCTION DE MOT DE PASSE 581. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10. CREATION DE PROGRAMMES 583. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10.1 CREATION DE PROGRAMMES A L’AIDE DU PUPITRE IMD 584. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10.2 INSERTION AUTOMATIQUE DES NUMEROS DE SEQUENCE 585. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 10.3 CREATION DE PROGRAMMES EN MODE D’APPRENTISSAGE (LECTURE) 587. . . . . . . . . . . . .
 11. DEFINITION ET VISUALISATION DES DONNEES 590. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1 ECRANS AFFICHES PAR LA TOUCHE DE FONCTION PROG 597. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1.1 Affichage de la position dans le système de coordonnées pièce 598. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1.2 Affichage de la position dans le système de coordonnées relatives 599. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1.3 Affichage de la position totale 601. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1.4 Définition préalable du système de coordonnées pièce 603. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1.5 Affichage de l’avance réelle 604. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1.6 Affichage du temps de fonctionnement et du nombre de pièces 606. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.1.7 Affichage de l’écran de contrôle de fonctionnement 607. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.2 ECRANS AFFICHES PAR LA TOUCHE DE FONCTION MESSAGE
 (EN MODE MEMOIRE OU IMD) 609. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.2.1 Ecran d’affichage du contenu du programme 610. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.2.2 Ecran d’affichage du bloc en cours 611. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.2.3 Ecran d’affichage du bloc suivant 612. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.2.4 Ecran de contrôle du programme 613. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.2.5 Ecran des programmes du mode IMD 615. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.3 ECRANS AFFICHES A L’AIDE DE LA TOUCHE DE FONCTION PROG
 (EN MODE D’EDITION) 616. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 11.3.1 Affichage de la mémoire utilisée et de la liste des programmes 616. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.3.2 Affichage de la liste des programmes d’un groupe spécifié 619. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4 ECRANS AFFICHES A L’AIDE DE LA TOUCHE DE FONCTION COMP:REGLAGE 622. . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.1 Définition et affichage de la valeur de correction de l’outil 623. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.2 Mesure de la longueur de l’outil 626. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.3 Affichage et saisie des données de visualisation 628. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.4 Comparaison du numéro de séquence et arrêt 630. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.5 Affichage et définition du temps de fonctionnement, du nombre de pièces et de l’heure 632. . . . .
 11.4.6 Affichage et définition de la valeur de correction du point d’origine de la pièce 634. . . . . . . . . . .
 11.4.7 Entrée directe des corrections mesurées du point d’origine de la pièce 635. . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.8 Affichage et définition des variables communes de macro personnalisées 637. . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.9 Affichage des données et du menu du profil 638. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.10 Affichage et définition du pupitre de commande logiciel 640. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.11 Affichage et définition des données de gestion de la durée de vie de l’outil 642. . . . . . . . . . . . . . .
 11.4.12 Affichage et définition de la gestion étendue de durée de vie de l’outil 645. . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.5 ECRANS AFFICHES A L’AIDE DE LA TOCHE DE FONCTION SYSTEME 650. . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.5.1 Affichage et définition des paramètres 651. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.5.2 Affichage et définition des données de compensation des erreurs de pas 653. . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.6 AFFICHAGE DU NUMERO DE PROGRAMME, DU NUMERO DE SEQUENCE, DE L’ETAT ET DES MESSAGES D’AVERTISSEMENT DE LA DEFINITION DES DONNEES OU DE L’OPERATION D’ENTREE/SORTIE 655. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.6.1 Affichage du numéro de programme et du numéro de séquence 655. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.6.2 Affichage de l’état et des messages d’avertissement de la définition des données ou de l’opération d’entrée/sortie 656. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.7 ECRANS AFFICHÉS À L’AIDE DE LA TOUCHE DE FONCTION MESSAGE 658. . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.7.1 Affichage de l’historique des messages opérateur externes 658. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.8 EFFACEMENT DE L’ECRAN 660. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.8.1 Effacement de l’écran d’affichage 660. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 11.8.2 Effacement automatique de l’écran d’affichage 661. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 12. FONCTIONS GRAPHIQUES 662. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 12.1 ECRAN DES GRAPHIQUES 663. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 12.2 ECRAN DES GRAPHIQUES DYNAMIQUES 669. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 12.2.1 Tracé de la trajectoire 669. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 13. FONCTION D’AIDE 678. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 IV. ENTRETIEN
 1. REMPLACEMENT DE LA PILE 685. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.1 REMPLACEMENT DES PILES SECHES ALCALINES (D) 688. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 1.2 UTILISATION DES PILES SECHES ALCALINES (D) 689. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 1.3 PILE DES CODEURS INDEPENDANTS D’IMPULSIONS ABSOLUES 690. . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 ANNEXES
 A. LISTE DES CODES DES CARACTERES 693. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 B. LISTE DES FONCTIONS ET FORMAT DE LA BANDE 696. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 C. GAMME DES VALEURS DE COMMANDE 701. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 D. NOMOGRAPHES 704. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 D.1 LONGUEUR DE FILETAGE INCORRECTE 705. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 D.2 CALCUL SIMPLE DE LA LONGUEUR DE FILETAGE INCORRECTE 707. . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 D.3 TRAJECTOIRE DE L’OUTIL À L’ANGLE 709. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 D.4 ERREUR DE SENS DU RAYON DANS L’USINAGE EN CERCLE 712. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 E. ETAT LORS DE LA MISE SOUS TENSION, DE L’EFFACEMENT ET DE LA REINITIALISATION 713. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 F. TABLE DE CORRESPONDANCE CODES–CARACTERES 715. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 G. LISTE DES ALARMES 716. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 H. UTILISATION DU LECTEUR DE BANDE PORTABLE 738. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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 i–1
 AActivation/désactivation du mode manuel absolu, 429
 Affichage, 379
 Affichage de l’avance réelle, 604
 Affichage de l’écran de contrôle de fonctionnement, 607
 Affichage de l’état et des messages d’avertissement de ladéfinition des données ou de l’opération d’entrée/sortie, 656
 Affichage de l’historique des messages opérateur externes, 658
 Affichage de la liste des programmes d’un groupe spécifié, 619
 Affichage de la mémoire utilisée et de la liste des programmes, 616
 Affichage de la position courante, 380
 Affichage de la position dans le système de coordonnées pièce, 598
 Affichage de la position dans le système de coordonnéesrelatives, 599
 Affichage de la position totale, 601
 Affichage des alarmes, 380
 Affichage des données du profil, 343
 Affichage des données et du menu du profil, 638
 Affichage du menu du profil, 339
 Affichage du nombre de pièces et du temps de fonctionnement, 381
 Affichage du numéro de programme et du numéro de séquence, 655
 Affichage du numéro de programme, du numéro de séquence,de l’état et des messages d’avertissement de la définition desdonnées ou de l’opération d’entrée/sortie, 655
 Affichage du programme, 379
 Affichage du répertoire, 508
 Affichage du répertoire de la floppy cassette, 507
 Affichage du temps de fonctionnement et du nombre de pièces, 606
 Affichage et définition de la gestion étendue de durée de vie del’outil, 645
 Affichage et définition de la valeur de correction du pointd’origine de la pièce, 634
 Affichage et définition des données de compensation deserreurs de pas, 653
 Affichage et définition des données de gestion de la durée devie de l’outil, 642
 Affichage et définition des paramètres, 651
 Affichage et définition des variables communes de macropersonnalisée, 637
 Affichage et définition du pupitre , 640
 Affichage et définition du temps de fonctionnement, du nombrede pièces et de l’heure, 632
 Affichage et saisie des données de visualisation, 628
 Affichage graphique, 381
 Ajout de systèmes de coordonnées pièce (G54.1 ou G54), 84
 Annulation du cycle fixe, 164
 Annulation du cycle fixe (G80), 176
 Annulation du mouvement de l’outil en mode de correction, 227
 Aperçu de la compensation de lame C (G40 – G42), 202
 Appel de macro, 307
 Appel de macro à l’aide d’une référence G, 314
 Appel de macro à l’aide d’une référence M, 315
 Appel de sous–programme à l’aide d’une référence M, 316
 Appel modal (G66), 312
 Appel simple (G65), 308
 Appels de sous–programme à l’aide d’une référence T, 317
 Arrêt d’urgence, 475
 Arrêt précis (G09, G61), 64
 Avance de coupe, 60
 Avance incrémentielle, 426
 Avance manivelle manuelle, 427
 Axes contrôlés, 28, 29
 BBloc à bloc, 472
 Branchement conditionnel (instruction IF), 303
 Branchement et répétition, 302
 Branchement inconditionnel (instruction GOTO), 302
 CCalcul simple de la longueur de filetage incorrecte, 707
 Caractères et références à utiliser pour la fonction de saisie desdonnées du profil, 347
 Chanfreinage d’angle et arrondissage de coin optionnels, 177
 Commande de coordonnée polaire (G15, G16), 91
 Commande de fonctionnement de la machine – Fonctiondiverse, 22
 Commande de gestion de durée de vie de l’outil dans unprogramme d’usinage, 108
 Commande de l’avance de coupe, 63
 Commande de la vitesse de surface constante (G96, G97), 98
 Commandes de sorties extérieures, 324
 Commandes G53, G28, G30, G30.1 et G29 en mode decompensation de lame C, 242
 Commandes M multiples dans un bloc à bloc, 114
 Comment spécifier les dimensions de commande dedéplacement de l’outil – commandes incrémentielles etabsolues, 19
 Comment utiliser la nomographie, 706
 Comment visualiser le changement d’affichage de position sansfaire fonctionner la machine, 374
 Comparaison du numéro de séquence et arrêt, 630
 Composants du programme autres que les sections, 118
 Configuration de la section du programme, 121
 Configuration des programmes, 116
 Configuration des touches programmables, 412
 Configuration du programme, 23
 Contrôle à l’aide de l’écran de diagnostic automatique, 485
 Contrôle anticipé (G08), 354
 Contrôle de la course, 477
 Contrôle du fonctionnement de la machine, 373
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 Contrôle du sens de la normale (G40.1, G41.1, G42.1 ou G150,G151, G152), 276
 Contrôle synchrone simple, 361
 Conversion pouces/métrique (G20,G21), 94
 Copie d’une partie d’un programme, 572
 Copie de la totalité d’un programme, 571
 Correction automatique des angles intérieurs (G62), 65
 Correction d’angle automatique, 65
 Correction d’outil (G45–G48), 197
 Correction de l’avance, 469
 Correction de la longueur d’outil (G43,G44,G49), 185
 Correction du transversal rapide, 470
 Coupe trop profonde par compensation de lame, 238
 Course maximale, 30
 Création de programmes, 583
 Création de programmes à l’aide du pupitre IMD, 584
 Creation de programmes en mode d’apprentisage (lecture), 587
 Cycle à vide, 471
 Cycle d’alésage, 154
 Cycle d’alésage (G86), 156
 Cycle d’alésage (G88), 160
 Cycle d’alésage (G89), 162
 Cycle d’alésage contre cycle d’alésage (G87), 158
 Cycle d’alésage fin (G76), 140
 Cycle de perçage avec débourrage (G83), 146
 Cycle de perçage avec débourrage à grande vitesse (G73), 136
 Cycle de perçage contre cycle d’alésage, 144
 Cycle de perçage, cycle de perçage avec lamage (G81), 142
 Cycle de taraudage, 152
 Cycle de taraudage à gauche (G74), 138
 Cycle de taraudage rigide à gauche (G74), 171
 Cycle de taraudage rigide avec débourrage (G84 ou G74), 174
 Cycle fixe, 132
 DDéfinition d’une pièce, 77
 Définition des paramètres d’entrée/sortie, 517
 Définition et affichage de la valeur de correction de l’outil, 623
 Définition et visualisation des données, 590
 Définition préalable du système de coordonnées pièce, 603
 Dépassement de fin de course, 476
 Déplacement d’une partie d’un programme, 573
 Déplacement manuel continu, 424
 Détails de la compensation de lame , 208
 Détails des fonctions, 330
 Deuxième fonction auxiliaire (références B), 115
 Dispositifs E/S extérieurs, 413
 Dispositifs matériels, 383
 Durée de vie de l’outil, 111
 EEcran affiché à la mise sous tension, 419
 Ecran d’affichage du bloc en cours, 611
 Ecran d’affichage du bloc suivant, 612
 Ecran d’affichage du contnu du programme, 610
 Ecran de contrôle du programme, 613
 Ecran de l’historique de l’alarme, 484
 Ecran des alarmes, 482
 Ecran des graphiques, 663
 Ecran des graphiques dynamiques, 669
 Ecran des programmes du mode IMD, 615
 Ecrans affichés à l’aide de la touche de fonction, 622
 Ecrans affichés à l’aide de la touche de fonction (en moded’édition), 616
 Ecrans affichés à l’aide de la touche de fonction, 650, 658
 Ecrans affichés par la touche de fonction (en mode mémoire ou IMD), 609
 Ecrans affichés par la touche de fonction, 597
 Edition d’un programme pièce, 375
 Edition de programmes, 554
 Edition des macros personnalisées, 579
 Edition en arrière–plan, 580
 Effacement automatique de l’écran d’affichage, 661
 Effacement d’un bloc, 562
 Effacement d’un mot, 561
 Effacement d’un programme, 568
 Effacement de blocs, 562
 Effacement de fichier, 493
 Effacement de fichiers, 513
 Effacement de l’écran, 660
 Effacement de l’écran d’affichage, 660
 Effacement de plusieurs blocs, 563
 Effacement de plusieurs programmes en spécifiant une plage, 569
 Effacement de programmes, 568
 Effacement de tous les programmes, 568
 Enregistrement des programmes de macro personnalisée, 322
 Enregistrement, modification et suppression des données degestion de durée de vie de l’outil, 105
 Entrée d’un programme, 494
 Entrée d’une touche dans la mémoire tampon, 410
 Entrée de la commande à partir du pupitre IMD, 241
 Entrée des données de compensation des erreurs de pas, 503
 Entrée des données de correction, 499
 Entrée des paramètres, 501
 Entrée des paramètres programmables (G10), 349
 Entrée des variables communes de macro personnalisée, 505
 Entrée directe des corrections mesurées du point d’origine de lapièce, 635
 Entrée et sortie de paramètres, 523
 Entrée et sortie de programmes, 518
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 Entrée et sortie des données de correction, 499, 525
 Entrée et sortie des fichiers des disquettes, 528
 Entrée et sortie des paramètres et des données de compensationdes erreurs de pas, 501
 Entrée/sortie d’un programme, 494
 Entrée/sortie de carte mémoire, 533
 Entrée/sortie de données, 488
 Entrée/sortie de données à l’aide d’une carte mémoire, 542
 Entrée/sortie de données sur l’écran TOT ES, 516
 Entrée/sortie des données, 382
 Entrée/sortie des variables communes de macro personnalisée, 505
 Erreur de sens du rayon dans l’usinage de cercle, 712
 Etat lors de la mise sous tension, de l’effacement et de laréinitialisation, 713
 FFA card de FANUC, 416
 Fichiers, 489
 Filetage (G33), 51
 Floppy cassette de FANUC, 415
 Fonction auxiliaire (fonction M), 113
 Fonction d’aide, 678
 Fonction d’appel de sous–programme (M198), 457
 Fonction d’avance, 14
 Fonction d’avance de la broche (fonction S), 96
 Fonction d’édition étendue des programmes de pièce, 570
 Fonction d’indexation du tableau d’index, 181
 Fonction de gestion de la durée de vie de l’outil, 103
 Fonction de mot de passe, 581
 Fonction de mouvement extérieur (G81), 180
 Fonction de planification, 452
 Fonction de sélection d’outil, 102
 Fonction entrée des données de profil, 338
 Fonction préparatoire (fonction G) , 31
 Fonction saut (G31), 53
 Fonction vitesse de broche – vitesse d’usinage, 20
 Fonctionnement automatique, 371, 434
 Fonctionnement en mode mémoire, 435
 Fonctionnement en mode mémoire à l’aide du format de bandeFS10/11, 351
 Fonctionnement général de la machine–outil CNC, 5
 Fonctionnement général des écrans, 392
 Fonctionnement manuel, 368, 421
 Fonctions auxiliaires, 112
 Fonctions d’alarme et d’auto–diagnostic, 481
 Fonctions d’avance, 56
 Fonctions d’interpolation, 36
 Fonctions d’outil (fonction T), 101
 Fonctions d’usinage à grande vitesse, 352
 Fonctions de commande des axes, 360
 Fonctions de compensation, 184
 Fonctions de sécurité, 474
 Fonctions graphiques, 662
 Fonctions simplifiant la programmation, 131
 Fusion d’un programme, 574
 GGamme des valeurs de commande, 701
 Gestion de la durée de vie de l’outil, 104
 HHandy file de FANUC, 415
 IImage miroir, 462
 Image miroir programmable (G50.1, G51.1), 281
 Informations supplémentaires sur la copie, le déplacement et lafusion, 575
 Insertion automatique des numéros de séquence, 585
 Insertion d’un mot, 559
 Insertion, modification et effacement d’un mot, 555
 Instructions de macro et instructions CN, 301
 Interpolation circulaire (G02, G03), 43
 Interpolation circulaire d’angle (G39), 261
 Interpolation cylindrique (G07.1), 48
 Interpolation hélicoïdale (G02, G03), 47
 Interpolation linéaire, 41
 Interruption manuelle par manivelle, 459
 Intervention manuelle et retour, 464
 LLecteur de bande portable, 417
 Lecture des fichiers, 511
 Liste des alarmes, 716
 Liste des codes des caractères, 693
 Liste des fonctions et format de la bande, 696
 Longueur de filetage incorrecte, 705
 MMacro personnalisée de type interruption, 328
 Macro–client, 283
 Mémoire tampon distante à grande vitesse, 356
 Mémoire tampon distante à grande vitesse A (G05), 356
 Mémoire tampon distante à grande vitesse B (G05), 359
 Messages d’avertissement, 411
 Mesure automatique de la longueur d’outil (G37), 193
 Mesure de la longueur de l’outil, 626
 Méthode de spécification, 329
 Mise à l’échelle (G50, G51), 265
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 Mise hors tension, 420
 Mise sous tension, 418
 Mise sous/hors tension, 418
 Mode de coupe (G64), 64
 Mode de taraudage (G63), 64
 Mode DNC, 442
 Mode IMD, 438
 Modification d’un mot, 560
 Modification de l’avance d’usinage circulaire interne, 68
 Modification du système de coordonnées pièce, 79
 Mouvement de l’outil au démarrage, 209
 Mouvement de l’outil en mode de correction, 213
 Mouvement de l’outil le long de l’interpolation du profil de lapièce, 12
 Mouvement de l’outil par programmation – fonctionnementautomatique, 370
 NNom des axes, 29
 Nomographes, 704
 Notes relatives à la lecture de ce manuel, 7
 OOpérations arithmétiques et logiques, 296
 PPetite unité IMD de type indépendant, 386
 Pile des codeurs indépendants d’impulsions absolues, 690
 Plage de mouvement de l’outil – course, 27
 Position de référence, 70
 Position de référence (position spécifique à la machine), 15
 Positionnement (G00), 37
 Positionnement dans un seul sens (G60), 39
 PPR de FANUC , 416
 Programmation absolue et incrémentielle (G90, G91), 90
 Programmation du point décimal, 95
 RRecherche de fichier, 491
 Recherche de mot, 556
 Recherche de numéro de séquence, 566
 Recherche du début d’un programme, 558
 Recherche du numéro de programme, 565
 Redémarrage du programme, 445
 Remplacement de la pile, 685
 Remplacement des mots et des adresses, 577
 Remplacement des piles sèches alcalines (D), 688
 Répétition (instruction while), 304
 Retour à la position de référence, 71
 Retour manuel à la position de référence, 422
 Retournement de l’axe rotatif, 364
 Rotation du système de coordonnées (G68, G69), 270
 SSchéma de l’outil et mouvement de l’outil d’après le
 programme, 26
 Schéma de la pièce et mouvement de l’outil, 15
 Sélection d’un système de coordonnées pièce, 78
 Sélection de l’outil utilisé pour les diverses fonctions d’usinage– d’outil, 21
 Sélection de plan, 88
 Serrage de l’avance par le rayon de l’arc, 353
 Signal de saut à grande vitesse (G31), 55
 Sortie d’un programme, 497
 Sortie d’une liste de programmes pour un groupe spécifié, 515
 Sortie de programmes, 512
 Sortie des données de compensation des erreurs de pas, 504
 Sortie des données de correction, 500
 Sortie des paramètres, 502
 Sortie des variables communes de macro personnalisée, 506,527
 Sous–programme (M98, M99), 127
 Spécification de la vitesse de la broche à l’aide d’un code, 97
 Spécification directe de la valeur de vitesse d’avance de labroche (commande S à 5 chiffres), 97
 Système de coordonnées, 75
 Système de coordonnées du dessin de la pièce et système decoordonnées spécifié par la CNC – Système de coordonnées, 16
 Système de coordonnées local, 86
 Système de coordonnées machine, 76
 Système de coordonnées pièce, 77
 Système incrémentiel, 30
 TTable de correspondance codes–caractères, 715
 Taraudage rigide, 167
 Taraudage rigide (G84), 168
 Temporisation (G04), 69
 Test d’un programme, 373
 Test de fonctionnement, 466
 Touches de fonction, 393
 Touches de fonction et touches programmables, 392
 Touches programmables, 394
 Tracé de la trajectoire, 669
 Traitement des instructions de macro, 320
 Trajectoire de l’outil à l’angle, 709
 Transversal rapide, 59
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 UUnité de commande CNC avec écran LCD de 7,2”/8,4”, 385
 Unité de commande CNC avec écran LCD de 9,5”/10,4”, 385
 Unité IMD standard de type indépendant (type horizontal), 387
 Unité IMD standard de type indépendant (type vertical), 388
 Unité IMD standard de type indépendant (type vertical) (pour210@i), 389
 Unités d’affichage et de définition, 384
 Utilisation des piles sèches alcalines (D), 689
 Utilisation du lecteur de bande portable, 738
 VValeurs de compensation d’outil, nombre de valeurs de
 compensation et saisie des valeurs à partir du programme(G10), 263
 Valeurs des coordonnées et dimensions, 89
 Variables, 284
 Variables système, 288
 Vérification d’interférence, 233
 Verrouillage de la machine et de la fonction auxiliaire, 467
 Visualisation et définition des données, 376
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