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MANUEL DE PROGRAMMATION
du

MAZATROL FUSION 640M
(EIA/ISO)
H735PB0011F

N? de Manuel :

Série N@

Nous vous demandons de lire attentivement le présent manuel et de bien
comprendre les opérations avant d’utiliser cette machine. Pour toute question, vous '
pouvez consulter notre Centre de Service le plus proche.

AVIS IMPORTANTS

1. Observez bien les précautions de sécurité décrites dans le manuel et les indications des
plaques signalétiques posées sur la machine. Sinon, il pourra y avoir un accident corporel ou
un dommage matériel grave. Vous pouvez commander des plaques signalétiques de réserve a-
notre société quand vous en avez besoin. :

2, Vous ne pouvez apporter a la machine aucune modification qui puisse affecter la sécurité sans

autorisation de notre société.

3. Pour montrer les détails intérieurs de la machine, les composants de sécurité tels que les
capots et les portes sont omis sur quelques illustrations insérées dans le manuel. Lors du
fonctionnement réel de la machine toutefois, vous devez vous assurer que tous ces
composants sont en place.

4. Le présent manuel est élaboré 2 partir des informations les plus récentes sur la machine, qui
sont toutefois soumises a des innovations techniques continuelles. Si vous trouvez une
différence entre le contenu du manuel et votre machine, vous pouvez consulter notre société
pour obtenir les informations correctes,

5. Vous devez conserver le présent manuel 2 un endroit proche de la machine pour pouvoir

'utiliser 4 tout moment.

6. Quand vous voulez commander un nouveau manuel, informez notre Centre de Service de son
numéro (ou de la désignation et du numeéro de série de la machine ou du titre du manuel).

Elaboration du manuel: Service de Rédaction des Manuels, Yamazaki Mazak Corporation, Japon

01.1999
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1 AXES DE COMMANDE

1-1  Mots de coordonnées et axes de commande

L'équipement CN standard disposé des 3 axes de commande. Avec fonction optionnelle,
toutefois, il pourra disposer des 6 axes de commande au maximum y compris les axes
additionnels et les axes additionnels spéciaux. Ces axes, c'est-a-dire, les sens d'usinage sont
exprimés en alphabets prédéterminés qui s’appellent mots de coordonnees.

Pour la table X-Y

I LY . +Z
- +X

Coordonnées de programme

.

Table X-Y

N Banc
Mouvement de la

Mouvement de la table en sens + X
table en sens + Y

“MEPOQO1

Pour la table X-Y rotative

+Z
" T : +Y
Piéce D +C
Mouvement da la - +X

table en sens + X
: Coordonnées de programme

Mouvementde la . Rotation de la
table en sens + Y table en sens +C
MEP0Q02
1-1
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2-1

2-2

2-3
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UNITE D’ENTREE

Unité d’entrée de commande

Il est appelé “unité d'entrée de commande” Punité utilisée pour une distance de déplacement de
commande dans le programme d'usinage ou en mode d'introduction manuelle des données
(IMD). Elle est exprimée en mm ou en pouces ainsi qu’en degrés.

Unité d’entrée de réglage

Il est appelé ‘unité d'entrée de réglage” I'unité utilisée pour entrer les donnees de réglage telles
que correction d'outil. L’unité d’entrée de commande et I'unité d’entrée de réglage a utiliser dans
le présent équipement CN sont comme suit :

Axe linéaire )
) Axe angulaire (deg)
, mm pouces
Unité d'entrée de commande 0,001 0,0001 0,001
Unité d'entrée de réglage 0,001 0,0001 0,001

Note 1: Le changement du systéme en pouces/mm peut s’effectuer soit par le réglage du bit 4
du parameétre F91 (0 : mm, 1 : pouces) (validé aprés la mise sous tension), soit par la
commande G (G20 : pouces, G21 : mm). '

Toutefois, cette dernidre méthode est effective sesulement pour funité d'entrée de
commande. A cet effet, il est nécessaire d’entrer toutes les données de correction telles
que distances de décalage d'outil ainsi que toutes les variables préalablement en mm
oOu en pouces, en tenant compte du systéme sélectionné pour Pexécution du

programme.

Note 2: |l n'est pas possible de co-utiliser les systémes en mm et en pouces,

Multiplication par 10 de I'unité d’entrée de commande

Par le réglage du bit 0 du paramétre F91 l'unité d’entrée de comr_nandepeui Btre changée de
0,001 mm a 0,01 mm. Avec cette fonction, le présent équipement CN peut traiter directement
méme le programme dans lequel les données sont entrées en unité de 0,01 mm.

Si le bit 0 du parametre F91 est réglé sur 1, toutes les valeurs de coordonnées sans virgule
décimale seront multipliées par 10, mais non les valeurs de décalage d'outil (valeurs des
commandes H et D) pour lesquelles I'unité d’entrée de réglage est utilisee.

Déplacement exécuté L
4 Exécution du
Axes de Données Unité utilisée lors de MAZATROL (B) programme
Commande programmées la prog(ammaﬁon . : (A) — (B)
dans Ivautre CN (A) Blt 0 de F91 = O Blt O de F91 = 1
Axes linéafres | X1 (Y1 ou 71) 10 um 1 um 10 um Possible
Axe angulalre | B1 0,01° 0,001° 0,01° Possible

2-1
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3-1

FORMAT DES DONNEES

Codes de bande

1.

Le présent équipement CN traite Iinformation composée des alphabets (A, B, C ... Z), des
chiffres (0, 1, 2 ... 9) et des symboles (+, —, / ... ) qui s’appellent tout ensemble caracteres.
Chacun de ces caractéres s'exprime en perforation des huit trous sur la bande de papier.

Une série de trous ainsi perforés s'appelle code de bande.

Le présent équipement CN utilise les codes EIA (RS-244-A) ou les codes ISO (R-840).

Note 1: Sile code ne figurant pas dans Ia liste des codes de bande montrée ci-aprés est lu, une
alarm sera déclenchée.

Note 2: Parmi les caractéres qui sont exclusivement utilisés dans la norme IS0, les codes
suivants peuvent étre définis en tant que caractéres EIA par les paramétres utilisateurs
TAPS 4 TAP16: :

crochet gauche

crochet droit

‘parenthése gauche

parenthése droite

diése

astérisque

signe egal

deux poinis _

Toutefois, ces codes doivent étre définis de fagon & ce qu'ils ne soient pas identiques
aux codes existants et que leur parité erreur soit correcte.

Note 3: Le discernement des codes EIA ou I1SO se fait automatiquement lors de la lecture du
premier code EOB ou LF aprés la remise a I'état initial de I'équipement CN,

¥ e~ =

i}

Section d’information significative (Fonction saut d’étiquette)

Lors de I'exécution, du chargement ou de la recherche d'un programme enregistré sur la bande

aprés la mise sous tension ou la remise a I'état initial de 'équipement CN, l'information jusqu'au
premier code EOB est ignorée. L'information qui suit ce code est executée, chargée ou
recherchée jusqu'a ce que la remise & P'état initial soit commandee de nouveau. Cette information
est appelée information significative sur la bande. :

3-1
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Hors commande et en commande

Toute l'information entre les codes “ ( ” et * ) ", appelés hors commande et en commande
respectivement, n'est pas exécutée pour la commande de la machine, mais elle est affichée &
I'écran du tableau de commande. I est donc recommandé d'enregistrer entre ces codes
I'information qui ne se rapporte pas directement a la commande, notamment le nom et le numéro
du programme.

L'information entre ces codes peut étre chargée de méme que l'autre information.

En méme temps que la mise sous tension de Péquipement CN, Finformation sur la bande est

mise en commande. -

Exemple des codes EIA

hor}s commande—:L ‘I'— en commande
ECN N CE '
O UPROGRAMUNO.1Q1 O
BOL L 1 B
[ X N X N ) ® 00 O
® o 90 ee [ ]
o @0 ® 08
RN B BN B BN B B BN BN BN BN BE BN BN BN BN BN BN B BN BN BN )
[ [ ] L ] [ ] [ )
e o L J
e @ e o
2000000 000 [ )
[ J ®

L'information dans cette partie n'est pas exécutée.

ECN D ND N N D N DNNCE
O U11E1T1TUERRRUORR/UTTETITU2ENY ©
BOL L Ly L L L L LLL B
o%00GO® GO0O0O 000 S9000 ®
] ® L J [ ] [ ] L X J [ ]
L [ [ ] [ ] o
LI BN BRI BE BN BN BN BE BN X R BE BN BN BN NN R BN BE BN BE BN BN BN BN BN R BE BN B BN BN
® 1 J (XXX J [ X ] L [ ] [ 4
® [ [ ] ® * [ J
[ ] [ ] . [ ] [ ] [ ]
[ ] 0000® 00O [ ] L} e ..
® . ®
Perforation d'un nom de programme en lettres majuscules
MEP003
Exemple des codes ISO hors commande—\l, T en commande
EC E
O G00X~-85000Y~64000(CUTTER RETURN)O
BR P B
[ ] [ [ X J o O [ X ] ( X ] [ ] e o o o8
o0 @0 ¢ [ ] L e & o0 0O
( X ] o0 ( X ] ® @O (X X ) 0000 soe o
.....O.IlI..Q.O._..'l...."l'...l.........'..‘I'..l
[ X J L X X ] L X J [ [ A X X X J
90000 00D 000 0000600 GO0O00O a0 & © o0
990000 00O 00 2000060 00900 COSS e [ ]
® . @ [ ] ] 000000 OGOOOGOS ®
® ® 00 © e O [ ® 00000000 & O O
Perforation d'une information d’opération A , i A

MEP004
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3. Code EOR (%)
En général, le code EOR (fin d’enregistrement) est perfore aux deux extrémités de la bande et
sert & effectuer les fonctions suivantes :
- Pour arréter le rebobinage dans le mode de rebobinage (au cas ol le systeme est muni d’'un
dispositif de rebobinage).
- Pour commencer le rebobinage dans le mode de recherche de bande (au cas oll le systeme est
muni d'un dispositif de rebobinage). ,
- Pour mettre fin au chargement de l'information dans le mode de chargement.
4. Procédure de préparation de la bande pour le fonctionnement par bande (avec un dispositif
de rebobinage)
Si le dispositif de rebobinage n'est pas utilisé, le blanc de 2 m & chaque extrémité et le code EOR
(%) en téte ne sont pas nécessaires.
% [10cm [EQB|+++ -+ EOB|: - le]- 3 ERRERERER EOB | 10cm | %
f——>] > e »
2m Premier bloc Dernier bloc 2m
MEP005
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Le discernement des codes EIA ou ISO est effectué automatiquement lors de la lecture du
premier pogjga EOB ou LF aprés la remise a I'état initial de I'équipement CN,

Codes EIA (RS-244-A)
Perforations d'entrainement

87654} 391 -4—— Numérosde canal

Les codes marqués de " ne sont pas de codes EIA proprement
dit mais ils peuvent étre utilisés par souci de commodite.

1+ N<XXS<CHOIPOTOZZIMr X" IOTMMUOTDPOOONOORON—~

EOR (fin d'enregistrement)
EOB (fin de bloc) cu CR
CO (2+4+5)

Cl (2+4+7)

Définissable en
paramétres

BS (espacement arriére)
TAB .

_ EP (espacement)

DEL (Effacement)
AS (tout espacement =

Codes 1SO (R-840)
Perforations d'entrainement

................................

entrainement)*

..............................

------------------------------

87654 321

(XX 2 XXX 2 Q& X J
o000 OOOSS

I+ N-<><§<C-—{UJ:UO'UOZ§F"XL—"IG)’WF”UOUJ>Omm\‘o’o‘*‘mm"“

[ X X ]
[ X X X X ]
® © o o9
oo
T N

L 1 X
s e
e eee
e o900 o o

s

® ¢ ® & O ¢ ® O G E O TN O T O C OO T E O N SO PO SO S P CE NS A ST S ONS e s

I YN YTYYY I
Y )

...................

<—— Numéros de canal

~

(hors commande)
(en commande)

Bty

.....................

espacement arriére)
tabulation horizontale)
epacement)

e

G uvHOm

retour chariot)

TSEOXRMIW

(
(apostrophe)

@V AT

......................
......................

L any

N R

Le code LF ou NL de ISO est identique au code

EOB de EIA, et ie code % au code EOR,

.................

{avancement d'une interligne) ou NL

MEPQ06

Fig. 3-1

Liste des codes de bande
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- Les codes montrés dans.la zone (A) sont enregistrés sur la bande seulement quand ils existent
dans la zone de commentaires. lls sont négligés dans toute autre section d'information
significative.

Remarque:

- Les codes montrés dans la zone (B) ne sont pas executés. (Toutefois, ils sont soumis au
contrdle de parité V.)

- || n'existe pas les codes EIA standard qui correspondent aux codes ISO montrés dans la zone
en mallle.
Format de programme

Toute Pinformation de commande numérique doit étre établie selon le format de programme
prédéterminé. Le format de programme utilisé dans le présent équipement CN s'appelle format
mot-adresse.

1. Mot et adresse

Le mot est une série de caractéres arrangés comme la figure ci-dessous. Il est I'unité minimale
qui est soumise au traitement.

Mot
4 A
0000 ---0O
(. J
Y
Chiffres '
Adresse (alphabet)
Composition d'un mot

L'alphabet en téte d’un mot s'appelle adresse, qui définit Ia signification des chiffres qui le suivent.
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*' Tableau 3-1  Types et formes du mot
. ,
| . v . Rubriques Commande en mm Commande en pouces
I Numéro de programme 08 ou 04
f Numéro de séquence N5
, | Fonction préparatoire G21
| i Iy Lo n §
| Axes de Unité dientrée : 0,001 mm (* ) ou 0.0001 | 4\ 53y 537,53 0453 | Xed4 Yo Zedd o +44
! déplacement pouce
g ité d'entrée : 0,001 o ,0001
i Ax}e‘s' _ Unité d'entrée : 0,001 mm (° ) ou 0,000 1453 J+53 K453 1444 J+d4 Kedd
AR auxiliaires pouce
{ Arrét ‘ Unité d'entrée : 0,001 mm (tour) ou 0,0001 X53 P8
e temporisé pouce
f ‘. Flonctlon Unité d'entrée : 0,001 mm (* ) ou 0,0001 F53 Fa4
é [ d'avance pouce
.!,,:‘ 40 2 : . ° , 1
‘ I Cycle fixe | UMite dentrée g:uO;e mm (*) ou 0,001 | & c3 53 P23 L4 R+44 Q44 P23 L4
g I * { Décalage d'outil H3 ou D3
| “{f ‘Fonction auxifiaire M4
[ ,»”'g Fonction de broche S5
! Fonction d'outil _ T8
| “i 2° fonction auxiliaire - B8, ABouC8 .
) ; Sous-programme P8 H5 L4
| & Variables #5
" 1. Dans le tableau ci-dessus, O8 signifie “O suivi de 8 chiffres sans signe”, et X+53, “X suivi de
( o 5 chiffres avant la virgule décimale et de 3 chiffres aprés la virgule décimal (ou suivi de 8
chiffres sans virgule décimale) avec signe”.
| ] e
. 2. . Le symbole « signifie un des axes additionnels U, V, W, A, Bet C,

3. Les données & enregistrer soit sur la bande soit dans la mémoire de I'équipement CN y
compris celles & entrer en mode IMD doivent étre toujours en format montré ci-dessus.

Le zéro entéte de chiffres peut &tre omis. '
5. Le numéro de programme doit &tre commandé indépendamment dans le premier bloc du
programme,

2. Bloc

Une série de quelques mots s'appelle bloc, qui forme une commande compléte pour assurer
Iopération spécifique de la machine. La fin d'un bloc est délimitée par le code EOB (fin de bloc).

3. Programme

Une série de plusieurs blocs forme un programme.




i

A T R A

A R S

S

R T

cun el

)

De méme que le fonctionnement par bande, il est possible de charger l'information constituée
soit des codes ElA soit des codes 1SO dans la mémoire de 'équipement CN. Le discernement de
ces deux codes se fait automatiquement lors de la lecture du-premier code EOB ou LF apres ia
remise a 'état initial de 'équipement CN.

Lorsque I'équipement CN est remis a 'état initial, linformation entre le caractére suivant le
premier code EOB et le code EOR sera chargée. En d'autres cas, I'information entre la position
actuelle de la bande et le code EOR sera chargee. Ordinairement, il est recommandé de mettre
Péquipement CN a I'état initial avant d'effectuer le chargement.

EUROPE

Chargement de l'information enregistrée sur la bande

3-4 Saut de bloc optionnel

Fonction et effet

Cette fonction permet de sauter sélectivement les blocs qui commencent par le code / (barre
oblique) parmi les blocs compris dans le programme & exécuter.

Le bloc dont le premier caractére est / sera ignoré lorsque la touche de menu SAUT DE BLOC
est pressée, et il sera exécuté lorsque cette touche n’est pas pressée.

Par exemple, si tous les blocs sont & exécuter pour certaines pigéces mais les blocs spécifiés ne
sont pas & exécuter pour les autres pieces, ces différentes piéces peuvent étre usinées par la
création d’'une bande comprise le code / & la téte des blocs spécifiés.

Remarque:

1. Le bloc déja enregistré dans cette mémoire ne pourra pas étre sauté méme si cette fonction
est validée.

2. Cette fonction est effective méme durant la recherche du numéro de séquence.

Lors du chargement ou de la sauvegarde de linformation, les codes dont le premier
caractére est / sont chargés ou sauvegardés de méme que les autres sans regard & la
sélection de Ia touche de menu SAUT DE BLOC.
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3-5 Numéro cie ‘p“rogramme (0), numéro de séquence (N) et numéro de bloc

Ces numéros servent a vérifier 'état d'exécution d’un programme et & appeler soit un programme

soit une certaine séquence ou un bloc d’'un programme.
Le numéro de programme identifie chacun des programmes et des sous-programmes
enregistrés et il est exprimé en adresse O suivie de 8 chiffres au maximum (4 chiffres lorsque le

bit 3 du parametre TAP26 est réglé sur 1).

Le numéro de séquence peut étre attribué aux blocs selon la nécessité et il est exprimé en
adresse N suivie de 5 chiffres au maximum. '

Le numéro de bloc est automatiquement attribué a chaque bloc a lintérieur de I'équipement CN.
Chaque fois gu'un numéro de programme ou un numéro de séquence est lu, le numéro de bloc
est remis & zéro. |l est accumulé un & un & chaque lecture d'un bloc & moins qu'il ne comprenne

le numéro de programme ou le numéro de séquence.
Tel que montré ci-dessous, tous les blocs dans un programme peuvent étre identifiés par les

numeéros de programme, de séquence et de bloc.

Affichage a I'écran du tableau de commande
Programme
N° de programme N® de séquence N° de bloc
01234 (DEMO. PROG) ) 1234 -0 ‘ 0
G92 X0 YO ‘ 1234 - 0 1
G90 G51 X-150. P0.75 1234 0 2
N100 GOO X~-50. ¥-25 1234 | 100 0
N110 GO1 X250. F300 1234 , 110 0
¥-225. 1234 110 1
| x-50. 1234 110 2
¥-25. | 1234 110 3
N120 G51 ¥-125. P0.5 1234 120 0
N130 GOO X-100. Y-75. 1234 130 0
{ N140 GO1 x-200. 1234 140 0
¥-175. ’ 1234 140 1
x-100. 1234 _ ' 140 2
¥-75. ; 1234 140 3
N150 GO0 G50 X0 YO 1234 150 0
N160 MO02 1234 160 0
%
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Le controle de parité est I'un des moyens pour vérifier si la bande est correctement perforée.
Deux sortes de contréle de parité sont disponibles, contrble de parite H et contrble de parité V.

Parité H/V

Parité H

Le contrdle de parité H sert & vérifier le nombre de trous formant un caractere. Ce contréle est
effectué durant le fonctionnement par bande, le chargement de 'information sur la bande et la
recherche d’'un numéro de séquence, etc. L’erreur de parité H sera constatée si :

- Code 1SO
Un code ayant un nombre impair de trous est détecté dans la zone d'information significative.

- Code EIA
Un code ayant un nombre pair de trous est détecté dans la zone d'information significative ou

aucune perforation n'est détectée aprés les codes significatifs dans un bloc (sauf la perforation
d’entrainement). '
Exemple 1: Erreur de parité H (codes EIA)

L J ee o [} e o0 @ o e 9 ®
o e ¢ [ . [ o0 o o
[ ] [ ] [ X} J ® [ ] *® © & oo
® 0 P B P O S E NS NP OES VOO GOSN ESeEETESES N
° ) [ [ X ] ® L ]
° o o9 e ® o [ X ]
o000 [ X X ] o0 o0 o e o0 o0 o
] ° ® ® ®
[ ] [ d )
/L- Ce caractere provoguera l'erreur
de parité H.
\L 1 bloc \L
¢ o [ [ X J [ ] [ X X J
e © ® ® o o o
e o @ ® (X)) ) o
S 0 05 04 00 00 PO OSSN0 S BB RO EDODON SV ELINSDEEEDS
] [ X
[ ] e o 0000 o
(XX} (2 X X (X X} ° o0 ( X
[ ] ® ] ® L] [
[ ] [ [J
/[\-—— Ce caractere non perforé provoquera
I'erreur de parité H,
Ces caractéres non perforés ne provogqueront pas
d'erreur de parité H.
MEP007
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Parité vV

Le contrdle de parité V est effectué durant le fonctionnement par bande, le chargement de
I'information sur la bande et la recherche d'un numéro de séquence lorsque cette fonction est
validée par le parametre concerné. Toutefois, il n'est pas effectué durant le fonctionnement par

mémoire dans tous les cas.
L’erreur de parité V sera constatée si le nombre de codes entre le premier code significatif et le

code EOB (;) dans la zone d'information significative, autrement dit, le nombre de caractéres

dans un bloc est impair. ‘
Lorsque l'erreur de parité V est provoquée, le déroulement de la bande s'arréte a la position du

caractére qui suit le code EOB (;).
Exemple 2: Erreur de parité V

|1234567l

Ce bloc provdquera I'erreur de parité V.

MEPQ09

Note 1:

Note 2;

Certains codes de bande ne sont pas considérés comme caractéres dans le contole de
parité V. Pour de plus amples détails, voir la Fig. 3-1 “Liste des codes de bande”.

Les codes d’espacement qui se trouvent entre le premier code EOB et le code
d'adresse ou le code / ne sont pas comptés dans le contrble de parité V.
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3-7 Liste des commandes G
Les codes portant la marque * sont sélectionnées ou & sélectionner initialement aprés la mise sous tension de
'équipement CN
Code G | Groupe Fonction Code G | Groupe Fongtion
*00 01 Positionnement 32
*01 01 Interpolation linéaire 33 01 Filetage
02 01 Interpolation circulaire - & droite 34
03 01 Interpolation circulaire — a gauche 35
02.1 00 Interpolation tourbillonnante - & droite -36
03.1 00 |Interpolation tourbillonnante — & gauche 37 00 |Mesure automatique de la longueur d'outil
04 Arrét temporisé 38 00 V.ectetur de' degalage en mode de décalage de
diameétre d'outil
05 Mode d'usinage & haute vitesse 39 00 ln}g rpolation c.lrcul‘alre alu coln dans le
décalage de diametre d'outll
06 *40 07 | Annulation du décalage de diamétre d'outil
061 | ot |'Mterpolation de courbe fibre 401 | 15 |Annulation du profilage
(courbe cannelée fine)
06.2 01 Interpolation NURBS 41 07 Décalage de diametre d'outll ~ & gauche
07 lnterpolétion d'axe virtuel 411 15 Validation du profilage & gauche'
08 42 07 Décalage de diameétre d'outil ~ & droite
09 00 jContrdle d'arrét exact 424 15 | Validation du profilage a droite
10 00 Entrée de parametre de programme 43 08 Décalage de longueur d'outil (+)
11 44 08 Décalage.de longueur d'outil (-)
12 45 00 Décalage de position d'outil, extension
13 46 00 Décalage de position d'outil, contraction
14 47 00 Décalage de position d'outil, double extension
15 48 00 Décalage de position d’outil, double contraction
16 i *49 08 Annulation du décalage de longueur d'outi!
*17 02 |Sélection du plan XY *50 1 Annulation-du cadrage
18 02 [Sélection du plan Z X 51 11 Cadrage
19 02 Sélection du plan Y Z *50.1 19 | Annulation de I'image syméfrique
*20 06 Commande en pouces 51.1 19 Image symétrique ‘
1 108 |Commands en mm 52 00 |E(‘;)Ctzalablllssement du systéme de coordonnées
Contrdle de course avant le déplacémem Sélection du systéme de coordonnées de
22 04 ' ox 53 00 . .
- validé machine
- Contrdle de course avant le déplacement . Sélection du éystéme de coordonnées de piece
23 04 . 54 12
- Invalidé 1
o4 55 12 2Sel_ectlon du systeme de cogrdonnées»de plece
o5 56 12 gelecnon du systeme de coordonnées de pléce
%6 57 12 AS{elect:on du systéme de coordonnées de piece
ies élect : s i€
27 00 Vérification du point de référence 58 12 ? lection du systéme de coordonnées de ploce
o8 00 Retour au point de référence 59 in ge ection du systéme de coordonnées de piece
29 00 Retour au point de départ




Fonction Code G | Groupe Fonction
30 00 |Retourau2, 3 ou de point de référence
31 00 Saut
311 00 | Sautmultiple 1
312 | 00 |Sautmultiple 2
31.3 00 Saut multiple 3
60 00 Positionnement dans un seul sens *80 09 | Annulation du cycle fixe
61 13 | Mode de contrble d'arrét exact 81 09 | Cycle fixe (forage/centrage)
61.1 13 | Décalage de forme 82 09 Cycle fixe (forage/alésage arriére)
82 13 C.orrec-non automatique de la vitesse 83 09 Cycle fixe (forage profond)
d'avance au coin
63 13 | Mode de taraudage . B4 09 Cycle fixe (taraudage normal)
*64 13 | Mode de coupe 84.2 09 |Cycle fixe (taraudage normal)
85 00 . APPei simple du macroprogramme 84.3 09 |Cycle fixe (taraudage inverse)
utilisateur .
66 14 | Appel modal A du macroprogramme 85 09 |Cycle fixe (alésage & Ialésoir)
utilisateur
66.1 | 14 |/PpelmodalB dumacroprogramme 86 09 |Cycle fixe (alésage)
utilisateur
*67 14 |Annulation de Fappel modal du macro- 87 09 |Cycle fixe (alésage arrigre)
programme utilisateur
68 16 R'otanon du systeme de coordonnées de 88 09 |Cycle fixe (alésage)
piéce .
£9 16 Annulanor;) de la r(??atlon du systeme de 89 09 |Gycle fixe (alésage)
coordonnées de piéce
70 *90 03 Commande de dimension absclue
71.1 Cycle fixe (chanfreinage 1) *91 03 {Commande de dimension incrémentale
721 Cycle fixe (chanfreinage 2) 9 00 Etabll§sement du systeme de coordonnées de
T . machine
Cycle fixe (forage profond & grande ‘ ) . \
73 09 vitesse) 92.5 Rotation du systéme de coordonnées de piece
74 09 | Cycle fixe (taraudage inverse) 93 - 06 | Avance & temps inverse
75 09 |Cycle fixe (alésage) *94 05 | Avance asynchronisée (avance par minute)
76 09 |Cycle fixe (alésage) 95 05 | Avance synchronisée (avance par tour)
77 09 Cycle fixe (lamage arriére) 96
78 .| - 09 Cycle fixe (alésage) 97
79 09 |Cycle fixe (alésage) *98 10 | Retour au point Initial dans le cycle fixe
99 10 | Retour au point R dans le cycle fixe
01a Appel des macroprogrammes utllisateurs (10
255 instructions au maximum)

Les codes portant la marque * sont sélectionnées ou & sélectionner initialement aprés la mise sous tension de
I'équipement CN.
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3-8 Liste des codes M

La liste suivante montre les codes M généralement utilises dans le centre d'usinage. Toutefois, I
est & noter que certains de ces codes ne peuvent pas étre utilisés dans certaines machines et

que d'autres codes peuvent &tre commandés. Pour les détails, se référer au “Manuel d'opération”
de la machine. ' ’

Code M ‘ Fonction Code M Fonction
00 Arrét programmé. 48 Correcﬂdn Qe la vitesse d'avance et dg rotation de la
broche - valide
01 Arrét facuftati ( 48 .(b:rc:)r'cr?‘c;ti-c;lr:1 \?:“ ldaevitesse d'avance et de rotation de la
02 Fin de 'programme (EIA/ISQ) 50 Jet d'air comprimé en marche
03 Rotation de la broche (& droite) 51 Arrosage traversant la broche en marche
04 Rotation de la broche (& gauche) 52 Arrosage pour taraudage en marche
05 Arrét de la broche _ .
06 Changement d'outil (EIA/ISO) 58 Contrdle d'outils de réserve
07 Arrosage broulllard en marche _
08 Arrosage liquide en marche 64 Ouverture de la porte de palette
09 Arrét de tout arrosage ei du Jet d'air comprimé 65 Fermeture de la porte de palette
10 Serrage d'outil sur la broche B .
11 Desserrage d'outil sur la broche ' 68 Serrage de palette
_ | 69 Desserragé de palette
15 Couvercle de magasin fermé
16 Couvercle de magasin ouvert ‘ 71 Sélection de la palette N° 1
72 Sélection de la palette N° 2
19 Orientation de la broche 73 Sélection de la palette N° 3
74 Sélectioh de la palette N° 4
23 Détection d'erreur valide ) ' 75 Sélection de la palette N° 5
24 Détection d'erreur invalide 76 | Sélection de la palette N° 6
30 2; A(jlespgc))gramme etrebobinage de bande 90 - Annulgtion d'image symétrique (MAZATROL)
1 image symétrique CDP-X - valide (MAZATROL)
33 Avance de ['unité de mesure de lbngueur d'outif 92 image symétrique CDP-Y - valide (MAZATROL)
34 Recul de f'unité de mesure de lohgueur d'outil g3 Image symétrique CDP-4 - valide (MAZATROL)
35 Détection de rupture d'outil
36 | Sélection de la_gafnrr{e de vitesse de broche (basse) 98 Appel de sous-programme (EIA/ISO)
37 iﬂ:gginagz.ﬁ%mi)de vitesse de broche 99 Fin de sous-programme (EIA/ISO)
sy | Séeclon o s gamme de viesse debieche | 100 | Gommande teme 1 s code M
39 Sélection de la gamme de vitesse de broche (haute)| 101 Commande exteme 2 de code M
1 40 Sélection de la gamme de vitesse de broche (neutre)
122 Eliminateur de jeu - valide
42 Rotation inverse de la table d'indexage 123 Eliminateur de jeu - invalide
43 Commande exteme 3 de code M )
44 Commande externe 4 de code M 130 Arrosagé Niagara‘e"h marche
45 Commande externe 5 de code M '
132 Jet d'air comprimé traversant la broche en marche

I
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4 MEMOIRES TAMPON

4-1 Mémoire tampon d’entrée

1,

2.

Généralités

Dans le fonctionnement par bande, I'information enregistrée sur la bande est d'abord mise en
mémoire tampon d'entrée et ensuite en mémoires tampon de prélecture d’un bloc (max. 248

caractéres) a l'autre.
Ces mémoires tampon permettent d'éliminer un retard de fonctionnement di au temps de lecture

de la bande et ainsi d'assurer I'exécution sans a-coup des données d'un bloc & l'autre.
Toutefois, tel effet de prélecture des données ne peut pas présentrer davantage lorsque le temps
d'exécution d’un bloc plus court que le temps de lecture du bloc suivant continue.

Mémoire
tampon de
prélecture 5

Mémoire
tampon
d'entrée

o

Sélection du mode

._..

" tampon 4

Clavier .
Analyse des
ooooo —p .
00000 |=——+ b données
oooog
ooooo
Note :
Les données d'un bloc sont mises dans une mémoire tampon. .
MEP010
Description

- L'information significative est mise en mémoire tampon d'entrée.

- L'information mise en mémoire tampon d’entrée est effacée lorsque I'équipement CN est remis

a I'stat initial.
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" 4-2 Mémoires tampon de prélecture

. 1. Généralités

Généralement un seul bloc est prélu pour assurer I'analyse continuelle des données durant le
fonctionnement automatique. Lorsqu'un décalage de diamétre d'outil est commandé, toutefois, 2
a4 5 biocs sont prélus soit pour calculer les points d'intersection soit pour vérifier si une
interférence aura lieu.

2. Description

| - Jusqu'a 248 caracteres peuvent étre mis dans une mémoire tampon de prélecture entiére.
L . . A .
)H‘{l; - Un bloc de données est mis dans une mémoire tampon de prelecture.
- Seule I'information significative est mise en mémoire tampon de prélecture.

- L'information entre les codes “(" et *)" n'est pas mise en mémoire tampon de prélecture.
| Linformation entre les codes / et EOB n'est pas mise en mémoire tampon de prélecture lorsque
! . la fonction saut de bloc optionnel est validée.

J - L’information mise en mémoires tampon de prélecture est effacée lorsque I'équipement CN est
remis a I'état initial.

: - Lorsque la fonction bloc par bloc est validée durant I'exécution d'un bloc, le traitement des

Al donnéses s'arréte aprés la prélecture du bloc suivant.

4-2 E
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5 COMMANDES DE DIMENSION

5-1 Modes de commande de dimension : G90 et G91

1. Fonction et effet

Les commandes G90 et GO1 permettent de traiter la commande de déplacement par la suite en
dimension absolue et incrémentale, respectivement. Toutefols, les données suivies de 'adresse
R (rayon .d’un arc de cercle) et les données suivies de Padresse |, J ou K (centre d’'un arc de
cercle) doivent &tre entrées toujours en dimension incréementale.

2. Format de commande

G984 Xx4 Yyy Z2zy OLoy (O : axe additionnel)
G90 : dimension absolue
@91 : dimension incrémentale

3. Description

1. La commande G90 permet de déplacer 'outil jusqu'a la position désignée des données
programmées sans regard & la position actuelle de celui-cl.

" N1 G90 GO0 X0 YO

La commande G91 permet de déplacer l'outil jusqu'a la position distancée des données
programmées par rapport & la position actuelle de celui-ci.

N2 G91 GOl X200. ¥Y50. F100

N2 G90 GOl X200. Y50. F100

Y
200. T /
' /
-r /
Q Outil
100. 7
N o
/N2 ,
F———t——t———t+—+ X
P 100 200. 300
MEPO11

Si P'outil se trouve actuellement au point zéro du systeme de coordonnées de piéce, les
commandes G90 et G91 auront un méme effet.
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2. La commande G90 ou G91 donnée derniérement reste effective dans le bloc suivant.
. (G90) N3 X100. Y100. '

Cette commande permet de déplacer l'outil jusqu’a la position (100, 100) dans le systéme de
coordonnées XY de piece.

{G91) N3 X-100. ¥50.

MEPOQ12

Cette commande permet de déplacer Poutil de =100 (mm) en X et de +50 (mm) en Y & partir
de sa position actuelle, autrement dit, jusqu’a la position (100, 100) dans le systéme de
coordonnées XY de pigce.

3. Les commandes G90 et G81 peuvent étre données plusieurs fois dans un méme bloc. Il est
donc possible de changer le mode de commande de dimension pour un certain adresse
dans un bloc.

N4 G90X300. G91Y100.

Cette commande permet de déplacer 'outil jusqu’a la position de 300 (mm) en X et de +100
(mm) en'Y & partir de sa position actuelle, autrement dit, jusqu’a la position 200 en Y dans le
systéme de coordonnées de piece.

X

o4 — e ———

=
N
2

0.
MEP013

En cas de la commande montrée ci-dessus, la commande G91 reste effective dans le bloc
suivant,

4. Le mode de commande de dimension initialement sélectionné aprés la mise sous tension de
réquipement CN est déterminé par le bit 2 du parametre utilisateur F93.

5. Les commandes G90 et G391 sont d'information modale méme en mode IMD (introduction
manuelle des données).
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Commande en pouces et commande en mm : G20 et G21

1.

2.

3.

Fonction et effet

Les commandes G20 et G21 permettent de charger I'unité d'entrée de commande.

Format de commande

G20 : commande en pouces
G21 : commande enmm

Description

1. Les commandes G20 st G21 ont un effet pour les axes linéaires, mais non pour les axes

angulaires. A
Exemple: Unités d’entrée de commande et commande G20/G21 (pour les données avec
virgule décimale : type 1)
axes | Commandes Sélection initlale de G20 invalidée Sélection initiale de G20 validée
G21 G20 G21 G20
X X100 ‘ 0,100 mm 0,254 mm | 0,0038 pouce 0,0100 pouce
v ¥100 0,00 mm | 0,254 mm 0,0039 pouce 0,0100 pouce
z 2100 0,100 mm 0,254 mm 0,0039 pouce 0,0100 pouce
B 18100 0,100° 0,100° 0,100° 0,100°

2. Avant de changer l'unité d’entrée de commande par la commande G20 ou G21, il est
nécessaire de changer les données de décalage de longueur d’outil, de décalage de position
d’outil et de décaiage de diamatre d’outil ainsi que les variables et les paramétres en sorte
de correspondre & l'unité & utiliser par P'entrée directe ou par le chargement de ces données.

Exemple:

Lorsque la sélection initiale de G20 est invalidée et qu'une distance de
décalage de 0,05 mm est introduite : : -

Avant de changer la commande G21 pour la commande G20, il est nécessaire
de modifier cette distance de décalage en 0,002 ( = 0,05/25,4) mm.

3. Le changement de la commande G20/G21 doit s’effectuer normalement avant 'exécution
du programme. S'il est requis durant I'exécution du programme, il sera necessaire de
donner la commande MO0O, etc., & la suite de la commande G20 ou G21 pour arréter

~ temporairement I'exécution du programme et puis de modifier les données de décalage, etc.

Exemple:

G21

G20

G92 XXi Yyy ZZ4

G92 XXz YV» 22

M00 — Modifier les données de décalage aprés l'arret.

F10 - Donner la nouvelle commande F.

Note:  Aprés le changement de la commande G20/G21, la commande F (vitesse d'avance)

doit étre également modifiée en sorte de correspondre & I'unité sélectionnée.

4, L'unité initialement sélectionnée apres la mise sous tension de 'équipement CN est

déterminée par le bit 4 du paramétre utilisateur F91.

5-3
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5-3 Entrée avec virgule décimale

1. Foncti‘on'ét effet

Les données relatives au déplacement d'outil, & la distance et a la vitesse, etc., peuvent étre
entrées avec virgule décimale soit dans le systeme en mm soit dans le systéeme en pouces.
Quant aux données sans virgule décimale, elles peuvent étre traitées de deux manieres selon le
réglage d’'un parameétre. Sile bit 5 du parameétre F91 est réglé sur O (type 1), 'unité des données
sans virgule décimale sera de 0,001 mm, de 0,001 degré ou de 0,0001 pouce (unité d'entrée de
commande). Si ce bit est réglé sur 1 (type 2), lunité des données sans virgule décimale sera de 1
mm, de 1 degré ou de 1 pouce.

2. Format de commande

00000, . 00O  systtme enmm
0000. OOOQ systéme en pouces

3. Description

1. LUentrée avec virgule décimale est effective pour les données relatives a une distance, & un

angle, & une durée et & une vitesse ainsi que les données de grossissement de forme qui
suivent la commande G51.

2. Selon la sélection du type 1 ou 2, les données sans virgule décimale sont traitées comme

suit :
' Multiplication par 10 de I'unité Type 1 Type 2
Commande d'entrée de commande
1 Invalidée 0,001 (mm, pouce, deg) 1,000 v(rhm, pouce, deg)
Validée 0,01 (mm, pouce, deg) 1,00 (mm, pouce, deg)

3. Lentrée avec virgule décimale est effective pour les données dont 'adresse est X, Y, Z, U, V,
W, A B, C I, J K E F, P, Qou R. En cas d'adresse P, toutefois, Pentrée avec virgule
décimale est effective seulement lorsque cette adresse est’ suivie des données de
grossissement de forme. Pour de plus amples détails, voir la liste des adresses montrée ci-

apres.
4. Le nombre de chiffres effectifs pour I'entrée avec virgule décimale est comme suit :
Distance linéaire Distance angulaire Vitesse d'avance Arrét temporisé
Avant la . Aprés la Avant la Aprés la Avant la Aprés la Avant la Apres la
virgule virgule virgule virgule virgule virgule virgule virgule
décimale décimale décimale décimale décimale décimale décimale décimale
Systéme , . R . R N R
en mm 0.a99999. [ .000 & .999 0. 2 99999. .000 4 .999 | 0.460000. | .000 & .999 0. 299999, | .000&.899
Systéme R N ; .
en pouces 0.29999. | .0000 a,9999 { 0.2 99999, (359.) | .0 2.999 0.4.2362. | .0000 a.9999 | 0.2a99999. | .0004.999

5. L'entrée avec virgule décimale est effective pour les données relatives aux variables qui sont
utilisées dans le sous-programme, etc,

T
i
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6. L'entrée avec virgule décimale est ineffective pour les données dont I'adresse est D, H, L, M,
N, O, S ou T. Lorsque ces données sont entrées avec virgule décimale, seuls les chiffres J
avant la virgule décimale seront traités en tant que données et les chiffres aprés la virgule |
décimale seront ignorés. Si ces données sont exprimées en variables, toutefois, leur totalité

SR

R R

SR

AT

4.

sera considérée comme données.

Exemples des données

A. Exemple des données avec/sans virgule décimale

5-5

——

Types Type 1 Type 2

Données Multiplication par 10 invalidée | Multiplication par 10 validée 1=1mm (

GOX123.45 ~ |

(dernier chiffre avant la - X123,450 mm X123,450 mm X123,450 mm

virgule décimale ; mm) {

G0X12345 X12,345 mm X123,450 mm X12345,000 mm Lo

(demier chiffre : 0,001 mm) (dernier chiffre : 0,01 mm) (dernier chiffre : mm) '

: #111 = 123 #112 = 5.55 | X0,123 mm X1,230 mm xieagoomm | [
; X$111 v#112 Y5,550 mm Y5,550 mm Y5,550 mm |
] #113 = #111 + #112
¢ - #113=5,673 #113=5,673 #113 = 128,550 =
i (addition) 1
: $114 = #111 - #112 ' !
8 . #114 = 5,427 #114 = -5,427 #114 = 117,450
% (soustraction) : -
£ #115 = $#111 * $112 ' )
g o #115 = 682,650 #115 = 682,650 #115 = 682,650
. (multiplication) . “
]
a $#116 = #111/#112 5 Cns .
gg $117 = #112/#111 #116 = 22,162 #116= 22,162 #116 = 22,162
g o #117 = 0,045 #117 = 0,045 #117 = 0,045 |
o (division) !
| 3
4
|
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B. Efficacité/inefficacité de I'entrée avec virgule décimale selon les adresses

macroprogramme utilisateur.

56 E

Entrée avec Entrée avec
Adresse virgule Données | Adresse virgule Données
décimale décimale
Effective Données de dimension . Ineffective Nombre de répétition du cycle fixe ou
A Ineffective focizgflizn auxiliaire pour la table du sous-programme
» M Ineffective Fonction auxiliaire
Effective Angle d'inclinaison de la ligne N Ineffective Numéro de séquence
Effective Données de dimension O Ineffective Numéra de programme
B '!neﬁecﬁ\)e Fonction auxiliaire pour la table ineffective Durée de 'arrét temporisé
rotative Effective Numéro d'appel du sous-programme
Effective Données de dimension 5 Ineftective Nombre de pas hélicoidaux
Ineffective Fonction auxiliaire pour la table ineffective Distance de décalage (G10)
c rotative Effective Grossissement de forme’
Effective Dimension de chanireinage au coin Ineﬁeétlve Poids de la courbe NURBS
Ineffective Numéro de décalage (de position Effective Profondeur de coupe dans le cycle
D ' d'outil, de longueur d'outil ou de de forage profond
- diametre d'outil) Q Effective Distance de décalage du contre-
E | Effective alésoir ‘
F Effective Vitesse d'avance Effective Distance de décalage de V'alésoir
G Effective ' Fonction préparatoire Effective APox’ht R dans le cycle fixe
Ineffective | 'Numéro de décalage (de position Effective Rayon de I'arc de cercle
doutll, de longueur d'outil ou de R Effective Rayon du coin arrond|
H diamatre doutl) Effective | Distance de décalage (G10)
Ineffective Numéro de séquence dans le Effective Ordre de la courbe NURBS
, Sous-programme s Ineffective Fonction de broche
Effective Coordonnées du centre de l'arc de T lneﬁeétive Fonction d'outil
| cercle U Effective Données de dimension
Effective Composante de vecteur du Vv Effective Données de dimension
décalage de diametre d'outil W Effective Données de dimension
Effective Coordonnées du centre de l'arc de Effective Données de dimension
| cercle X Effective Durée de l'arrét temporisé
Effective Composante de vecteur du Y Effective Données de dimension
décalage de diamétre d'outil Effective Données de dimension
Effective Coordonnées du centre de l'arc de '
cercle
K Effective Composante de vecteur du
décalage de diamétre d'outll
Effective Noeud de la courbe NURBS
Note: L'entrée avec virgule décimale est effective pour les arguments utilisés dans le
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6 FONCTIONS D'INTERPOLATION

6-1 Positionnement (avance rapide) : GO0

1. Fonction et effet

Cette commande est suivie des mots de coordonnées et elle permet de deplacer outil de sa

position actuelle (point de départ) & la position désignée de ces mots de coordonnées (point
d'arrivée) de maniéere linéaire,

2. Format de commande

GO0 Xx Yy Zz0a (o : axe additionnel)

Les caractéres X, y, z et o représentent les coordonnées du point d'arrivée. Elles sont de

dimensions absolues et incrémentales respectivement lorsque les commandes GO0 et G91 sont
validées.

3. Description

1. Une fois donnée, cette commande reste effective jusqu'a cé qu'une autre commande G de
groupe 01 (G01, G02 ou GO3) soit donnée. A cet effet, la commande GO0 peut étre omise
dans les blocs suivants & condition que le méme mode soit désiré dans ces blocs. Telle

"information est appelée information modale. ’ :

2. Dans le bloc soumis au mode GOO, la vitesse de déplacement d’outil est automatiquement
accélérée et décélérée auprés des points de départ et d'arrivée respectivement. En plus, le
positionnement est vérifié avant 'exécution du bloc suivant. Le jeu de positionnement est
déterminé par le parametre de machine S13.

3. Les commandes G de groupe 09 (G72 & G89) sont automatiquement annulées (mises en
mode G80) en méme temps que la commande GO0 est donnée.

4, L'outil peut &tre positionné. Cette sélection s’effectue par le réglage du bit 6 du paramétre
utilisateur F91. Toutefois, le temps de positionnement est identique sans regard a cette
sélection.

- Déplacement linéaire (le bit 6 du F81 = 0)
Le déplacement est effectué dans la limite de la vitesse d'avance raplde en chaque axe de
méme que l'interpolation linéaire (GO01).

.- Déplacement en ligne brisée (le bit 6 du F91 = 1)
Le déplacement est effectué a la vitesse d’avance rapide en chaque axe.

6-1
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Lorsque la vitesse d'avance rapide en axes X et Y est de 9600 mm/min, par exemple, la
commande suivante
» G91 GO0 X-300000 Y200000
(Unité d'entrée de commande : 0,001 mm)
permettra de déplacer 'outil tel que montré ci-dessous.

Déplacement en ligne brisée
(fy=9600 mm/min)

Point d'arrivée /

Y
Déplacement linéaire ) 200 fy

{fy=6400 mm/min)

X
300 Point de départ
fx Unité: mm
4———-——-—
Vitesse d'avance réelle en axe X : .
9600 mm/min MEPQ15

4. Exemple de programme

U
b Paint d'arrivée

(~120, +200, +300)

Point de départ
(+150, -100, +150)

Unité: mm

Y
X : , MEP014

Pour positionner 'outil tel que montré ci-dessus, on peut donner la commande suivante :
G91 GO0 X-270000 Y300000 Z150000
(Unité d'entrée de commande : 0,001 mm)

Lorsque le bit 6 du paramétre utilisateur F91 est réglé sur 1, I'outil se déplacera du point de départ
au point d'arrivée selon la vitesse d’avance rapide en chaque axe.

5. Contrdle de la décélération en mode GO0

Le bloc qui suit le bloc mis en mode GO0 est exécuté aprés que la distance restante en chaque
axe dans ce bloc-ci est devenue intérieure au jeu de positionnement (Lg) qui est déterminé par l¢
parameétre S$13. (Voir la Fig. 6-1.) L'unité d'introduction de ce paramatre est de 0,001 mm ou de
0,0001 pouce.
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Bloc en mode GO0 Bloc suivant

Tr: constante de temps
d'acélération/décélération .
> en mode GO0

2% Tg Lr: jeu de positionnement

MEP017

Fig. 6-1 Décélération en mode GO0

Le jeu de positionnement, Lg, est exprimé en aire marquée des lignes obliques.

Le contrdle de la décélération en mode GO0 a pour but de réduire le temps de positionnement.
Plus grande est la valeur introduite au parametre $13, plus grandement le temps de
positionnement sera réduit. I est & noter, toutefois, qu'un trop grand jeu de positionnement
pourra causer un inconvénient a l'usinage réel. La distance restante en chaque axe dans le bloc
mis en mode GOO est vérifiée dans l'intervalle prédéterminé. Dans certains cas, le contréle de la
décélération n‘aura donc pas d'effet prévu,

6-2 Positionnement dans un seul sens : G60

1. Fonction et effet

La commande G60 permet de positionner l'outl dans un seul sens prédéterminé. Tel
positionnement est plus précis et exempt du jeu fonctionnel.

2. Format de commande

G860 Xx Yy Zz 0.o ( o ; axe additionnel)

3. Description

1. Le sens de positionnement et la distance de glissement sont déterminés par le parametre 1
1.

2. En mode GB0, I'outil se déplace & I'avance rapide d'abord jusqu'au point éloigné d'une
- distance de glissement du point d'arrivée et ensuite jusqu'a ce point-ci.

6-3

3
i

[

—_—

oI



G60a Point de positionnement
—> i
--I——~> Sens prédéterminé
. |
! .
(~) 4— , | Point d'arrivée Point de déparl — (4)
Point de départ \"
Point d'arrét temporisé !
|
| -
Distance de glissement en mode G60 —> !‘—‘— G60-a
g i MEP018

3. Le mouvement du positionnement dans un seul sens peut étre affiché & Pécran du tableau
de commande en tant que tel méme lorsque la fonction verrouillage de machine ou
annulation d’axe Z est validée.

4, Le mouvement sur la distance de glissement s'effectue toujours dans un seul sens
prédéterminé et il n'est pas affecté méme par la fonction image symétrique.

5. Lorsque le ¢ycle de vérification en mode GO0 est validé, l'outil se déplacera en vitesse
manuellement régliée jusqu'au point d’arrivée.

6. Méme pendant que outil se déplace sur la distance de glissement, 'avance sera arrétée si
la remise a I'état initial, 'arrrét d'urgence, l'interverrouiliage, 'arrét d'avance ou la correction
de ta vitesse d’avance rapide a zeéro.est commandeée. La correction de la vitesse d'avance
rapide est effective en mode G60.

7. Le positionnement dans un seul sens ne peut pas s’effectuer en sens de coupe dans le cycle
fixe de forage. '

8. Le positionnement dans un seul sens ne peut pas s'effectuer lors du décalage dans le cycle
fixe d'alésage ou de contre-alésage.

9. L’axe pour lequel la distance de glissement n'est pas introduite au baramétre 11 sera soumis
au mode GO0 méme si la commande G60 est donnée.

10. Le positionnement dans un seul sens n'est pas de positionfiement en point-a-point.

11. Lorsque le point d'arrivée est identique a la position actuelle de I'outil (la distance d¢
déplacement est de 0), P'outil se déplacera sur la distance de glissement dans le sens
opposé a celui prédétermine et retournera a la position initiale.

6-3 Interpolation linéaire : GO1

Fonction et effet

ke
-

Cette commande permet de déplacer I'outil de sa position actuelle (point de départ) & la positio
désignée des mots de coordonnées (point d'arrivée) en vitesse désignée des données suivar
adresse F. Cette vitesse d'avance signifie la vitesse linéaire du centre de I'outil en sen
d’avance.

2. Format de commande
GO1 Xx Yy Zz ot Ff ( o : axe additionnel)

Les caractéres x, y, z et o représentent les coordonnées du point d'arrivée. Elles sont ¢
dimensions absolues et incrémentales respectivement lorsque les commandes G90 et G91 so
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validées.

3. Description

Une fois donnée, cette commande reste effective jusqu’a ce qu'une autre commande G de
groupe 01 (GO0, GO2 ou GO3) soit donnée. Si la méme vitesse d’avance en mode GO1 est
désirée dans les blocs suivants, la commandes GO1 et la commande de vitesse d’avance
peuvent &tre omises dans ces blocs.,

Lorsqu'aucune vitesse d'avance n'est désignée dans le premier bloc de commande GOf,
toutetois, 'erreur de programme sera déclenchée.

La vitesse d'avance en axe angulaire est exprimée en degrés/minute. (F300 = 300° /min)

Les commandes G de groupe 09 (G72 & G89) sont automatiquement annulées (mises en mode
G80) en méme temps que la commande G01 ést donnée.

4. Exemple de programme

Pour déplacer Poutil en vitesse d’avance de 300 mm/min sur la trajectoire Py — P, — P; — P,
— Py (Po — Py positionnement), on peut donner la commande suivante :

{30 ——P y
Ps
30 X
Py T
20 Unité : mm
¢ Unité d'entrée de régtage : 0,001mm
MEPQ19
G91 GO0 X20000 Y20000 Po — P4
GO01 X20000 ¥30000 F300 Py — Py
X30000 Py = P3
X-20000 Y-30000 Ps — P,
X-30000 Py, — Py

6-4 Sélection duplan: G17, G18 et G19

1. Fonction et effet

Les commandes G17, G18 et G19 permettent de sélectionner le plan sur léquel Finterpolation
circulaire (y compris P'interpolation hélicoidale), le décalage de diameétre d'outil ou la rotation
d'une forme ou du systeme de coordonnées de piéce s'effectue.

2. Format de ces commandes

G17: Sélection du plan XY ou d'un autre plan paralléle & celui-ci
G18: Sélection du plan ZX ou d'un autre plan paralléle & celui-ci

(G19: Sélection du plan YZ ou d'un autre plan paralléle a celui-ci

3. Description

Le plan & sélectionner est constitué de deux axes qui ne sont pas paralleles 'un a 'autre parmi
les trois axes de base, X, Y et Z ainsi que les axes paralléles a ceux-ci,
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Dans le modéle standard, les axes paraligles aux axes X, Y et Z sont prédéterminés comme axes
U, V et W, respectivement, et le plan comprenant un axe angulaire (A, B ou C) ne peut pas étre
sélectionné. Avec une fonction optionnelle, toutefois, les axes paraliéles aux axes X, Y et Z
pourront étre déterminés arbitrairement par un réglage du paramétre concerné et méme le plan
comprenant un axe angulaire pourra étre sélectionné.

Donner la commande G17, G18 ou G19 pour selectionner le plan sur lequel s'effectue :

- interpolation circulaire (y compris interpolation hélicoidale)
- décalage de diameétre d'outil

- rotation de la forme déja définie

- rotation du systéme de coordonnées de piéce, ou

- positionnement requis dans le cycle fixe

Réglage des paramétres
Tableau 6-1 Réglage des parameétres relatifs & la sélection du plan
Axes de base Axes paralléles 1 Axes paralléles 2
| X ' e 1A
J Vv B
K Z W

Sélection de chaque plan

Dans le tableau 6-1 montré ci-dessus, les adresses |, J et K signifient respectivement I'abscisse
du plan G17 ou I'ordonnée du plan G18, I'ordonnée du plan G17 ou 'abscisse du plan G19, et
abscisse du plan G18 ou I'ordonnée du plan G19.

En d'autres termes, un point sur les plans G17, G18 et G19 est exprimé en coordonnées IJ, Kl et
JK, respectivement.

1. Le plan a sélectionner est déterminé par la commande G (G17, G18 ou G19) et les adresses
d'axe se trouvant dans ie méme bloc.

Gl7 X_ Y_ Plan XY
Gl7 U_ Y_ Plan UY
G18 X_ Z_ Plan ZX
Gl8 U_ W_ Plan WU
Gl9 Y_ Z_ Plan YZ
Gl9 Y. W_ Plan YW

2. Dans le bloc qui ne contient pas la commande G de sélection du plan (G17, G18 ou G19), le
plan dernigrement sélectionné reste effectif.

G17 X_ Y_ Plan XY
Y_ Z_ Plan XY (inchange)

3. Siles adresses d’axe sont omises dans le bloc comportant la commande G de sélection du
plan (G17, G18 ou G19), le plan des axes de base liés & cette commande G sera

sélectionné.

. G17 Plan XY
G17 U_ Plan UY
G18 U_ - Plan ZU
G18 wW_ Plan WX
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G19 Y_ Plan YZ
G19 W_ Plan YW

La commande de déplacement qui ne se trouve pas sur le plan sélectionne par la
commande G17, G18 ou G19 n'est aucunement affectée par cette commande-ci.
Si la commande sulvante est donnée :

G1l7 U_Z_

le plan UY sera sélectionné et le déplacement en Z sera effectue sans regard au plan ainsi
sélectionné.

6-7
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2.

3.

EUROPE

5.

Si 'adresse d’'un axe de base et les adresses des axes paralleles & celui-ci sont entrées a la
fois dans un méme bloc mis en mode G17, G18 ou G19, le plan de Paxe de base sera
‘sélectionné de haute préference.

la préférence:
I'axe de base > 'axe paraliele 1 > I'axe paralléle 2

Lorsque le parametre relatif & la sélection du plan est réglé tel que montré dans le tableau
8-1 ci-dessus, la commande suivante :

Gl7 U_Y_A_
permettra de sélectionner le plan UY. Cependant, le déplacement en A sera effectué sans
regard & ce plan:

Remarque: Le plan sélectionné initialement aprés la mise sous tension ou la remise a
'état initial de 'équipement CN est déterminé par un réglage des bits O et 1 du
parametre F92. -

Interpolation circulaire : G02 et G03

Les

Fonction et effet

commandes GO2 et GO3 permettent de déplacer I'ouitl sur un arc de cercle. -

Format de commande

302 (ou GO3) Xx Yy li Jj Ff

G02: Interpolatlon curculanre dans le sens des aiguilles d’'une montre

G03: Interpolation circulaire dans le sens contraire des aiguilles d’une montre

X, y:  Coordonnées du point d'arrivée

(F Coordonnées du centre de I'arc de cercle

f:

Vitesse d’avance

Dans la commande d'interpolation circulaire, les coordonnées du point d’arrivée de I'arc de cercle
sont entrées avec les adresses X(U), Y(V) et/ou Z(W), et les coordonnées du centre de 'arc de
cercle avec les adresses |,J et/ou K,

Les

coordonnées du point d’arrivée de l'arc de cercle peuvent étre entrées soit en dimensions

absolues soit en dimensions incrémentales tandis que les coordonnées du centre de l'arc de
cercle doivent étre entrées toujours en dimensions incrémentales par rapport au point de départ.

Une

Description

fois donnée, la commande G02 ou GO3 reste effective jusqu a ce qu'une autre commande G

de groupe 01 (GO0 ou G01) soit donnée.

Lesens @ interpolation circulaire est déterminé par fa commande G02 ou G03 comme suit :

G02:
G03:

sens des aiguilles d'une montre
sens contraire des aiguilles d'une montre
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G03
KN
003 [/ x
1) —_—p Y
’W G02
G02 .

GO03 G03

@ Go2 @

><V

Z

Plan G17 (XY) - Plan G18 (ZX) Plan G18 (YZ)

—<v

MEPQ020

Méme I'arc de cercle s’étendant sur plusieurs 'quadrants peut étre défini dans un seul bloc.

La commande d'interpolation circulaire nécessite les donnees suivantes
Sélection du plans----------- un des plans XY, ZX et YZ

Sens d'interpolation---------- sens des aiguilles d'une montre (G02) ou sens contraire des

aigullles d’'une montre (G03)

Coordonnées du point d'arrivée de l'arc de cercle
avec adresses X, Y et/ou Z

Coordonnées du centre de 'arc de cercle

Vitesse d’avance ---==--=n==== avec adresse F

Exemples de programme

Exemple 1:
Axe Y T“Y.
Vitesse d'avance Centre du cercle
F = 500 mm/min ®,=-50mm

Axe X

Point de départ et point d'arrivée

MEP021

avec adresses |, J et/ou K (dimensions incrémentales)

G02 Jg50000 F500 Commande d'un cercle complet

6-9
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Exemple 2:

Vitesse d'avance
F = 500 mm/min

Axe X

Axe Y T"'Y

' Centre du cercle

TJ =50 mm

X80, Y50 mm

Point d'arrivée

—> +X

Point de départ

MEP022

G91 G02 X50000 Y50000 J50000 F500

Remarque:

Commande d'un arc de 3/4 cercle

Lorsque les coordonnées du point d'arrivée ne sont pas entrées ou qu’elles sont

identiques a celles du point de départ, l'outil se déplacera le long d'un cercle
complet dont le centre est désigné par les adresses |, J et/ou K.

Note:

Lorsque le rayon au point de départ n'est pas égal au rayon au point d’arrivée :

- Si Perreur entre ces rayons, 4R, est supérieure a la valeur introduite au paramétre
utilisateur F19, 'alarme 817 “RAYON TROP PETIT” sera affichée a l'écran du tableau
de commande et 'outil restera au point de depart

G02 X80.150.

Alarme et arrét \

b

Point \
Centre  darrivée
Point de : O O ]
départ  Rayon au Rayon au F___H
point point ' 4R
de départ d'arrivée
MEPQ23

- Si lerreur entre ces rayons, 4R, est inférieure a

la valeur introduite au parametre

utilisateur F19, l'outil se déplacera sur une trajectoire tourbillonnante jusqu’au point

d'arrivée.

G02 X90.150.

Interpolation tourbllionnante

) Centre  d'arrivée
départ -0
Rayon au Rayon F_._,
point de au point 4R
depart d'arrivée
MEPQ24

- Dans les figures

ci-dessus, lerreur 4R est illustrée avec emphase pour faciliter
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l'explication.

6-6 Interpolation circulaire avec adresse R : G02 et GO3

1. Fonction et effet .

Dans la commande d'interpolation circulaire, il est possible d’entrer le rayon de I'arc de cercle -
avec I'adresse R au lieu des coordonnées du centre de l'arc de cercle avec les adresses |, J et/ou
K. B

2. Format de commande

G02 (GO3) Xx Yy Rr Ff

coordonnée X du point d’arrivée
coordonnée Y du point d'arrivée
rayon de l'arc de cercle

vitesse d'avance

- < X

3. Description

Lorsque les points de départ et d'arrivée et le rayon d’un arc de cercle sont connus, le centre de
cet arc de cercle peut &tte un des points d'intersection de la bissectrice perpendiculaire du
segment entre les points de départ et d'arrivée et du cercle ayant le méme rayon et prenant le
point de départ pour son centre. -
Si les données suivant 'adresse R est accompagnées du signe plus, un arc de cercle égal ou |
inférieur & un demi-cercle sera défini. Si les données suivant 'adresse R est accompagnées du L
signe moins, un arc de cercle supérieur & un demi-cercle sera defini. -

o \\ Arc de cercle avec rayon négatif (=

Y il
v i

. Smnd)
/ Gentre \ o

A de I'arc O Point d'arrivée Fl

) i E

Arc de cercle avec rayon positif

Centre de l'arc O4 e

0

Point de départ \
MEP025 |
Dans la commande d'interpolation circulaire avec adresse R, le rayon de l'arc de cercle, r, doit
satisfaire la formule suivante : |
L —_—
2.r S L : longueur du segment entre les points de départ et d'arrivée [

Sinon, 'alarme 818 “IMPOSSIBLE DE CHERCHER CENTRE" sera affichée a 'écran du tableau
de commande.

Lorsque le rayon et les coordonnées du centre de I'arc de cercle sont entrés & |a fois dans un
méme bloc, le rayon sera traité comme données et les coordonnées du centre seront ignorées.
En cas de commande d'un cercle complet (point de départ = point d'arrivée), toujours entrer les f
coordonnées de son centre avec les adresses 1, J et/ou K. Si son rayon est entré avec 'adresse .
R, 'outil ne se déplacera aucunement,

6-11
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En ce qui concerne la sélection du plan, voir le paragraphe précédent.

I

|

i

J?

|

[

y
e

1 i
’l . 4. Exemples de programme

- Exemple 1:
‘ G02 XXq Yyt RI Fff i, ... Interpolation circulaire sur le plan XY commandée avec

i
|
i
’ adresse R

{

|

}

‘f Exemple 2:
? Interpolation circulaire sur le plan ZX commandée avec

‘ G03 Zzy XXq RIy Ffy oveeirnnnneirenens
! . adresse R
N Exemple 3: .

rf i ©G02 XXy ¥yy Jjt Ry Ffy .
L adresse R
‘ (Dans ce bloc, la commande Jj; sera ignoree.)

interpolation circulaire sur le plan XY commandée avec

' I Exemple 4:

G17 GO2 Tij Jiy Rry Flyverirenn
| adresses | et J _
(Dans ce bloc, la commande Rry sera ignorée.)

Interpolation circulaire sur le plan XY commandée avec

6-7 Interpolation hélicoidale : G02, GO3 et G17 & G19

1. Fonction et effet
Les commandes G02 et GO3 permettent de déplacer I'outil hélicoidalement, ¢’est-a-dire, & la fois
circulairement sur le plan sélectionné par la commande G17, G18 ou G19 et linéairement en axe

perpendiculaire a ce plan.

2. Format de commande
Gi7 GO2 XX1 Yy1 Zz, iy Ji; Ppy Ff1
(GOB) ooy e e
I L—— Vitesse d'avance
| Nombre de pas
e Coordonnées du centre de I'arc de cercle
Coordonnées du point d'arrivés en axe perpendiculaire
au plan choisl
ou Coordonnées du point d’arrivée sur le plan choisi

G17 GO02 Xx;Yy, Zz, Rrp Pp, Ff
(GOS) e e
l L——— Vitesse d'avance
Nombre de pas
Rayon de l'arc de cercle
Coordonnéas du point d'arrivée en axe perpendiculaire
au plan choisi
Coordonnées du point d’arrivée sur le plan choisl

6-12
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3. Description

Axe Z |

Point d'arrivée

-y JI
Axe Y s A i
Point de départ
Axe X MEPO026
.

1. La commande d'interpolation hélicoidale doit comporter la commande d'un ou des axes |
perpendiculaires au plan choisi en outre de la commande d'interpolation circulaire. ‘
2. ATladresse F, désigner la vitesse d’avance tangentielle de l'outil. ;

Le pas ¢ est obtenu selon la formule suivante :
(er+p1+0)/2n '

e S
6=0e~-6s=tg" LI tg™’ Rl (0 < 6 <2nm) 3
Xe XS ' I

Xs,ys: coordonnées du point de départ par rapport au centre de l'arc de cercle
xe, ye : coordonnées du point d'arrivée par rapport au centre de I'arc de cercle P
.

4. Lorsque le nombre de pas est de 1, la commande P peut étre omise.

Sélection du plan : o
Le plan & sélectionner dans la commande d'interpolation hélicoidale est déterminé par la |
commande G17, G18 ou G19 et les adresses d'axe de méme que dans-la commande -
d'interpolation circulaire. En régle générale, la commande - d'interpolation hélicoidale ,P'
comporte une commande G relative & la sélection du plan (G17, G18 ou G19), deux
adresses des axes d'interpolation circulaire et une adresse de l'axe d'interpolation linéaire

(axe perpendiculaire au plan choisi). ,

- Interpolation circulaire sur le plan XY avec interpolation linéaire en axe Z : ‘
Commander les codes G02 (ou GO3) et G17 ainsi que les adresses X, Y et Z. "
i

- Interpolation circulaire sur le plan ZX avec interpolation linéaire en axe Y : |
Commander les codes G02 (ou G03) et G18 ainsi que les adresses Z, X et Y. :

- Interpolation circulaire sur le plan YZ avec interpolation linéaire en axe X :
Commander les codes G02 {ou G03) et G19 ainsique les adresses Y, Z et X.

Il est possible de sélectionner le plan comprenant un axe paraliéle & 'axe de base comme }
suit; |
- Interpolation circulaire sur le plan UY avec interpolation linéaire en axe Z :

Commander les codes GO2 (ou GO3) et G17 ainsi que les adresses U, Y et Z. { '

Pour les détails de la sélection du plan, voir le paragraphe 6-4.

6-13
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4. Exemples de programme

Exemple 1:
Axe Z !
Axe Y
‘ Axe.X ! :
MEP027
- BL7. -—- Sélection du plan XY
GO3 XXy Yy 22y iy Jjy Ppy Ffyrmmenme- Interpolation circulaire sur le plan XY avec interpolation

lindaire en axe Z

Note:  Lorsque le nombre de pas estde 1, la commande P peut étre omise.

Exemplie 2:
Axe Z . L ; '
Axe Y _ < 221,!,_\ '
. A r\
L* N -
Axe X 1
A MEP(028
G17 Sélection du plan XY
G02 XXy YVy Z2Z4 Rry Ffymememmiommemesnas Interpotlation circulaire sur le plan XY avec interpolation
linéaire en axe Z
Exemple 3:
i
Axe Z ' /:""T:'ﬁr_
. ‘ \
Axe Y ‘ SERERAW 4
|
|
Axe U : . y
i
i
MEP029
G17 GO3 UUy YY; 224 Ilj Jjy Py Ffy=memmemmeemn Interpolation circulaire sur le plan UY avec

interpolation linéaire en axe Z
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Exemple 4:

Axe U Axe X
Uy
X1
Axe Z ; l
' le——z; —»
MEPQ30
G18 GO3 XX; UUy 224 Tiy Jjy KKy Ffy =ewmmmenn- Interpolation circulaire sur le plan ZX avec

interpolation linéaire en axe U

Note:  Lorsgue les axes d& base et les axes paralléle§a ceux-ci sont commandés dans un
méme bloc, ils seront soumis respectivemnent & [linterpolation circulaire et a
Pinterpolation lingaire.

Exemple 5:

G18 GO2 XXy Uly YY; 224 iy J)y KKy Ffy = Interpolation circulaire sur le plan ZX avec
interpolation linéaire en axes U et Y (Dans ce
bloc, la commande J sera ignorée).

Note: |l est possible de désigner deux axes d'interpolation linéaire dans la commande

d'interpolation hélicoidale.

6-8 Interpolation tourbillbnnante : G2.1 et G3.1 (optién)

1. Fondtion et effet

Les commandes G2.1 et G3.1 permettent de déplacer 'outil sur une trajectoire tourbillonnante.

Point d'arrivée

Interpolation circulaire —\

, Re=1rs
Interpolation tourbilionnante

Point d'arrivée
feF s
Point de départ Centre de P'arc

MEP031
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2. Format de commande

| W—
1 L——— Coordonnées du centre de 'arc de cercle
Coordonnées du point d'arrivée de I'arc de cercle
G2.1

G18 ’GS.T} Zp_Xp_K_I_(c ) F_P_

G2.1 .
G17 63.1} Xp_ Yp_I_J_(c)F_P

N G19 82]} Yp_Zp_J_K_(0) F_P_

I
il
- ):! i

|
I
!

! ! : P : nombre de pas ou de tours (Lorsque ce nombre est de 0, la commande P peut étre
i ; omise.) '

il

Nl , ST . . e

M{i = .= o : axe dinterpolation linéaire (seulement dans la commande d'interpolation hélicoidale)
P

[ Lo F . vitesse d’'avance tangentielle

3. Description
1. Les sens d'interpolation des commandes G2.1 et G3.1 sont identiques & ceux des
commandes G02.et GOS, respectivement. ‘

2. Dans la commande d'interpolation tourbillonnante, I'adresse R ne peut pas étre désignee
(étant donné que le point de départ et le point d’arrivée ne se trouvent jamais sur un méme
arc de cercle).

Note:  Lorsque I'adress R est désignée, elle sera identique & 'interpolation circulaire.

3. La commande d'interpolation tourbillionnante comportant la commande dun axe
d'interpolation linéaire permet la coupe conique et le filetage conique, etc.

4. Sila différence entre le rayon au point de départ, rs, et le rayon au point d'arrivée, re, est
inférieure & la valeur introduite au parametre F19 dans la commande d'interpolation
circulaire (G02 ou GO3), I'outil se déplacera sur une trajectoire tourbillonnante.

Exemple:

B D/ )C A X A 3000 mm/min
\ J B 2500 mm/min
C 2000 mm/min
D 1500 mm/min
i E 1000 mm/min
MEPO32

G891 G28 X0 YO

GO0 ¥Y-200.
Gl7 G3.1 X-100. Y0 I-150. JO F3000 P2
M30

Lorsque ce programme est exécuté, la vitesse d'avance réelle a chaque point sera telle qi
montré ci-dessus.
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Exemples de programme

Exemple 1: Coupe d’'une came en ceeur

Point de départ
et point d'arrivée MEP033

Le déplacement de la came est égal a la différence entre le rayon au point de départ et le rayon
au point d'arrivée (b—a dans la figure ci-dessous).

Le programme pour couper telle came peut étre divisé en deux blocs, un pour couper sa partie
droite et un autre pour couper sa partie gauche.

Pour couper la.partie droite de la came, donner la commande suivante :
G3.1 v130. J100. 1000
a+b b

Pour couper la partie gauche de la came, donner la commande suivante :
G3.1 ¥v=130. J=30Q.
-~a—b -a
a=30. (rayon min. de l'arc)
b=100. (rayon max. de l'arc)
a+b=130. (coordonnées du point d’arrivée de I'arc droit)
-a-b=-130. (coordonnées du point d'arrivée de I'arc gauche)
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Exemple 2: Filetage a grand diamétre

Le programme pour exécuter un filetage & grand diametre peut étre divisé en trois blocs
d'interpolation hélicoidale, le premier pour I'entrée de filetage, le deuxieme pour la partie de
filetage et le dernier pour la sortie de filetage. La commande d'interpolation toubillonnant est
utilisée dans les premier et dernier blocs pour désigner le jeu radial du point de départ et du point
d’arrivée sur la circonférence de filetage.

_.._-’...’ 21 ol 22 3 ZS 4—-—-—-
Entrée de filstagg—»| [¢————— Partiede e [+ Sortie de filetage
o filetage : g
MEP034
@3.1 X~y ~ip Y0 22y I-iy JO Ffy (Entrée de filetage : demi-cercie)
G03 X0 YO0 2z, Ii, JO PPz (Partie de filetage : cercle complet)
G3.1 ZXix+iz YO 223 Ii, JO (Sortie de filetage : demi-cercle)

Note: Le nombre de pas dans la partie de filetage, p,, est égal au quotient de la course z;
divisée par le pas /. Toutefois, le reste de cette division doit étre 0.
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La commande d'interpolation tourbillonnante permet d’exécuter le filetage conique tel que montré
ci-apres.

Exemple 3: Filetage conique

o —

Point
d'arrivée

départ

A 4

* Z

MEPQ35

Pour exécuter tel filetage, entrer aux adresses X, Y et Z les coordonnées incrémentales xy, i et
zy du point d'arrivée par rapport au point de départ, aux adresses | et J les coordonnées
incrémentales i; et j; du centre de I'arc par rapport au point de départ, et a I'adresse P le nombre
de pas ps, respectivement.

G3.1 XXqYyy 2z Tiy Jjy Ppy Fiy

La conicité t et le pas £ sont obtenus d’aprés les formules suivantes :

. 2 (re—rs)

= =
olirs= 'ij +j2, re=~ (x—1)2 + (ys=Jv)?
£= el

(@r-p1+0)/ 2n

R o iy i =4
oug=6e-6s=tg =X -\

—l4
rs : rayon au point de départ
re : rayon au point d'arrivée
?s: angle au point de départ

7e: angle au point d'arrivée

6-19
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Exemple 4: Coupe conique

La coupe conique est une application du filetage conique. Dans cette coupe, le
i L point de départ ou le point d'arrivée se trouve toujours sur 'axe du cone.
La conicité dépend du rayon de l'arc et le pas est obtenu par la division z4/p4.

Az

A
4

N

-

\k
’,—‘{:‘)
e

A ,\,'-\_.___)

’/

y. Y

.

[

24

0
Xy

MEPO038

G2.1 X=Xy Y0 Zz{ I-Xq Ppy Ffy

Xy rayon de la base du cone
zy : hauteur du cone

p; : nombre de pas

fy . vitesse d’avance

Note: En cas de vérification de la trajectoire d'ouitl dans la commande d'interpolation
tourbillonnante, afficher 'écran TRACAGE & I'écran du tableau de commande.

6-9 Interpolation en axe virtuel : GO7

1. Fonction et effet

La commande G07 permet de traiter un axe comme axe virtuel (axe sans déplacement réel). Si
un axe d'interpolation circulaire est traité comme axe virtuel dans la commande d'interpolation
hélicoidale ou tourbillonnaire, l'outil pourra se déplacer sur la trajectoire hélicoidale ou
tourbillonnaire projetée latéralement (vue du coté axe virtuel), c’est-a-dire, sur la trajectoire
sinusoidale. Telle interpolation est appelée interpolation d’axe virtuel.

2. Format de commande
G07c0 Désignation de 'axe virtuel

Interpolation en axe virtuel
GO701 - Annulation de I'axe virtuel
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1. Llinterpolation en axe virtuel est applicable seulement & la commande d'interpolation -
hélicoidale ou tourbillonnante.

3. Description

2. Dans la section d'information entre les blocs GO70.0 et GO70U1 F'axe 0. est traité comme axe
virtuel. Sil'axe 0. estcommandé indépendémment dans cette section, la machine sera mise
en arrét temporisé jusqu’a ce que la distribution d'impulsions & I'axe virtue! soit terminée.

3. L'interpolation en axe virtuel est possible seulement dans le fonctionnement automatique,
mais non dans 'opération manuelle.

4. Les fonctions de protection telies que 'interverrouillage et la limite de course de logiciel sont —
effectives méme pour I'axe virtuel. ) ;

i
H
:
i
é
|
£

5. Linterruption par volant manuel est également effective pour 'axe virtuel.

4, Exemple de programme

G07 YO Désignation de 'axe Y comme axe virtuel —
Gl7 G2.1 X0 Y-5. I 0 J-10. Z40. P2 F50 Interpolation sinusoidale sur le plan XZ
@07 Y1 Annulation de Y'axe virtuel
ff_'_
|
Axe X Axe X .
: [ ]

0 (
MEPO037
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6-10 Interpolation de cannelure : G06.1 (option)

1. Fonc{ioﬁ et effet

Lorque l'interpolation de cannelure est commandée, une courbe souple passant par les points
désignés sera automatiquement formée et la coupe s'effectuera sur cette courbe. Cette
interpolation permet donc lusinage de grande vitesse et de haute précision sur une courbe
librement définie.

2. Format de commande

G06.1 Xxy Yyy

3. Description

P

A. Sélection et annulation du m-ode d’interpolation de cannelure

L.e mode d'interpolation de cannelure est sélectionné par la commande G06.1.
Ce mode est annulé par une autre commande G de groupe 01 (G00, G01, GO2 ou G03).

Exemple 1:

N100 GO0 X Y P4
N200 GO06.1 X_VY_ Pa
N201 Y Ps
N202 Y P4
N203 Y Ps
N290 X_Y_ Pn
N300 GOl X_Y_ Prei

Fig. 6-2 Trajectoire en mode d'interpolation de cannelure

Dans cet exemple, le mode d'interpolation de cannelure est sélectionné dans le bloc N200 (bloc
P, — P,) et annuié dans le bloc N300. Une courbe souple-passant par les points Py & P, sera
formée et la coupe sera réalisée sur cette courbe.

Pour former telle courbe souple, il est normalement nécessaire de metire deux blocs (trois points)
et plus en mode d'interpolation de cannelure. Si un seul bloc est mis en mode d'interpolation de
cannelure, Iinterpolation linéaire sera effectuge dans ce bloc.
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Exemple 2:

N100 GOl _Y_ Py

N200 @G06.1 X_Y Po Interpolation linéaire parce qu'il n'y a qu'un
- seul bloc (bloc Py — Py) mis en mode

N300 GO1 X Y_ Ps d'interpolation de cannelure.

P1 P2

Pa

Fig. 8-3 Trajectoire lorsqu'un seul bioc est mis en mode d'interpolation de cannelure

B. Division de la courbe dans le mode d’interpolation de cannelure

En général, une seule courbe souple est formée en sorte de passer par tous les points désignes
dans les blocs qui sont mis en mode d'interpolation de cannelure. Toutefois, elle sera divisée en

plusieurs courbes lorsqu’une des conditions suivantes est remplie :

N

- L'angle formé par les deux blocs consécutifs est supérieur & langle d’annulation de

linterpolation de cannelure.

- La longueur définie dans un bloc est supéri'eure & la longueur d’annulation de l'interpolation de

cannelure.

- Parmi les blocs mis en mode d'interpolation de cannelure, il y a un bloc qui ne comprend

aucune commande de déplacement.

Explication détaillée :

1. Cas ol l'angle formé par les deux blocs consécutifs est supérieur a 'angle d'annulation de

linterpolation de cannelure :

Angle d'annulation de I'interpolation de cannelure
---------- Paramétre de machine F101 (unité : degrés)

Supposer une série de points P1P2Ps. .. Pn qui est définie par les blocs mis en mode G086.1.

. . L g . .
Si 'angle 7, entre deux vecteurs adjacents P,_;P; et PPy est supérieur & la valeur du
paramétre F101, le point P, sera considéré comme un coin et deux courbes souples P1a P

et P, & P, seront formées de fagon indépendante I'une de Pautre.

Si 'angle d'annulation de l'interpolation de cannelure nest pas désigné (F101 = 0), telle

division de la courbe ne s'effectuera pas.
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Exemple 1: F101 = 80 (deg)

Py

8; > F101
——*

W

i

F101=0

Py

Fig. 6-4 Annulation de l'interpolation de ¢annelure selon 'angle

S'il y a plusieurs points soumis & la condition 7?; > F101, tous ces points seront considérés
comme coins et plusieurs courbes souples seront formées.

8 > F101

6> Fi01

Fig. 6-6 Formation de plusleurs courbes souples selon 'angle

-Si deux points adjacents sont soumis & la condition 8, > F101, la trajectoire entre ces points
sera linéaire. Ces caractéristiques permettent d'omettre la commande G01 dans le bloc
d'avance a pic lors de ['usinage de 2, 5 dimensions et facilitent la programmation.

H

6-24



.j EUROPE

Sur la trajectoire montrée dans la Fig. 6-6 (voir le programme ci-dessous), I'avarnce & pic en
sens Y forme toujours un angle droit avec le plan XZ. Si la valeur du parameétre F101 est
légérement inférieure & 90, les blocs d’avance a pic (N310, N410, . . ) s'exécuteront en
mode d'interpolation linéaire mais non en mode d'interpolation de cannelure. Si le parametre
F101 est réglé sur 0, il faudra commander les codes G indiqués entre parenthéses pour
réaliser I'interpolation linéaire dans les blocs d’avance a pic en sens Y.

Exemple 2;  F101 <90 (deg)

B

N100  GOO XY z_ P
N200 GO06.1  X_7_ P2 P
N210 X_7_ Pa P

¢ ¢ z
N300 X_7_ P
N310 (G01) Y Pist Y P
N320  (G06.1) X_Z_ Pz

¢ 0 X Py
N400 X_Z_ P; '
N410  (GO1)  Y_ Pis1
N420  (G06.1) X_Z_ Pz

¢ ¢
. N700 X_7_ P,
N710  GO1

Fig. 6-6 Interpolation linéaire pour I'avance & pic durant le mode d'tnt’erpolatidn de cannelure

Cas ol la longueur définie dans un bloc est supérieure & la longueur d'annulation de
l'interpolation de cannelure,

Longueur d’annulation de interpolation de cannelure

Paramétre de machine F100 (unité : 1 m)

Supposer une série de points P4P2P3. . ., P, qui est définie par les blocs mis en mode GO06.1.
gy o

Si la longueur du vecteur PPy est supérieure & la valeur du parametre F100, Vinterpolation
lingaire s'effectuera entre les points P; et Py, tandis qu’une courbe souple sera formee entre
les points Py et P, et une autre entre les points Pi,s et Pn. Dans ce cas, généralement ni

'vecteur tangentiel au point d’arrivée P; de la courbe souple Py & Pj ni vecteur tangentiel au

point de départ Py, de la courbe souple Py, & P, n'auront la méme inclinaison que la ligne
droite P; a Pi,q.

Si la longueur d’annulation de Pinterpolation de cannelure n'est pas designé (F100 = 0), telle
division de la courbe ne s'effectuera pas.
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P1‘BP4:
P4éP51
PsaPs:

(a) f;:F;s; F100 et autres PPy, < F100

Ps

P4Ps>F100

interpolation de cannelure
interpalation linéaire
interpolation de cannelure

(b) SiF100=0

P4 Ps

Pa

P

PyaPg: interpolation de cannelure

P7

Pe

Fig. 8-7 Annulation de I'interpolation de cannelure selon la longueur définle dans le bloc

S'il y a plusieurs blocs soumis a la condition P:,_Pm > F100, l'interpolation linéaire s’effectuera
dans tous ces blocs.

comprend aucune commande de déplacement.

Dans ce cas, les courbes souples seront formées avant et aprés ce bloc de fagon

indépendante I'une de l'autre.

Cas o, parmi les blocs mis en mode d'interpolation de cannelure, il y a un bloc qui ne

N100 GO1 X Y_
N110 GO06.1 X_Y_ P4
N120 X_Y_ P2
£ I
N300 X Y Ps
N310 X0 Ps (Sans déplacement)
N320 X Y_ - Ps
L !
N500 XY Ps
N510 GO1 XY,

Py

Ps

P, Coin-

PiaPs:

Pg

Ps a Pg N
interpolation de
cannelure

interpolation de cannelure

Fig. 6-8 Annulation de linterpolation de cannelure dans le bloc qui ne comprend aucune commande de

déplacement

C. Fonction en courbe cannelée fine (correction de forme courbée)

La fonction en courbe cannelée fine fonctionne avec une interpolation de cannelure et corrige
automatiquement la forme d'une courbe cannelée, comme requis, pour rendre la trajectoire de la

courbe plus réguliere.

Plus spécifiquement, la fonction en courbe cannelée fine est utilisée dans les deux cas suivants:

- Dans le cas ol les écarts de courbe dans les blocs sont importants

- Dans le cas ol il existe un bloc exceptionnellement court (la correction automatique dans ce

cas s'appelle intégration)
La correction automatique dans les deux cas ci-dessus est expliquée ci-dessous.
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Correction automatique pour des écarts de courbe importants dans les blocs

3

Lorsque les données de courbe dans la COA (CAD) sont soumises & une micro-
segmentation avec la FAO (CAM), on effectue généralement une approximation & I'aide
d'une ligne polygonale avec une tolérance de courbe (écart de corde).de 10 microns environ.
Si & ce moment des points d'inflexion sont inclus dans la courbe, le bloc & micro-segment
qui comprend les points d'inflexion peut s'alionger. En outre, si la longueur de ce bioc
devient instable par rapport & celles des blocs directement précédent et suivant, la courbe
cannelée dans cette zone risque de contenir un écart important par rapport & la courbe
cannelée initiale.

P2

Tolérance

B Tolérance (coté négatif)
° Courbe cannelée

\ ,
( (la déviation de la courbe de COA est importante)

Point d'inflexion dans la

courbe cannelée Initiale P;

Tolérance (c6té positif)
Courbe de COA

Ps

Fig. 6-9 Courbe cannelée ayant un écart de corde important (présence de points d'inflexion)

Cette fonction sert a détecter les sections dont les écarts de corde dans la courbe dues a la
présence de points d'inflexion deviennent importants, et & corriger automatiquement la
forme de la courbe cannelée dans cette zone de sorte que les écarts de corde dans la
courbe se trouvent dans la plage des données du parametre spécifié.

Ecart de courbe 1 ... Param‘etre de machine F102 (unité: microns) '

Si chague bloc dans le mode d'interpolation de cannelure est jugé avoir des points
d'inflexion dans la courbe cannelée et si I'écart de corde maximum dans la courbe cannelée
et le bloc est supérieur & la valeur F102, la forme de cette courbe cannelée sera corrigé de
sorte que I'écart de corde maximum n’excede pas la valeur F102.

Courbe cannelée non corrigée

Courbe cannélée corrigée ’

Y

* F102 ou moins

Fig. 8-10 Correction de forme 1 pour courbe cannelée
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La forme d’une courbe peut aussi &tre corrigée il y a un désaccord dans les longueurs des
blocs adjacents pour une raison autre que la présence de points d'inflexion ou si, pour
d'autres raisons, 'écart de corde dans la courbe cannelée augmente.

Erreur de courbe 2 ... Paramétre de machine F104 (unité: microns)

S8i les blocs dans le mode d'interpolation de courbe cannelée ont été jugés ne pas contenir

j de points d'inflexion dans la courbe cannelée et si I'écart de corde maximum dans la courbe

cannelée et le bloc est supérieur & la valeur F104, la forme de cette courbe cannelée sera
' corrigée de sorte que 'écart de corde maximum n'excede pas la valeur F104.

Courbe cannelée

4—— non corrigée

Courbe cannelée
corrigée

Correction

. — — —— —— —— — — ——— v — — ——— oo— — — y—

} ' F104 ou moins

Fig. 6-11 ‘Courbe cannelée ayant un écart de corde important (sans points d'inflexion)

™ Note 1: Pour tous les types de correction de courbe cannelée, la fonction de correction de
l courbe fonctionne seulement pour le bloc correspondant. Par conséquent, les
: o vecteurs tangentiels aux limites des blocs précédent/suivant immédiats sont
o discontinués.

‘ Note 2: Lorsque le parameétre F102 est mis & 0, tous les biocs jugés avoir des points
d’inflexion deviennent linéaires. Lorsque le parametre F104 est mis & 0, tous les
blocs jugés ne pas avoir de points d’inflexion deviennent linéaires.

‘ Note 3: Normalement, une correction sous forme de courbe qui est basée sur le parametre
----- F102 ou F104 est nécessaire quand les longueurs des blocs adjacents sont en
désaccord. Toutefois, lorsque le rapport des longueurs de blocs adjacents devient
trés grand, il se peut que linterpolation de cannelure soit annulée temporairement
entre les blocs avant que I'écart de corde soit évalué.

2. Correction automatique de la courbe cannelée dans un bloc exceptionnellement court
(intégration)
Lorsque des données COA (CAD) sont développées en micro-segments par la FAQ (CAM),
un bloc trés petit peut étre créé au milieu du programme & cause d’erreurs de calcul internes.
Un tel bloc est souvent créé lors de la création d’'un programme de décalage du diamétre
d’outil qui-nécessite, en particulier, un calcul de convergence. Etant donné que ce bloc
: exceptionneliement petit se produit pratiquement & angle droit avec la direction de la courbe
i cannelée, cette courbe a tendance de ne pas étre réguliére. ’

rEms—aa

Lo ' 6-28



EUVUROPE

Courbe cannelée déformée

Bloc trés petit

Fig. 6-12 Déformation d’une courbe cannelée due aux effets d'un bloc trés petit

Lorsqu'elle détecte un tel bloc trés petit lors de interpolation de cannelure, la fonction de
correction de forme éliminera ce bloc et raccordera ensuite directement les t

et suivant (cette opération s'appelle intégration) afin de créer une courbe cannelée réguliére
sans aucune déformation.

Longueur de bloc sujet & étre intégré ... Paramétre de machine F103 (unité: microns)

Supposons que la longueur de i-iéme bloc dans le mode d'interpolation de cannelure soit |
et que les conditions suivantes soient remplies:

li-1>F103x 2
Iy <F103
li,1>F103x2

Dans ce cas, le point d’arrivée du bloc i-1 et le point de départ du bloc i+1 sont déplacés
jusqu'au point milieu du i-iéme bloc et par conséquent, le i-iéme bloc est effacé.
Linterpolation de cannelure est effectuée pour la séquence de points qui a été ainsi
corrigée. -

11<F103
I >F103x2
\ 141> F103x2
Pt A
— e
//." .\\\
——
L

~

Corraction du point de passage s
Courbe cannelée créée

Fig. 8-13 Correction des points de passage en courbe cannelée avec Pintégration
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Supposons que le premier bloc dans le mode d'interpolation de cannelure soit trés petit st

que les conditions suivantes soient remplies:

1 {<F103
lo>F103x2

Dans ce cas, le point de départ du second bloc a été changé a celui du premier bloc et par

conséguent, le premier bloc est effacé.

Bloc sans courbe cannelée /

Effacement du point de passage

i

l; < F103

/ la>F103x2

-—_\.\\
\\
Q\
~N

Courbe cannelée créée

Fig. 8-14 Intégration au pbint de départ d'une courbe cannelée

Supposons que le dernier bloc en mode d'interpolation de cannelure soit trés petit et que les

conditions suivantes soient remplies:

Inoy>F103 x 2
I, <F103

Dans ce cas, le point d'arrivée du (n-1) éme bloc est changé a celui du n-iéme bloc et par

conséquent , le n-iéme bloc est effacé.

Iy > F103x 2

\""l

Ins F103

e

Bloc sans courbe cannelée

o
-~
7

.

Courbe cannelée créée

o

P

Eftacement du point de passage

-

Fig. 6-15 Intégration au point d'arrlvée d'une courbe cannelée

Cette fonction est effectuée de préférence a la fonction de fendage de courbe basé sur

I'angle d’annulation de cannelure.
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D. Limitation de la vitesse d’avance en mode d’interpolation de cannelure

La vitesse d'avance F dernierement commandée reste effective méme en mode d’interpolation
de cannelure. Toutefois, une accélération excessive peut étre produite & la partie ayant une
grande courbure (un petit rayon de courbure) comme montré dans la Fig. 6-9.

Petite courbure Grande accélération

/

Petite accélération
Grande courbure

Fig. 6-16 Variation de 'accélération en fonction de la courbure

En mode d'interpolation de cannelure, la vitesse d'avance réelle est limitée de fagon & ne pas

dépasser 'accélération admise avant interpolation qui est déterminée par les paramétres.
La vitesse d'avance maximale F est calculée dans chaque bloc selon la formule — dans

laguelle ie plus petit d’entre les rayons de courbure aux points de depart et d'arrivée du bloc, Rs

et Re, est considéré comme rayon de courbure représentant le bloc.
La vitesse d'avance réelie est donc limitée a cette vitesse d'avance maximale F’ lorsque la
vitesse d’avance commandée F est supérieure a celle-ci. Ce réglage automatique permet la

coupe avec vitesse d'avance adéquate aux rayons de courbure sur toute la trajectoire de la

courbe souple.

Fl
L Pin
F  :vitesse d'avance commandée (mm/min)
Rs : rayon de courbure au point de départ du bloc
Rs (mm) :
Re :rayon de courbure au point d'arrivée du bloc
{mm)
R  :rayon de courbure représentant ie bloc (mm)
Re R=mini. {Rs, Re}

AV :accélération admise avant interpolation
F' :vitesse d'avance maximale (mm/min)

Fig. 8-17 Limitation de la vitesse d'avance en mode d'interpolation de cannelure

F'= A/Rx 4V x60%1000............ v =
_ _G1bF (mm/mn)
AV= 1Bt (ms)
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E.

Interpolation de cannelure en mode de correction du diamétre d’outil

L'interpolation de cannelure peut étre réalisée méme en mode de correction du diamétre d'outil.

1.

Correction du diamétre d’outil de 2 dimension

Dans cet exemple montré par la Fig. 8-18, Ia trajectoire commandée est représentée par la

ligne PoPy, la ligne brisée P4P, . . . P, faisant 'objet de linterpolation de cannelure et la ligne

P.P..1. La trajectoire apres la correction du diametre d’outil est déterminée comme suit :

1) La ligne brisée PoPiP2 . . . PoPnst est décalée de r (valeur de correction du diamétre
d’outil) pour obtenir la ligne brisée P'oP'1P’;. .. P’nP_’m,'_

2) Pour tous les points désignés P, (i=2, 3,. . . n—1) sauf le point de départ P, et le point
d'arrivée P, de la courbe souple, les points P"; distants de r de ces points P; sont
déterminés sur les vecteurs PiPr.

" 3) L’interpolation de cannelure est appliquée & la ligne P,P",P"5. . . P"P', pour obtenir la
courbe souple aprés la correction du diameétre d'outil.

Courbe souple aprés
la correction

Fig. 6-18 Interpolation de cannelure en mode de correction du diamatre d'outil

La courbe souple ainsi obtenue n’est pas exactement identique a celle décalée de la courbe
souple commandée, mais elle est approximativement identique a celle-la.
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2. Correction du diamétre d'outil de 3 dimensions

En mode de correction du diamétre d'outil de 3 dimension, la ligne brisée faisant I'objet de i
I'interpolation dé cannelure est décalée de r (rayon d'outil) en sens du vecteur normal & la

surface en chaque point dont les coordonnées (}, j, k) sont désignées dans le programme et o
la courbe souple est formée en sorte de passer par les points se trouvant sur la ligne brisée ;
ainsi décalée.

F. Remarques

1, L'interpolation de cannelure peut étre appliquée aux axes de base X, Y et Z. Toutefois, il
n'est pas toujours nécessaire dé désigner tous ces axes dans la commande d'interpolation
de cannelure. En outre, cette commande peut contenir le bloc dans lequel aucune
commande de déplacement n'existe.

Exemple: ' }
N100  GO06.1  X_Y 20 1 NLOO GO06.1 X Y_ 4 "
N200 LY 7 N200 X Y_7_ g
N300 XY 7 N300 X Y 7.

¢ ¢ ¢ ¢

.N100 G06.1  F_ ( — sans commande de deplacement)

N200 X Y_7_ ' ’

N300 X_Y_7_ | b

¢ ¢ ‘ : i

2. Lacommande d'interpolation de cannelure (G06.1) appartiennent aux codes G de groupe
01.

3. En mode de fonctionnement bloc par bloc, l'interpolation de cannelure est annulée et
linterpolation linéaire est réalisée au lieu de celle-la. N

4. Lors de la vérification de la trajectoire d'outil, la ligne droite passant par les points désignés 2
dans les blocs mis en mode d'interpolation de cannélure est affichée & 'écran au lieu de la
courbe souple. En mode de correction du diamétre d’outil, la ligne droite passant par les
points décalés de fagon indiquée a 'article E ci-dessus est affichée & I'écran.

5. Lorsqu'un arrét d'avance est effectué pendant l'interpolation de cannelure, le bloc pour

- lequel |a fonction d'arrét d'avance a été exécutée a la relance du programme sera interpolé

le long de ta courbe cannelée qui existait avant I'exécution de la fonction d'arrét d'avance, et
ensuite la courbe cannelée & partir du bloc suivant sera recréée et l'interpolation sera
effectuée. [

8. Bien que l'interpolation de cannelure puisse étre exécutee également en mode d'usinage a ;
grande vitesse (mode GO&P2), la correction de forme de courbe par intégration sera ;
invalidée en mode GO5P2. i
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O 6-11 Interpolation NURBS: G06.2 (option)

1. Fonction

‘ [ ‘ L'interpolation NURBS est la fonction optionnelle qui exécute la commande en format NURBS
5 sortie du systeme CAO/FAQ d'aprées I'opération arithmétique faite par I'équipement CNC tout en
’ suivant la définition de la NURBS.

L , Comme la courbe libre définie en format NURBS par le systeme CAQ/FAO est directement
traitée selon le calcul fonctionnel sans étre divisée en segments linéaires minutieux, la trajectoire
obtenue par cette fonction est trés lisse.

2. Définition de le courbe-NURBS

La NURBS est I'abréviation du terme anglais “Non-Uniform Rational B-Spline (fonction de
cannelure B rationnelle non-uniforme)”.

i La courbe NURBS est définie par les équations suivantes:

é Nim(t)wWiP;

P(t T
( ) ;Ni.m(t)wl

(Xm—-1 st< xn+1)

- 1 (X[StSXM)
Nt "{0 (t < X Xius <)

_ (=) Nyt () (Xiak = 1) Nt s (1)
Nudt) = Xt =X Kuk—Xw1

- ™

MEP300

Fig. 6-19 Courbe NURBS
Qu, .
- P, est le point de commande, et w, représente le poids a chaque point de commande.
- m est l'ordre. La courbe NURBS ayant une valeur de m est une courbe de (m-1)° ordre.
- xi représente le noeud (X < x.44). Une rangée des noeuds [Xo, X1, X2, X Xnsm] €5t appelée
vecteur de noeud.
L | - La courve NURBS P(t) est générée en fonction du parameétre t qui varie de X1 & Xne1-
- Nik(t) est la fonction de cannelure de base B représentée par la formule de récurrence
montrée ci-dessus.
La coubre NURBS est définie uniquement par les points de commande avec poids et le vecteur
de noeud.
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Frormat de commande

GB.2[P) K_X_Y_Z_[R_][F_] « interpolation NURBS valide
K_X_Y_Z_[R_]
K. X_Y_Z_[R.]
K_X_Y_Z_[R_]
¢ P . ordre (emission possible)
X, Y, Z : coordinnées du point de
KX Y_Z [R] commande
K . R : poids appliqué au point de
- commande (omission
K_ possible))
K : K . noeud
- . . . F . :vitesse d'interpolation
K_ « Interpolation NURBS invalide (omission possible)

Description détaillée

“‘Commander d'abord le code G6.2 pour valider le mode d'interpolation NURBS. Ensuite, désigner

lordre, les coordonnées du point de commande, le poids appliqué au point de commande st le
noeud pour définir la forme de la courbe NURBS

Le code G6.2 appartient au groupe 1 de code G et valide le mode d'interpolation NURBS. Lors de
Pannulation du mode d'interpolation NURBS, le mode initialement sélectionné par I'autre code G
appartenant au groupe 1 est automatiquement rétabli.

Le code G6.2 peut étre omis dans la commande d'interpolation NURBS qu est donnée juste
aprés une autre commande d’mterpolatlon NURBS.

La valeur P représente ['ordre de la courbevNURBS. Si elle est de m, la courbe de (m~1)° ordre
sera générée. Introduire 2, 3 ou 4 & I'adresse P. Si une autre valeur y est introduite, 'alarme sera
affichée. Sila commande P est omise, la courbe cubique sera générée (la valeur P par défaut est
de 4). Désigner l'ordre dans le premier bloc G6.2.

La relation entre Ia valeur P et 'ordre de la courbe NURBS est comme suit:

P2 ligne droite (courbe linéaire)
< P8 courbe quadrique
~P4 e courbe cubique

Introduire les coordonnées du point de commande aux adresses X, Y et Z, et le 'poids & l'adresse
R. Le poids est un coefficient propre a chaque point de commande. Introduire donc les
coordonnées du point de commande et le poids dans un méme bloc. Si la commande R est
omise, le poids sera considéré comme 1,0 (valeur par defaut). Plus grande est la valeur R, la
courbe passant par la position plus proche du point de commande sera générée. Plus petite est
la valeur R, la courbe générée sera plus éloignée de ce point.

La valeur K représente le noeud. Lorsque 'ordre et le nombre de points de commande sont de m
et de n respectivement, (n + m) noguds sont nécessaires. Une rangée de (n + m) noeuds est
appelée vecteur de noeud. Introduire le premier noeud dans le bloc contenant les coordonnees
du premier point de commande. Introduire le deuxiéme noeud dans le bloc contenant les

coordonnées du deuxiéme point de commande, et ainsi de suite. Aprés l'introduction de n noeuds,

désigner chacun de m noeuds restants comme bloc unique.

Il n'est pas nécessaire de commander le nombre de points de commande parce qu'il est identifie
par le nombre des blocs qui ne contiennent que la commande K. Lorsque le nombre de ces blocs
uniques atteint & m, le mode d'interpolation NURBS se termine.
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Les axes de base X, Y et Z peuvent faire 'objet de I'interpolation NURBS.

Désigner les axes faisant 'objet de I'interpolation NURBS (X, Y et/ou Z) dans le premier bloc
(bloc contenant le code G6.2). Si I'axe inexistant dans le premier bloc est désigné dans le
deuxiéme bloc et les suivants, 'alarme sera affichée. »

Le premier point de commande désigneé dans le premier bloc est considéré comme point de
départ de la courbe NURBS. Ce point doit coincider avec le point d'arrivée du bloc précédent.
En cas de non coincidence, I'alarme sera affichée.

La plage du poids pouvant étre introduite est de 0,0001 & 99,9999. La valeur sans virgule
décimale est intérieurement traitée comme valeur avec virgule décimale. Par exemple,
Pintroduction de 1 a méme effet que celle de 1,0.

Il est nécessaire de commander le noeud dans chaque bloc. €'l est omis, I'alarme sera
affichée.

De méme que le poids, la plage du noeud pouvant étre introduite est de 0,0001 & 99,9999, et
la valeur sans virgule décimale est intérieurement traitée comme valeur avec virgule
décimale.

Les noeuds doivent montrer une croissance monotone en fonction du temps. Si la valeur du
noeud est inférieure a celle commandée dans le bloc précédent, 'alarme sera affichée.

L'ordre des adresses peut étre librement sélectionné.

La forme de la courbe NURBS peut étre modifiée avec grande souplesse par le changement
de l'ordre, de la position du point de commande, du poids, de lintervalle relatif des noeuds,
etc. Toutefois, I'édition de la courbe NURBS et la création du programme concerné sont
réalisées généralement par le systeme CAO/FAQC. En particulier, I'édition manuelle de la
courbe NURBS est presque impossible. Il est donc recommandé de ne pas éditer
manuellement le programme d'interpolation NURBS créé par le systéme CAQ/FAO.
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La courbe NURBS ne passe pas généralement par les points de commande. Toutefois,
Fintroduction continue d’'une méme valeur a certain nombre de noeuds lui permet de passer par
ces points. En particulier, l'introduction d'une méme valeur aux m premiers et derniers noeuds
(m = ordre) du vecteur de noeud permet au premier point de commande (Py) et au dernier point
de commande (Ps) de coincider avec le point de départ et le point d'arrivée de la courbe NURBS
respectivement,

Les exemples cités ci-dessous montrent une variation de la courbe NURBS en fonction du
-vecteur de noeud, les positions des points de commande étant inchangées.

6. Variation de la courbe en fonction du vecteur de noeud

Exemple 1: Ordre 14
Nombre de points de commande :6
Vecteur de noeud 1[0.01.02.03.04.05.06.07.08.09.0]

Le point de départ de

la courbe ne coincide

pas avec le premier ’

pomt de commande. Ps Le point d'arrivée de la
® & courbe ne coingcide

pas avec le dernier
point de commande.

Po P4

MEP301

Flg. 6-20 Courbe NURBS dans le cas od le vecteur de noeud montre une croissance continue

Exemple 2: Ordre 14
Nombre de points de commande 6
Vecteur de noeud :10.0000.0001.0203.0303.03.0]

(1] (21

Remarque [1]: Les quatre premiers noeuds ont une.méme valeur.
Remarque [2]: Les quatre derniers noeuds ont une méme valeur.

Le point de départ de : Le point d'arrivée de
la courbe coincide la courbe coincide
avec le premier point avec le dernier point

de commande

\ /—\j 4" de commande.

MEP302

Fig. 6-21 GCourbe NURBS dans le cas ol certain nombre de noeuds ont une méme valeur

Note 1: L'interpolation NURBS ne couvre que la courbe NURBS dont les points de départ et
d'arrivée coincident avec les premier et dernier po:nts de commande respectivement

(voir FExemple 2 ci-dessus). .
Il faut donc introduire une méme valeur aux m premiers noeuds (m = ordre). Il en estde

méme pour les m derniers noeuds.

‘Note 2: L'interpolation NURBS est réalisée & la vitesse commandée. Durant la correction de la
forme, toutefois, la vitesse est limitée en sorte de ne pas dépasser I'accélération
admise de la machine a la partie ou la courbure est importante.
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7. Compatibilité avec les autres fonctions

Les tableaux ci-dessous montrent la compatibilité de I'interpolation NURBS avec les autres
fonctions. Faire attention aux fonctions et codes G qui ne sont pas compatibles avec
linterpolation NURBS. '

A. Fonctions préparatoires, d’avance et auxiliaires

Le tableau ci-dessous montre la possibilité/impossibilité de commander les codes G, F, M, S, T et
B avant la commande G6.2, dans le bloc G6.2 et dans le mode G6.2.
Commande possibie O, impossible x

Fonction Code Avantla Dans le bloc G6.2 Dans le mode G86.2
commande G6.2
Groupe de code G 00 Tout 0 X X
Groupe de code G 01 Tout O O (Note) X
; G17
Groupe de code G 02 G18 o) @} x
G19
G90
Groupe de code G 03 GO @) O X
: ) G22 X x X
Groupe de code G 04 Go3 o) - "
L G93
S Groupe de code G 05 G94 0 o) %
G95
i ' G20
A Groupe de code G 06 ao1 O 0 X
Rl G40 @) X x
i, Groupe de code G 07 G41 X X X
S @42 X X b
=il ) G43
i Groupe de code G 08 G4 @) 0 %
A G49
T G80 @) X X
5 - Groupe de codg G 09 Auutres que GBo " ” "
Groupe de code G 10 Go8 O @] X
: G99
Groupe de code G 11 gg? S : :
Groupe de code G 12 G54 a4 G59 O Q X
G611 O X %
G61 % X %
Groupe de code G 13 G62 X X x
G63 X X X
G64 (@) X X
G66 X X X
G66.1 X 3 x
Groupe de code G 14 G660 ” > =
G67 ®) X X
G40.1 (@) x X
Groupe de code G 15 G414 X X X
‘G421 X X X
G68 X X X
Groupe de code G 16 G0 o) " "
' G50.1 Q X X
Groupe de code G 19 YR ” = "
v Mode d'usinage G5PO O X X
s a grande vitesse - G5P2 X X X
i ' Fonction d'avance F 0 @) X
Fonctlon auxillaires MSTB O X X

Note:

La derniére commande a la priorité.

6-38

SRR



EUROPE

n J!

[
i B. Fonctions de saut

Le tableau ci-dessous montre la possibilité/impossibilité de valider les fonctions de saut avant la

I J' commande G6.2, dans le bloc G6.2 et dans le mode G6.2.
' Validation possible O, impossible x

| Fonction Avantla 1 onc e bloc G6.2 | Dans le mode G6.2
! commande G6.2 )
: ‘ Saut de bloc O @ X
{7"'! En/hors commande 0 ) x
! _ Note:  Siune autre adresse que X, Y, Z, R et K est désignée dans le mode G6.2, 'alarme sera
affichée.
( | C. Fonctions d’interruption et de reprise
. *  Le tableau ci-dessous montre la possibilité/impossibilité de valider les fonctions d'interruption et
{ [ de reprise du programme avant la commande G6.2, dans le bloc G6.2 et dans le mode G6.2.
) K' Validation possibie O, lmposéible x
L Fonction Avant la Dans le bloc G6.2 | Dans le mode G6.2
o commande G6.2
- Bloc par bloc O X O (Note)
[ | Arrét d'avance o) x [e)
L Remise a zéro o O e}
™ Arrét de programme e X X
( Arrét optionel °) X X
A Interruption manuelle (volant o N ‘%
»’f'iJ ~ manuel. IMD)
[0 Redémarrage 0 x x
Arrét de comparaison ' 0 _ X x
[ Note:  L’arrét bloc par bloc est réalisé & la fin du bloc ol la valeur du noeud est changée.

D. Vérification de ia trajectoire d’outil

Cette vérification est possible. Toutefois, la trajectoire d’outil est. affichée comme segments
linéaires (GO1) passant par les points de commande, mais non comme courbe NURBS.

s
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Exemples de programmation
L'exemple cité ci-dessous montre un programme d'interpolation NURBS ayant un ordre de 4
(courbe cubique) et 7 points de commande.

Point de commande: Py Py P, P3Py Pg Pg :
Vecteurde noeud:  [0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 2.0 3.0 40 40 4.0 4.0]

¢
¢
G90 GOl X0 Y120.F3000
Y¥100. P,
G6.2 P4 X0 Y100.R1.KQ--m P
- X10.YL100.R1 KO -wsearenmemeans P,
X10.Y60 .R1 . KO -wmmermemmmenmenn Py
X60.Y50 .R1,KQ -remesmenmemecncas P,
X80.Y60 .R1.KL, wmmmmemmemmeecn P,
X100.Y40,R1.K2 . =wmemeemmemnn Pe
X100.Y0 R1.K3. s-eeeceememmmeneas Pe
K4.
K4.
K4 .
K4,
GO1 X120. P,
p _
¢

Trajectoire d'interpolation

Commande de programme

MEP303

Fig. 6-22 Programme et trajectoire d'interpolation
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Le tableau ci-dessous montre les alarmes relatives a l'interpolation NURBS,

Liste des alarmes

- :
d'alr:rm_e Message d'alarme Cause Reméde
806 ADRESSE DESIGN, Une autre adresse que X, Y, Z, Ret Kest | Effacer 'adresse ihadéquate.
NON AUTORISEE désignée dans le mode G6.2.
- 807 FORMAT NON i. L'information modale dans la 1. Corriger l'information modale
AUTORISE commande (6.2 n'est pas adéguate. inadéquate en se référant a l'tem 7 A,
' * Fonctions préparatoires, d'avance et
auxiliaires”.
2. La commande du noeud (K) n'existe 2. Donner la commande du noeud dans
pas dans la commande G6.2. chaque bloc mis en mode G6.2.
3. Le nombre des nceuds ayant une 3 Commander correctement le vecteur
méme valeur n'atteint pas a l'ordre. de noeud en se référant & 'Exemple 2
. de l'item 6.
809 NOMBRE NON 1. La valeur X, Y ou Z commandée a plus | 1. Désigner une valeur de 8 chiffres ou
AUTORISE de 8 chiffres. moins.
2. U'ordre (valeur P) est inadéquat. 2. Introduire 2, 3 ou 4,
3. Le poids (valeur R) est inadéquat. 3 Introduire une vaieur de 0,0001 &
. 99,9999,
4, Le noeud (valeur K) est inférieur a celui | 4. Commander le noeud qui est égal ou
désigné dans le bloc précédent. supérieur & celul désigné dans le bloc
précédent. o

816" AVANCE D'USINAGE | La commande d'avance (F) n'existe pas. ' Donner la commande F avant la
= ZERO ‘ commande G6.2 ou dans le bloc G6.2.

936 OPTION NON Le systéme n'est pas muni d'une fonction | Acheter et Installer cette fonction
TROUVEE , optionnelle d'interpolation NURBS. optionnelle,

955 START AND END Le point d'arrivée du bloc précédant ta Introduire dans le premier bloc G6.2 les
POINT NOT AGREE commande G6.2 ne coincide pas avec le | coordonnées identiques & celles du point

' point de départ de la courbe NURBS, d'arrivée du bloc précédent.

956 RESTART Le redémarrage est commandé & partir du | Effectuer le redémarrage & partir d'un
OPERATION NOT bloc mis en mode G86.2. autre bloc qui n'est pas mis en mode
ALLOWED G6.2.

957 MANUEL INTERRUPT | L'interruption manuelle ou IMD est Effectuer l'interruption manuelie ou IMD

' NOT ALLOWED commandée durant I'exécution du bloc durant I'exécution d'un autre bloc qui n'est
: mis en mode G6.2. pas mis en mode G6.2.
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7 FONCTIONS D’AVANCE

7-1 Vitesse d’avance rapide

La vitesse d'avance rapide en chaque axe peut étre réglée indépendamment dans une plage de
1 & 240,000 mm/min. Toutefois, sa limite supérieure est déterminée selon les spécifications de la
machine. :

La vitesse d’avance rapide est validée dans les commandes GO0, G27, G28, G30 et G60.

7-2  Vitesse d’avance de coupe

La vitesse d’avance de coupe est désignée par 'adresse F suivie de 8 chiffres.

Par I'entrée avec virgule décimale, commander 5 chiffres avant la virgule décimale et 3 chiffres
aprés la virgule décimale. La vitesse d’avance de coupe est validée dans les commandes GO1,
G02, G03, G2.1 et G3.1. ‘

Exemple: Vitesse d'avance
G01 X100. Y100. F200 200,0 mm/min---On peut commander
G01 X100. Y100. F123.4 123,4 mm/min F200.000 au lieu de F200.

G01 X100. Y100. F56.789 56,789 mm/min

Plage de la vitesse d’avance (Unité d’entrée : 1u ou 10 u)

Unité - _ Commande F Vitesse d'avance Remarques'
mm/min , 0,001 & 99999,999 | 0,001 & 99999,999
_pouces/min ) 0,0001 & 9999,9989 0,0001 & 9999,9999
°/min 0,001 & 99999,999 0,001 & 99999,999

Note 1: Si aucune vitesse d’avance n'est désignée dans la commande de coupe (GO1, GO02,
G03, G2.1 ou G3.1) premierement lue aprés la mise sous tension de I'équipement CN,
une alarme sera affichée a I'écran du tableau de commande.

Note 2: Sila machine congue pour le systtme.métrique est soumise & la commande en pouces,
la. vitesse d’'avance rapide et la vitesse d’avance de coupe seront limitées & 9999
pouces/min. ‘

7-3 Avance asynchronisée et avance synchronisée : G94 et G95

1. Fonction et effet

Les commandes G94 et G95 permettent de désigner respectivement la vitesse d’avance par
minute et la vitesse d'avance par tour & 'adresse F.

2. Format de commande
G94 : avance par minute (mm/min) (avance asynchronisée)
G95 : avance par tour (mm/tour) (avance synchronisée)

Ces commandes sont d'information modale, Une de ces deux commandes reste effective jusqu'a
ce qu'une autre soit donnée. :
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3. Description

1. Plage de la vitesse d'avance
La plage de la vitesse d'avance pouvant étre désignée en mode d'avance synchronisée
(avance par tour) et en mode d'avance asynchronisée (avance par minute) est comme suit :
Commande en mm - Commande en pouces
Mode d'avance - ‘
Commande F Vitesse d'avance Commande F Vitesse d'avance
Avance par tour F0,001 0,001 F0,0001 0,0001
(/tour) a a a a
F99999,999 99999,999 F9999,9999 9999,0099
Avance par minute F0,001 0,001 F0,0001 0,0001
(/min) a a a a
F99999,999 99999,999 . F9999,9999 9999,9999
2. La vitesse d'avance effective (vitesse d'usinage réelle) est obtenue par 'expression

suivante : -

FC=FxNXOVR (Expression)

o, FC : vitesse d'avance effective (mm/min ou pouces/min)
F . vitesse d’avance par tour programmee (mm/tour, pouces/tour)
N . vitesse de rotation de broche (tours/min)

OVR : taux de correction d’avance de coupe

Lorsque plusieurs axes sont commandés simultanément, la vitesse d’'avance effective sera
décomposée en vecteurs de ces axes.

4, Description supplémentaire

1.

La vitesse d'avance effective susmentionnée (mm/min ou pouces/min) est affichée sur
I'écran POSITION, '

Si la vitesse d’avance effective calculée excede la vitesse d'avance de coupe maximale,
cette derniére sera appliquée dans I'usinage réelle.

Si la vitesse de rotation de la broche est de 0 dans I'avance synchronisée, une alarme sera
déclenchée.

Dans le cycle de vérification, 'outil se déplace en vitesse d’avance manuellement spécifiée
(mm/min, pouces/min ou deg/min) et de maniére asynchronisée.

Dans les cycles fixes G84 (taraudage) et G74 (taraudage inverse), 'outil se déplace selon le
mode d'avance désigné dans les commandes de ces cycles.
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7-4 Désignation de la vitesse d’avance et effet sur chaque axe de commande

Comme il est déja décrit, la machine dispose de divers axes de commande. Ces axes sont
- divisés en deux types : axes linéaires et axes angulaires. La vitesse d'avance en chaque axe est
' déterminée par la vitesse d’avance programmée. Toutefois, la vitesse d'avance en axe lineaire et
la vitesse d'avance en axe angulaire affectent le mouvement de I'outil de fagon différente.
En outre, la vitesse d’avance doit étre désignée pour 'ensemble des axes commandés, mais non
pour chaque axe. Pour cette raison, il est nécessaire d’apprendre quel effet a la vitesse d'avance
pour chaque axe, en particulier lorsque deux axes ou plus sont commandés simultanement.

[l est décirt ci-aprés les renseignements relatifs a la désignation d’'une vitesse d'avance.

1. Contrble des axes linéaires
‘La vitesse d’avance désignée avec 'adresse F agit comme vitesse lindaire dans le sens d’avance
. d'outil sans regard au nombre d’axes commandes.
— Exemple: Contréle des axes linéaires (axes X et Y) lorsqu'une vitesse d'avance f est

désignée :
A
U
[~ y fr===—=== Pz (Point d'arrivée de I'outil)
|
: I 2 s
l’ 5 ' | Lavitesse dans ce sens est égale af.
{
!
- “ ' . 1 - X
' Py X
(Point de départ de I'outi)
( . MEP038
[

Lorsque seuls les axes linéaires sont & commander, désigner simplement la vitesse de coupe de
| Poutil. La vitesse d’avance en chaque axe sera égale & la grandeur vectorielle de la vitesse ainsi

- , désignée.
s Dans I'exemple ci-dessus,
. , . X
Vitesse d'avance en axe X =f X
. Ny
y

Vitesse d'avance enaxe Y =1 X

7

X+

TR T

s
B
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Contrdle d’un axe angulaire

La vitesse d’avance désignée agit comme vitesse angulaire. A cet effet, la vitesse linéaire dans le
sens d'avance d'outil est variée selon la distance entre le centre de rotation et I'outil. Il faut donc
tenir compte de cette distance pour désigner la vitesse d'avance dans le programme.

Exemple 1:
Controle d’un axe angulaire (axe C) lorsqu’une vitesse d'avance f est désignée (en deg/min) :

Dans ce cas, la vitesse de coupe (vitesse linéaire) dans le sens d'avance d’outil, fc, est exprimée
en formule suivante : '

T T
fc=1x
180
La vitesse d’avance a désigner dans le programme, f, est donc :
180
= fC X m——
Tre T
P, (Point d'arrivée de 'outll)
s ‘ ’
e La vitesse angulaire est égale a'f.
e . s . N ot f
- * \ La vitesse linéaire est égale a
. *l . A 180
; I A, S )
Centre de l _J Pi {Point de départ de I'outil)
rotation | " N|
MEP039

Note:  Dans la commande d'interpolation circulaire aussi, désigner la vitesse linéaire dans le
sens d'avance d'outil, ¢'est-a-dire, la vitesse d'avance tangentielle de I'outil.

Exemple 2:

Contréle des axes lindaires (axes X et Y) lorsque la commande d'interpeolation circulaire est
donnée avec une vitesse d'avance f:

Dans ce cas, les vitesses d’'avance en axes X et Y varient suivant le mouvement de I'outil.
Toutefols, la vitesse composée de ces deux est toujours égale a la vitesse f.

Y
A
P2
L B .
el /CeﬁeVitesse linéaire est égale &f.
/, |
s’ |
,/ ’—"1’
- |
‘lf"‘ l Py = X
x
MEPQ40 | -
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L'équipement CN traite les axes angulaires de la méme maniére que les axes linéaires.

Les données désignées avec 'adresse d’un axe angulaire (A, B ou C) sont un angle. Toutefois, la
vitesse d’avance désignée avec l'adresse F est toujours‘ traitée en tant que vitesse linéaire. Par
exemple, un déplacement de 1 degré en axe angulaire est jugé équivalent & un deplacement de 1
mm en axe lingaire. '

En cas de contrdle simultané d’un axe linéaire et d’'un axe angulaire, la vitesse d'avance désignée
avec l'adresse F est décomposée de la méme maniére qu'en cas de contrble des axes linéaires.
Toutefois, le vecteur de I'axe angulaire change en direction. (mais non en dimension) suivant le
mouvement de I'outil tandis que le vecteur de l'axe linéaire ne change ni en direction ni en

dimension. Par conséquent, la vitesse linéaire dans le sens d'avance d'outil varie suivant le
mouvement de I'outil. ‘

Contrdle simultané d’'un axe linéaire et d’un axe angulaire

Exemple:

Controle simultané d’un axe linéaire (axe X) et d'un axe angulaire (axe C) lorsqu'une vitesse
d’avance f est désignée :

Si les coordonnées incrémentales x et ¢ sont désignées aux adresses X et C, respectivement,

# )
fo o - — Z» N - {x est constant en dimension et
N en direction.
N A - fc est constant en dimension,
P

y; 2, X mais varie en direction.
// - ft varie en dimension et en
direction.
,’ fc
r / i
// 8
/ 1 f
/ Py : -
/ e
// c
/, 6 [e—— X ————|

Centre de rotation

MEP041

la vitesse d'avance en axe X (vitesse linéaire), fx, et la vitesse d'avance en axe C (vitesse
angulaire), w, seront exprimées comme suit :

X c :
fX=fx ——— NN O) w =fx —~————— N )
N x4 ¢? N x? 4 ¢ '
La vitesse linéaire en axe C,fc, sera:
el
fC=u.). 180 v-:-.@

Si la vitesse d'avance dans le sens d’avance d’outil au point de départ Py est ft, ses vitesses
décomposées en axes X et Y, ftx et fty, seront exprimees comme suit :

Fsin (— f @
ftx = —r sin ( 180 B ) x 180 @ I
7T Vs
fty==reos (755" 8) X g @ et ®

r : distance entre le centre de rotation et outil (mm)
8: position angulaire du point Py sur 'axe X (deg)

Selon les expressions D, @, @, @ et ®, la vitesse composée en axes X et C, ft, sera obtenue
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par la formule suivante :
La vitesse d'avance a désigner dans le programme, f, sera donc :

ft= Nt + fty?

,\/ L .Zt_.+(________"'r'c 2
i X2 —XoCorsin( 180 6) 90 180 5
A2+ P
R
f=ftx : NG
5 i bis _f—_+( T -r-C)2
X°—=XaoCsrsin{ 180 8) 90 —"-*——"180

La vitesse composée ft obtenue par I'expression ® est celle au point P,. Elle change selon 7,
c'est-a-dire, suivant 'angle rotative en axe C. Pour maintenir la vitesse ft aussi constante que
possible, il est donc nécessaire de minimiser la variation de ? en désignant un angle plus faible
gue possible dans un bloc.

7-5 Contréle d’arrét exact : GO9S

1. Fonction et effet

La commande G09 permet de vérifier le positionnement au point d’'arrivée d'un bloc avant
'exécution du bloc suivant par la suite de la décélération de la vitesse d'avance et l'arrét de
machine. Cette commande est utilisée pour amortir le choc dt a une grande variation en vitesse
d'avance et pour éliminer un arrondissement au coin, etc.

Le jeu de positionnement est déterminé par le paramétre S14.

2. Format de commande

Go9

La commande GO09 est effective seulement dans le bloc ol elle est ‘d‘onnée avec une des
commandes GO1 a GO3.

3. Exempie de programme

NOC1l GO9 GOl X100.000 F150--------- Le bloc suivant est exécuté aprés la vérification du -
positionnement de loutii par la suite de la _

décélération de la vitesse d'avance et fParrét de
machine.

N002 Y100.000
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* f (Vitesse d'avance programmée) Qutil
Avec GO9S
> A
N
Axe X NOO1
NOO1 : ' g//
| Sans G09 | N0O2
} —>
Axe Y } Temps
|
I
[
Trait plein:  vitesse d'avance avec G09
Trait pointillé : vitesse d'avance sans G09
MEPOQ42
Fig. 7-1 Effet du controle d'arrét exact. -
Description
Présent bloc /4 Bloc suivant

Te Te

Le

Tc :constante de temps
d'accélération/décélération de l'avance de
coupe ]

Lc :jeu de positionnement MEP043

Fig. 7-2 Mouvement d’entré-blocs avec contrdle d‘arréi exact

"—
- —
-
/',,
\ ’e
Présent bloc Bloc suivant
. \
N
~
~
\ e ¥
Te Tc :constante de temps d'accélératiorvdécéiération
- de 'avance de coupe

Le : jeu de posltionnement MEP044

Fig. 7-3 Mouvement d'entre-blocs sans controle d'arrét exact
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7-6  Mode de controle d’arrét exact : G61
1. Fonction et effet
La commande GO9 est effective seulement dans le bloc comprenant cette commande. La
commande G61, étant une information modale, permet de vérifier, par la suite de la décélération
de la vitesse d’avance, le positionnement au point d’arrivée dans tous les blocs de coupe (G01 &
GO3) depuis le bloc ou elle est donnée. La commande G61 est annulée par le code G62
(correction automatique de la vitesse d’avance au coin), G63 (mode de taraudage) ou G64 (mode
de coupe).
2. Format de commande
G61
7-7 Correction automatique de la vitesse d’avance au coin : G62
1. Fonction et effet
La commande G62 permet de réduire la charge durant la coupe d’un coin intérieur carré ou
arrondi en modifiant automatiquement la vitesse d'avance. Cette commande est effective en
mode de décalage de diamétre d'outil. La commande G62 reste effective jusqu’a ce qu’une des
commandes G40 (annulation du décalage de diamétre d'outil), G61 (mode de contrble d'arrét
exact), G63 (mode de taraudage) et G64 (mode de coupe) soit donnée.
2. Format de commande

EUROPE

Le jeu de positionnement Lc signifie la distance restante de déplacement dans un bloc au
moment du commencement du bloc suivant (il est exprimé en aire indiquée des lignes obliques
dans la figure 7-2 ci-dessus).

Le jeu de positionnement est déterminé par le parametre $14 dont 'unité est de 0,001 mm ou
0,0001 pouce.
Le jeu de positionnement sert & minimiser I'arrondissage au coin de la piéce.

v
Le
T

Bloc suivant

Présent bloc

MEP045

Lorsque le contrdle d'arrét exact est requis dans les blocs de coupe d’un cycle fixe, donner la
commande G09 dans le sous-programme de ce cycle fixe.

Lorsque Parrondissage au coin doit étre totalement éliming, diminuer la valeur du paramétre S14
ou commander I'arrét temporisé (G04) entre les blocs concernés.

G62
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En cas de coupe du coin intérieur tel que montré dans la figure 7-4, la charge de l'outil augmente
parce que la surépaisseur & ce coin est considérable. En tel cas, toutefois, la commande G62
permet de minimiser l'augmentation de la charge en réduisant la vitesse d'avance et ainsi
d'assurer une bonne coupe.

Cette commande est utilisée lors de la programmation d’une forme de finition.

3. Description

. \\ \ \ \ \ \ —B-— Trajectoire programmeée
s 5 Surépaisseur (forme de finition)
Piece
B ,l,‘~. : Forme de la surface
‘ : de piece
: ~
| . ~ ®
é O @\
- S ™ Trajectoire du centre
| Sur- ‘\\ N d'outll
0 f epaisseu \ Zoné de décélération
VAN
,’ v Ci ‘\
P '
4 \
i \ Y g Outil
L | N i 0 : Ang[e maximal du coin
g \ - intérieur
r : . - Cl: Zone de décélération (IN)
I ~. -
e T - MEP046

Fig. 7-4 Coupe du céin intérieur
<Effet>

- Sans correction automatique de la vitesse d’avance au coin :
Lors du déplacement de foutil sur la trajectoire O—@—® montrée dans la figure 7-4, la
charge de l'outil augmente sur la trajectoire @ parce que la surépaisseur sur cette trajectoire
est plus grande que la surépaisseur sur la trajectoire @ de la partie S hachurée,

- Avec correction automatique de la vitesse d’avance au coin :
Lorsque I'angle ? du coin intérieur montré dans la figure 7-4 est inférieur a la valeur introduite

au parameétre F21, la vitesse d’avance sera automatiquement reduite dans la zone Ci avec le
taux déterminé par le parametre F29.
j;g 4. Réglage des paramétres concernés
o F29 : Taux de correction 02100 (%)
H
& F21: Angle max. ? du coin intérigur--------s-==-x=---n- 0 a 179 (deg)
' F22: Dimension de la zone de décélération Ci --=---~ 0 & 99999,999 (mm) ou

--0 & 3937,000 (pouces)
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5. Correction automatique de la vitesse d’avance selon les types de coin

- Coin linéaire-linéaire

Programme

Centre d’outil

MEP047

La correction automatique de la vitesse d’avance avec le taux déterming par le paramétre
F29 s’effectue dans la zone Ci.

- Coin linéaire-circulaire (correction de I'arc de cercle extérieur)

Programme Centre d'outil

MEP048

La correction automatique de la vitesse d'avance avec le taux déterminé par le parametre F29 |
s'effectue dans la zone Ci. N : {"
N —
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- Coin circulaire-linéaire (correction de I'arc de cercle intérieur)

Programme

Centre d'outil

Outit

MEP049

La correction automatique de la vitesse d’avance avec le taux déterminé par le paramétre F29
s'effectue dans la zone Ci.

Note:  Dans ce cas, la zone Ci est exprimée en longueur d’arc de cercle.

- Coin circulaire-circulaire (correction de I'arc de cercle intérieur et de 'arc de cercle extérieur)

. wrogramme
~ S~

— »
Centre d’outil

Outil

MEPQO50

La correction automatique de la vitesse d'avance avec le taux déterminé par le baramétre F29
s'effectue dans la zone Ci. .

Relations avec autres fonctions

Autres fonctions Correction automatique de la vitesse d'avance au coin
Correction de la vitesse d'avance de coupe | Compatib&e ‘
'Annu!ation de la correction A Effective méme lorsque la fonction cl-contre est validée
Limitation de la vitesse d'avance Compatible
Cycle de vérification ineffective dans ce cycle
Avance synchronisée ‘ Compatible
Fonction de saut G31 . Incompatible (G31 provoquera une emreur de programme.)
Verrouillage de machine Effective méme lorsque la fonction ci-contre est validée
G0o Ineffective en ce mode
Go1 Effective en ce mode
G02, G03 Effective en ce mode
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Précautions

1.

4,

La commande G62 est effective seulement en modes G01, G02 et GO3, mais non en mode

G00. En outre, la correction automatique de la vitesse d’avance au coin ne s'effectue ni au

point de départ du bloc GO1, GO2 ou GO3 suivant le bloc GO0 ni au point d'arrivée du bloc
GO1, G02 ou GO3 suivi du bloc GOO.

La commande GB2 est effective seulement en mode de décalage de diametre d'outil.

La correction automatique de la vitesse d'avance au coin ne s'effectue ni au point d'arrivée
du bloc comprenant la commande de décalage de diamétre d'outil ni au point.de départ du
bloc comprenant la commande de 'annulation de ce décalage.

- - . Bloc comprenant la commande
Bloc comprenant la - de I'annulation du
commande du B Programme décalage de
décalage de diameétre
diamétre d'outil
doutil

— e vl CENrE Q'OUL| w— —— —

=

A ces coins, la correction automatique de la vitesse d’avance ne s'effsctus pas.

MEPO051

La correction automatique de la vitesse d’avance ne s'effectue pas au coin d’arrivée du bloc
ol est donnée la cornmande du décalage de diamétre d'outil avec les adresses |, J et/ou K.

Programme
-

Centre d'outil
T T e — -

Bloc comprenant les

commandes

vectorielles l et J
7 A ce coin, la correction automatique de

v la vitesse d’avance ne s'effectue pas.
(G41X_Y_1_4J.)

MEPO0S52

La correction automatique de la vitesse d'avance au coin ne s'effectue pas lorsque le calcul
du point d’intersection est impossible.

Ce calcul est possible lorsqu'au moins 3 blocs de déplacement sont commandés
consécutivement. :

Dans linterpolation circulaire, la dimension de la zone de décélération est exprimée en
longueur de l'arc.

L’angle d’un coin intérieur signifie 'angle formé sur la trajectoire programmée.

St le parametre F21 est réglé sur 0, la correction automatique de la vitesse d’avance au coin
ne s'effectuera pas.

Si le parametre F29 est réglé sur 0 ou 100, la correction automatique de la vitesse d'avance
au coin ne s'effectuera pas.
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7-8 Mode de taraudage : G63

1. Fonction et effet

La commande G63 permet d'assurer les conditions adéquates au taraudage en :

fixant le taux de correction de la vitesse d'avance de coupe & 100%,

rendant ineffective la décélération auprés du point d'arrivée de chaque bloc,

rendant ineffective la fonction arrét d’'avance,

rendant ineffective la fonction bloc par bloc, et
- sortant le signal d’exécution du taraudage.

La commande G63 est annulée lorsqu’une des commandes G61 (mode de contrble d'arrét exact),
G62 (correction automatique de la vitesse d’avance au coin) et G684 (mode de coupe) est donnée.

2. Format de commande

G63

7-9 Mode de coupe : G64

1. Fonction et effet.

La commande G64 permet 'exécution continue des blocs sans décélération ni arrét au point
d'arrivée de chaque bloc. Cette commande a un effet contraire & la commande G61 (mode de
contrdle d'arrét exact) et sert & obtenir une surface lisse de la piece.

La commande G64 est annuiée lorsqu’une des commandes G61 (mode de contrdle d’arrét exact),
G62 (correction automatique de la vitesse d'avance au coin) et G63 (mode de taraudage) est
donnee.

Le mode G64 est initialement sélectionné lors de la mise sous tension de 'équipement CN.

2. Fprmat de commande :

G64
7-10 Avance a temps inverse : G93 (option)

1. Fonction et effet

Lorsqu'un décalage d'outil tel que le décalage du diametre d'outil est validé par rapport 4 la forme
d'usinage composée des segments linéaires et circulaires, la vitesse d'avance commandée en
mode G894 ou G895 ne sera pas appliquée a la trajectoire de coupe reelle (forme d'usinage
programmée) mais & la trajectoire d'outil ainsi décalée. A cet effet, la vitesse d’avance sur la
trajectoire de coupe réelle ne sera plus constante, ce qui pourra causer une rayure sur la surface
finie. ' ,

L'avance a temps inverse est la fonction pour maintenir constante la vitesse d'avance sur la
trajectoire de coupe réelie (forme d’'usinage programmée).

Cette fonction est validée par le code G93.

A l'adresse F dans la commande G893, on désigne la réciproque du temps d’exécution du bloc de
déplacement (GO1, GO2 ou GO3). La plage de la valeur de ce code F est de 0,001 a 99899,999.
La vitesse d’avance dans le bloc concerné est obtenue par la distance de déplacement et la
valeur du code F.
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- En cas d'interpolation linéaire (G01)

Vitesse d'avance (mm/min ou pouces/min)
Distance de déplacement (mm ou pouces)

Valeur du code F =

- En cas d'interpolation circulaire (GO2 ou G03)

Vitesse d’'avance (mm/min ou pouces/min)
Rayon de Parc de cercle (mm ou pouces)

Valeur du code F =

Format de commande

- Interpolation linéaire
(93 GOt XX1 Yy1 Ff1

- Interpolatien circulaire
G93 G02 XXq YY1 Rry Ff1

(On peut donner la commande GO3 au lieu de la commande G02, et les commandes |, J et K au
lieu de la commande R.)

Notes

- Les codes G93, G94 (avance par minute) et G95 (avance par tour) appartiennent au méme
groupe de codes G modaux.

- Le code F commandé en mode G93 n'est pas considéré comme information modale. Pour cette

raison, il doit étre commandé dans chaqgue bloc G93.

Si aucun code F n’est commandé dans un bloc G93, I'alarme 816 "AVANCE D'USINAGE = |

ZERQ" sera affichée. g

- Si la commande FO est donnée dans un bloc G93, I'alarme 816 “AVANCE D'USINAGE =
ZERQO” sera affichée.

- 8i un bloc de déplacement avec coin est inséré en mode de décalage du diamétre d'outil, ce
bloc sera exécuté en tant que la commande de l'avance a temps inverse avec validation du
code F commandé dans le bloc précédent. .

- Dans le bloc G94 ou G95 qui suit le bloc G83, un code F modal doit &tre commandé.

Alarmes relatives au code G93

N° Message _ Description
940 PAS OPTION TEMPS INVERSE La fonction optionnelle de temps inverse n'existe pas.
941 MODE 93 Un code G incompatible (*) est commandé en mode G93.

* Codes G incompatibles

G31 Saut
G33 o Filetage
G7 0,68 O Cycles fixes
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5. Exemple de programme
NO2 GOl G41 X0 Y0 D11 F500 \f\&\
, D PRENSEN SO S
NO3 X200. ST %
NO4 G93 G02 Y-200. R100. F5 I L ,\\ 2
| NOS G03 Y-400. R100. F5 Iy L
: L 2000 (I
g NO6 GO02 Y-600. R100. F5 I : 1
) .
NO7G94 G0l X0 F500 -200 —-T-T; ,.[_./'x/
§ NO8 Y0 & A
- NO9 G40 X-80. Y80. 3 | | 2008
N10 M02 ‘ 400 ——t— AN
, P A
1 P [
] v 11
% . 2000 i
i . t I U "
) L /
| 600 ———p—— —
% S A -
i .
| """"" = D11 =10 mm
g e - DIl =20mm
| MEP053
Bt ‘
Pour égaliser la vitesse de coupe dans linterpolation circulaire a la vitesse de coupe dans
I'interpolation lingaire (500 mm/min), commander le code F suivant :
! Valeurdu _  Vitesse d'avance 500 ’
ad ‘code F

Rayon de larc de cercle 100
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8 ARRET TEMPORISE

La commande G04 permet de retarder 'exécution du bloc suivant. L'arrét temporisé peut &tre
exprimé en secondes et en tours lorsque les commandes G94 (avance par minute) et G895
(avance par tour) sont accompagnées respectivement & la commande G04. En outre, il peut étre
annulé a mi-chemin par la commande de saut multiple.

8-1 Arrét temporisé en secondes : G04 en mode G94

1. Fonction et eﬁet

Sila commande G04 est donnée avec la commande G94, 'avance sera arrétée pendant la durée
spécifiée avant 'exécution du bloc suivant.

2. Format de commande

(G94 G04 X_ou G94 GO4 P_

o L'unité d'entrée de la durée est de 0,001 seconde. L’entrée avec virgule décimale est ineffective
pour Padresse P. Les chiffres aprés la virgule décimale seront ignorés méme si une valeur est
désignée avec virgule décimale & cette adresse. '

3. Description

1. La plage des données & désigner dans cette commande est comme suit :

Unlté d'entrée o Adresse X Adresse P
2 0,01mm/0;001 mm 0,001 & 99999,999 (s) 18999899999 ( % 0,001 s)
- 0,0001 pouce 0,001 & 99999,999 (s) 1299999999 ( x 0,001 s)
% ' 2. Sile bloc précédeént comporte une commande de coupe, la commande GO4-sera exécutée &
Y la fin de la décélération et de l'arrét. '
i% |
&, |
‘ Commande de coupe
dans le présent bloc :
! ‘Bloc suivant
;’i Commanda de larrét
Ry _ temporisé A
|
[
Durée de arrét
temporisé (5 s)
) MEPO054
i Si la commande G04 est donnée avec la commande M, S, T ou B, elles seront exécutées
_ simultanément.
f% 3. Lacommande G04 est effective méme lorsque linterverrouiliage est mis en fonction.
4

; 4. La commande G04 est effective méme durant Pinterverrouillage de machine sauf le cas ol
- le bit 4 du paramétre F93 est réglé sur 1.

4

&
i
i
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4. Exemples de programme

- Lorsque l'unité d’entrée est de 0,01 mm/0,001 mm ou de 0,0001 pouce :

G04 X500. Arréttemporisé en 0,5 s
G04 X5000. Arrét temporisé en 5 s
G04 X5. Arrét temporisé en 5 s
G04 P5000 Arrét temporisé en 5 s

G04 P12.345  Arréttemporisé en 0,012 s

- Lorsque d’'unité d’entrée est de 0,0001 pouce et qu’une durée de I'arrét temporisé est désignée
avant le code G04 h

X5. G04 Arrét temporisé en 50 s (équivalent & X50000 G04)

<~-78-2 "Arrét temporisé en tours : G04 en mode G95

1. Fonction et effet
Si la commande G04 est donnée avec la commande G95, I'avance sera arrétée pendant que la
broche tourne d'un nombre spécifié et puis le bloc suivant sera exécuté.

2. Format de commande

G95 G04 X_ ou GI5 GO4 P_

L'unité. d’entrée est de 0,001 tour.
L'entrée avec virgule décimale est ineffective pour Padresse P. Les chiffres aprés la virgule
décimale seront ignorés méme si une valeur est désignée avec virgule décimale & cette adresse.

3. Description

1.. Laplage des données & désigner dans cette commande est comme suit :

Unité d'entrée © Adresse X * "Adresse P
0,01/0,001 mm 0,001 & 99999,999 (tours) 11a 99899999 ( = 0,001 tour)
0,0001 pouce - 0,001 & 99999,989 (tours) 1499999899 ( x 0,001 tour)

2. Sile bloc précédent comporte une commande de coupe, la commande G04 sera exécutée. a
la fin de la décélération et de {'arrét.

Commande de coupe
dans le présent bloc

Bloc suivant
Commande de I'arrét
temporisé Nombre de
meeenmemsend 10UrS 8N BITE!  |————————
| temporisé
|
(12,345 tours)

MEPQ54

Si la commande G04 est donnge avec la commande M, S, T ou B, elles seront exécutées
simultanément.

8-2

p—

=




[

.: EUROPE

La commande G04 est effective méme lorsque l'interverrouillage est mis en fonction.
La commande G04 est effective méme durant 'interverrouillage de machine

La commande GO04 est ineffective durant Varrét de rotation de la broche. Elle se rend
effective en méme temps que la broche recommence & tourner.

Si le bit 2 du paramétre F92 est réglé sur 1, Parrét temporisé sera exprimé toujours en
secondes. |
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9  FONCTIONS AUXILIAIRES

9-1 Fonctions auxiliaires (M suivi de 3 chiffres)

i ' Les fonctions auxiliaires (codes M) servent & commander divers fonctionnements- auxiliaires tels
‘ que rotation normale/inverse et arrét de la broche et mise en marche/arrét de 'arrosage.

= Dans le présent équipement CN, elles sont exprimées en adresse M suivie de 3 chiffres et
| jusqu’a 4 codes M peuvent &tre commandés dans un bloc.

Exemple: GO0 Xx; Mm

Si 5 codes M ou plus sont commandés dans un bloc, les 4 derniers seront effectifs.
" Si un code M indisponible est désigné, 'alarme 228 “CODE-M NON AUTORISE" sera affichée a

L ["écran du tableau de commande. Pour les codes M disponibles, voir le “Manuel d'opération” de la
! machine.

é Les codes MOD, MO1, MO2 et M30 suscitent l'arrét de prélecture du programme. En d'autres

= termes, les blocs qui suivent un de ces codes M ne peuvent pas &tre mis en mémoire tampon

u d'entrée. - :

E Les codes M peuvent étre entrés avec d’autres commandes dans un méme bloc, Lorsgu'ils sont

entrés avec une commande de déplacement, toutefois, ils seront exécutés :
- soit aprés 'achévement du déplacement

% - soit en méme temps que le déplacement

\ selon les spécifications de la machine.

§ Il est décrit ci-aprés seulement 6 codes M a usage spécial.

1. Arrét de programme : MOO
Lorsque ce code M est lu, I'équipement CN s’arréte de lire les blocs qui le suivent et le
fonctionnement de la machine tel que rotation de la broche et arrosage s'arréte aussi.
La lecture du programme recommencera si le bouton-poussoir de démarrage sur le tableau
de commande est pressé.

2. Arrét optionnel : MO1
Lorsque ce code M est lu, le méme effet que le code MOO aura lieu & condition que la
fonction de menu ARRET OPTION soit sélectionné. Si cette fonction n'est pas sélectionée,
- le code MO1 sera ignoré.

Exemple: "

N10 GO0 X1000
N1l MO1
N12 G0l X2000 Z3000 F600

Validation/invalidation de la fonction de menu ARRET OPTION et exécution du programme
Fonction validée Arrét au moment de la lecture du bloc N11

Fonction invalidée Exécution sans arrét

P )
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3.

Fin de programme : M02 ou M30

Ordinairement ce code M est entré dans le dernier bloc d’un programme d'usinage. |l sert .
soit & rappeler la téte du programme mis en mémoire de I'équipement CN soit & rebobiner la

bande de programme. : '

Lorsque ce code M est lu, I'équipement CN sera remis & 'état initial aprés I'achévement de

la commande donnée dans le méme dernier bloc et du rebobinage de la bande.

(Dans ce cas, les données de position affichées & 'écran du tableau de commande ne

changeront pas tandis que linformation modale et la commande de décalage seront

annuleées.) :

A la fin du rebobinage de la bande (la lampe du bouton-poussoir de démarrage s'éteint a ce

moment), 'exécution du programme est mise en arrét. Pour la recommencer, il est
nécessaire de presser le bouton-poussoir de démarrage.

Sl est exécuté de nouveau un méme programme dont la premigre commande de

déplacement ne comprend que les mots de coordonnées, cette commande sera traitée en

méme mode d'interpolation que celui validé a la fin de ce programme. A cet effet, il est
recommandé d'entrer toujours un code G relatif a I'interpolation dans la premigre commande
de déplacement d'un programme.

Appel d’un sous-programme (M98) et retour d’un sous-programme (M99) -
Les codes M98 et M99 servent respectivement & appeler un sous-programme et d’en
retourner au programme principal. '

<Traitement intérieur de I'équipement CN lors de la lecture du code MO0, MO1, M02 ou M30>

La prélecture du programme est suspendue au moment ol un de ces codes M est lu.

Note 1: Le code MOO, MO1, M02 ou M30 peut étre exécuté en tant que commande unique.

Dans ce cas, il sera annulé si la touche de remise a I'état initial est pressée.

Note 2: Le code M02 ou M30 peut étre commandé méme en mode IMD (introduction manueile

des données). :

Dans ce cas aussi, il peut étre commandé avec d’autres commandes dans un méme
bloc.

Note 3: Le rebobinage de la bande peut s'exécuter seulement lorsqu’un. dispositif de

rebobinage est prévu,

Note 4: Pour l'operation mémoire, la commande M30 est donnée automatiquement, méme

lorsgu'il N’y a pas de M02 ou MO3 a la fin du programme.

Fonctions auxiliaires secondaires (B suivi de 3 chiffres)

Ces fonctions servent & commander le positionnement de la table rotative, etc. Dans le présent
équipement CN, elles sont exprimées en adresse B suivie de 3 chiffres (0 & 359).

Le code B peut étre entré avec n'importe quelle commande. Lorscju’il est entré avec une
commande de déplacement, toutefois, Il sera exécuté aprés 'achevement du déplacement.

Lorsque l'adresse B est utilisée pour le 4° axe de commande, elle ne sera pas utilisée pour les
fonctions auxiliaires secondaires.
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10 FONCTION DE BROCHE

La fonction de broche (code S) sert & désigner la vitesse de rotation (tr/min) de broche qui est ‘
exprimée en S suivie de 5 chiffres.

La vitesse de rotation maximale de broche, toutefois, est limitée par la gamme de vitesse
sélectionnée par le code M. Dong, faire attention & la sélection de la gamme de vitesse.

En mode de taraudage, il faut sélectionner la gamme de vitesse de fagon a ce que la durée
d'accélération/décélération de broche soit minimisée.

La vitesse maximale de rotation dans chaque gamme, surtout celle recommandée pendant ie
taraudage est variée suivant la spécification de la machine. Pour les détails, voir le “Manuel
d'opération” de la machine.

10-1
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11 FONCTION D'OUTIL

11-1  Fonction d’outil (T suivi de 3 chiffres)

Lafonction d'outil (code T) sert & désigner le numéro d'outil. Dans le présent équipement CN, elle
est exprimée en T suivi de 3 chiffres et permet a sélectionner 1000 outils au maximum (N° 0 a
899). Toutefols, le nombre d’outils pouvant étre désigné dépend de la specification de la machine.
Voir donc le “Manuel d’'opération” de la machine.

Sile numéro d'outil inadéquat est désigné, I'alarme 294 “SELECT. OUT. IMP (No. NON ADEQ.)"

sera affichée & 'écran du tableau de commande.

Le code T peut &tre entré avec n'importe quelle commande. Lorsqu'il est entré avec une
commande de déplacement dans un méme bloc, toutefois, il sera exécuté :

- soit aprés I'achévement du déplacement
- soit en méme temps que le déplacement

selon les spécifications de la machine.,

11-2 Fonction d’outil (T suivi de 8 chiffres)

Lorsque le bit 4 du paramétre F94 est réglé sur 0, la fonction d’outil est exprimée en T suivi de 8
chiffres (0 & 99999999) représentant un numéro d'identification d'outil. Dans ce cas, un seul code
T peut étre désigné dans un bloc. (Lorsque ledit bit 4 est réglé sur 1, la fonction d'outil est
exprimee en T suivi de 3 chiffres comme mentionné dans le paragraphe 11-1.)
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12 FONCTIONS DE DECALAGE D’OUTIL

12-1 Décalage d’outil

|| 1.  Généralités

Tel que montré ci-dessous, il existe principalement trois types de décalage d'outil : décalage de
position d'outil, décalage de longueur d'outil et décalage de diamétre d'outil. Une distance de
décalage est désignée par un numéro de décalage, et diverses distances de décalage peuvent
&tre enregistrées dans I'équipement CN soit par I'entrée directe soit par le chargement a partir

S,

d'une bande de programme.
Par un réglage des paramétres concernés, il est aussi possible d'effectuer le décalage de
= longueur d'outil et le décalage de diameétre d'outil en utilisant les données d'outil pour le
. programme MAZATROL.
[ /:1:\
(lr\)f
" ion d'outi Y
Décalage de position d'outil
e — P
== N —_— 4 1
134+ ——— e e GRS
(’\‘?}1 - N [
o = \*/ L N/ "
- : 7 e —— — @ ] :
| : .
| !
I
A Ly < Lt !
| RS LIyl Li=r !
Lo+2r {décalage sur + 2r )  (décalage sur - r)I
_— < | | . cc2
l{- f Vue de dessus l Point de référence
i l .
| '
o i I‘.‘ Longueur d'outil
| Décalage de Ion ueur d'out .

; lﬁg— —_ J__%-_J—» 4-‘:{-;3-__-

t
! |
& ' : | reo-
| i
1
|

™ L2 _1_ O e e e epempapem————— Lo Y4
i |
- ;
- Vue de coté
Décalage de diamétre d’outil
2 ,: : _____________________
/ /o ‘®._!
/
11
! / Décalage
1’1 L_._E(irolte__.. ///
: : = ~. ” dessus
oo ~e-t2
| <& D4calage & gauche
{1 , MEP055
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Désignation d’une distance de décalage d’outil

Les distances de décalage d'outil a utiliser doivent étre préalablement enregistrées dans la
mémoire de décalage d'outil soit par 'entrée directe soit par le chargement & partir d'une bande.
On peut sélectionner une distance désirée d’entre elles en désignant le numéro de décalage
d'outil correspondant & celle-ci dans le programme. :
Dans le présent équipement CN, on peut désigner la distance de décalage d'outil avec une des
deux maniéres suivantes :

A. Type A (standard)

Un numéro de décalage représente une méme distance de décalage soit dans la commande H
soit dans la commande D.

§
Point de
référence ”'\_

a4 ';

1

i

A Iy

) az
MEPQ56

(Dn) = &,
(Hn) = a,

B. Type B (option)

Le numeéro de décalage désigné a 'adresse H correspond au total des distances de décalage de
forme et d'usure sur la longueur d’outil tandis que le numéro de décalage désigné a 'adresse D
correspond au total des distances de décalage de forme et d'usure sur le diamétre d’outil.

Paint de {
référence |
7 —
T
i )
| ] i
| | |
\ 4 NAA=—==== '
Wik
C} T -T'_ —d':
MEP057
(Hn) = by+cn
(Dn) = dpte,
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Mémoire de décalage d’outil

Le présent équipement CN dispose de deux types de mémoire de décalage d'outil comme suit :

Type de la mémoire de décalage Discemement des décalages de Discernement des décalages de
d'outi! longueur et de diamétre forme et d'usure

Type A impossible impossible

Type B | Possible | Possible

' Point de référence
"""" s T TR TTTAT

Forme | Décalage de
longueur d'outil

e— ~—-.._i.._,——"
Forme
Usure ——p X Usure

Décalage de dlamétre d'outll

MEPQOS58

A. Type A (standard) -

Tel que montré dans le tableau ci-dessous, un numéro de décalage correspond a une distance
de décalage. Une distance de décalage est donc co-utilisée pour le décalage de longueur d'outil,
le décalage de diameétre d'outil, le décalage de forme et le décalage d'usure.

(D) =ay, (H1)=ay N° de décalage . Distance de décalage
(D2) =&, (H2)=a 1 as
: : 2 az
DOny=a, (Hn)=a,- : 3 as
n an

B. Type B (option)
Tel que montré dans le tableau ci-dessous, chacune des distances de décalage de forme et
d'usure pour le décalage de longueur d’outil et pour le décalage de diamétre d'outil peut étre

‘désignée indépendamment & I'égard d'un numéro de décalage.
LLes commandes H et D se rapportent respectivement au décalage de longueur d'outil et au

décalage de diamétre d'outil.
(H1)=b1+C1, (D1')=d1+91
(H2) = by + cp, (D2) =d; + e

(Hn) = by + ¢y, (Dn) =dy + €4
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Décalage de longueur d'outil (H) Décalage de diarh‘etre ou de position d'outi! (D)
N° de décalage | Distance de décalage | Distance de décalage | Distance de décalage | Distance de décalage
de forme d'usure de forme d'usure
1 by Cy dy €4
2 bg: Ca do )
3. . ) ba Ca ds es
n by Cn dn €n

4. Numéro de décalage d’outil (H/D)

Le numéro de décalage d'outil est désigné avec 'adresse H ou D.

- Utiliser H pour le décalage de longueur d'outil et D pour les décalages de position et de

diametre d’outil.

- Une fois dési'gné, le numéro de décalage d'outil reste effectif jusqu'a ce qu'un autre soit

désigné.

- Un seul numéro de décalage peut étre commandé dans un bloc. (Si plusieurs numéros de
décalage sont commandés dans un bloc, le dernier sera effectif.)

- Le nombre de distances de décalage pouvant &tre enregistrées est comme suit :
Standard : 128 HO1 a H128 (D01 &4 D128)
Option: 512 HO1aH512 (D01 a D512)

- Si un numéro de décalage supérieur au nombre susmentionné est désigné, 'alarme 839 “No.
'DE CORRECT. NON AUTORISE” sera affichée & I'écran du tableau de commande.

- La plage admise de la distance de décalage est comme suit :
It est nécessaire d'enregistrer & l'avance la distance de décalage correspondante a chaque
numéro de décalage sur I'écran CORRECTEURS.

| Distance de décalagé de forme

Distance de décalage d'usure

Commande en mm

Commande en pouces

Commande en mm

Commande en pouces

+999,999 mm

+09,9999 pouces

*989,999 mm

+99,9999 pouces

Note:  Le numéro de décalage d'outil désigné n'est effectif qu’en mode de décalage.

5. Nombre total des distances de décalage d’outil

Le nombre total des distances de décalage d'ouitl pouvant étre enregistrées dans le présent:

équipement CN est comme suit :

“Nombre max. des distances de décaiage d'outil

Standard

128

Option

512

Note:  Le nombre indiqué dans la colonne “option” est le nombre total disponible, mais non le
nombre additionnel.

12-4
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12-2 Décalage de longueur d’outil et son annulation : G43, G44 et G49

1.

2.

3.

Fonction et effet

Les commandes G43 et G44 permettent de décaler I'outil dans le sens axial sur une distance
préalablement enregistrée par rapport @ sa position programmée. Elles sont utilisées pour
corriger une erreur entre la position programmée et la position réellement usinée de la longueur

d'outil et du diameétre d'outil.

Format de commande

G43 Zz Hh Décalage de longueur d'outil (positif) +
G44 Zz Hh Décalage de longueur d'outil (négatif) -
G49 7z Annulation du décalage de longueur d'outil

Description

Le nombre de distances de décalage pouvant étre enregistrées est comme suit :
Standard: 128 H1aH128 '

Option : 512 HiaH512
(Les distances de décalage enregistrées sont co-utilisées pour le décalage de position d’outil, le
décalage de longueur d’outil et le décalage de diametre d'outil.)
L'effet de ces commandes est comme suit :
Distance de deplacement en axe Z
G43Z+zHh  xz+ { £fhy — ( 2¢ho)} L'outil sera décalé sur une distance de décalage dans
le sens positif.
G44ZxzHh  zz+ {xfhy—( x£ho)} L’outil sera décalé sur une distance de décalage dans
le sens négatif.
G492 =z +z — ( x£hy) Le décalage sera annule.
¢hy :  distance de décalage correspondante au numéro de décalage h,
thy: distance de décalage validée avant la commande G438 ou G44

Comme exprimé par les formules ci-dessus, le point d'arrivée réel sera décalé sur la distance de
décalage désignée dans ces commandes par rapport au point d'arrivée programmé soit en mode
de dimension absolue soit en mode de dimension incrémentale, Lors de la mise sous tension de
I'équipement CN et aprés I'exécution du code M02, le mode G49 (annulation du décalage de

longueur d'outil) est autoratiquement sélectionné.
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Exemples de programme

B : Polnt 2éro de maching 1. Encas de commande de dimension absolue
‘__@ NO01 G90 G94 GO0 G40 G80
‘ N0O2 G91 G28 2O

N0O0O3 T01 TO0O MO6
N0Q4 G90 G54  X~100. YO

Coordonnée N0O5 G43 Z5. HO1
de piéce Z »
(G54) N0O06 GOl 2Z-50. ' F100
33?2'?83 dejlongueur doutll 5 1 a5 de commande de dimension incrémentale
NOQO1l GS0 G94 GO0 G40 G80
N002 G91 G28 Z0
r

N0O3 TQ1 TOO M06
N0O4 G90 G54 X-100. YO

Paint zéro de piece

| NE111-00026
NOO5 G91 G43 z5. HO1

NQO6 GOl 2Z-55. F100

5.

Description supplémentaire

1. Le décalage de longueur d'outil peut étre effectué méme en axe X, Y ou axe additionnel.
Lorsque le bit 3 du paramétre F92 est régié sur 0, il sera effectué toujours en axe Z. Lorsque
ledit bit est réglé sur 1, il sera effectué en axe désigné avec la commande G43 ou G44.

2. Méme si plusieurs axes sont designes dans un bloc, le décalage s’effectuera en seul axe.
Dans ce cas, la priorité sera donnée comme suit :
a>Z>Y>X (0 : axe additionnel)

Exempie:

G43 Xx7 Yy; Zz; Hhy; Décalage positif en axe Z

G43 Xx; Hhy
Décalage positif en-axe X et annulation de ce décalage
G489 Asz
" G44 Yy; Hhy
Décalage négatif en axe Y et annulation de ce décalage
G49 Yy,
G43 Olos Hhs
Décalage en axe additionnel et annulation de ce décalage
G49 Oldg

12-6
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3. Siaucun axe n'est désigné dans un bloc, le décalage s'effectuera en axe Z.
Exemple:
G43 Hh,
Décalage en axe Z et annulation de ce décalage
G49
4. Sile retour au point de référence (point zéro) est commandé durant le mode de décalage, le

mode de décalage sera automatiquement annulé aprés I'exécution du retour au point de
référence (point zéro). - B

Exemple:

G43 Hhy A la fin du retour au point de référence (point zéro), le
décalage en axe Z est annulé, et le mode de decalage
change automatiquement pour le mode G49.

G28 2z,

G43 Hhy La machine réalise le retour au point de référence (point

G49 G28 Zz, zéro) aprés 'annulation du décalage en axe Z.

5. Pour annuler le décalage, donner la commande G48 ou HOO (distance de décalage 0).

Lorsque les données d'outil pour le programme MAZATROL sont utilisées, il n'est pas

" nécessaire de commander le code G49. Si ce code est commandé, le décalage sera annulé
et 'outil se déplacera en ~Z sur une distance correspondante & sa longueur. Donc il faut
veiller & ne pas provoquer linterférence de l'outil avec la piéce en cas d'utilisation de ce
code.
Lorsque le code G43 ou G44 est commandé, utiliser piutdt la commande HOO que le code
G449 pour annuler le décalage. '

6. Si un numéro de décalage hors de la plage admise est désigné, 'alarme 839 “No. DE
CORRECT. NON AUTORISE” sera affichée a I'écran du tableau de commande.

12-3 Décalage de position d’outil : G45 a G48

1. Fonction et effet

Les commandes G45 et G46 permettent respectivement & agrandir et & réduire la distance de
déplacement programmeée d’une distance de décalage en axe désigné dans le méme bloc. Les
commandes G47 et G48 ont un méme effet. Dans ces deux dernieéres commandes, toutefois, la
distance de décalage sera doublée.

Le nombre de distances de décalage pouvant étre enregistrées est comme suit .

Standard : 128 D1aD128
Option : 512 DfabDs12

(Les distances de décalage enregistrées sont co-utilisées pour le décalage de position
d'outil, le décalage de longueur d’outil et le décalage de diameétre d'outil.)
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G45

G46

Réduction d'une distance de décalage

Agrandissement d’une distance de décalage

Calcul intérieur i‘ri}}li{!ilﬁli]ﬁlh

Distance de
déplacement

Point de départ Point d'arrivée

Calcul intérieur

Distance de
déplacement

Point de départ Point d'arrivée
G47 _ ) G48
Agrandissement double d'une distance de | Réduction double d'une distance de décalage

décalage

Calcul intérieur [EEE

Distance de
déplacement

Point de départ Point d'arrivée

Caloul intérieur §

Distance

déplacement

de

(distance de déplacement programmée) (distance de décalage) (distance de déplacement aprés le décalage)

Format de commande

Format de commande » Fonction
G45 Xx Dd Agrandissement d'une distance de décalage mise en mémoire de décalage
G46 Xx Dd Réduction d'une distance de décalage mise en mémoire' de décalage
| @47 xx Dd | Agrandissement dduble d'une distance de décalage mise en mémoire de décalage
(G48 Xx Dd | Réduction double d'une distance de décalage mise en mémoire de décalage

Description

En cas de commande de dimension incrémentale, la distance de déplacement réel sera comme

suit ¢

Cofnfnande Distance de déplacement programmée Exemple
(distance de décalage désignée = £) _ (x = 1000)
(45 Xx Dd X {x+£) 12= 10 X= 1010
t= =10 X= 990
G45 X-x Dd X {x+£) t= 10 =-1010
£= -10 X= -990
G46 Xx Dd X{x=8 f= 10 X= 990
£= =10 X= 1010
(46 X—x Dd X-{x- £ é= 10  X= -990
£= =10 X=-1010
G47 Xx Dd X{x+2 - &} £= 10 X= 1020
£= -10 X= 980
G47 X-x Dd A= {x+2 + £} = 10 X=-1020
f= =10 ‘= -~980
G48 Xx Dd X{x=2 -4} f= 10 X= 980
£= 10 X= 1020

12-8
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Commande Distance de déplacement programmée Exemple

B (distance de décalage désignée = ¢) , {x = 1000)
G48 X-x Dd X={x-2+4 f= 10 X= -980
) f= -10  X=-1020

- Lorsgu’aucun numéro de décalage n'est désigné avec une des commandes G45 & G48 dans
un méme bloc, le numéro de décalage dernierement désigné dans un des blocs qui le

précedent sera effectif.

Si un numéro de décalage hors de spécifications est désigne, 'alarme 839 “No. DE CORRECT.

NON AUTORISE" sera affichée & I'écran du tableau de commande.

- Les codes G45 & G48 ne sont pas d'information modale, et lis sont effectlfs seulement dans le
bloc ol ils sont commandés.

- Ne pas donner ces commandes en mode de cycle fixe. (Elles seront ignorés en ce mode.)

- Le sens de déplacement d'outil peut &tre inversé par suite de ces commandes. -
p

Commande programmée : G48 %20.000 Point de départ

Décalage : Distance de décalage = + 15,000

Déplacement d'outil :
Déplacement réel = X -10.000

- 8i I'on donne une distance de déplacement de 0 en mode de commande de dimension
incrémentale (G91), la commande de décalage aura effet suivant :

| Commande de décalage G45 X0 DO1 G45 X-0 D01 (46 X0 DO1 G486 X-0 DO1

Commande équivalente X1234 X-1234 X-1234 X1234

N° de décalage : DO1
Distance de décalage correspondante & D01 : 1234

Si 'on donne une distance de déplacement de 0 en mode de commande de dimension absolue,
la commande de décalage n'aura aucun effet. o

- Les codes G45 a G48 sont effectifs méme en mode de dimension absolue. Dans ce cas, la
distance de déplacement réelle sera agrandie ou réduite par rapport & la distance de
déplacement (dimension incrémentale) désignée dans le bloc comprenant ces codes.
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4. Exemple de programme

1. En mode d’interpolation' circulaire, les commandes G45 & G48 sont effectives seulement
pour les 1/4, 1/2 et 3/4 cercles dont les points de départ et d'arrivée se trouvent sur les axes
des coordonnées du centre de I'arc de cercle.

duistsai T

(D01 = 200)
G91 G45 G03 X-1000 Y1000 I-1000 F1000 DO1

JEIEIAYY

Y
A
Point d'arrivée
% . . Trajectoire du centre d'ouitl 3 ‘
Trajectoire 200 N
1000 programmé 3
Outil
/ N
1000
Centre de I'arc de cercle T Point de départ
Décalage de position d'outil dans une commande de 1/4 cercle MEP06 g
2. 8iplusieurs axes y compris 'axe additionnel sont désignés avec les codes G45 & G48, le ]

décalage de position d'outll s'effectuera en tous axes ainsi désignés. (Le nombre d’axes
pouvant étre commandés simultanément dépend des spécifications de la machine.)

GOl G45 X220. Y¥60. D20 :
(D20 = +50.000)
Y Point d'arrivée aprés le décalage ;
110. t 4
e 50. _ =
80. 1 S 50.
Point d'arrivée programmé g
: : e X
Paint de départ 220.  270. L
MEP062 %
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Note:  Si le décalage de position d'outil est effectué en deux axes, il se produira une coupe
excessive ou insuffisante comme indiqué dans les figures ci-dessous. Pour éviter telle
coupe, il est nécessaire d'utiliser une des commandes de décalage de diametre d'outil

(G40 & G42).
‘‘‘‘‘ Trajectoire programmaée f<———— Trajectoire du centre d'outil
,,,,, Forme désirée 4 :
/ GOl G45 XXy Dd
' XXy YYy
G45 YVYs
Y
Forme usinée
f Coupe insuffisante
— ——— - X
; ‘ . £: Distance de décalage
outl |
- MEPO063
{ |
[
» |
= b Trajectoire programmeée Trajectoire du centre d'outil
oo
GOl XX
" G45 XXp Yy, Ddj
Forme usinée YVs
; Y
) Forme désirée
Coupe excessive X
B £ : Distance de décalage
MEPO64
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3.

Exemple de coupe au coin de 1/4 cercle

N1 G46
N2 G45
N3 G45
N4 GO1

G00 XXy YYy Ddy
G01 Yy, rf,

G03 XXs YYs Tiz
XXy

MEPQOB5

Dans les commandes G45 a G48, l'outil est décalé simplement d'une distance de décalage
correspondante au numéro de décalage désigné. A cette distance de décalage, aucune
distance de décalage précédemment validée ne sera ajoutée & la différence du décalage de

longueur d'outil (G43).

: Trajectoire du centre d'outil
Trajectoire programmée
\ - o N107
N112/ \1 NTTT  wnito N108
’ N104
01 Ni1g A0 | - R20
; A
N114
‘INTO3
40
N115Y F{i
| b
A
— —1 N102
N101
1 nrte
N100
\ .
/.30 101, 30 30 e 40 10
Point de départ
MEP066

12-12




§

EUROPE

)

Distance de décalage : D01 = 10,000 mm (distance de décalage du diamétre de l'outil)

N100 G91 G46 G00 X40.  Y40. DOl
N101 G45 GO1 X100. F200

N102 G45 G03 x10.  Y10.  J10.
N103 G45 GO1 ¥40.

N104 G46 X0

N105 cl6 G02 X-20. Y20.  J20.
N106 @45 G0l YO

N107 G47 X-30.

N108 Y-30.

N109 G48 X-30.

N110 - y3o0.

N111l G4S X-30.

N112 G45 G03 X-10. Y-10. J-10.
N113 G45 Go1 ¥Y-20.

N114 X10.
N115 Y-40.

N116 G46 . X-40. Y¥-40.

N117 MO2

%
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12-4 Décalage de diametre d’outil : G40, G41 et G42
12-4-1 Généralités

1. Fonction et effet

Les commandes G38 & G42 se rapportent au décalage de diamétre d'outil. Les commandes G41
et G42 permettent de décaler l'outil dans les sens gauche et droit respectivement sur une
distance de décalage correspondante au rayon d'outil désigné avec I'adresse D.

2. Format de commande

Format de commande Fonction Remarques
G40 X_Y_ » Anmjlatio_n du décalage de diametre d'outl »
'G41 X_Y_ Décalage de diameétre d'outil (& gauche)
@42 X_Y_ Décalage de diamétre d'outl (& droite)
G381_dJd_ Changement et maintien du vecteur de décalage 'Ces commandes peuvent étre
G Interpolation circulaire au coin données en mode G41 ou G42.

3. Description
Le nombre de distances de décalage pouvant étre enregistrées est comme suit :
Standard: 128 D1aDi28
Option : 8612 Diab5s12

(Les distances de décalage enregistrées sont co-utilisées: pour le décalage de position
d'outil, le décalage de longueur d’outil et le décalage de diametre d'outil.)

Dans le décalage de diamétre d’outil, seule la commande D est effective, mais non la commande
H. Le décalage de diametre d'outil peut s'effectuer sur le plan sélectionné par un des codes G17
a G19 ou en axes désignés avec la commande G41 ou G42, mais non en axes autres que les
axes constituant ce plan et les axes paralldles a ceux-ci. Pour la sélection du plan, voir le

paragraphe 6-4.
12-4-2 Opération du décalage de diametre d’outil

1. Annulation du décalage de diamétre d’outil
Le décalage de diamétre d'outil est annulé dans une des conditions suivantes :
- Aprés la mise sous tension de 'équipement CN
- Aprés la remise a I'état initial de 'équipement CN
- Apres Pexécution du code M02 ou M30 avec fonction de remise & I'état initial

- Apras I'exécution de la commande d’annulétion de décalage (G40)

Dans le mode d’annulation de décalage, le vecteur de décalage devient O et la trajectoire du

centre d’outil coincide avec la trajectoire programmée,

Tout programme contenant les commandes du décalage de diametre d’outil doit se terminer par

le mode d'annulation de décalage.
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Le décalage de diameétre d'outil peut s'effectuer dans les conditions suivantes :

EUROPE
2. Mise en route du décalage de diamétre. d’outil

- La commande G41 ou G42 est donnée.
- Le numéro de décalage est correctement désigné (0 < D < numero de décalage maximal).-
- La commande de déplacement autre que celle d'interpolation circulaire est donnée.

Un bloc de décalage s'exécute aprés que cing blocs suivants ont été prélus et que le caleul de
décalage s'est achevé soit dans le fonctionnement continu soit dans le fonctionnement bloc par

bloc. -
Etat de contrble

Programmae ( T_ S_ G00__ G41__ G01_ G02_ ? _
d'usinage -

5 blocs sont prélus a

partir de
Mémoire tampon de celui-cl.
décalage .

Mémoire tampon
de prélecture

Blocs d'exécution /] .T-; M S;; MGOO'-; MGM—; I/EO‘I_; MGOQ-—; ‘/

MEP6&7

Il existe deux types de décalage : type A et type B.

La sélection de ces types peut se faire par un réglage du bit 4 du parametre F82,

Ces types sont aussi applicables & l'opération d’annulation de décalage. Dans les illustrations ci-
dessous, s indique le point d’arrét bloc par bloc. '
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3. Mouvement de I'outil en mode de décalage de diamétre d’outil selon le type sélectionné

A. Alintérieur d’un coin

Linéaire — Circulaire

Linéaire — Linéaire

= Trajectoire programmeée | pepeee—-—- = —-—-

r = Distance de décalage Trajectoire

programmée

__________ ¥ Trajectoire du e~
centre d'outll R \\\
' 1 i
-, « Trajectoire
-7 G2 L gucente
/ d'outil \
Point de départ Point de départ c entr: d'arc

MEP068

B. Alextérieur d’'un coin (angie obtus) (80°< ? <180°)

Types A et B sélectionné par le paramétre

Lindaire — Circulaire (Type A)

Lindaire — Linéaire (Type A)

S > Trajec’to‘!re qu S _ -
, centre d'outil , DAY
47 | r=Distance de décalage ,/ ™. Trajectoire du
g Trajectoire i) e AN \centre d'outll
rogrammée :
prog P \

J \

. \

: A

. -\

: i

Point de départ Point de départ ° " :
Centre d'arc

Trajectoire
programmée

MEPOQB9

Linéaire — Linéalre (Type B) Linéaire — Circulaire (Type B)

Point d'intersection Point d'intersection
s

B H
e e §

> Trajectoire du T
cantre d'outil ) S\ Trajectoire du
PO .. centre d'outil
X , . 4 \
Trajectoire / \
programmée G41,” \\
’
’ \\
\
|
Paint de départ ‘ Point de départ , A\
Centre d'arc Trajectolre
programmée
MEPQ70
12-16
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C. Alextérieur d’un coin (angle aigu) (? ?< 90°)

Types A et B sélectionné par le parametre

Linéaire — Linéalre (Type A) L_inéaire — Circulaire (Type A)

!

Trajectoire du

centre d'outil
/

Centre d'arc @ A

s Trajectoire

programmée

Point de départ

Point de départ

Linéaire — Linéaire (Type B
i ype B) Linéaire — Circulaire (Type B)

A
!

Trajectoire du !
‘centre d'outil
v

-

Centre d'arc

3
.
.
'
'
»
1
.
0
v
]
.

Trajectoire
programmée

point de départ

Point de départ MEPQ71

4,

Mauvement de I'outil en mode de décalage

Les commandes d'interpolation telles que l'interpolation linéaire et l'interpolation circulaire ainsi
que la commande de positionnement peuvent étre mises en mode de décalage.

Lorsque la commande G41 ou G42 est donnée durant le mode de décalage, elle sera ignorée.
Si plus de 4 blocs sans déplacement réel sont commandés consécutivement durant le mode de
décalage, il se produira une coupe excessive ou insuffisante.
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A. A l'extérieur d’'un coin

Linéaire — Linéaire (90° £0<180°)

Linéaire — Linéaire (0° <8< 380°)

*® Trajectoire programmée

AN Trajectoire du centre d'outil

Point d'intersection g

Lingaire — Circulaire (90° < 8 < 180°)

Centre
d'arc

Circulaire — Linéaire (80°<8 < 180°)

Circulaire — Linéaire (0° < 8.< 90°)

Centre d'arc

. | Trajectoire Prae
oo . ! programmée i
Trajectoire programmée { | /
' / * /
* y / \\ 7
N / N
A N / N
N // N geplaciiniaae... Py
Trajectoire du \\ P /’ Centre d'arc
centre d'outil ’ - Trajectoire du
centre d'outil
S Point d'intersection s
" Circulaire — Clrculaire (90° <6 < 180°) Circulaire — Circulaire (0° < 8 < 90° )

Centre d'arc Trajectoire programmée
L4 |
!
/
Trajectoire programmée\ : /

/
/ //
// s Trajectoire du
il centre d'outl]
’ . -
-~ e
‘:‘ s - Jint .—". ~~"*.
ntersection Centre d'arc s ‘ Centre d'arc
o
Centre d'arc MEPO72
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B. Alintérieur d’un coin

EUROPE

Linéaire — Linéaire (Angle obtus)

N >:
Trajectoire programmée

- “s Trajectoire du centre d'outil

~” Point dintersection

Trajectoire du
centre d'outil e

- Point \\

prde d'intersection

'

®
Centre d'arc

Circulaire — Linéaire (Angle obtus)

-
=~
~

-~

/ R
/ Point -

d'intersection

®
Centre d'arc

Clrculaire — Circulaire (Angle obtus)

. _Point d'intersection

- ~

Trajectoire ; )
programmée ¢ ]
Centre d'arc Centre d'arc

Trajectoire du centre d'outll

Linéaire — Linéaire (Angle obtus)

Trajectoire programmée

Linéaire — Circulaire (Angle obtus)

Trajectoire programmée

Trajectoire du centre d'outll |
— - - F’Oint\\
- dintersection ™
~

Circulaire - Linéaire (Angle obtus) .

"""""""" @ Centre d'arc

i
s Trajectoire programmée

——
L

—-—~-____>.

Point

d'intersection '
¢ Trajectoire du centre d'outil

Circulaire — Clrculaire (Angle aigu)

L@
----- //
Trajectoire du

Point N centre d'outil

d'intersection

Trajectoire programmée |

MEPQ73
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C. Lorsque les points de départ et d’arrivée ne se trouvent pas sur un méme arc de cercle :

Le décalage s’effectuera le long d'une trajectoire tourbilionnante du point de départ au point
d'arrivée.

i

Cercle virtuel
"_—-"‘"““~~_

Trajectoire du centre d'outll

A
1
i
|
!
[
|

Point d'arrivée d'arc

Centre d'arc
MEPQ74

D. Lorsqu’aucun point d'intersection n’existe a I'intérieur d’un coin :

' Sur la trajectoire montrée ci-dessous, il se peut qu’aucun point d'intersection n’existe entre les
arcs de cercle A et B selon la distance de décalage. En tel cas, 'exécution du programme
s'arrétera au point d'arrivée du bloc précédent avec laffichage de l'alarme 836 “PAS -
D’INTERSECTION”.

Alarme et arrét

Centre de l'arc A

Pt " —- ottt

Ligne sur le point
d'intersection des arcs A et B

MEP075

5. Annulation du décalage de diamétre d’outil

Le décalage de diametre d’outil est annulé par
- la commande G40, ou
- la commande DOO.

Toutefois, cette commande doit &tre donnée dans un mode de déplacement autre que le mode
d'interpolation circulaire. Si elle est donnée en mode d'interpolation circulaire, I'alarme 835
“ERREUR DE FORMAT G41, G42" sera affichée a I'écran du tableau de commande.

Lorsque le bloc comprenant la commande G40 est mis en meémoire tampon de décalage, le
mode G41 ou G42 sera annulé et les blocs suivants ne seront pas mis en mémoire tampon de
décalage mais en mémolre tampon de prélecture.
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6. Mouvement de 'outil en mode d’annulation du décalage de diametre d’outil

A. A lintérieur d’un coin

Circulaire — Linéaire

Linéaire — Linéaire

r = Distance de décalage

----------- Trajectoire du
centre d'outil

Point d'arrivés Point d'arrivée

Trajectoire programmée

Trajectoire
programmeée

Trajectoire
du centre \
d'outil

Centre d'arc

MEPQO76

B. A I'extérieur d’'un coin (angle obtus)

Type A ou B sélectionné par le paramétre

Linéaire — Linéaire (Type A)

’ centre d'outil
, r = Distance de décalage

Trajectoire programmés

Point d'arrivée Point d'arrivée

Linéaire — Linéalre (Type B)

Point d'intersection

Trajectoire du
centre d’outll

Trajectoire programmée

Point d'arrivée

Circulaire — Linéalre (Type A)

Point d'arrivée

~. Trajectoire du
N centre d'outil

Trajectoire programmée

Centre d'arc

MEP077

Circulaire — Linéaire (Type B)

Point d'intersection

~
~.  Trajectoire du

\\centre d'outil

Centre d'arc

Trajectoire programmeée

MEPQ078
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C. AVlextérieur d’un coin (angle aigu)

Type A ou B sélectionné par le parametre

Lindaire — Linéaire (Type A)

Point d'arrivée

Linéaire — Linéaire (Type B)

r Trajectoire du centre d'outil

Trajectoire programmeée

Point de départ

Centre
[ ]

'
.
v
B
1
1
1
t
'
0
1
v

Circulaire — Linéaire (Type A)

Centre d'arc

3 |

1 I

, /

' 7

« Trajectoire du

: centre d'outll Trajectoire
S\ programmeée
r

Point de départ

Circulaire — Linéaire (Type B)

d'arc
|
) 1
Trajectoire du
centre d’outit

Trajectoire
programmée

Point de départ

MEPQ79 .
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12-4-3 Autres commandes dans le décalage de diamétre d’outil et leurs effets : G38 et G39

1. Interpolation circulaire au coin

Si la commande G389 (interpolation circulaire au coin dans le décalage de diametre d'outil) est
donnée, le calcul du point d'intersection au coin ne s'effectuera pas et 'outil se déplacera sur un
arc de cercle dont le rayon est égal & la distance de décalage désignée.

Interpolation —— Interpolation .
circulaire au coin .. \ clrculaire au coines” ™
TN Point d' Intersectlon . 7 \ Traiectoire proarammée
/ e _Trelectaredu__ L __) _ \ M el
[ \ “T ) centre d'outl i ps /r = Distance ,” 7 \\\
oo 1 </ Distance de décalage \\ ! ,/ / / de décalage/ \
N / \«'\:,_/ | e LY T -
Trajectoire programméa | \\ 1 Tra ectoiredu | y
j \ centre d'outit Lo
| hal g
| Point |
: d'intersection ;
! !
| 1
. I |
| )
(Avec commande G3g) (Sans commande G39) Aves Gommande G39) (Sans commande G39)
A Décalage extérieur Décalage intérieur
MEPOQ80
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2. Changement/maintien du vecteur de décalage

La commande G38 permet de changer ou de maintenir un vecteur de décalage durant le mode

de décalége de diamétre d'outil.

- Maintien du vecteur

Quand la commande G38 est donnee dans un bloc comprenant une commande de
déplacement, le vecteur de décalage dans le bloc précédent est maintenu sans que le point
d'intersection ne soit calculé au point d'arrivée dans ce bloc. Cette fonction est utilisée pour

avance de pioche, etc.
G38 Xx Yy

- Changement du vecteur

Une nouvelle direction du vecteur de décalage peut étre désignée avec, |, JetK (, JetK
dépendent du plan choisi.), et une autre distance de décalage avec D. (Ces commandes

peuvent étre données dans le méme bloc comprenant la commande de déplacement.)

G381i Jj bd

’ e e e -
\ ?
i
_1 D " N13 N14

Trajectoire programmée

I

N1&

N11 G1 Xxy N12 G38 Yy N13 G38 Xxi3 N14 G38 Xxy4Yyss N15 G38 Xxys1l J] Ddy N16 G40 Xx4g Yyie

|1 |

Vecteur maintenu

Vecteur changé

MEPO081.

3. Changement de la direction de décalage penda

La direction de décalage dépend de la commande de décalage de diamétre d'outil (G41 ou G42) '

et du signe de la distance de décalage.

nt le décalage de diamétre d’outil

Signe de la distancede décalage
Code G _ i )
G41 Décalage a gauche D'écalage a droite
G42 A Décalage a droite Décalage a gauche

Si la commande G41 est donnée en mode G42 ou inversement sans que la commande G40 ne
soit donnée, le sens de décalage changera directement.
Toutefois, ce changement ne s'effectuera pas dans les premier et deuxiéme blocs de décalage.
Pour la trajectoire d'outil aprés le changement du sens de décalage, voir le paragraphe 12-4-6.
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Lingaire — Linéalre

~ . Trajectoire du centre d’outil
Point

d'intersection

G42

G4l G41

Y ~ f\
=~ r Fy . 0y
S~ Cas ol le point d'intersection

T~ n'existe pas lors du

-~

T changement du sens
de décalage

Linéalre « Circulaire

pRiRi== U R as 2 e

G41 G42 G41 G4t G42

~ ~
- e

Trajectoire du centre d'outil

Circulaire — Circulaire

Trajectoire du centre d'outil 540 _® Centre d'arc-

———
- —-—— .

-

I'd

G41 G41 G42  '® Gentre darc
MEPOQ82
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Cas d'aller-retour linéaire

G41
Trajectoire du centre d'outll =g —-r—wroors o \
~ Stiei

Trajectoire programmée  =mge= — e )

MEP083

L'arc de 360° ou plus se produit dans les cas suivants :
- Le sens de décalage est changé avec la sélection de G41 ou G42.

- L.es commandes |, J et K sont données dans G40.

Arc de 360° ou plus sulvant {a méthode de décalage
G4

Trajectoire
programmeés

Trajectoire du centre d'outil MEP084

4. Commande annulant temporairement le vecteur de décalage

Si le retour au point de référence est commandé en mode de décalage, le vecteur de décalage
sera temporairement effacé. Aprés, le mode de décalage sera repris automatiquement dans le
bloc suivant.

Dans le bloc ot le retour au point de référence est commmandé, I'outil retournera a ce point sans
regard au vecteur de décalage. Dans le bloc suivant, I'outil se déplacera jusqu'au point d'arrivée
en tenant compte du vecteur de décalage.
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7 , 5,

Commande de retour au point de reférence

8

e

Point iriterrnédiaire

N8 X-70.

N5 ‘ NG N7 R
I P g Lat B!
(G41)
N5 G91 GO01 X-60. ¥Y-30, ‘
N6 G28 X-50. Y+40.  « Lgvecteur de décalage est temporairement remis &
N7 X-30. Y+60. zéro au point intermédiaire.
Yv-40: {ou au point de référence gand le point intermédiaire

n’'est pas désigné).

MEPO085

Bloc sans déplacement

Les blocs suivants s’appellent blocs sans déplacement.

Commande M

M03

S12 Commande S

T45 Commande T

G04 X500. Arrét temporisé

G22 X200. Y150. 2100. ----------Etablissement d'une zone
d'interdiction d'usinage

G10 POl R50 Désignation d’une distance
de décalage

G92 X600. Y400. Z500. =e=emmemm- Sélection d'un systéme de
coordonnées

(@17) z40. Déplacement sur un autre
plan que le plan de decalage

GS0 Code G unique

G91 X0 Distance de déplacement 0

12-27
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A. Lorsqu'un bloc sans déplacement est commandé au commencement du décalage

‘ Un vecteur de décalage sera créé perpendiculairement au vecteur du bloc suivant.

N1l X30. ¥60.
N2 G41 D10 ( Bloc sans déplacement
N3 X20. Y-50.
N4 X50. ¥-20.

MEP086

Toutefois, si plus de quatre blocs sans déplacement sont commandés consécutivement, aucun
vecteur de décalage ne sera créé.

i N1 X30. Y60.
N2 G41 D10
N3 G04 X1000
3 N4 F100

N5 5500

N6 MO3

N7 X20. Y¥50.
N8 X50. Vv20.

i : MEP087

i N1 G41 X30.Y60. D10 N2 & N5
l} N2 G04 X1000
il N3 F100

N4 S500

i | N5 MO03

I N6 X20. Y¥-50.
v N7 X50. Y-20.

MEPO088
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Lorsqu’un bloc sans déplacement est commandé en mode de décalage :

Le vecteur de décalage sera créé ordinairement & moins que plus de quatre blocs sans
déplacement ne soient consécutivement commandes.

N6 G391 X100. Y200.
N7 GO04 PL000 ( Bioc sans déplacement N7 N8
N8 X200.

/, N6 Lebloc N7 estexécuté ici.

MEP089

Si plus de guatre blocs sans déplacement sont commandés consécutivement, un vecteur de
décalage sera créé perpendiculairement au point d’arrivée dans le bloc précédent.

N6 X100.Y200.
N7 G04 X1000 N11

. N8 F100 Blocs sans déplacement -

N9 8500 T
N10 M4 N11
N1l X100.

Dans ce cas, il paut se produire une coupe excessive.

MEPQS0

C. Lorsqu’un bloc sans déplacement est commandé avec PPannulation du décalage (G40):

Seul le vecteur de décalage sera annulé dans ce bloc.

N6 X100. Y200.
N7 G40 G04 P1000
N8 X100. ¥50.

MEPQ81
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6. Commande G40 avec adresses |, JetK

Le mode G41 ou G42 est annulé apres que l'outil s’est déplacé jusqu'au point d'intersection entre
la trajectoire formée dans le dernier bloc de déplacement parmi les quatre blocs précédant la
commande G40 et la trajectoire virtuelle formée du vecteur (I, J ou K). Cependant, le sens de
décalage reste inchangé.

i

. 13
(a,b) Trajectoire virtgelle du centre d'outil g
:/ ’ ;
» - .
()] ‘
¥
N1 (G41) G01 X_ | i

N2 G40 Xa Yb Ii Jj

Trajectoire programmée

MEP0g2

Dans ce cas, le point d'intersection est obtenu méme si le vecteur erronné est désigné comme
montré ci-dessous. Donc veiller au signe des données & entrer avec adresses |, J et K. =

(a,b)

__________ =9 A -
. - ‘
. -~
. -
. ”

”
: .
Trajectoire lorsque les signes des
VS g JNRAN h '
e données i et j sant erronés dans le )
a,n Pid programme montré ci-dessus. . %
- vi’

Trajectoire virtuelle du centre d'outil - .
MEPQS3

Sile vecteur de décalage calculé a une grandeur excessive, un veoteur perpendlculalre sera créé
dans le bloc qui précede G40.

(a,b)

Trajectoire virtuelle du centre d'outil g
MEP094 |
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I Note:  Encas d'interpolation circulaire, faire attention que la commande G40 avec adresses |,
J et K peut produire I'arc de plus de 360°, c’est-&-dire une partie de double coupe.

]
i
- N1 (G42, Go1) G01 X200.
n i N2 G02 J150. \
DL N3 G40 GO1X150. Y-150. I-100. J100. N
| \
' [ \
e |
L /
| /
) - /
| [ | Trajectoire programmeée
| | Trajectoiredu ~ ™~ o N
centre d'outil
L ' N3
. MEP0S5
J ﬂ 12-4-4 Déplacement au coin
' ‘ Si plusieurs vecteurs de décalage sont créés au joint de deux blocs de déplacement, outil se
= déplacera linéairement entre ces vecteurs. Ce déplacement est appelé déplacement au coin. Le
; [ { déplacement au coin appartient au premier bloc de déplacement.
’ ‘ . En cas de fonctionnement bloc par bloc, par exemple, le déplacement commandé dans le
E premier bloc et le déplacement au coin s'exécutera en tant qu'un seul bloc. Le deuxiéme bloc
; commencera & partir du point final du déplacement au coin.
| ( |
U
, » Trajectoire ~
L AR programmée //’
[] /
i o . \\ !
I‘ - Trajectoire du
! { ' centredoutl N WS oL -
i N Centre d'arc
i N
o Le déplacement sur cette . s
! [ partie et la vitesse d'avance \/»\
L tont partie du bloc N2. ' — Point d'arrét en mode de fonctionnement
“ L ' ' bloc par bloc MEP0OS

12-4-5 Interruption pendant ie mode de décalage du diamétre d’outil

J , 1. Interruption IMD

Le décalage de diametre d'outil peut s'effectuer dans tous les modes de fonctionnement
automatique (fonctionnement par mémoire, fonctionnement par bande et fonctionnement avec
IMD). Si linterruption IMD est effectuée aprés l'arrét bloc par bloc dans le fonctionnement par
bande ou mémoire, la trajectoire d'outil sera modifiée comme suit :
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A.

B.

Interruption sans déplacement
(sans changement sur la trajectoire d'outil)

N1 G41D1
Interruption IMD

N2 X-20. ¥~50.
_—
N3 GO3 X-40. Y40. R70. | S1000MO3
L

S (Position d'arrét en mode de
fonctionnement bloc par bloc)

MEPQ97

Interruption avec déplacement

Le vecteur de décalage est recalculé automatiquement dans le premier bloc de déplacement qui

suit les blocs insérés.

Insertion des commandes d'interpolation linéaire

N1 G41 D1

N2 X-20. Y-50. interruption IMD
N3 GO3 X-40. Y40. R70. X-50 .

X-30.
S—

MEP028

Ingertion des commandes d'interpolation circulaire

N1 G41D1

N2 X-20. Y-50. Interruption IMD
S _ti—
N3 GO03 X-40.Y40. R70. |@2 X*~40. v-40.R70.

Gl Xf4 0.
I

MEP089
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Interruption manuelle

- En mode de dimension incrémentale, la trajectoire d'outil sera décalée sur une distance
d'interruption manuelle.

- En mode de dimension absolue, la distance d'interruption manueile sera annulée au point
d'arrivée du bloc qui suit bloc d'interruption tel que montré dans la figure ci-dessous.

Interruption lntefruption

» — = —  Trajectoire aprés le décalage
- = = = « Trajectoire aprés l'interruption

Trajectoire programmée
MEP100
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12-4-6 Précautions générales relatives au décalage de diametre d’outil

1. Désignation de la distance de décalage

La distance de décalage est désignee par le numéro de décalage (code D). Une fois commandé,
le code D reste effectif jusqu’a ce qu'un autre code D soit commandé. Dans le décalage de
diamétre d'outil, le code H est ignoré.

Le code D est également utilisé dans le décalage de position d'outil,

Changement de la distance de décalage

Normalement, le changement de la distance de décalage est effectué lorsqu'un autre outil est
sélectionné en mode d'annulation du décalage de diamétre d'outil. Si la distance de décalage est
changée dans un bloc mis en mode de décalage, toutefois, le vecteur de décalage -au point
d'arrivée de ce bloc sera calculé suivant la nouvelle distance de décalage.

3 'Trajectoire du centre d’outil selon le signe de la distance de décalage

Si le signe moins () est atiribué & la distance de décalage, cela aura un. méme effet que le
changement entre les commandes G41 et G42.

Normalement, la distance de décalage est enregistrée en valeur positive. Supposer que la
trajectoire du centre d'outil se trouve a I'extérieur de la trajectoire programmée comme montré
dans la figure (a) ci-dessous. S le signe moins (~) est attribué a la distance de décalage, le
centre d'outil se déplacera a l'intérieur de la trajectoire programmeée comme montré dans la figure
(b). Un méme effet aura lieu dans le cas inverse. Tel changement du signe est utilisé lors de
Pusinage des formes convexe et concave ayant un contour identique. De plus, on peut usiner une
méme forme de différente dimension en changeant |a distance de décalage.

(Lors du commencement du décalage et de son annulation, donner la commande comme
montrée dans la figure (a).)

e

\-Trajectoire du centre d'outil Trajectoire du centre d'outil

G41 avec une valeur positive de
décalage ou G42 avec une valeur
négative de décalage

G41 avec une valeur négative de
décalage ou G42 avec une valeur
positive de décalage

MEP101
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12-4-7 Changement du numéro de décalage dans le mode de décalage

Durant le mode de décalage, il ne faut pas en principe changer le numéro de décalage. S'il est
changg, l'outil se déplacera comme montré dans la figure ci-dessous.

G41 GOt Dry

i a=0123
N101 GO« XXq Yy~1
N102 GOx XXy Yys Dryemmmmemmmnae Changement du numéro de décalage
N103 XXz ng
Linéaire ( Linéaire
Distance de décalage
i désignée dans le bloc N102
Distance de décalage
désignée dans le bloc N101 I

Trajectoire du
centre d'outil -

N101

Trajectoire programmée

Trajectoire du centre d'outll

O o ot e e M e A . v

Trajectoire programmeée

N101

N103

- el — - —— - ——

MEP102
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2.

3.

Linéaire « Circulaire

e TTT T~ ~
-
Trajectoire du centre d'outil R <
~ -~ Ve
= *\ ~ ~
Trajectoire programmée . :
1
N101 ~ s
~ - ~ N
\\\\\
N
~
e
Trajectoire du centre d'outit Centre darc
T N T
Trajectoire programmée
‘ N101
!
! ] \
>
Centre d'arc MEP103
Circulaire ( Circulaire
Trajectoire du centre dioutit ==~ ™ N
Trajectoire programmée
¢
Centre d'arc \ P
\ ’
\ ,/
\\ /,
v\ oy
\ 7
v
Centre d'arc
_____ Ty
’
/
/
/
/
!
. !
. ' [ ] 1l
TfaJECTOEFB du Trajectoire | i II Centre d’arc
centre d'outil e
programme ¢ Centre d'arc
MEP104
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12-4-8 Coupe excessive due au décalage de diametre d’outil

_ Comme indiqué dans les figures ci-dessous, le décalage de diamétre d'outit peut causer une
{ coupe excessive. Néanmoins, grace & la fonction de contrle d'interférence il est possible d'éviter

une telle coupe excessive,

1. Usinage a 'intérieur d'un arc dont le rayon est plus petit que le rayon d’outil
- Si Farc programmé a un rayon plus petit que celui de loutil, le décalage vers Yinterieur -
provoquera une coupe excessive,

Trajectoire du centre d'outil

—— e i  ——aa W o S - W e S Vmn — —

TV
Trajectoire programmée

|
|
1
|
|
|
]

- m— - —— - —

Coupe excessive .
: MEP105

TR T
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Usinage d'une rainure dont la largeur est plus petite que le rayon d’outil

Si le sens d'avance du centre d'outil aprés le décalage est inversé par rapport au sens

programmeé, il se produira une coupe excessive.

Trajectoire du centre d'outil

Trajectoire p}ogrammée

NSSNN

Coupe excessive

MEP106 |

Usinage d’un gradin dont la profondeur est plus petite que le rayon d’outil

Trajectoire du centra d'outil

== / ) \
\ Trajectoire programmaée

ZNNNN

. Coupe excessive

MEP107

12-38




J EUROPE

En général, le décalagé de diameétre est efiectué sur le plan XY a la distance approptiée de la
piece avant que la coupe commence en axe Z. Lorsque le déplacement en axe Z est commandé
en deux blocs : un bloc d’avance rapide et un bloc d’'avance de coupe, toutefois, il faut faire
attention & ce qui est décrit ci-dessous. '
En cas de programme suivant :

Décalage de diameétre d’outil et coupe en axe Z

N1l G91 GO0 G41 X500. Y500. D1
N2 S1000 R

Trajectolre du

N3 MO03 ore &
N4 GO1 Z-300. F1 centre d'outi
N6 Y100. F2

7 N4: Déplacement
descendant en
axe Z (1 bloc)

Y

MEP108

Avec ce programme, les blocé N2 & N6 sont prélus au moment de 'exécution du bloc N1. A cet
effet, I'équipement CN juge la relation entre N1 et N6 et le décalage est effectue correctement

comme indiqué ci-dessus. ,
Si le bloc N4 dans le programme ci-dessus est divisé en deux comme suit :

N1 G91 GO0 G41 X500.Y500. D1 Ne
N2 S1000
N3 MO3 .
N4 Z-250. \
N5 GOl 2-50. F1 \
N6 Y100. F2
Coupe
axcessive
w
X
MEP109

Dans ce cas, il se trouve quatre blocs sans déplacement sur le plan XY (N2 a N5). De ce fait, le

bloc' N6 ne peut pas étre prélu lors de 'exécution du bloc N1.

Par conséquent, le décalage sera basé seulement sur l'information comprise dans le bloc N1 et
Péquipement CN'ne pourra pas créer les vecteurs de décalage au commencement du décalage.
De ce fait, une coupe excessive aura lieu tel que montré dans la figure ci-dessus.

Telle coupe excessive sera évitée si la commande de déplacement dans la méme direction que
celle aprés le déplacement descendant en axe Z est donnée just avant le bloc de coupe en axe Z.

Comme le méme sens d’'avance que celui du bloc N6 est désighé dans le bloc N2, le décalage
est exécuté correctement.
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N1 G91 GOO @41 X500.Y400. D1

N2 Y¥100. 81000
N3 MO3

N4 7-250.

N5 G01 Z-50. Fl
N6 Y100. F2

MEP110

12-4-9 Contréle d’interférence
1, Généralités
Le décalage de diamatre d’outil basé sur la prélecture ordinaire des deux blocs pourrait susciter
une coupe excessive.
Le contrle d'interférence sert a éviter telle coupe excessive.

Dans le présent équipement CN, le contrble d'interference est réalisé par une des deux fonctions
montrées ci-dessous. Sa sélection se fait par un réglage du bit 5 du paramétre F92.

Fonctions | Bit 5 du paramétre F92 Effet
- § Fonction d'alarme Réglé sur 0 L’alarmé est affichée, L'exécution .du programme s'arréte juste
avant le bloc susceptible de causer une coupe excessive.
Fonction de Réglé sur 1 La trajectoire d'outil est automatiqguement modifiée de fagon a
prévention ce gu'aucune coupe excessive n'alt lisu.
Exemple:
(G41) . e
Trajectoire madifiée
N1 G90 GO1 X-50. Y-100. :
N2 X-70. Y-100.

N3 X-120. Y0

. Circonférence extérieure
L ——— de 'outil
s 4

¢ Ay

’ A

Coupe excessive
dans le bloc N2 MA Coupe excessive

dans le bloc N2 \

MEP111
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- Fonction d'alarme

L'alarme est déclenchée avant I'exécution du bloc N1. Dans ce cas, on peut recommencer
I'usinage aprés avoir modifié le bloc N1 en N1 G80 G1 X-20. Y-40. par exemple.

- Fonction de prévention
Les vecteurs dé prévention d'interférence sont créés selon le calcul du point d'intersection entre

les blocs N1 et NG3.

e = - — o ——— i — ——

N3

N1

N2
MEP112

Exemples de contrdle d'interférence

Contréle des vecteurs ) et @ ( Pas d'interférence
! _

Contrdle des vecteurs @ et @ ( Pas d'interférence
B

Controle des vecteurs ® et @ ( Interférence (  Effacement des vecteurs @ et @
!

Effacement des vecteurs @ et ) '’

Par suite du traitement montré ci-dessus, les vecteurs ) , @, @ et @ restent effectifs et I'outil
se déplace sur la trajectoire reliant ces vecteurs en sorte d'éviter une interference.

Description

Conditions d’interférence

Lorsque les commandes de déplacement sont présentes dans les trois blocs parmi les cing blocs
de prélecture, une interférence sera constatée si les vecteurs d'opération de décalage créés au
point de contact de chaque commande de déplacement s’entrecroisent,
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Trajectoire du centre d'outil

\ 4 Trajectoire
‘ programmée

N1

~ Vecteurs entrecroisés

N2

MEP113

- Trois blocs de déplacement ne peuvent pas étre prélus. (Les cing blocs prélus contiennent plus

de trois biocs sans déplacement.y -

B. Conditions dans lesquelies le contréle d’interférence est impossible :

- Une interférence a lieu dans le 4° bloc ou ceux qui le sulvent.

P Trajectoire du centre d'outil

Trajecloire
programmeée

Cette interférence ne peut pas étre
controlee.

MEP114

Trajectolre du centre d’outil

Trajectoire
programmeé

N3

MEP115

12-42

C. Trajectoire modifiée grace a la fonction de prévention d’interférence

Lorsque cette fonction est validée, 'outil se déplacera comme suit :
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Vecteur montré par la ligne pleine : sffectif
Vecteur montré par la ligne pointillée : ineffectif

Trajectoire modifiée du centre d'outil

! = '\— e s
// Trajectoire du centre d'outil sans contrdle d'interférence
S EEemes : /
; : N / Trajectaire programmée
! . i — ’ i
S | R 77 %

So 7 .
T 7T VRGN
N1

Trajectoire modifiée du centre d'outil

T o — -

e -

Trajectoire du centre d'outil sans contréle
d'interférence ’

Trajectoire programmeée .
-~ . ; ».
7 7777778,

et AR ANEad Centre d'arc
N N1 - r .
| MEP116
J Vecteur de prévention
R d'interférence
e
||
N2
: !
o
oo Trajectoire du centre
d’outif Vecteur de
. N1 prévention
d'interférence
Lo Trajectoire
o programmée /
: _Lorsque tous les vecteurs
linéaires sont effacés, de
nouveaux vecteurs seront créés ‘ /!
- pour prévenir 'interférence. /
3 Vecteur de prévention
o f d'interférence 1 N2

- Vecteur de prévention
~_ dinterférence 2

Trajectoire du centre d’outil 2

-

[. Trajectoire du centre d'outil 1

Trajectoire programmée »
MEP117
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Dans le cas illustré ci-dessous, la rainure ne sera pas usinée,

. . ‘ ey 2o - %< ~
Trajectotremodlfltae_—__ /:_,________:\ B N
Trajectoire du A
centre d'outil
S -
Trajectoire
programmée | !
MEP118 ?’
3. Alarme aprés le contrdle d’interférence
L'alarme 837 “ERREUR D’INTERF. DECAL. OUTIL" sera affichée dans les conditions suivantes : 3 ‘
En cas de fonction d'alarme |
1)  Tous les vecteurs de décalage au point d'arrivée d’un bloc sont effacés. 3

Si tous les vecteurs 1 a 4 montrés dans la figure ci-dessous sont effacés, ladite alarme sera ‘
affichée avant I'exécution du bloc N1,

MEP119

[
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2) Tous les vecteurs de décalage au point d'arrivée d'un bloc sont effacés tandis qu'un vecteur
de décalage au point d’arrivée du bloc suivant reste effectif.
[ - Dans le cas montré ci-dessous, tous les vecteurs de décalage au point d'arrivée du bloc
| N2 sont effacés par suite du controle d'interférence du bloc N2. Mais, le vecteur de
décalage au point d'arrivée du bloc N3 est jugé effectif. Ladite alarme sera donc affichée

| [r au point d’arrivée du bloc N1,
}

Alarme et arrét —__

- e
f } N1
P v ' _ MEP120
‘ - Dans le cas montré ci-dessous, le sens de déplacement est inversé dans le bloc N2.

Dans ce cas aussi, ladite alarme sera affichée avant I'exécution du bloc N1.

Jj 1,2,8 4
| {—
| r 0 ad
. -
! — ’ ' N1 N4
{ . MEP121
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Aucun vecteur de prévention d'interférence ne peut étre créé,

Dans le cas montré ci-dessous, le vecteur de prévention ne peut étre créé ou une
interférence a lieu dans le bloc N3 malgré que les conditions de création de ce vecteur
soient remplies. Ladite alarme sera affichée au point d'arrivée du bloc N1, si ces vecteurs
s'entrecroisent & un angle égale ou supérieur & 90°.

Ty —~ Alarme et arrét I —— Alarme &t arrét
- Hr
N1 : N1
N2 N2 -
Y | N
) 9
A N4 . \\ N3 //
N, 8: Angle d'intersection
o
N3
MEP122

Le sens de déplacement aprés le décalage est contraire au sens de déplacement
programme. A

Lorsqu'une rainure paralléle ou trapézoidale ayant une largeur plus petite que le diamétre
d’outil est & usiner, ladite alarme pourra étre affichée malgré qu’aucune interférence n’ait lieu
réellement.

) Trajectoire Trajectoire du centre d'outil

programme Arrét

N

©

-

MEP123
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12-5 Décalage de diametre d'outil tridimensionnel (option)

La fonction de décalage de diameatre d'outil tridimensionnel sert & décaler un outil dans un espace
tridimensionnel suivant le vecteur de décalage tridimensionnel commandé.

Caractéristiques

Outil

Coordonnées du
centre d'outil

x.y.,z)

Vecteur normal & la surface (1, J, K) -

¢ Rayon d'outil Z(K)

Vecteur de décalage

Coordonnées . ‘

prograramées tridimensionnel

X, Y, Z,

i YD) X
‘MEP124

Comme montré ci-dessus, I'outil est décalé dans le sens du vecteur normal & la surface (I, J, K)
sur une distance égale au rayon d'outil, c’est-a-dire, de la position programmée (x, y, z) & la
position (X', ¥, Z'). Le vecteur de décalage de diamétre d'outil tridimensionnel est créé dans le
méme sens que le vecteur (I, J, K) & la différence du vecteur de décalage de diamétre d'outil
ordinaire gui est créé perpendiculairement au vecteur (I, J, K). - '

(Le vecteur de décalage est créé au point d’arrivée dans le bloc concerné.)

Le vecteur de décalage tridimensionnel a les composantes axiales suivantes :

| K
: Hy = J . Hz = .

Hx = — e ! .
] N12+J2+K2 :\/|2+J2+¢K2 \/‘2+J2+K2

Les coordonnées du centre d’outil (X', y', Z') sont exprimées comme suit :

X =X+ Hx
y=y+Hy
2 =2+ Hz

Ou x, y et z: coordonnées programmées

Note 1: Le vecteur de décalage tridimensionnel (Hx, Hy, Hz) a la méme direction que le vecteur ’
normal & la surface (1, J, K) et une grandeur r (rayon d'outil).

Note 2: Sile paramétre F11 est réglé sur une autre valeur que 0, cette valeur sera utilisée en
tantque & I° + J2 + K2,
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12-5-2 Procédure de commande

1. Codes G et leur fonctions

Fonction
Code G : ; v
: Distance de décalage positive Distance de décalage négative N° de décalage D00
| gao A’nnullatnlor.x du gecalage de diamétre Alnnu.lat\‘or} du dgqalage de diamétre Sans décalage
d’outil tridimensionnel d'outi! tridimensionnel
Dé - ]
G41 Décalage dans la direction (I, J, K) ‘a?lc Ej'a%% dans la direction opposée Sans décalage
G42 8.eja:<a)ge dans la direction opposee Décalage dans la direction {1, J, K) Sans décalage

2. Distance de décalagé

En ce qui concerne la distance de décalage qui est égale au rayon d’outil (r), le numéro de
décalage correspondant & cette distance doit &tre désigné & 'adresse D. Le nombre de distances
de décalage pouvant &tre enregistrées est comme suit :

Standard : 128 Di1aDi28
Option : 512 DiaDs12

3. Espace de décalage

L'espace de décalage est déterminé par les adresses (X ou U, Y ou V, et Z ou W) désignées
avec la commande du décalage de diameétre d'outil tridimensionnel. Les adresses U, V et W
signifient les axes additionnels aux axes X, Y et Z, respectivement. Si les axes X, Y et Z sont
désignés en méme temps que les axes U, V et W respectivement, les axés U, V et'W seront
ignorés. Si les adresses d’axes ne sont pas désignées, 'équipement CN considerera que les
axes de base (X, Y et/ou Z) sont sélectionnés.

Exemple: , ‘

G441 Xx4 Yyr  Zzy i Jjs Kk Espace XYZ
G41 Yy, lip Jz Kk Espace XYZ
G41 Xxg Vv Zzz lis Kk Espace XVZ
G4 Wwe s Jis Kk Espace XYW

4. Mise en route du décalage de diamétre d’outil tridimensionnel |

‘Commander le code G41 ou G42 avec le code D (numére de décalage) et les codes 1, J et K
(vecteur normal a la surface) dans un méme bloc.

G41(G42) Xx; Yy Zzy iy Jjy Kky Ddy

G41 (G42) . commande de décalage de diamétre d’outil tridimensionnel

XY, Z . commande de déplacement en axes ef détermination de l'espace de
décalage

I, J, K : déterminatio‘n du sens de décalage (vecteur normal & la surface)

D . numéro de décalage

Si tous les trois codes |, J et K ne sont pas commandés dans un méme bloc, ¢e bloc sera soumis
au mode de décalage de diamétre d'outil ordinaire. Dans la commande de décalage de diamétre
d'outil tridimensionnel, 0 peut étre désigné a I'adresse |, J ou K. Si le décalage de diameétre d'outil
tridimensionnel est commandé malgré qu'il ne soit pas prévu dans les spécifications de la
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L
‘ machine, 'alarme 838 “OPTION DECAL. 3-D NON TROUVE" sera affichée & I'écran du tableau

EUROPE

de commande.
Le décalage de diametre d'outil tridimensionnel doit &tre commandé en mode GO0 ou GO1. S'il

est commandé en mode G02 ou G03, alarme 835 “ERREUR DE FORMAT G41, G42" sera

affichée & I'écran du tableau de commande.

Exemple 1: Avec commande de déplacement

G411 XXy YY: 224 Iiy Jj1 Kky Dd;

T

| | .

f Trajectoire du j Vecteur de décalage
L centre d'outil { tridimensionnel

Trajectoire programmée

Point de départ

MEP125

Exemple 2: Sans commande de déplacement

G41 Il Jjp KKy DA,

Trajectoire du
centre d'outil

7, P
7 Vecteur de décalage
7~ tridimensionnel

Point de départ
MEP126
;
!AA
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Commande pour le décalage de diamétre d’outil tridimensionnel

Donner la commande de déplacement et de nouveau vecteur normal a la surface en format

suivant :
XX3 Y)/3 ZZa “3 J]g Kkg

Exemple 1: Avec commande de déplacement et de vecteur normal a la surface :

XX3 YVY3 Z2Z3 Iia Jjg Kk3

Trajectoire du
centre d'outil

\
\

“ Nouveau vecteur
\
/, . \
: / 1
Ancien vecteur ,

/
/

Trajectoire programmée
Point de départ

MEP127
Exemple 2: Sans commande de vecteur normal a la surface :
Le nouveau vecteur est identique a I'ancien vecteur.
EXy YY4 224 Trajectoire du centre d’outil
! ,’
/ !
/ /
II ! Nouveau vecteur
Ancien vecteur | . [l
! /
/ I
1 ' »
!
!
Trajectoire programmeée
Point de départ
MEP128
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J Exemple 3: Coupe circulaire ou coupe hélicoidale :
Le nouveau vecteur est identique a I'ancien vecteur.

r G02 XXs YYs (22s) Tip Jjo.. 1 etJ (K) représentent les coordonnées du centre de I'arc de cercle.
. l ou :
J L . G02 XXs YYs(Z2s) Rfp (Commande d'interpolation circulaire avec adresse R)

Trajectoire du centre d'outil

\
i \
| i \ Nouveau vecteur
\ \

| .
[ Ancien vecteur 1| i
] \

o ( Trajectoire programmée

|

. Point de départ
MEP129

Note:  L’arc sera déplacé suivant le vecteur de décalage.

[ I Exemple 4: Pour changer la distance de décalage :

‘Désigner le numéro de décalage a ladresse D dans le bloc contenant la

— o commande de décalage de diamétre d'outil tridimensionnel (G41 ou G42). Le

{ ; f ' changement de la distance de décalage doit s'effectuer en mode GO0 ou GO1. S'il
! se fait en mode d'interpolation circulaire (G02 ou GQ3), 'alarme 835 "ERREUR DE

FORMAT G41, G42" sera affichée a I'écran du tableau de commande.

[
J [ .
; a G41 XX YYo ZZg Lip Jjo Kkg DA,
J ‘( i G4l XXg YYs ZZg Tig Jjg KKe DAy

Trajectoire du centre d'outil

I \
! 1
\‘ Nouveau vecteur
Ancien vecteur // “
/- |
o} —p

Point de départ Trajectoire programmée

MEP130
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Exemple 5:  Pour changer la direction de décalage :

G41 KXo YYo ZZo Tio Jjo KKo DAy

G42 XX YYo 2Zg Iig Jjo KKo

Trajectoire du centre d'outil

. ] o
Ancien vecteur Trajectoire programmée

Point de départ ,’ Nouveau vecteur

i

MEP131

La direction de décalage doit étre sélectionée dans le mode GO0 ou GO1. Si elle est changée
dans le mode d'interpolation circulaire (G02 ou G03), 'alarme 835 “ERREUR DE FORMAT G41,

(42" sera affichée & I'écran du tableau de commande.

Annulation du décalage de diamétre d’outil tridimensionnel

Cette commahde doit &tre donnée comme suit :
G40 XX7 Yy7 Zz7 .

Le décalage de diametre d'outil tridimensionnel doit &tre annule dans le mode GOO ou GO1.
S’il est annulé dans le mode G02 ou GO3, I'alarme 835 “ERREUR DE FORMAT G41, G42" sera

affichée a I'écran du tableau de commande.

Exemple 1: Avec commande de déplacement

G40 XXz YY; 227

\ Trajectoire du centre d'outil -

\
Anclen vecteur \\

p—

Point

de départ  Trajectoire programmée Point d'arrivée

MEP132
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Exemple 2: Sans commande de déplacement

G40 (ouD00)

Trajectoire du centre d'outll

—
p—
-

MEP133

12-5-3 Relatlons avec autres fonctions

1.

Décalage de diamétre d’ out
Si la commande du vecteur normal & la surface (I, J, K) n'est pas exprimée en tous les trois
axes dans le bloc de décalage de diamétre d’outil tridimensionnel, ce bloc sera mis en mode

de décalage de diametre d'outil ordinaire.

- Décalage de longueur d’outil

Ce décalage s'effectue par rapport aux coordonnées établies aprés le décalage de diametre
d'outil tridimensionnel.

Décalage de position d'outil

Ce décalage s'effectue par rapport aux coordonnées établies aprés le décalage de diametre
d’outil tridimensionnet.

Cyole' fixe

Si une commande de cycle fixe est donnée en mode de décalage de diamétre d’outil
tridimensionnel, l'alarme 901 “CYCLE FIXE CDE PDT CORR. OUTIL" sera affichée al'écran

du tableau de commande.

Modification de I'échelle
Le décalage de diameétre d'outll tndxmenszonnel seffectue par rapport aux coordonnées

etablies aprés cette modification.

Contrdle du point zéro (G27)

~ La distance de décalage n'est pas annulée méme pendant ce contrble.
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12-5-4 Précautions sur le décalage de diameétre d’outil tridimensionnel

1.

Le code D (numéro de décalage) est effectif seulement en mode G41 ou G42.

Si aucun code D n'est commandé dans le bloc de décalage, le code D dernigrement
commandé sera effectif.

Le changement du mode de décalage, du sens de décalage et de la distance de décalagé
doit s’effectuer en mode GOO ou GO1.

S'l se fait en mode G02 ou GO3, Palarme 835 “ERREUR DE FORMAT G41, G42” sera
affichée a 'écran du tableau de commande.

Durant le mode de décalage de diamétre d’outil tridimensionnel dans un espace, le décalage
de diamétre d'outil tridimensionnel ne peut pas étre effectué dans un autre espace. Pour
changer 'espace de décalage, il est nécessaire d’annuler une fois le décalage de diamétre
d’outil tridimensionnel (par la commande G40 ou D0O0).

Exemple:

G4l X_ Y_ Z_ TI_ J_ K_ Commencement du décalage dans P'espace XYZ

G4l U_ Y _ Z_ I_ J__ K_ Déplacement programmé en axe U pendant que le
décalage s'effectue dans I'espace XYZ

Si le numéro de décalage désigné est hors de spécifications (standard : 1 & 128, option: 1 &
512), 'alarme 839 “No. DE CORRECT. NON AUTORISE" sera affichée & I'écran du tableau
de commande. '

Le décalage de diamétre d'outil tridimensionnel peut étre annulé seulement par la
commande G40 ou D00, mais non par la touche de remise & ['état initial ni par une
commande externe de remise & I'état initial.

Si la grandeur du vecteur normal & la surface désigne par |, J et K W12+ J2+K? ) est
excessive, 'alarme sera affichée a I'écran du tableau de commande.
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12-6 Entrée des données de décalage : G10

1. Fonction et effet

, - La commande G10 permet de désigner et de changer la distance de décalage pour le décalage
d’outil ou le décalage du systéme de coordonnées de piéce en utilisant ies valeurs enregistrées
[' sur la bande. En mode de dimension absolue (G90), la distance de décalage ainsi désignée
deviendra effective en tant que telle. En mode dimension incrémentale (G91), elle sera ajoutée &

) la distance de décalage déja désignée.
(. 2. Format de commande

A. Entrée des données de décalage du systéeme de coordonnées de pigce

Gi0OL2P_X_Y_Z_

) P: Décalage du systeme de coordonnées de pigce (option)
“ G54
G55
G56
G57
. G58 -
B 6 G59
- ~ Tout autre numéro que 0 & 6 sera traité comme 1. Si la commande P est omise dans un bloc, la
commande P dernierement donnée sera validée dans ce bloc.

}
[$, I S SR O I - ]

. - B. Entrée des données de décalage d’outil

™ - Pour la mémoire de décalage d'outil de type A

G10L10P_R_
‘ P: numéro de décalage
r R: distance de décalage
- - Pour fa mémoire de décalage d'outil de type B
rd G10L10P_R_ Données de décalage de forme (longueur d'outil)

G10L11 P_R_ Données de décalage d'usure (longueur d'outil)
G10L12P_R_  Données de décalage de forme (diamétre d'outil)
- G10L13P_R_.  Données de décalage d'usure (diametre d'outil)

3. Description

1. Sila commande G10 est donnée bien que la machine ne soit pas munie de la fonction
: optionnelle concernée, Palarme 902 “OPTION G10 NON EXISTANTE” sera affichée a

-, I'écran du tableau de commande.
2. Lacommande G10 est une information non-modale et elle est effective seulement dans le
bioc oli elle est donnée.

‘ 3. Lacommande G10 ne donne lieu & aucun déplacement d'outil. Il est recommandé, toutefois,
de ne pas la donner avec les codes G dans un méme bloc excepté G21, G22, G54 & G59,

G90 et GOH1.
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4. Si un numéro inadéquat est désigné a l'adresse L ou P, I'alarme 903 “FORMAT G10 L
INCORRECT" sera affichée & 'écran du tableau de commande. " |
Si la 'distance de décalage dépasse la valeur maximale admise, I'alarme 904 “No. DE 1

CORRECTEUR G10 INCORRECT” sera affichée a 'écran du tableau de commande. %
5. Ladistance de décalage peut étre désignée avec la virgule décimale. L
8. La distance de deécalage pour le systeme de coordonnée de piéce ou le systeme de : ';
coordonnées de piece extérieur signifie la distance a partir du point zéro du systeme de
coordonnges de machine, - b
7. Le systtme de coordonnées de piéce (un des codes G54 a (59) désigné avec la §
commande G10 dans le méme bloc ou celui désigné dernierement avant ce bloc fait I'objet 1
du décalage. _ !
8. Méme sila vérification de la trajectoire d’outil est réalisée pour le programme comprenant la g .
commande G10, la nouvelle distance de décalage d'outii ou du systeme de coordonnées de e
plece ne sera pas automatiquement validée. a o
4., Exemple de programme ]
A. Entrée des distances de décalage a partir de la bande g_

|
C G10 L10 P10 R-12345 G10 L10 PO5 R98765 G10 L10 P40 R2468 C !

S

H10=-12345 HO05=98765 H40 =2468

B. Réécriture des distances de décalage é
Exemple 1: Lorsque la commande H10 correspond & une distance de décalage de ~1000 : " J
N1 GO1 G90 GA3 2-100000 H1Q-mrmermemn (Z = =101000) 3
N2 G28 1z0 : ’
N3 G91 GL0 L10 P10 R-500-mr-rweumncenen (=500 est ajouté dans le mode G91.) )
N4 GOl G90 G43 Z-100000 H1Q---mn=-=mnn (Z = ~101500) o | i
Exemple 2: Lorsque la commaride H10 correspend a une distahcé de décalage de -~1000 : ‘
Programme principal . é
N1 GO0 X100000 . a |

N2 #1 = -1000
N3 M98 - P111l L4 - b1' bg'b:;’ b4

Sous-programme O1111
N1 GOl G91 G43 20 HLO F100--ereenen Ci Co C3 Cq -;
N2 GOl X1000 dy d; ds da | 3
N3 #1 = #1-1000

N4 G90 Gl0 L10 P10 R#l

N5 M99

12-56 g



ey

.

)

EUROPE

l { Note H
Distance de décalage définitive H10 = -5000

|
|
|
| !
! |
1 |
| |
| i

11000 ' 1000 ' 1000 ' 1000 !

1000

1000

1000 ‘

1000

MEP134

Exemple 3:

Le programme -indiqué dans 'exemple 2 peut aussi étre écrit de la manigre
suivante :

Programme principal

N1l &00
N2 M98

X100000
P1111 L4

’ .Sous-prog"ramme 01111

N1 GOl
N2 GO01
N3 G10
N4 M99

G91 G43 Z0 H10 F100
X1000
L10 P10 R-1000

Note: La distance de décalage est modifiée lors de Pexécution du bloc concerng, mais non
lors de I'affichage de ce bloc & I'écran du tableau de commande.

N1
N2
N3
N4

G10 L10 P10 R-100
G43 z-10000 H10
GO0  X-10000 Y-10000

G10 -L10 P10 R-20 === La distance de décalage désignée par H10 sera
validée au moment de 'exécution du bloc N4.
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C. Modification des distances de décalage du systéme de coordonnées de piéce

Lorsque les distances de décalage actuelles du systeme de coordonnées de pigce sont comme
suit :

X =-10.000 Y = -10.000

N100 GO0 G90 G54 X0 YO
N101 G10 L2 Pl X-15.000 Y¥-15.000
N102 X0 YO

M02

X -20. : ~10. "%
- T L/
4 Point zéro de machine
N100
Coordonnées G54
avant la modification
=X — T -10.
N101
Coordonnées G54 (F1)
aprés la modification
~X
T -20.
-Y ~Y
MEP135

Note 1: Changement de la position de pigce affichée dans le bloc N101
Dans I'exemple ci-dessus, les données d'affichage de la position d’outil dans le
systéme de coordonnées de piece G54 changent dans le bloc N101 avec G10 comme
suit :
X=0 X =+5.000

Y=0 Y= +5.000

Note 2: Exemples de commande pour modifier les distances de décalage des systemes de
coordonnées de piece G54 a G59 : '

G10 L2 P1 X-10.000 Y-10.000
G10 L2 P2 X-20.000 Y¥-20.000
G10 L2 P3 X-30.000 Y-30.000
G10 L2 P4 X-40.000 Y-40.000
G10 L2 P5 X-50.000 Y¥-50.000
G10 L2 P6 X-60.000 Y-60.000
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D. En cas d'utilisation répétitive d’un systéme de coordonnées de piece :

Programme principal <

Sous-programme {O200) <

r

41 = -50.#2 = 10.
M98 P200 L5

MO02

N1 G90 G54 G10 L2 PL X#1 Y#1
N2 GO0 X0 YO

N3 X-5. F100

N4 X0 Y-5.

NS5 YO

N6 #1 = #1+#2

N7 M99

~80.

-50.  —40.

G54 P

Point zéro de
machine

+ -50.

MEP136
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12-7 Décalage d’outil utilisant les données d’outil pour le programme MAZATROL

Par un réglage des paramétres on peut effectuer le décalage de longueur d'outil et le décalage de
diametre d'outil utilisant les données enregistrées respectivement aux rubriques LONG et ¢-
NOM sur 'écran INFORMAT. QUTILS.

12-7-1 Parametres concernés
Les parametres suivants permettent de déterminer si les données d’outil pour le programme
MAZATROL peuvent étre utilisées ou non .
Parametres utilisateurs

Bit7 duF92: Pour le décalage de diametre d'outil utilisant les données enregistrées & la
rubrique ¢-NOM sur 'écran INFORMAT. OUTILS

Bit3du F93: Pour le décalage de longueur d'outil utilisant les données enregistrées a la
rubrique LONG sur I'écran INFORMAT. OUTILS

Bit2duF94: Sans annuiation du décalage de longueur doutil utilisant les données
susmentionnées durant le retour au point de référence

12-7-2 Décalage de longueur d’outil A g:

1. Fonction

Le réglage des parametres sousmentionnés permet de décaler automatiquement l'outil dans le
sens axial sur une distance égale aux données enregistrées & la rubrique LONG pour cet outil sur
'écran INFORMAT. OUTILS sans que la commande ordinaire du décalage de longueur d’outil ne
soit donnée.

2. Réglage des parameétres

Régler le bit 3 du paramétre F93 et le bit 2 du paramétre F84 sur 1. | j
-

3. Description R é«
1. Le décalage de longueur d’outil utilisant lesdites données s'effectue automatiquement lors : Lol

A
- que la commande de changement d’outil est exécutée (cette commande est nécessaire 3
pour le décalage de la longueur d’outil), ou
- que la commahde G43 est lue. % L

2. 'Le décalage de longueur d'outil utilisant lesdites données est annuié lors ;

- qu'une autre commande de changement d’outil est exécutée, g
- que le code M02 ou M30 est exécuté, §

- que la touche de remise a I'état initial est pressée,

- que le code G49 est lu, ou ;

- que la commande de retour au point de référence est exécutée a condition que le bit 2 du -
paramétre F94 soit réglé sur 0. g

3. Le décalage de longueur d’outll utilisant lesdites données s'effectue dans les blocs de
déplacement en sens Z aprés le changement d'outil.

PO o

4, Siun numéro de décalage est désigné avec la commande G43, l'outil sera décalé sur une
distance totale de la distance de décalage correspondante a ce numero de décalage et des !
données enregistrées & la rubrique LONG sur 'écran INFORMAT. OUTILS, 3 .
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HO1L = 10.000 ‘ ‘ Point zéro de machine

N1GS1 G30 70 Y )

|
|
Longueur ‘
N2 T01 T00 MO6 d'outil
100.00(_)_!! :
i

N3 G90 G54 GO0 X0 YO
N4 G43 z0 HO1

MEP137

Note 1: Pour effectuer le décalage de longueur d'outil utlisant seulement les donnees
enregistrées a la rubrique LONG, on peut donner la commande G43H0.

Note 2: La commande G44 ne permet pas d'effectuer le décalage de longueur d’outil utilisant

o les données d'outil pour le programme MAZATROL.

Note 3: Le redémarrage doit étre exécuté & partir du bloc qui précede la commande G43 ou la
commande de changement d'outil. Le décalage de longueur d’outil utilisant les données
doutil pour le programme MAZATROL ne sera effectif qu'aprés I'exécution d'une de
ces commandes méme si un outil est monté sur la broche.

Note 4: Si aucune donnée n'est enregistrée a la rubrigue LONG sur I'écran INFORMAT.
OUTILS, le décalage de longueur d’outil utilisant les données d’outil pour le programme
MAZATROL ne s'effectuera pas. -

Note 5: Pour réaliser le décalage de longueur d’outil dans le programme EIA/ISO 2 l'aide des
données de longueur d'outil pour les programmes MAZATROL, il est nécessaire de
régler les paramétres pour valider ces données et d'insérer le bloc contenant la

commande de changement d'outil (codes T et M). _
Faire attention surtout aux cas suivants ol le bloc contenant la commande de

“changement d’outil pourra étre négligé de s’insérer.
- En mode de fonctionnement automatique, le premier outil & utiliser est déja monté sur
fa broche.
- Lorsque le programme EIA/ISO est appelé comme sous-programme a partir du

programme MAZATROL principal, l'outil utllisé juste avant l'appel de sous-
programme est le méme que celui & utiliser premiérement dans le sous-programme.

12-7-3 Décalage de diamétre d’outil

1.

2,

Fonction
Les données enregistrées a la rubrique ¢-NOM sur I'écran INFORMAT. OUTILS ont utilisées en
tant que distances de décalage pourla commande G41 ou G42.

Réglage du paramétre

Régler le bit 7 du parameétre F82 sur 1.
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3.

Description

- Lorsque la commande G41 ou G42 est donnée, l'outil sera décalé dans le sens radial sur une
distance égale aux données enregistrées a la rubrique ¢-NOM.

- Le décalage de diamétre d'outil est annulé par la commande G40.

- Si la commande D est donnée avec la commande G41 ou G42, I'outil sera décalé sur une
distance totale de la distance de décalage correspondante au numéro de décalage désigné
dans la commande D et du rayon de cet outil.

Note 1:

Note 2:

Note 3:

Avant d'effectuer le redémarrage, il est nécessaire de monter Youtil & utiliser sur la
broche.

Si aucune donnée n'est enregistrée a la rubrique $-NOM sur I'écran INFORMAT.
QUTILS ou que I'outil dont le diamétre ne peut &tre désigné & cette rubrique est utilisé,
le décalage de diamétre d'outil utilisant les données d'outil pour le programme
MAZATROL ne s'effectuera pas.

Pour réaliser le décalage de diamere d’outil dans le programme EIA/ISO & l'aide des
données de diametre d'outil pour les programmes MAZATROL, il est nécessaire
d'insérer le bloc contepant la commande de changement d'outil comme indiqué a la
Note 5 du paragraphe 12-7-2. ‘

12-7-4 Réécriture des données d’outil (durant le fonctionnement automatique)

1.

2.

3.

Fonction

-Cette fonction permet de réécrire les données d'outil pour les programmes MAZATROL dufant
I'exécution d’un programme EIA/ISO. ’

Validation

Régler le paramétre L57 sur 1.

Description

Cette fonction permet de réécrire, durant I'exécution d'un programme EIA/ISO, toutes les

données d'outil excepté qelles qui concernent I'outil monté actuellement sur la broche.

Paramatr 'OUTIY ¢-NOM | ¢-REEL | LONG | COMP. gOUSSfPUI UTIL | VIE MAT. | Te/min
e L ' ‘

1L687=0 ' X X X % X X O O X (@]
L67 =1 @] O 0] O 0] o Q O @) O
Note 1: La discernation entre les programmes MAZATROL et EIA/ISO est faite selon le

Note 2:

programme en cours d’exécution y compris le sous-programme. Lors de I'exécution du
sous-programme EIA/ISO appelé par un programme - MAZATROL, toutefois, le
programme en cours d'exécution est considéré comme programme MAZATROL.

Si une modification est apportée aux données relatives a 'outil monté actuellement sur
la broche durant I'exécution d’un programme ElA/ISO, l'alarme 428 “PROTECTION
MEMOIRE (OPER. AUTQ)" sera affichée.
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12-8 Profilage (option)

12-8-1

Description générale
Il s'agit de la fonction pour commander I'axe angulaire (axe C) durant la coupe en sens X ou'Y de
fagon & ce que l'outil soit orienté au sens normal (sens perpendiculaire au sens d’avance de
f'outil).
Cette fonction permet d'usiner la piece en forme libre telle que la face de joint d’huile en
caoutchouc et d'obtenir la surface finie de meilleure qualité en oomparalson avec le fralsage en
bout ordinaire.

- Ala jointure des blocs, la rotation en axe C est réalisée pour orienter I'outil au sens normal.

Axe angulaire (axe C)

Point d'outil

MEP304

- Durant l'interpolation circulaire, la rotation en axe C est réalisée de fagon synchronisée avec le
mouvement circulaire.

Axe circulaire
Rotation en axe C

7
Point d'outl MEP305
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12-8-2 Format de commande

(34041

G41.1} Xx Yy Ff
G42.1 '

G40.1: annulation du profilage

G41.1: validation du profilage a gauche (commande de 'axe C pour orienter I'outil au sens

normal a gauche)

G42.1: validation du profilage a droite (commande de I'axe C pour orienter Poutil au sens normal

a droite)
x: valeur X du point d'arrivée
y: valeur Y du point d’arrivée
f: vitesse d’avance

Note 1: Ces codes G appartiennent au groupe 15.

Note 2: Le profilage ne peut s'effectuer que sur le plan X-Y sans regard le plan sélectionné

actuellement.

Trajectoire de
la pointe d'outil Y

Trajectoire
programmée

| Axe de rotation

|
|
|
|

4

G41.1: validation du profilage a gauche

Trajectoire de
\ la pointe d'outi!

Trajectoire
programméée

Axe de rotation

l
|
|
|
i

(G42.1: validation du profilage & droite |

" 'MEP306
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12-8-3 Description détaillée

1. Définition de I'angle en axe C

~ L'angle en axe C est de 0° lorsque l'outil est orienté au sens +X, et le sens inverse des aiguilles
d'une montre est positif.
- Z1
[ Orientation de I'outil  Angle en axe C :
: Sens +X 0° '[
: Sens +Y 90°
Sens ~X . 180° i
Sens -Y . 270° (-80°) ’ 4= outl

i |

Axe de rotation

Définition de l'angle en axe C 270° (-80%) MEP307
- 2.  Mouvement
_ A. Départ
. La rotation en axe C est réalisée au point de départ du bloc de commande de profilage pour
| _ orienter P'outil au sens normal, et ensuite le déplacement en axes X et Y est exécuté.
Le sens de rotation en axe C est automatiquement sélectionné 'de fagon & ce que F'angle soit
inférieur & 180° (rotation au plus petit angle).
! - Bloc unique
Trajectoire de la
a5 Commande G41.1 pointe d'outil :
' N3 ) N2 G41.1
‘ N1 - N N3 Xxz Yy2
| _ — \ . :
£ ~
Tl (%1, Y1)
‘ Trajectoire programmée —"
(x21 VZ)
Sans déplacement dans e bloc N2
MEP308
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- Bloc contenant la commande de position

Trajectoire de la
pointe d’outil

Commande G41.1
ommande \\Nz_\ /

. Trajectoire programmés —7

(Xa, Y‘Z)

N1 GO01 Xxi Yy_1 Ffy
N2 G41.1 ¥x; Yy»

MEP309

B. Annulation

Aprés 'annulation du profilage, le déplacement en axes X et Y est exécuté sans rotation en axe

C.

- Bloc unique

Trajectoire de
la pointe d'outil
: N1 )
Cdd
/

P Commande G40.1
= N3
\ N

(%1, y1)

Trajetoire
programmée - (Xa y2)

- Sans déplacement dans le bloc N2

N1 Xx1 Yyi
N2 G40.1
N3 Xx2 Yy2

MEP310

® Bloc contenant la commande de position

Trajectoire de
la pointe d'outil .
S
-~
/

Commande G40.1
\l N2
-~

~ &

(X1, y1)

Trajectoire /

programmeée .

(X2, Ye)

Nll XXy Yy
N2 G40.1 Xx; Yy,

MEP311
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C. Mouvement dans le mode de profilage

Mouveme cours d'exécution d'un blo

- Bloc d'interpolation linéaire
La rotation en axe C n'est pas réalisée.

- Bloc d'interpolation circulaire

-: EUROPE

La rotation en axe C est réalisée de fagon synchronisée avec le mouvement circulaire.

d'oiutl

A \/ poi

Axe circulaire __% -~
(%) ~
~

Trajectoire \ ~é2
programméex 4

Tra]e%ctoire dela
nte

N1 G41.1

MEP312

Mouvement & la_jointure des blocs

- Sans correction du diametre d'outil

La rotation en axe C est réalisée pour orienter Poutil au sens normal, et ensuite le déplacement

commandé dans le bloc suivant est exécute.

Trajectoire de la
pointe d'outil
Ve

Trajectoire programmeée

" <Linéaire - Lindaire>

<Linéaire - Circulalre>

<Circulalre - Circulaire>

MEP313
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- Avec correction du diamétre d'outil

Lorsque les deux trajectoires programmées se croisent & un angle aigu & la jointure des blocs
d'interpolation linéaire - linéaire, linéaire - circulaire ou circulaire - circulaire, un bloc
d'interpolation linéaire est automatiquement inséré entre ces deux blocs: sous effet de la
correction. ,

La rotation en axe C est réalisée par rapport a la forme obtenue aprés la correction.

' Trajecioire de fa
pointe d'outil

A A e
\f /\ / \ L

Trajectoxre programmeée
Trajectoire de la correction du diametre d'outil

<Linéaire - Lingaire> <Linéaire - Circulaire> <Circulaire - Circulaire>
‘ MEP314
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Ce sens est négatif (sens des aiguilles d'une montre) dans le mode G41.1, et positif (sens

inverse des aiguilles d’'une montre) dans le mode G42.1.
L’angle de rotation est affecté par la valeur du parameétre K2 (e = angle minimum de rotation en

axe C).

- Sens de rotation en axe C & la jointure des blocs
Enmode G41.1: sens négatif (sens des aiguilles d'une montre)
En mode G42.1: sens positif (sens inverse des aiguilles d'une montre)

- Angle de rotation en axe C & la jointure des blocs

8 : angle de rotation
€ : valeur du parametre K2 (angle minimum de rotation en axe C)
|6l <e

la rotation en axe C ne sera pas réalisée.

En mode G41.1:
e<B8<180°-¢
‘Palarme N° 147 “C AXIS TURNING ANGLE OVER" sera affichée.

En mode G42.1:
180°+e<8<360°—¢
Palarme N° 147 “C AXIS TURNING ANGLE OVER" sera affichée.

80°

Rotation en axe C

D
Vs

Pas rotation

270°
Alarme N° 147 “C AXIS TURNING ANGLE OVER"

MEP315

Note:  Silangle de rotation est inférieur & la valeur du parametre K2 ( 8] <e), la rotation en

axe C ne sera pas réalisée.
L'angle de rotation ainsi ignoré est ajouté a I'angle de la prochaine rotation en axe C.

La réalisation ou non de cette dernigre rotation est jugée selon le résultat de ce calcul.
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Angle a la jointure des blocs: o

G411

G42.1

1. ~E <0<+

90°

180° +e

270°

Pas rotation en axe C

Pas rotation en axe C

2, +e<o<(180°-¢)

A \ [0
\ o _ .
‘L‘___- — ___‘
>

Alarme N° 147 C AXIS TURNING

ANGLE OVER"

3. (180°-¢) < 00 < (180° + ¢ )

F 9 - - A

90°
180°-¢
180° o
180° + ¢
270°

4, (180° +g) < < (360° - ¢ )

~ Alarme N° 147 *C AXIS TURNING

'ANGLE OVER"
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3.

Vitesse de rotation en axe C durant le profilage

- Vitesse de rotation en axe C & la jointure des blocs

EUROPE

La rotation en axe C s’effectue de fagon & ce que la vitesse d'avance de la pointe d’outil soit

identique a la commande F,

La vitesse de rotation en axe C (Fc) est obtenue par la formule suivante:

S
”

F 7
“XR
(Fc& >
\ R

A — v *

F F MEP316

Si parametre K1 (rayon de rotation en axe C) # 0,

F__ 180 .
Fc = BX = (deg/min)

Si paramétre K1 (rayon de rotation en axe C) =0,

Fc=Fx -1-78;- (deg/min)

F: vitesse d'avance (mm/min)
R: valeur du paramétre K1 (mm) = rayon de rotation en axe C (distance entre I'axe C et la
pointe d’outil)

Lorsque la valeur Fg¢ ainsi calculée est supérieure a la vitesse maximale d’avance de coupe
en axe C, la vitesse réelle de rotation en axe C sera limitée a cette derniere.
La vitesse d’avance rapide est aussi obtenue par la formule montrée ci-dessus.

- Vitesse de rotation en axe C durant I'interpolation circulaire -
Uinterpolation circulaire est réalisée de fagon & ce que la vitesse d’'avance de la pointe d’outil
soit identique & la commande F.
La vitesse d'interpolation circulaire (Fr) est obtenue par la formule suivante:

—
NF
i N
Fr
r
MEP317
ro .
Fr=Fx BT (mm/min)

F: vitesse d'avance (mm/mn)

r: rayon circulaire (mm)

R: valeur du parametre K1 (mm) = rayon de rotation en axe C (distance entre l'axe C et la
pointe d'outil)

Lorsque la valeur Fr ainsi calculée est supérieure a la vitesse maximale d'avance de coupe

en axe C, la vitesse réelle d'interpolation circulaire sera limitée de fagon & ce que la vitesse
de rotation en axe C soit identique a cette derniére.
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12-8-4 Remarques

1.

Lorsque I'axe de la broche fait 'objet du profilage, il faut changer le mode de broche pour le
mode d'axe C. Dans ce cas, commander le code M193. Lors du retour au mode de broche,
commander le code M194,

M193: mode de broche — mode d'axe C (validation de la commande d'asservissement)-
M194: mode d’axe C — mode de broche (invalidation de la commande d'asservissement)

Lorsque le fonctionnement bloc par bloc, le verrouillage au départ du bloc de coupe ou le

. verrouillage au départ du bloc est valide, la rotation en axe C s'arréte a la position de départ

de rotation de chaque bloc.

Point d'arrét de bloc

A

1 A'.-\\

MEP318

La commande de déplacement en axe C est ignorée dans le mode de profilage.

La commande de réécriture valeur de décalage piece en C (G92 Cc) ne peut é&tre donnée
dans le mode de profilage (mode G41.1 ou G42.1). Si elle est donnée, l'alarme N° 807
“FORMAT NON AUTORISE” sera affichée.

Lorsque I'image symétrique sur I'axe X ou Y est validée, le sens de commande dé profilage

est inversé,

Y
Image symétrique sur 'axe X valldée Image symétrique invalidés -

I*‘—‘—*m\_' _Fﬂr—"“n‘}\
—b| )

M

N
S

I‘

(EEN | (F
|
¥
N

::j@ '@f_______wg/

Image symétrique sur 'axe X et Y validée | Image symétrique sur 'axe Y validée

MEP31¢

Une valeur absolue est affichée & la rubrique “MEM TAMP” en axe C sur 'écran POSITION.

A la jointure des blocs, 'angle de rotation en axe C et la distance de déplacement en axes X
et Y sont affichés & la rubrique “MEM TAMP” sur 'écran POSITION.

Méme lorsque le systéme d'unité anglaise est sélectionnée, a valeur du bit 4 du paramétre
F85 (vitesse d’avance en axe angulaire x 1/10) est ignorée.
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12-8-5 Compatibilité avec les autres fonctions

Fonction

Description

Positionnement dans un seul
sens

Le profilage ne peut Btre réalisé (Note 1).

Interpolation hélicoidale

Le profilage est normalement réalisé.

Interpolation spirale

Le profilage ne peut étre correctement réalisé parce que les points de départ et
d'arrivée ne se trouvent pas sur un méme arc de cercie (Note 2).

Avance synchronisée

La vitesse d'avance adéquate ne peut étre obtenue lorsque la broche fonctionne
comme axe C. )

Gorrection de la forme

Le profilage ne peut étre correctement réalisé parce que la commande d'inclinaison
constante n’est pas applicable & la rotation en axe C.

Usinage a grande vitesse

L’alarme N° 807 “FORMAT NON AUTOR:ISE" est affichée.

Vérification d'arrét exact

La rotation en axe C n'est pas ralentie avant l'arrét,

Détectlon d'erreur

La rotation en axe C n'est pas ralentie avant Parrét.

Correction de vitesse

‘Cette fonction est applicable a la rotation en axe C.

Rotation de la figure

Le profilage est réalisé & I'égard de la forme obtenue apreés la rotation de la flgui’e.

Rotation du systéme de
coordonnées

Le profilage est réalisé a I'égard de la forme obtenue apr’és'la rotation du systéme de
coordonnées.

Cadrage

Le profilage est réalisé a 'égard de la forme obtenbe aprés P'application du cadrage

Image symétrique

Le profilage est réalisé a I'égard de la formerbtenue aprés l'application de I'image
symétrique.

Désignation de I'angle sur la
ligne droite

Le profilage est réalisé a 'égard de la forme obtenue aprés la désignation de I'angle sur
la ligne droite.

Retbur'automaﬂque au point
de référence

Le profilage ne peut étre réallsé (Note 3).

"Retour & la position de départ

Le profilage ne peut étre réalisé & 'égard du déplécement au point intermédiaire. Sile
bit 6 du paramétre F91 est réglé sur 0 (type d'interpolation GOQ), il est réalisé & I'égard
du déplacement du point intermédiaire & la position programmeée. (Note 4)

Décalage du systéme de
coordonnées de piéce

La rotation.en axe C est réalisée selon le systéme de coordonnées de pigce établi dans
le mode de profilage.

Décalage du systeme de
coordonnées de pigce local

La rotation en axe C est réalisée selon le systéme de coordonnées de piéce établl dans
le mode de profilage.

Cycle de vérification de
programme

Cette fonction est applicable & la rotation en axe C.

Redémarrage modal

Le redémarrage modal est possible & partir d'un bloc mis en mode de profilage.

Redémarrage non modal

Le redémarrage est possible, mals linformation modale avant le bloc désigné comme
position de redémarrage est Ignorée.

Vérification de la trajectoire
d'outil (PLAN)

La rotation en axe C ne peut étre visualisée.

Vérification de la trajectoire
d'outil (SOLID)

La rotation en axe C ne peut étre visualisée.
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Notes:
Note 1: Note 2; Sens normal idéal Note 3:
Sans rotation Sens normal réel Point

Point de
départ

Sans rotation

[

Point de
départ

—

J i
Point - — 4
' intermédiaire /
G60 / p

/

d'arrivee

Sans rotation
\ /

N L

¥

N
G28

Point

Point
d'arrivée " )
Centre de la spirale

Pointde départ /| |/
!

~—Rotation

e

. Point
intermédiaire 829 Boi
d'arrivée

Point de intermédiaire

départ

Point d'arrivée

Note 4: Bit 6 du parameétra F91 = 0 (type d'interpolation G00) - Bit 6 du paramétre F91 = 1 (type de non interpolation GOQ)

Sans rotation =
C

Point 529
) intermédiaire Point
Point de d'arrivée

départ

MEP320

12-74

—

I




—

Exemple de programme

Programme principal
PNo.1000

01000

G91G28 X0 YO 20

M193

G28 CO

G90 G92 G53 X0 YO Z0
GO0 G54 G43 X35.Y0.Z100.H1
GO0 23.

G01 Z0.1 F3000
G42.1

M98 P1001 L510

M98 PL002 L2

G91 GOl Y¥10.Z0.05
G40.1

G90 GO0 2Z100.

G28 X0 YO0 20

G28 CO

M194

M30

%

Sous-programme
PNo.1001

01001

G17 G91 GO1 Y20.,R10.2-0.01
X-70.,R10.

v-40.,R10.

X70. ,R10.

¥20.

M99

%

PNo.1002

01002

G17 G91 GO01 Y20.,R10.
X-70.,R10.

¥-40.,R10.

X70. ,R10.

Y20.

M99

%

Z %

.

7 ///é‘://’ %
////

%,

7%
A
5
/A/'// it

G555 7
o

A a2
G
ol

71081750 LTIl

i
./‘/

Gti%

457
A

Broche
axe C

Qutil

¥iry,
s

P: point zéro de piece G54

MEP321
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13 FONCTIONS DE SUPPORT DE PROGRAMME

13-1

Cycles fixes

13-1-1 Fonction et effet

Les cycles fixes permettent d’effectuer le forage, I'alésage et le taraudage, etc., & la suite du
positionnement selon la séquence d'usinage prédéterminée par un seul bloc de commande.

Le tableau ci-dessous montre fes cycles fixes disponibles.
Le mode de cycle fixe est annulé par la commande G80 ou une des commandes G de groupe 01
(GO0, GO1, GO2, GO3, G2.1 ou G3.1). En méme temps que l'annulation de ce mode, tous les
types de données relatives au cycle fixe sont aussi remises a zéro.

13-1-2 Liste des cycles fixes

Remargues

Code G Contenu Arguments
G71.1 Chantfreinage (& droite) X,Y]Z QR F[P,D]
G721 Chanfreinage (& gauche) X, Y1Z,Q,R, F{P, D]
G73 Forage profond & grande | [X,Y]Z Q R, F [P, D, K, |, J(B)]
vitesse

G74 Taraudage inverse X, Y1Z, R, FI[P,D, J{B), H] Arrét temporisé en secondes
G75 Alésage X, Y1Z, R, F[Q,P, D, K 1 J(B)]

G76 Alésage X, Y1Z, R, F[Q, P, D, J(B)]

G77 Lamage arriere X, Y1Z, R, F[Q,P, E, JB)] hetour au niveau du point initial
@78 Alésage X, Y1Z, R, FIQ,P,D, K]

G79 Alésage X,Y1Z, R, FI[Q,P,D, K, E}

G81 Forage ponctuel X,Y1Z,R F )

382 Forage X, Y1Z, R, FP, D, 1, J(B)]

G83 Forage profond [X,Y1Z2,Q,R,F[P,D, K1, JB)]

GB4 Taraudage [X,Y]1Z,R,F[P,D, ‘.'J(B), H} Arrét temporisé en secondes
G8s Alésage 4 l'alésoir X, Y] Z R,F[P,D,E]. ‘

G86 Alésage X, Y1Z R, F[P) .
G87 Alésage arriére X, Y1Z, R, FiQ, P, D, {B)] Retour au niveau du point initial
G88 Alésage X Y1Z R, F[P] -

G89 Alésage X, Y1Z, R FI[P)
Note 1: Les arguments entre [ ] peuvent &tre omis.
Note 2: Par le réglage du bit 1 du parametre F84, 'argument J ou B est sélectionneé.

Paramétre F84 bit 1 réglé sur 1 : argument.J

sur 0: argument B
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13-1-3 Format de commande

1.

Données a désigner dans le cycle fixe

Dans un cycle fixe, on désigne généralement les données suivantes :

GOOX_Y_ Z_Q_R_P_D_K_I_JB)_E_H_F_L_
L‘Y‘A“r’" L ~ ) -

Données de forage Nombre de répétitions

Données de position de trou

- Mode de

Mode de forage

forage (eode G)

Voir la liste des cycles fixes.

- Donriées de position de trou (X, Y)
Désigner la position du trou en coordonnées incrémentales ou absolues.

- Données de forage

Désigner la distance du point R au fond du trou (dimension incrémentale) ou la
coordonnée Z du fond du trou (dimension absolue).

Désigner la valeur (dimension incrémentale) qui dépend du mode d'usinage de trou
sélectionns. '

Désigner la distance du point initial au point R (dimension incrémentale) ou la
coordonnée Z du point R (dimension absolue).

Désigner la durée ou le nombre de tours pendant I'arrét temporisé au fond du trou.
Désigner la valeur (dimension incrémentale) qui dépend du mode de forage
sélectionné. -

Désigner la valeur (dimension incrémentale) qui dépend du mode de forage
sélectionné

Désigner la distance pour la décélération vers la fin du forage (G73, G82 ou G83).

Désigner le moment pour I'arrét temporisé en mode G74 ou G84, le moment pour la
sortie M3/M4 en mode G75, G768 ou G87 et le taux de correction de la vitesse
d’avance pour la décélération vers la fin du forage en mode G73, G82 ou G83.

Désigner la vitesse d'avance (G77, G79 ou G85).

Désigner le cycle de taraudage synchronisé/asynchronisé et le taux de correction de la
vitesse de retour pendant le cycle de taraudage synchronisé.

Désigner la vitesse d'avance.

- Nombre de répétitions
Si aucune commande L n'est donnée, le cycle fixe sera exécuté une seule fois.
Si 0 est désigné & I'adresse L, les données de forage seront mises en mémoire mais le cycle
fixe ne sera pas exécuté.
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- Les données & désigner aux adresses Z et R en modes GO0 et G91 sont comme suit :

] G90 GY1

- O, Point initial

| 1 (

o Z=0
Point R f

Point D : — Point D

L

Polnt initial

$— Point R

L

f F
-
. “‘L()
(
M N
N

_/
>
P~

L Point Z

Point Z

MEP138

®—> . distance avec signe & partir du point ®
-4—p : distance sans siane

1 Note 1: Le point initial signifie la position en axe Z au moment ol le mode de cycle fixe
: commence.

Note 2: Le point D est un point de positionnement plus proche de la piéce a usiner que le point
R. L'outil peut se déplacer a l'avance rapide jusqu’au point D.

2. Format de commande

GOOX_Y_Z Q_R_P_D_K_I_JB)_E_H_F_L_
e — J

Données de forage Nombre de répétitions

Données de position de trou
Mode de forage

3. Description

1. Le mode de forage signifie le mode de cycle fixe, tel que le forage, le contre-alésage, le
i taraudage et I'alésage. Les données de position de trou se rapportent au positionnement en
tf axes X et Y. Les données de forage comprennent diverses données nécessaires & 'usinage
sélectionné. Les données de position de trou et le nombre de répétition sont d'information
non-modale tandis que les données de forage sont d'information modale.

2. Sile code M0OO ou MO1 est désigné dans le bloc de cycle fixe ou en mode de cycle fixe, le
P cycle fixe sera ignoré et le code MO0 ou MO1 sera exécuté aprés le positionnement de l'outil.
= Si une des commandes X, Y, Z et R est donnée dans un cycle fixe, ce cycle fixe sera

1 exécuté.
3. Uncycle fixe peut étre divisé en sept mouvements suivants .

- Mouvement 1
Positionnement de l'outil en sens X et Y
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Ce positionnement s’effectue suivant le code G de groupe 01 actuellement validé. (Sile g;ﬁ
code GO2 ou GO3 est validé, I'outil se déplacera en mode GO1.) ?
- Mouvement 2
Mouvement au point de positionnement (point initial) §§
En mode G87, le code M19 s’exécutera & ce point et puis le mouvement suivant sera mis 1
en route. |

i

&

En mode de fonctionnement bloc par bloc, I'arrét bloc par blec s’exécutera & ce point.

@ Mouvement 1 ouvement2 Point initial
- —p

Mouvement 7

Mouvement 3

Point R \

Mouvement 4
Mouvement 6

Mouvement 5§

MEP138

- Mouvement 3
Positicnnement de I'outil jusqu’au point R & I'avance rapide.

- Mouvement 4
Usinage de trou a 'avance de coupe

- Mouvement 5
Mouvement au fond du trou ,
Ce mouvement est varié selon le mode de cycle fixe sélectionné. || comprend I'arrét de la
broche (M05), la rotation inverse de.la broche (M04), ia rotation normale de la broche
(M03), Parrét temporisé et le décalage de P'outi, etc. -

- Mouvement 6 :
Echappement de outil jusqu’au point R & 'avance rapide ou & 'avance de coupe
Le mode d’avance dépend du mode de cycle fixe sélectionné.

22
)

- Mouvement 7
Retour de I'outil au point initial & 'avance rapide

" Le cycle fixe peuf: se terminer par le mouvement 6 ou 7. Cette sélection se fait par les
commandes G suivantes :

G98 : retour au niveau du point initial . 3
(G99 : retour au niveau du point R

Toutes ces deux commandes sont d'information modale. Une fois donnée, par exemple, la ;
commande GO8 reste effective jusqu’a ce que la commande G99 soit donnée, Le mode G98 est '
initialement sélectionné aprés la mise sous tension de I'égquipement CN. ' -
Lorsque les données de forage sont seulement désignées sans données de position de trou dans ;
un cycle fixe, ce cycle fixe ne sera pas exécuté malgré que ces données-1a soient mises en
meémoire,
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13-1-4 Chanfreinage a droite : G71.1
G71.1 [Xx Yy] Rr Zz Qqp [Ppo Ddo) Ffo

Paint initial

L Point R

da

A
Point D
Point Z

Po .
. ) ) MEP140| |

Qo : rayon de trou

po : distance de chevauchement
do : distance & partir du point R
fo : vitesse d'avance

- Les commandes X, Y, P et D peuvent étre omises.
- Lorsque la commande Q est omise ou que la commande QO est donnée, I'alarme sera affichée.



) i

13-1-5 Chanfreinage a gauche : G72.1

1=

G72.1 [Xx Yy] Rr Zz Qo [Ppo Ddo] Ff

do

fo

Point initial

Point R

Point D

Point Z

MEP141

Qo : rayon de trou

po : distance de chevauchement
do : distance & partir du point R
fo : vitesse d'avance

- Les commandes X, Y, P et D peuvent &tre omises.

- Lorsque la commande Q est omise ou que la commande QO est donnée, 'alarme sera affichée.
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13-1-6 Forage profond a grande vitesse : G73
y G73 [Xx Yy] Br Zz Qt, [Pte] Ffo [Ddo Kko lis Jjo (Bbo)]

= Keea
/ - Point R

_ _ —Y  Point D
. t;

Y G99

- tetdo | Arrét

J : temporisé @

A °

fy

- Arrét temporisé (L) .

Point initial

- (A Point Z
QJ ) Arrét temporisé (t) .
MEP142
J T, . profondeur de coupe par passe
2 te 1 arrét temporisé en secondes ou en tours
- “do . distance de retour
j . ko :  distance du point R au point de départ de 'avance de coupe
io : distance sur laquelle la vitesse d'avance est corrigée
A i Jo(bo) : taux de correction de la vitesse d'avance (%)
' J’ fo . vitesse d'avance
fy . vitesse d'avance corrigée (f; = fo X jo(bo)/100)
fo : vitesse de retour (fixée) en unité mm ; 9989 mm/min

en unité pouce ; 999,9 pouces/min

- Lorsgu’une des commandes | et J(B) est omise, la vitesse d’avance ne sera pas changée.
g

: i - Les commandes X, Y, P, D, K, I et J(B) peuvént étre omises. Lorsque la commande D est
il omise ou que la commande DO est donnée, la valeur introduité au paramétre F12 sera
e appliquée a dp .

J - Si la commande QO est donnée, I'alarme 809 “‘NOMBRE NON AUTORISE” sera afﬁchée.

- Par le réglage du bit 1 du parémétre F84, 'argument J ou B est sélectionné,

Paramétre F84 bit 1 réglé sur 1 : argument J
réglé sur 0 : argument B

- Note: Dans le cas d'un centre d'usinage horizontal, Ia table tourne avec la commande B
J lorsque le bit 1 du paramétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). !l faudrait

- donc faire attention & Pinterférence de I'outil avec la piéce.

- Si le point de départ de coupe se trouve dans la plage I, la vitesse d’avance sera de f;.
Exemple : , '
Voir le schéma montré ci-dessus. Dans la seconde passe, le point de retour @ se trouve hors
de la plage io. De ce fait, la vitesse d’avance ne décélére pas et la coupe est effectude a la
vitesse d'avance f,, Dans la troisidme passe, le point de retour @ se trouve dans la plage fo.
Alors la vitesse d'avance décélere et la coupe est effectuée a la vitesse d'avance f;.
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13-1-7 Taraudage inverse : G74
G74 [Xx Yy] Rr Zz [Pt.] Ffo [Jjo (Bbo) Ddo Hho Kko]

Polnt initial

Go8
G99
Point R’

M0o4
- (4\ , 3
<
< ; A 4
>l A Point R
2 g . Ko
S : Point D
fs %ﬁ c
00— PointZ -
Arrét temporisé
MO03 MEP143’
tc . arrét temporisé en secondes
"~ fo ;. vitesse d’avance
jo(bo) : 1: arréttemporisé au fond du trou avant I'exécution du M03
2: arrét temporisé au fond du trou aprés 'exécution du M03
4 arrét temporisé au point R avant 'exécution du M04
do : distance & partir du point R (distance de retour)
ho : drapeay pour le cycle de taraudage synchronisé/asynchronisé et taux de correction de la vitesse de

retour pendant le cycle de taraudage synchronisé (%)
ho = 0 : taraudage asynchronisé
ho > 0 : taraudage synchronisé

ko : distance & partir du point R

- Les commandes X, Y, P, J(B), D, H et K peuvent étre omises. Lorsque la commande J(B) est
omise ou que la commande JO (BO) est donnée, il sera jugé que la commande J2 (B2) soit
donnée. Lorsque la commande H est omise, la sélection du taraudage
synchronisé/asynchronisé se fera selon le réglage du bit 6 du paramétre F94.

- Pour les détails du taraudage synchronisé, voir le paragraphe 13-1-22.
- Par le régiage du bit 1 du paramétre F84, 'argument J ou B est selectionné.

- Paramatre F84 bit1  réglé sur 1 : argument J.
réglé sur 0 : argument B

Note: Dans le cas d’un centre d’usinage horizontal, la table tourne avec la commande B
lorsque le bit 1 du paramétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). |l faudrait donc
faire attention & l'interférence de 'outil avec la piéce. ’
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; 13-1-8 Alésage : G75
|
) l : G75 [Xx Yy] Rr Zz [Pt. Qqo] Ffo [Ddg Jjo(Bbo) Kko lio]
i .
| J M03(Mo4) %
Point initial
} Gos
MO3(M04)
Qo . Point R
/ do
Point D
{ fo
,,,,,, - o
) o ]
/ ko
" Point Z
‘ Arrét temporisé
Vitesse d’avance et vitesse de rotation réduites & 70%
- ' MEP144
te . arrét temporisé en secondes ou en tours .
> Qo . distance d’échappement sur le plan XY (Le sens d'échappement est déterminé par les bits 3 et 4 du
parametre 114.) .
fo . vilesse d'avance
j do : distance a partir du point R
jo(ba) : O ou sans commandg---------- exécution du M03 aprés la coupe
; valeur autre que 0---------==---- exécution du M04 apres la coupe
o ko : distance a partir du point Z
1 ) io : distance & partir du point Z
| - Les commandes X, Y, P, Q, D, J(B), K et | peuvent étre omises.
fs .

3 - Par le réglage du bit 1 du parametre F84, 'argument J ou B est sélectionné.
. Paramatre FB4 bit 1 réglé sur 1 : argument J
-J réglé sur 0 : argument B
, Note: Dans le cas d'un centre d’usinage horizontal, la table tourne avec la commande B
} lorsque le bit 1 du paramétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). |l faudrait donc
B faire attention & I'interférence de I'outil avec la pigce.
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13-1-9 Alésage : G76
G76 [Xx Yy] Rr Zz [Pt, Qqo] Ffy [Ddo Jio(Bbo)]

Mo3(Mod) , h
Q 4
Point initial
Go8
MO3(M04)
Qo ) ¢
Point R _ P
99 / do |
T Point D 3
f a
Go
‘ o : Point Z
M18
Arrét temporisé »
MEP145
te :arrét temporisé en secondes ou en tours 34
Qo : distance d'échappement sur le plan XY (Le sens d'échappement est déterminé par les bits 3 et 4 du
parametre [14.)
fy  : vitesse d'avance ‘ ;
do : distance & partir du point R A
jo(be) : 0 ou sans commande——exécution du MO3 apres la coupe ' [
) valeur autre que 0——— exécution du M04 aprés la coupe .a
- Les commandes X, Y, P, Q, D et J(B) peuvent étre omises. - \
- Par le réglage du bit 1 du'paramétre F84, 'argument J ou B est sélectionns. ?
Parameétre F84 bit 1 réglé sur 1: argument J N g
réglé sur 0 : argument B o ‘
: : |
Note: Dans le cas d'un centre d'usinage horizontal, la table tourne avec la commande B £
lorsque le bit 1 du parametre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). Il faudrait %
dong faire attention a l'interférence de l'outil avec la piece. | ’
i
|
i
i
-
-
i
|
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13-1-10 Lamage arriere : G77

G77 [Xx Yy] Rr Zz [Pt Qt,] Ffo [Ef; Jjo(Bbo) Ddo)

do

Point D

g Arrét
temporisé

N

t

(Note 1) Point Z (z)

—Q y Point initial
2 |
2 ¥ Point R’
%

. Paint R (r)
MO3 M04

MEP148°

t;
fo
fy

arrét temporisé en secondes ou en tours
distance a partir du point initial

vitesse d’avance 0

vitesse d'avance 1

jo(bo) ©  0: exécution du MO3 et du M04 dans cet ordre-au fond du trou (en cas de rotation normale de la broche)

do

11 exécution du M04 et du M03 dans cet ordre au fond du trou (en cas de rotation inverse de la broche)

. distance & partir du point R’

- Commander ordinairement Pavance asynchromsee (G94) dans cette zone.
Si la commande EO est donnée ou la commande E est omise, 'avance synchronisée (GQS)

sera effectuée avec une vitesse de 0,5 mm/tour.
- Les commandes X, Y, P, Q, E, J(B) et D peuvent étre omises.

- Par le réglage du bit 1 du parametre F84, 'argument J ou B est sélectionne.
Paramétre F84 bit 1 réglé sur 1: argument J

Note;

réglé sur 0 : argument B
Dans le cas d’'un centre d'usinage horizontal, ia table tourne avec la commande B
lorsque le bit 1 du paramétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). Il faudrait
donc faire attention & I'interférence de I'outil avec la piece.

- En mode G91, le sens d'usinage est determiné par le signe de la commande Z (le signe de la
commande R est ignore).
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13-1-11 Alésage : G78
G78 [Xx Yy] Rr Zz [Pt;] Ffo [Ddq Kko Qi)

(o2 N 1% Point initial
Go8
+— PointR
' d
G99 v
/ PointD . .

r o
Ko
§ . Point Z

Arrét
temporisé

MEP147

te : -arrét temporisé en secondes ou en tours
do : distance a partir du point R
ko : distance a partir du point Z
lo : distance a partir du point Z

- Les commandes X, Y, P, D, K et Q peuvent &tre omises.
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_13-1-12 Alésage : G79

G79 [Xx Yy] Rr Zz [Pt;] Ffo [Ddg Kko Qig Ef4]

EUROPE

‘ngggg :do

Arrét
temporisé

Point initial

Point R

Point Z

MEP148

- La commande E doit étre donnée en mode d’'avance asynchronisee.

arrét temporisé en secondes ou en tours
vitesse d'avance 0

distance a partir du point R

distance & partir du point Z

distance a partir du point Z

vitesse d'avance 1

Lorsque la commande E est omise ou que la commande EO est donnée, f; sera égal a f,.

- Les commandes X, Y, P, D, K, Q et E peuvent étre omises.
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13-1-13 Forage ponctuel : G81
G81 [Xx Yy] Rr Zz

W
/ >GQB
7\ » i
Go9 (

A . o/

Point initial

Point R

Paint Z

MEP149

- Les commandes X et Y pesuvent étre omises.
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13-1-14 Forage : G82
G82 [Xx Yy] Rr Zz [Pt] Ffo [Ddq lio Jjo (Bbo)]

H ~
: j Point initial
£
} Go8
Point R
5 2
L . i
. Point D
r |
. '
Wl fO
. G99
N - . & & ]
5 O— ' Pointz
) Arrét temporisé (to)
- MEP150D
te . arrét temporisé en secondes ou en tours
:. do : distance du point R au point de départ de I'avance de coupe
= ' o . distance sur laquelle la vitesse d'avance est corrigée
jo(bo) : taux de correction de la vitesse d’avance (%)
; fo . vitesse d'avance
- f4 . vitesse d'avance corrigée (fy = fo X Jo{bo)/100)

- Lorsqu’une des commandes | et J(B) est omise, la vitesse d'avance ne sera pas changée.

- Les commandes X, Y, P, D, | et J(B) peuvent &tre omises.

- Par le réglage du bit 1 du parameétre F84, 'argument J ou B est sélectionné.
Paramétre F84 bit 1 réglé sur 1. argumentJ
réglé sur 0 : argument B
Note:  Dans le cas d'un centre d'usinage horizontal, la table tourne avec la commande B
lorsque e bit 1 du paramétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). Il faudrait
donc faire attention & l'interférence de 'outil avec la pigce.
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13-1-15 Forage prof

ond : G83

(383 [Xx Yy] Rr Zz Qt; Ffq [Ddo Kkg lig Jjo(Bbo)]
\ Point initial
‘ Point R
) 3 Point D
G99 / Go8
io
—O 20, Point Z
MEP151
tz ¢ profondeur de coupe par passe . © Jjolbo) + taux de correction de la vitesse d'avance (%)
do: marge d'arrét d'avance rapide fo : vitesse d'avance
ko : distance du point R au pointde départ de 'avance . vitesse d'avance corrigée
de coupe f1 = fo X jo(bo)/100

lo : distance sur laquelle la vilesse d'avance est
corrigée

- Lorsqu’une des commandes | et J(B) est.omise, la vitesse d’avance ne sera pas changée.

- Les commandes X, VY, D, K, | et J(B) peuvent &tre omises. Lorsque la comméhde D est omise
ou que la commande DO est donnée, la valeur introduite au paramétre F13 sera appliquée & d,.

- Sila commande QO est donnée, Palarme 809 “NOMBRE NON AUTORISE” sera affichée.

- Par le réglage du bit 1 du parametre F84, 'argument J-ou B est séiectionné.
Paramétre F84 bit1  réglé sur 1 : argument J

Note:

réglé sur O : argument B

Dans le cas d'un centre d’'usinage horizontal, la table tourne avec la commande B

lorsque le bit 1 du parameétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). Il faudrait
donc faire attention a P'interférence de l'outil avec la piece.

- La vitesse d'avance sera de f, seulement si le point de départ de coupe se trouve dans la plage

io.

Exemple:

Voir le schéma montré ci-dessus. Dans la seconde passe, le point de
positionnement & avance rapide @ se trouve hors de la plage I,. De ce fait ,
I'avance ne décélére pas et la coupe est effectuge & la vitesse d'avance f, Dans la
troisiéme passe, le point de positionnement a I'avance rapide @ se trouve dans la
plage iq, et alors 'avance décélere et la coupe est effectuée a la vitesse d'avance
fy.
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13-1-16 Taraudage : G84
G84 [Xx Yy] Rr Zz [Pt Ffo [Jjo (Bbo) Ddo Hhg Kko)

Q Point initial
Arrét
temporisé
M03
Y Point R’
do
‘ O L— Point R
: § .
2 Point D
?gg gegs
O 2 ®; Point R
MO4
Arrét temporisé
MEP152°
te . amét temporisé en secondes
fo : vitesse d'avance
jo(bo) : 1: arréttemporisé au fond du trou avant I'exécution du MO3
o 2 arrét temporisé au fond du trou aprés I'exécution du M03
4 : arrét temporisé au point R avant I'exécution du M04
do . distance a partir du point R (distance de retour)
ho . drapeau pour le cycle de taraudage synchronisé/asynchronisé et taux de correction de la vitesse de

retour pendant le cycle de taraudage synchronisé (%)

ho=0: taraudage asynchronisé
ho>0: taraudage synchronisé

Ko . distance & partir du point R

- Les commandes X, Y, P, J(B), D, H et K peuvent étre omises. Lorsque la commande J(B) est
omise ou que la commande JO(BO) est donnge, il sera jugé que la commande J2(B2) soit
donnée. Lorsque la commande H est omise, la sélection du taraudage
synchronisé/asynchronisé se fera selon le réglage du bit 6 du paramétre F94.

- Pour les détails du taraudage synchronisé, voir le paragraphe 13-1-22,

- Par le réglage du bit 1 du paramétre F84, 'argument J ou B est sélectionné.
Paramétre F84 bit 1 réglé sur 1 : argument J
réglé sur O : argument B

Note: Dans le cas d'un centre d’usinage horizontal, la table tourne avec la commande B
lorsque le bit 1 du parameétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). |l faudrait donc
faire attention & I'interférence de I'outil avec la piece.
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13-1-17 Alésage a I'alésoir : G85
G85 [Xx Yy] Rr Zz [Pt,] Ff, [Ef; Ddo]

Point initial

do

Ji P : 1\ Point R
11

s

G99 Eega

Point Z

: Arrét temporisé

MEP153

‘ “t; . arrét temporisé en secondes.ou en tours
fo : vitesse d'avance 0

fy : vitesse d'avance 1

do : distance a partirdu point R

- La commande E doit &tre donnée en mode d’avance asynchronisée.
Lorsque la commande E est omise ou que la commande EOQ est donnée, f; sera égal a f,.

i - Les commandes X, Y, P, E et D peuvent &tre omises.
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G86 [Xx Yy] Rr Zz [Pt] -

13-1-18 Alésage : G86

Point initial

G98 -

Point R

Point Z
Arrét temporisé MO5 L

MEP154

te : arrét temporisé en secondes ou en tours

- Les commandes X, Y et P peuvent étre omises. ‘j
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13-1-19  Alésage arriére : G87
G87 [Xx Yy] Rr Zz [Pt Qqol Ffo [Ddo Jjo(Bbo)]

MO ,
; Point initial

‘ _ M18

s Arrét temporisé

Point Z

Point R

MO03 (M04)

MEP155
te . arrét temporisé en secondes ou en tours
Qo . distance d' échappement sur le plan XY (Le sens d'échappement est deterrmne par les bits 3 et 4 du -
paramétre 114.)
fo 1 vitesse d'avance
do . distance a partir du point Z
jolbo) : O ou sans commande------ exécution du M03 au point R
valeur autre-que Q------v==- exécution du M04 au point R

- Les commandes X, Y, P, Q, D et J(B) peuvent étre omises.

- Dans ce cycle flxe, Poutil retourne au point initial sans regard au mode de retour selectionne
(G98, G99). v :

- Par le réglage du bit 1 du paramétre F84, l’arg_u'ment J ou B est sélectionné.
Paramétre F84 bit1  réglé sur 1 : argument J
réglé sur O : argument B

Note: Dans le cas d’'un centre d’usinage horizontal, la table tourne avec la commande B
| o lorsque le bit 1 du paramétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée). 1l faudrait
donc faire attention a l'interférence de I'outil avec la piece.

| - En mode G91, le sens d'usinage est déterminé par le signe de la commande Z (le signe de la
| commande R est ignoré).
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13-1-20 Alésage : G88
(G88 [Xx Yy] Rr Zz [Pt,]

O Point initial
) Go8
k Point R
O Point Z
Arrét temporisé M05, MQO
MEP156
e L arrét temporisé en secondes ou en tours
- Les commandes X, Y et P peuvent é&tre omises.
- Les codes MO5 et MOO sont exécutés au fond du trou.
13-1-21 Alésage : G89
G89 [Xx Yy] Rr Zz [Pt
X - — Point initial
8 Go8 :
0 Point R
G99 g
O O— Point Z
Arrét temporisé '
MEP157

t. : arrét temporisé en secondes ou en tours

- Les commandes X, Y et P peuvent &tre omises.
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13-1-22 Taraudage synchronisé : G74 et G84 (option)

Dans le programme EIA/ISO, le taraudage synchronisé peut étre réalisé par la commande H qui
est donnée & la dernigre position dans le cycle de taraudage (G74 ou G84). L'adresse H sert &
sélectionner le mode de taraudage, c'est-a-dire le taraudage synchronisé ou asynchronisé, et a .
désigner le taux de correction de la vitesse de retour. Les commandes (G84.2 et G84.3 sont aussi

utilisables pour le taraudage synchronisé.

1. G74 (Taraudage inverse)
G74 [Xx Yy] Rr Zz [Pt] Ffo [Jjo(Bbo) Ddo Hhg Kko]

—Q Point initial
Arrét de
broche Go8
M04 .
Point R’
do
s y Point R
b > A s}
2 Point D
g ?
-0 d Point Z
Arrét temporisé
MO3
MEP143’
t. : arrét temporisé en secondes do : distance a partir du-point R (distance de retour)

fo : vitesse d'avance (pas en cas dé cycle de taraudage synchronisé)  ho @ taux de correction de la vitesse de retour (%)
ho=0: cycle de taraudage asynchronisé

boy: 1: arrét isé au fond 'exécution du M03
jo(boy temporisé au fond du trou avant I'exécution du ho = 1: eycle de taraudage synchronisé

2 arrét temporisé au fond du trou aprés I'exécution du M03
4 : arrét temporisé au point R avant I'exécution du M04 ko ¢ distance & partir du point R

- Les commandes X, Y, P, J(B), D, H et K peuvent étre omises. Lorsque la commande J(B) est
omise ou que la commande JO(BO) est donnée, il sera jugé que la commande J2(B2) soit
donnée, Lorsque - la commande H est omise, la sélection du taraudage
synchronisé/aéynchronisé se fera selon le réglage du bit 6 du parameétre F94.

- La commande H est donnée pour sélectionner le cycle de taraudage synchronisé ou

_ asynchronisé sur la machine munie de la fonction de taraudage synchronisé. Elle sert aussi a
désigner le taux de correction de la vitesse d'avance en mode de taraudage synchronisé. Elle .
est ineffective dans la machine qui n'est pas munie de la fonction de taraudage synchronisé.
Elle est également ineffective lorsque le bit 6 du paramétre F94 n'est pas réglé sur 1 méme.

dans la machine munie de cette fonction.
- Par le réglage du bit 1 du parameétre F84, 'argument J ou B est sélectionné,
Paramétre F84 bit 1 réglé sur 1 : argument J réglé sur 0 : argument B

Note: Dans le cas d'un centre d'usinage horizontal, la table tourne avec la commande B
lorsque le bit 1 du paramétre F84 est réglé sur 1 (commande J validée).
I faudrait donc faire attention a l'interférence de I'outil avec la pigce.
- Pour réduire la durée du taraudage, il faut sélectionner la gamme de vitesse permettant de
minimiser la durée d’accélération/décélération de la broche.
Pour la sélection de la gamme de vitesse adéquate au taraudage, voir le “Manuel d’opération”
de la machine.
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2.

G84 (Taraudage normal)
G84 [Xx Yy] Rr Zz [Pt;] Ff, [Jjo(Bbo) Ddo Hho Kko]

O Point initial
Arrét de broche Arrét
temporisé
MO03
Y Point R’
2 do -
3 ~f— PointR
g 3 ko -
<
2 Point D
G99 S Gos
O O Point Z )
Arrét temporisé M04
"MEP152’ =
t arrét temporisé en secondes
fo vitesse d'avance (pas en cas de cycle de taraudage synchronisé)
jolboy ;1 arrét temporisé au forid du trou avant 'exécution du M03 -
2; arréttemporisé au fond du trou aprés I'exécution du M03
4 arrét temporisé au point R avant I'exécution du M04
do @ . distance a partir du point R (distance de retour) —
ho taux de correction de la vitesse de retour (%)
ho=0:  cycle de taraudage asynchronisé
ho21:  cycle de taraudage synchronisé
ko distance a partir du point R

- Les commandes X, Y, P, J(B), D, H et K peuvent étre omises. Lorsque la cormmande J(B) est
omise ou que la commande JO(BO) est donnée, Il sera jugé que la commande J2(B2) soit
donnée. Lorsque la commande H est omise, la sélection du taraudage
synchronisé/asynchronisé se fera selon le réglage du bit 6 du parameétre F94.

- La commande H est donnée pour sélectionner le cycle de taraudage synchronisé ou
asynchronisé sur la machine munie de la fonction de taraudage synchronisé. Elle sert aussi a
désigner le taux de correction de la vitesse d’avance en mode de taraudage synchronisé. Elle
est ineffective dans la machine qui-n'est pas munie de la fonction de taraudage synchronisé.
Elle est également ineffective lorsque fe bit 8 du paramétre F94 n'est pas réglé sur 1 méme
dans la machine munie de cette fonction.

- Par le réglage du bit 1 du paramétre F84, 'argument J ou B est sélectionné.
Parameétre F84 bit 1 réglé sur 1 : argument J
réglé sur 0 : argument B

Note:  Dans le cas d'un centre d'usinage horizontal, la table tourne avec la commande B
' lorsque le bit 1 du paramétre F84 est régié sur 1 (commande J validée).
Il faudrait donc faire attention & l'interférence de I'outil avec la piéce.

- Pour réduire la durée du taraudage, il faut sélectionner la gamme de vitesse permettant de
minimiser la durée d'accélération/décélération de ia broche.

Pour la sélection de la gamme de vitesse adéquate au taraudage, voir le “Manuel d’opération”
de la machine.
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3. G84.2 (Taraudage normal)
G84.2 [Xx Yy] Rr Zz [Pt] Ffo

. Q- Point initial
Arrét de
broche
Go8
Go9
— Paint R
fo § fa é
O O Point Z
Arrét temporisé
M0o4

to : arrét temporisé lors du retour aux points Z et R
fo : vitesse d’avance (pas)

- Les commandes X, Y et P peuvent étre omises.

- Sans regard au réglage du bit 6 du paramétre F94, cette commande s’exécute comme cycle de
taraudage synchronisé.

- Si la machine n'est pas munie de la fonction optionnelle correspondante & cette commande,
Ialarme “PAS OPTION TARAUDAGE SYNCHRO” sera affichée.

- Pour réduire la durée du taraudage, Il faut sélectionner la gamme de vitesse permettant de

minimiser la durée d’accélération/décélération de la broche.
Pour la sélection de la gamme de vitesse adéquate au taraudage, voir le “Manuel d’opération”

de la machine.
- Le taux de correction de vitesse de retour (%) est déterming par le p_aram‘etréké(l.
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4. G84.3 (Taraudage inverse)
G84.3 [Xx Yy] Rr 2z [Pt] Fo [ |

Q Point initial
Arrét de
broche
G98 g l
' - Point R .
h |
fo
~ Point Z
Arrét temporisé
M03

te : arrét temporisé lors du retour aux points Z et R
fo : vitesse d'avance (pas)

- Les commandes X, Y et P peuvent étre omises.

- Sans regard au réglage du bit 6 du paramétre F94, cette commande s'exécute comme cycle de
taraudage synchroniseé.

- 8i la machine n'est pas munie de la fonction optionnelle correspondante & cette commande,
l'alarme “PAS OPTION TARAUDAGE SYNCHRQ" sera affichée.

- Pour réduire la durée du taraudage, il faut sélectionner la gamme de vitesse permettant de
minimiser la durée d'accélération/décélération de la broche.

Pour la sélection de la gamme de vitesse adéquate au taraudage, voir le “Manuel d’opération”
de la machine.

- Le taux de correction de vitesse de retour (%) est déterminé par e paramatre K90.
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13-1-23 Cycle TORNADE (option)

EUROPE

1. Apergu

Ce cycle est applicable a deux types d’outils:  fraise en bout et taraud spécial.

Selon 'outil utilisé, il est appelé cycle d'alésage TORNADE (fraise en bout) ou cycle de taraudage 4
TORNADE (taraud spécial). :‘-
Le cycle TORNADE peut s'exécuter avec un seul outil tandis que le cycle ordinaire d'alésage ou
de taraudage nécessite généralement plusieurs outils,

Note: Le cycle TORNADE est appelé selon le “macro de code G” dont les caractéristiques
sont prédéterminées par les parametres suivants: :

J37 numéro de programme du cycle TORNADE appelé ---- 100009401 (valeur fixe)
J38 numeéro du code G d'appel ---- 130 (valeur fixe)
J39 type d’'appel e 2 (valeur fixe) J

2. Format de commande

G130 Rr Zz Ddo Tty Vve Ffo Hho Iio Jjo Kko Qqp Eeg

Xx Yy
G617
; : . . -¢—— Avance de coupe
Sans chanfreinage (io = 0) Avec chanfreinage (io #0) <& — — Avance rapide P
. = ~A, Point initial
= Point initial ' YPointR _ _ __WS’,‘;';‘ roche
yPointg _ rI . R Saint R
D W —_D;Pomtd approche ﬂI Surt
2° point R uriace
r A ¥, de coupe
€g - 30
A - Surface de coupe =%
o o
Vo
Vo .
Jo v lo v
do do MEP322

do : Diametre du trou d'usinage i, : past

t, : Diamétre d'outit . lo: pas2

vy : Profondeur de trou ko : Finition sur fe fond du trou (0: non, 1: oul, Autres: oui)

fo ¢ Vitesse d'avance g, : Sens d'usinage (0: CW, 1: CCW)

hy : Quantité chanfreinage e, . Posltion de 2° polnt R

- L'angle de chanfreinage est fixé & 45°.

- Toujours donner la commande de position (Xx, Yy) dans ﬁn autre bloc que celui qui contient le
code G130.

- Sans cette commande, I'usinage en sens Z ne sera pas réalisé.

- Commander le code G67 a la fin du cycle pour I'annuler.

- Déterminer si la finition est & effectuer ou non sur le fond du trou.
Si oui, introduire 1 & l'adresse K. Si-non, y introduire 0.
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Mouvement sur le fond du trou

i

I Point de

dégagement
—_— _L{&_

~_ N
~

CasolK=1

— —— — — ——

M v —— i | i i s ot oo

_Retour sur 1/4 pg

MEP323

Si K =1 (avec finition sur le fond du trou):

Aprés la coupe jusqu’au fond du trou en mode d'interpolation hélicoidale, I'outil se déplace
sur un cercle en mode d'interpolation circulaire, s'échappe vers axe du trou, et puis
retourne au point initial ou au point R en sens +Z & la vitesse d’avance rapide.

Si K = 0 (sans finition sur le fond du trou):

Aprés la coupe jusqu'au fond du trou en mode d'interpolation hélicoidale, I'outil s'échappe
vers I'axe du trou en retournant sur 1/4 pas, et puis retourne au point initial ou au point R en

sens +Z & la vitesse d'avance rapide.

3. Exemplede programme

G28 X Y Z

S3000 M3

GS0 G95 GO G43 z10. H2

G130 R5.2-30.D20.715.V30.F0.5 H3.

I0.75 J1.5 K1 Q1 E3.

X10. Y10.
G667
M30
Axe Z
Point initial
.............. yPontR__ ___ - Pointd'approche
e e n v o n h ko . ¢ point R
Surface de coupe / . - Axes X et Y
Pas 1
\45° =0.75
B S G P -
Quantité de Profondeur
chanfreinage de trou
=3. =30. ~
Pas 2
Paosition du =1.6
fond du trou
~-30.
Diamatre du trou d'usinage=20, MEP324
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13-2 Retour au niveau du point initial et au niveau du point R ; G98 et G99

1. Fonction et effet

Les commandes G98 et G99 permettent de faire retourner l'outil au niveau du point initial et au
niveau du point R, respectivement, & la fin de la dernigre séquence du cycle fixe. ’

2. Format de commande

‘ G98 : Retour au niveau du point initial
' G99 : Retour au niveau du point R

o 3. Description
o . s , .
La relation entre le mode G98/G9Q et le nombre de répétitions d’'un cycle est comme suit :

; .

| Nombre de G98

L Exemples de . N

' répétitions du programme (lors de la mise sous tension, de l'arrét par Go9

o, cycle de forage ’ MO2 ou M30, ou de la remise a I'état initial) )
’ — = Point initial %‘\v — = — = Point initial
Fr G81 X100.

: . - = = Point R ——

| Une seule fols zigg R25 Point R
— F1000 -

Retour au niveau du point Initial Retour au niveau du point R

l | ) QO 0Ty O
L | 51 S
| | G81 X100. ‘ N

f Deux fois et ¥100.

plus Z-50. R25. LS . ¢
LS ) F1000 M M e —_— N
! | 1*fols  2°fois - Derniére fois 1*"fols  2°fois Demidre fois
Retour au niveau du point initial dans tous

{.,“ les cycles
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13-3 Changement du systéme de coordonnées de piéce dans le mode de cycle fixe

Le déplacement s'effectue en axe désigné dans le systtme de coordonnées de pigce
sélectionne. v

En ce qui concerne le déplacement en axe Z, le nouvel systeme de coordonnées de piéce n'est
validé que depuis le positionnement au point R ou le premier déplacement en axe Z aprés
accomplissement du positionnement sur le plan XY.

Note:  Pour les adresses de coordonnées et R, la reprogrammation doit étre effectuée méme
si leurs valeurs sont les mémes lors du changement du systeme de coordonnées de
piéce.

Exemple:

G54 XXi Yyy 2z

G81l XXp YV, ZZp RIp

G55 XXs YYs ZZp RIp----- Les commandes Z et R doivent étre données de nouveau méme
si elles sont identiques a celles données avantle changement du
systéme de coordonnées de piece.

XXq4 Yy,;

) AXs  YVs

77

77

13-4 Contrdle de sous-programme : M98 et M99

1. Fonction et effet

On peut enregistrer une séquence d’'usinage fixe ou un groupe de commandes répétitivement
utilisé comme un sous-programme et appeler ce sous- programme a partxr d'un programme
principal en temps approprié.

L'appel et le retour d'un sous-programme se font par les' commandes M98 et M99,
respectivement. Un sous-programme peut appeler un autre sous-programme, et tel emboitement
peut s’effectuer jusqu’a 8 fois.

Programme principal Sous-programme Sous-programme Sous-programme Sous-programme
00010 01000 01200 02000 05000
| N20 -+
M98 P1000 M98 P1200 M98 P2000 M98 P2500 | == ———

. H20 h )

\ e \ XJ h\
M02 M99 M39 M99 P60 M99
(une fois) (deux fols) {trois fois) (huit fols)
— Emboitement
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Format de commande

Appel de sous-programme

M98 PT H_L ,
[—————- Nombre de répétitions du sous-programme (Si omis, il sera
considéré comme L1.)

N° de la séquence & appeler dans le sous-programme (Si omis,
le premier bloc sera appelé.)

'N° du sous-programme & appeler (Si omis, le programme
actuel sera appelé.) Toutefois, P peut étre omis seulement en
mode de fonctionnement par mémoire.

Retour de sous-programme
Mg9 P_L
{ L—— Modification du nombre de répétitions (Voir les Notes 1 et 2.)

N° de la séquence de retour (Si omis, le retour au bloc qui suit
ie bloc d’appel de sous-programme s’effectuera.)

“Note 1: Si0 est désigné a I'adresse L, le retour au bloc ayant le numéro de séquence spécifié
s'effectuera sans regard au nombre de répétitions désigné & I'adresse L dans la
commande M88. (Si omis, le retour au bloc qui suit le bloc d'appel de sous-programme
s'effectuera.)

Note 2: Siun nombre égal ou supérieur & 1 est désigné a I'adresse L, le sous-programme sera
répété sans fin.

Création et enregistrement du sous-programme

Le sous-programme utilise le méme format que celui du programme d’usinage ordinaire soumis
au fonctionnement par mémoire sauf que la commande de fin de sous- programme M89 (P_L_),
soit donnée Indépendamment dans son dernier bioc.

0 OOOOooao 3 Nede sous-programme

\. Sous-programme

veie) Commande de retour de sous-programme

%(EOR) Code de fin d’enregistrement (% pour le code 1SO,
< EOR pour le code EIA) .

N’importe quel numéro de sous-programme de 1 & 99999999 peut étre utilisé, mais dans la limite
de la spécification de la machine. M&me si aucun numero de programme n’est enregistré sur la
bande, le numéro spécifié au moment de 'entrée du programme sera enregistré.

L'emboitement des sous-programmes est possible jusqu’a 8 fois. S'il est effectué encore plus,
lalarme 842 “DEPASS. EMBOIT. SOUS-PROGRAM.” sera affichée & I'écran du tableau de
commande.Les programmes sont enregistrés dans la mémoire de Pequipement CN par ordre
d’enregistrement sans différenciation des programmes principaux et des sous-programmes.
Pour cette raison, le numéro d’un sous-programme ne doit pas étre identique au numéro d'un
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programme principal. (Si ces deux sont identiques, P'alarme 576 “REPETITION DU No. DE
PROGRAMME" sera affichée a I'écran du tableau de commande lors de I'enregistrement d’un de
ces deux.) : ‘

Exemple d'enregistrement des sous-porogrammes

N
0 OOODDDDD
& Sous-programme A
M99
%
J
W

O doopoonono

> Sous-programme B

M99
%
J
w
0 @2R22@
> Sous-programme C
M99
%
‘ J .
Note 1: Les programmes principaux peuvent s’exécuter tant en mode de fonctionnement par

Note 2:

mémoire qu'en mode -de fonctionnement par bande. Toutefois, les sous-programmes
dolvent étre toujours mis en mémoire de 'equipement CN.

En outre du M98, les commandes suivantes font I'objet d'emboitement de sous-

programme :
- G65 Appel de macroprogramme
- G66 Appe! de macroprogramme/modal

- G66.1 Appel de macroprogramme/modal
- Appel de code G

- Appel de fonctions auxiliaires (M, S, T, etc.)

- Interruption IMD -

- Mesure de longueur d'outil automatique

~ - Fonction de saut multiple

Note 3;

Les commandes suivantes ne font pas I'objet d'emboitement de sous-programme et
peuvent étre appelées plus de huit fois :

- Cycle fixe

- Interruption de macroprogramme
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Exécution du sous-programme

M88 : Commande d'appel de sous-programme

Ma9 : Commande de retour de sous-programme

Eormat de commande
M88  Ppy Hhy Ll
pr :  N° du sous-programme & appeler (huit chiffres au maximum)
hy © N°de la séquence & appeler (cing chiffres au maximum)
Iy : Nombre de répétitions (quatre chiffres au maximum, de 1 & 9999)
Sila commande L est omise, le sous-programme sera exécute une seule fois. Si 0 est désigné a
ladresse L, le sous-programme ne sera pas exécuté.

Par exemple, le bloc M98 P1 L3 a un méme effet que les blocs suivants :

M8 P1
Me8 P1
M88 P1

Exemple 1: En cas de trois appels (triple emboitement) de sous-programmes :

Programme principal Sous-programme 1 Sous-programme 2 Sous-programme 3

A @/ @/020
oS T

NERNERN

o N @ N @ I

M02 M99 M99 1 M99

Ordre dexécution: @ = @ — @ — @ By - @

Lors de 'emboitement, il faut s’assurer que M98 correspond & M99 sur une base univoque (D a
O, a@ ... ). Comme les informations modales sont réécrites dans l'ordre d’exécution
sans distinction entre les programmes principaux et les sous-programmes, il faut faire attention,
lors de la programmation, aux conditions des données modales apres I'appel et 'exécution des
sous-programmes. ’ :
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Exemple 2. Dans cet exemple, le numéro de séquence doit &tre désigné dans le programme

comprenant I'instruction d’appel.

Pour M8 H_ _ Pour M89 P_
0123
——Z.. LV
M8 H3 N100__ /
M98 P123~7
N200_

N3_ N300___

S N400__
M99 Recherche

\ M98 P100

Exemple 3: Programme principal M98 P2

Sous—p‘rograr'nma 1 Sous-programme 2 Sous-programme 3
o1 ‘ 02 03
N200~ N200~
M99 - M99 v M99
% B %

- Si le bloc N200 du sous-programme O2 est recherché par la fonction de recheréhe de mémoire,
les données modales entre le premier bloc et le bloc N200 dans ce sous-programme seront
renouvelées.

- Lors de l'appel de plusieurs sous- programmes, on peut desrgner un méme numero de
séquence pour chacun.

- Un sous-programme peut étre exécuté |; fois par la programmation M98 Pp; Ll;.

Autres précautions

1. Si P (N°de programme) désigné n’est pas trouvé, I'alarme 844 “SOUS-PROGRAMME NON
TROUVE” sera affichée.

2. L'arrét bloc par bloc ne s'effectue pas dans les blocs M98 P_ et M99 excepté qu’une

- commande autre que les commandes O, N, P, L et H est donnée. (En cas de commande

X100. M98 P100, le sous-porgramme sera branché sur O100 aprés l'exécution de Ia
commande X100. )

3. Silacommande M99 P_ est donnée dans un programme principal, la téte de ce programme
sera appelée.

4. Méme en mode de fonctionnement par bande, le branchement sur le sous-programme est
possible avec M98 P_. Toutefois, le numéro de séquence de retour ne peut pas étre désigné
avec M99 P_,
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5. La désignation du numéro de séquence par la commande M99 P_ nécessite une durée
considerable pour la recherche.
8. Dans le systeme qui n'est pas muni de la fonction optionnelle d’appel de sous-programme

MAZATROL, le programme EIA/ISO ne peut pas appeler le programme MAZATROL
comme sous-programme.

by

13-5 Appel de sous-programme MAZATROL & partir du programme EIA/ISO
(option)

1. FOnctioh et effét

Un programme principal EIA/ISO (ou MAZATROL) peut appeler un programme MAZATROL (ou
EIA/ISO) comme sous-programme. Pour les détails de 'appel de sous-programme EIA/ISO &
partir d'un programme MAZATROL, voir la section relative a introduction de l'unité de sous-
programme dans le “Manuel de Programmation MAZATROL M PLUS".

Note 1: L'appel de sous-programme MAZATROL & partir du programme EIA/ISO est une
fonction. optionnelle tandis que l'appel de sous-programme EIA/ISO a partir du
programme MAZATROL est une fonction standard.

Note 2: Lors de 'appel de sous-programme MAZATROL (ou EIA/ISO) & partir du programme
EIMSO (ou MAZATROL), il se peut que le code G modal change. Dans ce cas,
réintroduire le code G nécessaire dans le sous-programme.

Note 3: Lors de I'appel ou du retour de programme EIA/ISO a partir du programme MAZATROL,
la valeur de correction de longueur d’outil n'est pas annulée.

2. Format de commande
Appel de sous-programme & partir du programme EIA/SO
M98 P_H_L

T— Nombre de répétitions du sous-programme (Si omis, il sera
consudere comme L1.)

Numeéro de la séquence du programme EIANSO & appeler (Si
omis, le premier bloc sera appelé.)
Ineffectif en cas d’appel d’'un sous-progrramme MAZATROL

N° du sous-programme a appeler (Si omis, le programme
actuel sera appeié.) Toutefois, P peut étre omis seulement en
mode de fonctionnement par mémoire.

Appel de sous-programme & partir du programme MAZATROL

UNo. UNITE No. PIECE $ REPET.
SOUSPROG @ @
SNo. ARGM1 ARGM2 ARGM3 ARGM4 ARGMS ARGM#6
1S ' v d
@

Numéro du sous-programme a appeler

@
@ Nombre de répétitions du sous-programme (Si omis, le sous-programme s’exécutera
une seule fois.)

@ Argument a transférer au sous-programme
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M9 P_L_

: EUROPE

Modification du nombre de répétitions (Si 0 est désigng, le
retour s’effectuera sans regard au nombre de répétitions
désigné a l'adresse L dans la commande M98. Si un nombre
égal ou supeérieur & 1 est désigné, le sous-programme sera

répété sans fin.)

N° de la séquence de retour (Si omis, le retour au bloc qui suit
le bloc d'appel de sous-programme s'effectuera.)
Ineffectif en cas de retour & un programme MAZATROL

3. Exemples d’exécution des sous-programmes

Appel de sous-programme EIA/ISO a partir du programme MAZATROL

Programme principal
MAZATROL (PNo. 1)

Sous-programme

3 SOUSPROG 12

{‘UNo. UNITE No. PIECE REPET.

EIAISQO 1 (PNo. 12)

/ 012
2 g M9BP13H20
N30
M99
Exécuté
2 fois Emboitement 1

Sous-programme
EIAISO 2 (PNo. 13)

013
N20

MO9P30

Emboitement 2

Exempie2: Appelde sous-programme MAZATROL & partir du programme EIA/ISO

Programme principal
EIA/ISO (PNo. 2)

02 /

M98P20LS5

Exécuté
5 fois

Sous-programme

Sous-programme
EIA/ISO 2 (PNo. 21)

MAZATROL 1 (PNo. 20)

UNo. UNITE No. PIECE REPET,
3 SOUSPROG 21 2
UNo. UNITE CONTI. NUMERO
5 FIN 1 1

021

e
L

Exécuté une -

M9I9LO

Emboltement 1

seule foils  Empoitement 2
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Restrictions

1. Le sous-programme EIA/ISO appelé par le programme MAZATROL ne peut pas appeler le
programme MAZATROL. Telle tentative déclenchera une alarme.

Programme MAZATROL Programme EIA/ISO

L'appel d'un programme EIAISO
/ est possible, mais I'appel d'un

Unité de sous- : MO8P.... \ programme MAZATROL
programme ‘ déclenchera l'alarme.

. 2. L’emboitement peut s'effectuer jusqu'a 9 fois (8 fois lorsque le programme principal est un

programme ElA/ISQ).
Il est recommandé d'introduire 1 & la rubrique “REPET.” de l'uniteé de fin du programme
MAZATROL appelé comme sous-programme & partir d'un programme EJA/ISO. Si 0 y est
introduit, Yexécution du programme se terminera sans retour au programme principal.
4. Le programme MAZATROL appelé comme sous-programme ne peut s'exécuter qu’a partir
de sa téte, mais non & partir d’'une unité (ou d'une séquence) se trouvant a son milieu. Le
programme EIA/ISO appelé par le programme MAZATROL ne peut s’exécuter qu'a partir de
sa téte, mais non & partir d’'une séquence se trouvant & son milieu.
5. Sile code M99 est commandé dans I'unité de programmation conventionnelle ou de code M
du programme MAZATROL appelé comme sous-programme, le retour au programme
principal s'effectuera aprés I'exécution de cette unité.

6. Systéme de coordonnées
Cas ol un programme EIA/ISO est appelé comme sous-programme par un programme
MAZATROL :
- Le systéme de coordonnées de base établi dans le programme MAZATROL reste effectif
sauf la valeur 6.

- Tous les systtmes de coordonnées auxiliaires établis dans le programme MAZATROL
deviennent ineffectifs. T

- Lors du retour du sous-programme EIA/ISO au programme -MAZATROL, le systéme de
coordonnées établi dans le sous-programme est annulé et celui établi dans le programme
MAZATROL redevient effectif.

Cas ol un programme MAZATROL est appelé comme sous-programme par un programme

EIA/ISO :

- Le systéme de coordonnées établi dans le programme EIA/ISO est annulé et celui établi
dans le programme MAZATROL devient effectif. 7

- Lors du retour du sous-programme MAZATROL au programme EIA/ISO, il faut
absolument sélectionner de nouveau le systéme de coordonnées.

- Lorsque Théta (8) est inclus dans le systeme de coordonnées fondamental du programme
MAZATROL utilisé comme sous-programme, entrer “G92.5X0Y0R0” (annulation de Théta

de I'unité FRM) pour annuler le symbole Théta.
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Information modale

Lorsque le programme EIA/ISO est appelé par le programme MAZATROL ou que le retour
au programme EIA/ISO est exe’cuté,, les codes G montrés ci-dessous seront considérés
comme effectifs (voir la Note 1).

Code G | 7 Fonction
Od _Positionnement
i5 Annulation de la com'mande de coordonnées polaires
17 Sélection du plan XY '
20 Commande en pouces (Note 2)
21 Gommande en mm (Note 2)
23 1 Annulation du contrdle de course avant le bdéplacement
40 Annulation du décalage de diametre d'outil
50 Annulation du cadrage ‘
50.1 Annulation de Pimage symétrique
64 Made de coupe
67 Annulation de |"appel modal de macroprogramme utilisateur
68 , La rotation de coordonnées
80 Annulation du mouvement externe dans le cycle fixe
90 | Commande de dimension absolue
95 Avance synchronisée (pér ratation)
a8 Retour au niveau du point initial dans le cycle fixe

Note 1: La commande qui reste effective jusqu'a ce qu'une autre commande de méme
groupe soit donnée est appelée information modaie.

Note 2: La commande en pouces ou mm derniérement sélectionnée est effective.

Décalage d'outil

Les données de longueur d’outil et de diamétre d’outil pour les programmes MAZATROL

peuvent étre utilisées comme distances de décalage pour le programme EIAISO appelé par

le programme MAZATROL. Aprés avoir appelé le programme MAZATROL a partir du

programme EIA/ISO, les données de longueur d'outll ne seront pas annulées quand la

commande passe de nouveau au programme EIA/ISO.

Image symétrique commandée par le code M

Lors de Pappel de sous-programme EIA/ISO (ou MAZATROL) & partir du programme
MAZATROL (ou EIA/ISO), I''mage symétrique (fonction pour former une figure symétrique
sur un axe ou un point) doit étre une fois annulée (par le code M90) avant la commande
d'appel de sous-programme dans le programme principal et puis commandée de nouveau &
la téte du sous-programme.
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13-6 Commande de variable

t 1. Fonction et effet
| La variable est utilisée au lieu de la valeur directement désignée & une adresse dans le
L programme. Pouvant avoir de différentes valeurs et sélectionner la plus adéquate selon le cas, la
variable permet de multiplier 'application et I'utilisation d'un programme.
ERE 2, Format de commande
BAAA = 000000000 ou #0000 = [Expression]

[

l 3. Description
{ A. Représentation de variables,, Exemple
‘ #IM = m : numero de variable #100
{‘”1 #[f - f est une expression indiquée ci-dessous :
B _ Numéro #[123]

Variable #[#543)
I‘ Expression « Opérateur « Expression #[(#110 + #119]
B = (moins) « Expression #[-#120]

. : [Expression] #{[#119]]
{ | Fonction [Expression] #[SIN ([#110]]

Remarque:

"ﬁ;’ - Il existe quatre types d'opérateurs standard :
l ‘J . + * ) /

- Les fonctions ne peuvent pas étre utilisées sans spécification de macro-programme utilisateur.
I - Un N° de variable négatif provoque une errgur.

N - Exemples de représentation Incorrecte de la variable :
| { , Incorrect Correct
L #6/2 @ #16/2]
r #--5 ®  #[-1-511
{ { C#-#1) @ #([-#1)

B. Types de variables
Les types de variables sont indiqués dans le tableau suivant :

Types

NO

Fonctions

Remarques

Variables communes

100 & 149, 500 & 549
100 & 199, 500 & 599
100 & 199, 500 & 699
100 & 199, 500 & 999

Utilisées en commun dans les programmes
princlpaux, sous-programmes et
Macroprogrammes

Type A: 100 jéux
Type B : 200 jeux
Type C : 300 jeux
Type D : 600 jeux

11432

Utilisés localement dans les macro-programmes

Varlables locales
Variabies de systéme

1000 ou plus

Applications fixes selon le systéme

réquipement CN.
Note 2: Le type D (800 jeux) est optionel.
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Les variables peuvent étre utilisées pour toutes les adresses sauf O, N et /.
1)  Application dirgcte de la valeur de variable |

C. Utilisation de variables

X#L memmimmsmanenees La valeur de #1 est utilisée comme celle de X.
2) Utilisation du complément de la valeur de variable

La valeur de #2 avec signe inversé est utilisée comme celle de X.
3) Définition de la variable

#3=# 5 mmmem e La valeur de variable #5 est utilisee comme celle de #3.
#1=1000 -----m---- La valeur 1000 (considéré comme 1000.) est utilisée comme celie de #1.
4) Définition de I'expression d'opération de variables
#1=#3+#2-100 -------Le résultat de 'opération #3 + #2 — 100. est utilisé comme la valeur de
’ B LT
X[#1+#3+1000] ---- Le résultat de I'opération #1 + #3 + 1000. est utilisé comme la valeur
de X.
R.emarque:

- La variable ne peut pas étre définie avec l'adresse dans le méme bloc. Pour définir la variable, il
faut diviser le bloc comme montré ci-dessous,

Incorrect Correct
X#1=#3+100 (@ #1=#3+100
X#1

- L'emboitement [ ] peut étre utilisé jusqu’a cing fois.
#543=—[[[[[#120]/2+15.]1*3-#100) /#520+ #125+#128]*#130+#132]

- Lors de la définition des variables, il n'y a pas de restrictions concernant les nombres de
variables et de caractéres.

- | faut spécifier les vaieurs de variable dans la'gamme de 0 & +99999999. Les valeurs qui
excéedent cette gamme risquent de provoquer une opération incorrecte.

- La definition de la variable est effective & partir de la prochaine commande.
#1=100

La définition #1 = 100 est effective pour les commandes qui
suivent.

$12200 #2=#1+200 woceree La définition #1 = 200, #2 = 300 est effective pour les commandes
"qui suivent,

$3=$1+300 mmmrmmeemememeee L définition #3 = 500 est effective pour les commandes qui

suivent,

- Il est considéré que la virgule décimale est toujours mise & la fin de la valeur de variable lors de
son utilisation. En cas de #100 = 10, X#100 est égale a X10.
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13-7 Rotation de figure : M98 (option)

1. Fonction et effet
La figure définie dans e sous-programme peut étre tournée par une combinaison de la
commande d'appel de sous-programme, de la commande de centre |, J et K et du mot L.

2. Format de commande
M98 P_H I _J_ (K_) L_

(l et J en mode G17,Ketlen mode G18,J ét K en mode G19)

MO8 : codeM d’appel de sous-programme

P : N°du sous-porgramme & appeler

H ; N°de la séquence a appeler

I,J,K : coordonnées incrémentales du centre de rotation de la figure (par rapport au
point de départ)

L . nombre de répétitions du sous-programme (Quand L est 1 ou moins, la rotation

de la figure ne s'effectuera pas.)

| 3. Description

1. - La commande en format montré ci-dessus et la commande M99 permettent de tourner la
figure définie par le sous-programme sur un angle formé du point de départ, du centre de
rotation et du point d'arrivée. Si le nombre de répétition est de 2 ou plus, 'angle sera ajouté
chaque fois que le sous-programme est exécute, ce qui permettra ainsi de tourner la figure
sur le centre en nombre désiré.

2. Lors de la premiére exécution du sous-programme appelé, 'angle de rotation de la figure est
de 0° et I'outil se déplace sur la trajectoire programmée. Tous les blocs dans le sous-
programme font objet de la rotation de la figure.

3. Sile point de départ du premier bloc et le point d’arrivée du dernier bloc du sous-porgramme
ne se trouvent pas sur la circonférence d’'un méme cercle dont le centre est désigné par les
commandes I, J et K, l'outil se déplacera du point d'arrivée du dernier bioc du sous-
programme au point d'arrivée du premier bloc du sous-programme lors de la deuxiéme
exécution et des suivantes du sous-programme.

4,  Co-utilisation des commandes de dimension absolue et incrémentale

" Dansle sous-programme de rotation de la figure, les données de déplacement peuvent étre
désignées soit en mode de dimension absolue soit en mode de dimension incrémentale. Si
la figure de base est programmée en mode de dimension absolue, ce mode restera effectif
dans la deuxidme exécution et les suivantes du sous-programme.

5. Contréle du sous-programme
L’emboitement de sous-programme est possible méme pendant la rotation de la figure.
Toutefois, la fin de la rotation de la figure doit &tre exprimée par le code M99 & chaque
niveau de I'emboitement de sous-programme de rotation de la figure.
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Note 1.

Note 2:

Note 3:

Note 4:
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La rotation de la figure s'effectue dans le systeme de coordonnées de piece. La position
de la figure peut étre donc décalée par une des commandes G92, G52 et G54 & G59.

Puisque la rotation de la figure s’effectue dans le systéme de coordonnées de piece,
elle n'affecte aucunement les fonctions relatives au systéeme de coordonées de
machine telles que retour au point zéro et positionnement dans un seul sens.

La commande de rotation de la figure ne peut pas étre donnée durant le mode de
rotation de la figure. Si elle est faite, lalarme 848 ‘DEPASS. EMBOIT. ROTAT.
FIGURE” sera affichée a I'écran du tableau de commande.

Si la rotation de la figure et la rotation du systéme de coordonnées de piece sont
commandées simultanément, l'alarme 850 “COMMANDE G68 AVEC M98” sera
affichée a I'écran du tableau de commande.

Exemples de programme

Exemple 1: Exemple de coupe en forme de roue dentée :
Préparer un sous-programme de coupe d'une dent et ensuite désigner le nombre
de dents lors de I'appel de sous-programme.
G92 X0 YO .
G90 GO0 X50. Programme principal . '
M98 B7 L36 I-50 Positionnement au point de départ et
' o appel de sous-programme avec
GO0 X0 YO ~ rotation de la figure de la roue dentée
MO02 J
07 A
GO3 X54.358 Y.190 J50. F100
X54.135 v4.927 I-54.354 J-.190 Sous-programme (O7)
X49.810 Y4.358 J-50. r Données de la figure de base de la
X49.240 Y8.682 I-49.810 J-4.358 roue dentee
M99
o /
]
v
10°
X
Exemple 2: Co-utilisation avec fonction de décalage de piece :
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G90
M98
M98
M98
M98
M02

%
010

N1 GO1 X-5.

La rotation de la figure peut étre effectuée dans le systéme de coordonnées de
piéce. '
G54(G55, G56) G90 X Y

X0 YO

P10 H1
P10 H2
P10 H3
P10 H4

X0 Y20.

M99

N2 GOl X5.
X0 Y20.

MS9.
N3 GOl XI0.

X0 Y20.

M99

N4 GO1 X15.

X0 Y20,

M99

O,

5

I-10.
I-10.
I-10.
I-10.

Y10.

Y10.

Y10.

Y10.

Jl10.
J10.
J10.
J10.

L4 F100

L4
L4
L4

Programme principal

Sous-programme (010)

X
Y

G54
0
0

Données de décalage des
coordonnées de pigce

G55

60.
20.

G56

-80.
-50.

MEP159
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Créer un sous-programme qui contient seulement les données de positionnement
pour I'exécution du cycle fixe et puis enregistrer les données d'usinage de trou lors
de I'appel de sous-programme. L'exécution de tel programme permet la rotation
de la position determinée par le sous-programme et donc l'usinage des trous de

boulon sur un méme cercle.

(0, 0) 8
50., 0

MEP160

G92 X0 YO 20

G91 X50.

G90 G81 z-10. R-50, F100
M98 P101 I-50. L8
GO0 X0 YO

M02

%

0101

%35.355 Y¥35.355
M99

%

13-43
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Enregistrement des données d'usinage
de trou et appel du sous-programme

Sous-programme (0101)
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Exemple 4:  Utilisation du cycle fixe : Application sur 'arc

i

&

MEP161

7Z-20. R-5. P100 F200 Programme principal
Positionnement du point de départ,

usinage de trou, appe! du sous-
programme avec rotation de la figure

G90 G82 X20.
M98 P102 I-i J-] L5
MO2

%

0102
XX Yy Sous-programme (0102)
M93 Données de positionnement

%
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13-8 Rotation de codrdonnées : G68 et G69

1.

La rotation de coordonnées programmées est une fonction pour tourner la forme d’usinage elle-
méme (c'est-a-dire le systéme de coordonnées de piéce).

_ Xm
— -
Xp
Point zéro du systéme de
coordonnées
~ {centre de rotation) MEP162

Trajectoire programmée :

ApDBpOCPODPDEPDFpDAP

Trajectoire apres la rotation de coordonnées :

Am@OBMmOCMODMDEMDFMOAmM

Relation avec d’autres fonctions et précautions

1.

La fonction de rotation de coordonnées est valide seulement en mode de fonctionnement
par bande, en mode de fonctionnement par memoire ou en mode IMD, c’est-a-dire qu’elle
est invalide en mode d’avance manuelle pas & pas ou en mode d'avance manuelle par
volant etc. En plus, le retour automatique ou manuel au point de référence (point zéro) est
invalide. ‘
Note 1: Méme en mode de fonctionnement automatique, I'avance & cheminement pour le
positionnement unidirectionnel ne fait pas I'objet de la rotation.

Note 2: Apres l'interruption manuelle, les commandes de déplacement en axes ayant fait
I'objet de la rotation ne peuvent étre exécutées en tant que telles.

Les commandes de décalage telles que le décalage de diamétre d'outil, le décalage de

longueur d'outil et le décalage de position d'outil sont exécutées apres la rotation de
coordonnées programmees.

La priorité de la fonction de rotation de coordonnées est plus haute que celle de la fonction
d'image symétrique. Par conséquent, si les deux fonctions sont commandées, le traitement
de rotation de coordonnées précede le traitement d’image symétrique.

L'indicateur de position actuelle affiche le mouvement aprés la rotation de coordonnées. En
conséquence, le mouvement en un seul axe apres le traitement de rotation de coordonhées
est exprime en mouvement simultané en deux axes sur l'indicateur,
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Format de commande

Gn G68 o P_R_

n

o

Code de sélection de plan 17,18 0u 18

Coordonnées du centre de rotation
Désigner deux axes correspondant au plan sélectionne parmiles plans XY, ZX et YZ.

R Angle de rotation
+ représente le sens inverse des aiguilles d'une montre. Commander —-360,000 a
360,000 degrés par un incrément de 0,001.
+R
(cu B)
MEP163
G689  Annulation de la rotation de coordonnées

Donner cette commande soit en tant que bloc unique soit avec une autre commande
dans le méme bloc.

Description

1.

Il n'est pas nécessaire de commander la sélection de plan (G17, G18 ou G19) dans le bloc
G68. Si elie est commandée dans les blocs précédents, il est aussi valide.

Si les coordonnées du centre de rotation (0, B) sont omises, la position .ol la commande
G68 est donnée devient le centre de rotation, '

Les coordonnées du centre de rotation (O, B) doivent étre toujours commandées en mode

de dimension absolue tandis que 'angle de rotation (R) peut étre commandé tant en mode
de dimension absolue (G90) qu'en mode de dimension incrémentale (G91).

La commande de rotation de coordonnées donnée dans le mode de rotation de
coordonnées est traitée comme changement des coordonnées du centre et de 'angle de

rotation.
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5. Etant donné que la rotation de coordonnées programmées est une fonction basée sur le
systéme de coordonnées de piéce, la relation entre le systéme de coordonnées de machine

et le systtme de coordonnées de piéce tourné est comme indiquée dans la figure ci-
dessous.

i
| Systéme de
: coordonnées de piéce

|
| Systtmede
: coordonnges de piéce

1
| Systeme de
: coordonnées de piéce

Systéme de coordonnées de machine de base MEP164

6. La rotation de coordonnées programmeées et la rotation de figure ne peuvent pas étre
effectuées simultanément.

13-9 Macroprogrammes utilisateurs (option)

13-9-1  Macroprogramme utilisateur

Les macroprogrammes combinés avec de commandes de variable permettent de nombreuses
fonctions telles qu'appel de macroprogramme, différentes opérations, entrée/sortie de données

avec lordinateur personnel, contrdle, évaluation, branchement, et en particulier facilitent
d'effectuer des mesures. ’

Programme principal Macroprogramme

Commande d'appel de
macroprogramme

5

M30 ’ M99

Le macroprogramme est une sorte de sous-programme qui est utilisé comme instruction
exclusive avec des variables, commandes d'opération, commandes de contrble, etc.

Cette instruction exclusive (macroprogramme) est appelée, en cas de nécessité, par la
commande d’appel de macroprogramme qui est donnée dans le programme principal.

Descrioior

- Quand la commande G66 est donnée, le bloc de déplacement est exécuté et ensuite le
macroprogramme utilisateur est appelé jusqu’a ce que la commande G67 (annulation) sait lue.

- Les commandes G66 et G67 doivent étre formées une paire dans le méme programme.
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13-9-2 Commandes d’appel de macroprogramme : G865, G66, G66.1 et M98

Les commandes d'appe! de macroprogramme sont divisées en deux : appel simple qui appelle le
macro programme seulement & partir du bloc commandé et appel modal (type A, type B) qui
I'appelle & partir de tous les blocs soumis a la méme information modale.

Appel simple

Programme principal Sous-programme (O 01)

g Vers le sous-programme 001

G65 PO1L{1 <Argument> :>
§ G

Vers le programme principal

La fin du macroprogramme utilisateur est commandée par le code M98.
La commande G65 appelle une seule fois le macroprogramme utilisateur spécifié.

Format de commande
GB85 P_ L_ <Argument>

Nombre de répétitions
Numéro de programme (Si P est omis, le programme

actuel sera appelé.)

<Arguments> .
Si des arguments doivent étre donnés au macroprogramme utilisateur sous forme de variables

locales, leurs valeurs réelles doivent étre spécifiées aprés les adresses (Les arguments ne
peuvent étre désignés pour le macroprogramme MAZATROL). Lors de la désignation des
arguments, les signes et la virgule décimale peuvent étre utilisés & n'importe quelle adresse.

Comme indiqué ci-dessous, il existe deux types d’arguments.

Spécification d’argument I

Form at: A_B C_... X Y_Z_

Descrinti
- Les arguments peuvent étre spécifiés avec les adresses sauf G, L, N, O et P,
- Seules les adresses |, J et K doivent étre spécifiées dans I'ordre alphabétique.

I_J_K_... possible
J_I_K_ ... impossible

- Les adresses inutiles peuvent étre omises.
- La relation entre les adresses pouvant étre utilisées pour la spécification d’argument® et les
numéros de variable utilisés dans les macro-programmes utilisateurs est indiqueée dans le

tableau ci-dessous.
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Relation entre adresse et N° de variable

Commandes d'appel et adresses utilisables

Adresses pour la Variables dans le
spécification d'argument 1 macroprogramme

G6s, Ges (G686.1

A , #1

O

#2

#3

#7

#8

#9

0|0|0|0|0O

#10

Tilm Mmoo o

#11

#4

#5

#6

#12

xlolololo

#13

O

#14

x|o|x|olololo|x{olojololojo
X

X
*

#15

X
X

#16

X
*

#17

#18

#19

#20

#21

#22

#23

#24

#25

O|0]0]0jO|0|0|0]|0]|x
Q00|00 }0l0|0]|0

N.—<X§<C—lUJ:DQ’!'JO'Z§r'7§L-

#26

0 0

Marque O : Utilisable Marque X :inutilisable Marquel':UtlIisable dans le mode G66.1
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B. Spécification d’argument I

5 Format: A_B_C_I_J_K_I_J_K_..

\ ci s

- En plus des adresses A, B, et C, les arguments |, J et K peuvent étre spécifiés jusqu'a dix
ensembles au maximum.

l - Quand les mémes adresses sont utilisées & plusieurs reprises, il faut les spécifier dans 'ordre .

' prédéterming.

- Les adresses inutiles peuvent étre omises.

Lo - La relation entre les adresses pouvant étre utilisées pour la spécification d’argument—et les

J numéros de variable utilisés dans les macroprogrammes utilisateurs est indiquée dans le
tableau ci-dessous. ' '

) Adreéses pour la Variables dans le Adresses pour la Variables dans le

’ . spécification d'argument 11 macroprogramme spécification d'argument 11 macroprogramme
| : A #1 K5 #18
; ' B Lo v 16 | #19
B c ' 43 | J6 #20
P _ 1 #4 K6 #21
- J1 #5 , 7 ’ #22
B K1 #6 7 423
! B o 12 ' #7 K7 424
| _ J2 #8 18 #25
} B ke 59 ' | #26
| : I3 . #10 - K8 #27
| J3 #11 19 #28
{ | K3 #12 J9 ' #29
3 ’ 14 #13 K9 #30
h J4 #14 110 Syt
L Ka ' #15 10 - #32
' = 15 #16 . ‘K10 #33
N f{ _ J5 #17

Les suffixes 1 & 10 de |, J et K indiquent I'ordre de ensemble spécifié et ils ne sont

) Note:
| pas requis dans la commande réelle,
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C. Double-spécification d’argument et

Lorsgu'on utilise les deux types 1 et 11 de la spécification d’argument et que divers arguments
correspondant & la méme variable sont spécifiées, I'argument dernierement spécifié sera effectif.

Exemple:
Commande d'appel
Variables

#1: 1.1

#2: -2.2

#3:

#4: 4.4

#5:

#6:

#7:

7.7

Dans 'exemple montré ci-dessus, deux arguments D3.3 et 17.7 sont spécifiés a la variable #7.
Dans ce cas, le dernier argument 17.7 sera utilisé.

Appel modal A (Appel de la commande de déplacement)

Programme principal

Sous-programme

G66

5

G67

)

P01 Lfy <Arguments

001
Vers le sous-programme S

e

|
|

| i Vers le programme principal

Vers le sous-programme

Quand les blocs de déplacement sont commandés entre G6e6 et GE7, le macroprogramme
utilisateur sera exécuté aprés 'exécution de ces blocs. Le macroprogramme est exécuté :4 fois
au premier appel et une seule fois au deuxieme appel et suivants.

La méthode de la spécification de I'<Argument> est la méme que celle décrite dans appel

simple.

Format de commande -
G66 P_ L_ <Argument>

Nombre de répetitions

Numéro de programme
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- Quand la commande G66 est donnée, le bloc de déplacement est exécuté et ensuite le
macroprogramme utilisateur est appelé jusqu’a ce que la commande G67 (annulation) soit lue.

- Les commandes G66 et G67 doivent étre formées une paire dans le méme programme. Si G67
est commandé sans G686, I'alarme 857 "OPER. ERRONEE DU MACRO G87” sera affichée.

Exemple: Cycle de forage

Programme principal

Sous-programme

N1 G90 G54 60 X0 Y0 z0 Vers le sous-programme
N2 G91 GO¢ X-50. Y-50. 2-200, apres I'exécution de la 09010
N3 G66 P9010 R-10. 7-30. Floo |commande dedéplacemen
N10 GO0 Z#18 MO3
N4 X-50. ¥-50. ] '
T N20 GO9 GOl Z#26 F#9
N5 X-50.
. | > N30 GO0 7z -(#18+#26]

Vers le sodé~programme M99

aprés |'exécution de la
commande de déplacement

Ver le programme principal

N6 G67

@ —
X — ' i ‘f’m N1Q ’ArgumentH

4 50, N30
N5 N% ? Argument Z

[ 17 - Argument F

[ 1l
db &b Déplacement en axe Z
~ ~

Vers le sous-programme
MEP165

Note 1: Aprés 'exécution de la commande de déplaéement donnée dans le programme
principal, le sous-programme est gxécuté. _ ‘
Note 2: Le sous-programme n’est pas exécuté apres le bloc G67 et les suivants.

3. Appel modal B (Appel de chaque bloc)

Le macroprogram'me est appelé aprés 'exécution de chaque bloc commandé entre G66.1 et G67.
- Le macro-programme utilisateur est appelé le nombre de fois spécifié a 'adresse L au premier

appel et une seule fois au deuxiéme appel et suivants.

Format de commande
G66.1 P_ L_ <Argument>

Nombre de répétitions

Numéro de programme
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Description

- Durant le mode G66.1, tous les autres codes que les codes O, N et G commandés dans chaque
bloc ne sont pas exécutés, mais traités comme arguments. Toutefois, le code G qui est spécifié
en dernier et les codes N qui sont spécifiés aprés les codes autres que O et N deviennent des
arguments. '

- Tous les blocs significatifs mis en mode G66.1 ont un méme effet que les blocs a la téte
desquels G865 P_ est commandé.

Exemple: Enmode G66.1 P1000, N100 GOl G90 X100. Y200. F400 R1000 estégal
4N100 G65 P1000 GOl G90 X100. Y200. F400 R1000.

Note: Méme dans le bloc G66.1 commandé en mode G66.1, I'appel peut étre exécuté.
La relation entre les adresses d’'argument et les numéros de variabie est la méme
que celle de G65 (appel simple).

- La gamme des valeurs de commandes G, L, P et N servant de variables dans le mode G66.1 a

les mémes restrictions que celles applicables aux valeurs de commande CN ordinaires.

- Le numéro de programme (O), le numéro de séquence (N), les codes G modaux sont
renouvelés comme information modale.

4. Appel de macroprogramme par code G

Le macroprogramme utilisateur ayant le numeéro spécifié peut étre appelé par un code G.

Format de commande
GAD <Argument>
_T_

Code G qui appelle le macroprogramme

Description
- L'instruction montrée cl-dessus a le méme effet que les instructions montrées ci-dessous. La
correspondance de chaque instruction au code G est déterminee par les parameétres.
M98 PAAAA
@65 PAAAA <Arguments
'G66 PAAAA <Argument>
G66.1 PAAAA <Argument>

- Le rapport entre la commande D® qui appelle le macroprogramme et le N° de programme P
AAAA aappeler est établi par les parametres.

- Dans cette commande, on peut utiliser dix codes G au maximum parmi GO0 & G225. (Toutefois,
les codes G pour lesquels les objectifs sont déja clairement définis par la norme EIA tels que
GO0, GO1, G02, ne peuvent pas étre utilisés.)

- L'instruction montrée ci-dessus ne peut pas étre donnée dans le macroprogramme utilisateur
appelé par le code G.
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5. Appel de macroprogramme par la fonction auxiliaire (Appel de macro-programme par code
M, S, T ou B)

Le macroprogramme utilisateur ayant le numéro spécifié peut étre appelé par un code M (S, T ou
B). :

Format de commande
Mm (Ss, Tt ou Bb)

. Code M (S, T ou B) qui appelle le macroprogramme

N Description (comme pour les codes S, T et B)
- L'instruction montrée ci-dessus a le méme effet que les instructions montrées ci-desscus. La
correspondance de chaque instruction au code M est déterminée par les parametres.
MO8 PAAAA ”
G65 PAAAA Mm
G66 PAAAA Mm
G66.1 PAAAA Mm
- Le rapport entre le code Mm qui appelle le macroprogramme et le N° de macroprogramme PA
AAA & appeler est établi par les parametres. Le nombre des codes M pouvant étre
enregistrés sont dix au maximum parmi MO0 & M85. Toutefois, les codes M & enregistrer ne

doivent pas &tre identiques & ceux qui sont requis fondamentalement par la machine ni aux
codes MO0, M01, M02, M30, M96 a M99. - '

- Si Vinstruction montrée ci-dessus est donnée dans le macroprogramme appelé par le code M,
elle ne sera pas considérée comme appel de macroprogramme, mais comme fonction
auxiliaire (code M, 8, T ou B) ordinaire. o

6. Différence entre la commande M98 et la commande G65

- L'argument peut &tre spécifié avec G65, mais non avec M98,

- . - Le numéro de séquence branché peut étre spécifie avec M98, mais non avec G65, G66 ou
G66.1.

- M98 exécute le sous-programmes aprés I'exécution des commandes données dans le bloc
M98 & 'exception de M, P, H et L, mais G65 effectue directement le branchement sur le sous-
programme.

- Lorsque les adresses sauf O, N, P, H et L sont incluses dans le bloc M38, I'arrét bloc par bloc
s’effectue dans ce bloc, mais pas dans le bloc G&5.

- Le niveau de la variable locale de M98 est fixe, mais celui de G65 varie selon la profondeur
d’emboitement. (Par exemple, la variable #1 a la méme signification avant et aprés M98, mais
~ elle a différentes significations avant et aprés G65.)

- Dans la commande M98 Pemboitement peut s’effectuer jusqu’a huit fois y compris G65, G66 et
G66.1, mais dans la commande GB85 jusqu'a quatre fois y compris G66 et G66.1.
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- L’appel simple ou modal de macroprogramme peut étre effectué jusqu'a quatre fois au
maximum,.

7. Emboitement de la commande d’appel de macroprogramme

L'argument désigné dans la commande d’appel de macroprogramme est seulement valide
dans le macroprogramme qui est appelé. Etant donnée que I'emboitement d'appel de

macroprogramme peut s'effectuer jusqu’a quatre fois, 'argument peut servir de variable locale
a chaque appel de macroprogramme.

Note 1: Quand 'appel de macroprogramme par le code G65, G66 ou G66.1 ou par la fonction
auxiliaire est effectué, il est considéré qu'un emboitement est fait et le niveau de
variable locale augmente d'un.

Note 2: Lors de I'appel modal A, le macroprogramme utilisateur spécifié est appelé a chaque
. execution d'une commande de déplacement. Mé&me si G66 est emboité plusieurs fois,

le prochain macroprogramme utilisateur sera appelé aprés chaque exécution de la

commande de déplacement.

Note 3: Les macroprogrammes sont annulés un & un dans l'ordre inverse de leur appel.
Exemple:

Programme principal Exécution des macroprogrammes utllisateurs

G66Pp Macroprogramme p,
N XL (GO T —» a5
1 1 1 2
Aprés I'exécution de z4 i\ -
G66PP2 P "
Macroprogramme pp
(Appel p2) - X
22z, : (D)W e ) (1155 )
Aprés I'exécution de z - A ~
G617 < ) '
. Macro Macro | Macro
) Annulation de pz2 ] ( ) b2 ) (Macro.p, ) (Macro pz )
Macroprogramme py
Appel
22 (Appel p1) , ’C v i o 759 }_
Aprés I'exécution de zg
667 < :
) Annulation de ps
224 )
225 )
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8. Appel de macroprogramme utilisateur par interruption

On peut préparer un macroprogramme utilisateur pour le traitement d'interruption et exécuter ce
macroprogramme quand le signal dinterruption de macroprogramme utilisateur est entre
pendant le fonctionnement automatique. En plus, on peut taire le retour au programme
interrompu aprés 'exécution de ce macroprogramme utilisateur.

Description
- Format de sélection de branchement sur le macroprogramme utilisateur

(Mode de branchement sélectionné) _
Quand le signal d'interruption de macro-programme- utilisateur est

MY6P_L_
: entré pendant 'exécution de ces commandes, le branchement sur
le macroprogramme utilisateur spécifié par P_ sera exécuté.
M97 ' (mode de branchement annulé)

- L'appel de macroprogramme utilisateur peut étre traité méme si la profondeur d’emboitement
au moment de l'interruption est maximale (quatre fois). Néanmoins, le niveau de variable locale
du macroprogramme utilisateur employé pour linterruption est le méme que celui du
macroprogramme utilisateur lors de l'interruption.

Branchement par 'interruption
Retour aprés {'interruption
02000 | 02100 ; 05100
. : 7/
/ M96P5100 2 R
Interruption™Z— G1X_ ' , Pt
1Y '
' 4WG \ \d
G65P2100 Interruption \\
. . : i N
\
197 [N
: \
MO9S MS9 MS9
] . . |
(Niveau3) (Niveau 4) !
|
1
|
“Variable local Varlable local :
' ]
- |
|
A L S -
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13-9-3 Variables

Une partie de variables locales, de variables communes et de variables de systeme utilisées
dans I'équipement CN peuvent &tre conservées méme aprés sa mise hors tension.

1. Emboitement multipie de variables

Dans le systeme muni de la fonction de macroprogramme utilisateur, le numéro de variable peut
étre variabilisé (emboité a plusieurs fois) et remplacé par une <expression>.
Dans I'expression, seule l'opération de quatre régles est possible.

Exemple 1: Emboitement multiple de variables

#1=10 #10=20 #20=30
#5=#[#[#1]1]

De #1 = 10, on obtiendra #{#[#1]] = #[#10] .

De #10 = 20, on obtiendra #[#10] = #20.

Par conséquent, on obtiendra #5 = #20, i.e. #5 = 30.
#1=10 #10=20 #20=30
#5=1000 '
$[#[#1])]1=#5

De #1 = 10, on obtiendra #[#[#1]] = #[#10Q].
De #10 = 20, on obtiendra #[#10] = #20.
Par conséquent, on obtiendra #20 = #5, i.e. #20 = 1000.

Exemple 2: Remplacement du numéro de variable par une <expression>

#10=5

#[#10+11=1000 On obtiendra #6 = 1000.
#[#10-11=-1000 On obtiendra #4 = —-1000.
#[#10%3]=100 On obtiendra #15 = 100.

#[#10/21=-100 On obtiendra #2 = -100.

2. Variables non définies

Dans le systtme muni de la fonction de macroprogramme utilisateur, les variables qui né sont
pas encore utilisées aprés la mise sous tension et les variables locales pour lesquelles les
arguments ne sont pas spécifiés dans la commande G65, G66 ou GB6.1 peuvent étre utilisées
comme <vide>. En outre, ces variables peuvent étre forcément mises en <vides. La variable #0
est toujours utilisée comme variable <vide> et ne peut pas étre définie au premier membre.
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A. Equation arithmétique

#1=#0 #1 = <vide>
#2=#0+1 #2 =1
$3=1+#0 #3 =1
#4=#0%10 #4=0
#5=#0+#0 #5=0

Note:  Faire aftention & ce que la <vide> est traitée comme 0 dans une équation arithmétique.
<Vide> + <Vide> =0 .
<Vide> + <Constante> = Constante
< Constante> + <Vide> = Constante

B. Citation de variables

Si I’bn n'utilise que des variables non définies, les adresses elles-mémes seront négligées.
Quand #1 = <Vide>
GO0 X#1 Y1000. Ceci est équivalent & GO Y1000,
GO X@1 + 10&1000.  Ceci est équivalent & GO X10. Y1000.
C. Expression conditionnelle

Pour EQ et NE seulement, <vide> et 0 sont différents P'une de l'autre.

Si #101 = <Vide> Si#101 =0
#101EQ#0 <Vide> = <Vide> Remplie . _ | #101EQ#0 0 = <Vide> Non remplie
#101INE 0 <Vide> # 0 Remplie : { #10INEO 0 # ONon remplie
#101GE#0 <\/ide$ 2 <Vide> Remplie #101GE#0 0 2 <Vide> Remplie
#101GT 0 <Vide> > 0 Non remplie #101GTO 0 > 0 Non remplie

Liste des expressions conditionnelles (y compris les variables non définies) remplies/non

remplies
Second EQ NE GT T GE .. .
membre
Premier™ Vide | Constant | Vide | Constant | Vide | Constant | Vide | Constant | Vide | Constant | Vide | Constant
membre )
vide ol 0 i : 0 0 ' o}
Constant @] O 0O

Q : Expression conditionnelle remplie Espace vide : Expfession conditionnelie non remplie
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13-9-4 Types de variables

1. Variables communes (#100 a #199 et #500 a #999)

Il s’agit des variables utilisées en commun & n'importe quelle postion. On peut utiliser les
variables communes #100 & #199 et de #500 & #999. Pour les détails, voir le paragraphe relatif &
la commande de variable.

2. Variables locales (#1 a #33)

Les variables locales peuvent étre définies comme <arguments> quand un macroprogramme est
appelé pour un sous-programme, et elles sont aussi utilisées localement dans le programme
principal et le sous-programme. Elles peuvent étre emboitées (jusqu'a quatre fois)
indépendamment des niveaux de macroprogrammes.

G65 Ppy L1y <Argument>

‘py +  Numéro de programme
31+ Nombre de répétitions
<Argument> doit étre Aa, Bby Ccy ~---=- Zz4.

La correspondance entre les adresses spécifiées par les <arguments> et les numéros de
variable locale utilisés dans les macroprogrammes utilisateurs est indiquée dans le tableau ci-

dessous.
Commandes d'appel Adresse Variables Commandes d'appel ‘Adresse Variables
G685 G66 | G66.1 d'argument locales G65 G66 | G66.1 d'argument locales
O o A #1 0 o) R #18
o O B #2 0 o} s #19
@) 0 C #3 o) 0 T #20
O @] D #7 6] O U #21
@) ) E #8 ) O v #22
o} o} F 49 0 o W 423
x x* g #10 O o X #24
o) ) H o #11 o o) Y #25
o o] | #4 o] ®) Z #26
@) 0 J #5 - #27
O 0 K #6 . #28
x x* L #12 ' - #29
o O M #13 ) - #30
X x* N #14 - #31
x 0 #15 . 432
x x* P #16 . #33
0 Q #17

Les adresses d'argument avec la marque (D dans le tableau ci-dessus ne peuvent pas étre
utilisées. Toutefois, les adresses d'argument avec la marque * peuvent étre utilisées seulement
en mode G66.1. En outre, la marque - représente qu'il n'existe pas d’adresse correspondante.
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1. Les variables locales pour les sous-programmes peuvent étre définies par la désignation
des arguments lors de I'appel de macroprogramme.

Programme principal Sous-programme (O9900)

G65 §99oo AB0. S100. F800 (::> 91 GOL X ($19%COS [#1]]

Y [#19*SIN (#1]1 F#9 -

S Vers le sous-programme | 4= - #4010

M02 M99

Variable locale Controle de déplacement et

définie par d'autres mouvements

l'argument d'aprés les variables locales
=

|
Table de :
données de |
variable locale :
H

|

2. Les variables locales peuvent étre utilisées librement dans les sous-programme appelé.

Programme principal Sous-programme (O1
g princip Vers prog (Of1)

S le sous-programme

#30 = FUP [#2/#5/2]

G65 P1 A100. BSO. J10. F500 [::> #5 = #2/#30/2
S M98 H100 L#30
x#1 .
\ M99
, N100 Gl X#1 F#9

Y#5
Exemple de fraisage de face X—#1
' X#5
£ @ M99
T D } T 1
- . Les variables locales
B T‘ . : V::'ﬁg:elj%c;ﬁ définie peuvent étre changées
L p _i P g dans le sous-programme.
c A ==
L J_T , A (#1) 100.000
¢ A " B (#2) 50.000
Table de ‘ :
données de F (#9) 500
variable locale J (#3) 10.000 —  8.333
(#30) - 3

Dans l'exemple de fraisage de face, 'argument J est programmé comme un pas de fraisage de
10 mm, mais il est modifié en 8,333 mm pour effectuer le fraisage & pas égal.

En plus, le résultat de calcul du nombre de coupes reciproques est inclu dans la variable locale
#30.
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3. Les variables locales peuvent étre utilisées séparément a chaque niveau de 'appel de
macroprogramme (quatre fois). Elles sont aussi pourvues séparément dans le programme
principal (niveau 0). Toutefois, les arguments ne peuvent pas éire utilisés pour les variables
locales au niveau 0.

Ot 010 0100
Programme principal (Niveau 0)  (Macroprogramme-Niveau 1) (Macroprogramme-Niveau 2) (Macroprogramme-Niveau 3)
#1 = 0.1 4#2 = 0.2 e ?
$3 = 0.3 / / /
G65 P1 Al. B2. C3. G65 P10 a10. B20. C30. G65 P100 Al00. B200.

M02 \ M99 . M99 \ MO9S

Variable locale (0) | Variable locale (1) Variable locale (2) Variable locale (3)
#10.100 A(#1) 1.000 A (#1) 10.000 A (#1) 100.000
#2 0.200 . B (#2) 2.000 B (#2) 20.000 B (#2) 200.000
#30.300 C (#3) 3.000 C (#3) 30.000 C (#3)
D (#7) D (#7) ?
Z (#26) Z (#26) Z.(#26)
#33 #33 #33 ‘ #33

L'état d'utilisation des variables locales est affiché a 'écran du tableaﬁ de commande.
Pour de plus détalls, voir le “Manuel d'opération”.
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3. Signaux d’entrée d’interface (variables #1000 a #1035)

On peut connaitre I'état des signaux d’entrée d'interface en lisant les valeurs des variables #1000
& #1035. Les valeurs de variable lues sont soit de 1 (point de contact fermé) soit a O (point de
i contact ouvert). Tous les signaux d’entrée de #1000 a #1031 peuvent &tre lus a la fois a partir de
3 la valeur de la variable #1032, Les variables #1000 & #1035 servent seulement a la lecture et ne

i

|

[ peuvent pas &tre placées au premier membre de I'équation arithmétique.
|

L Variables de Paints Signaqx d'entrée Variab}es de Points Signe}ux d'entrée

[ systéme d'interface systeme d'interface

f l _#1000 1 Registre R72 : bit 0 #1016 1 Registre R73: bit 0

] #1001 1 Registre R72 : bit 1 #1017 i Registre R73 : bit 1
B #1002 1 Register R72 : bit 2 #1018 1 Registre R73: bit 2

) } #1003 1 Registre R72: bit 3 #1019 i Regiétre R73:bit 3

| - #1004 1 Registre R72 : bit 4 #1020 1 Registre R7.3 : bit 4
- I #1005 1 Registre R72 : bit 5 #1021 1 Registre R73: bit 5

! ' #1008 1' Registre R72 : bit 6 #1022 1 Registre R73: bit6
| #1007 1 Registre R72 : bit 7 #1023 1 Registre R73 : bit 7
7 #1008 1 Registre R72 : bit 8 #1024 ! Registre R73 : bit 8
! a #1009 1 Registre R72: bit 9 #1025 1 Registre R73 : bit 9
' #1010 1 Register R72 : bit 10 #1026 1 Registre R73: bit 10
1' f #1011 1 Registre R72 . bit 11 #1027 1 ~ Registre R73: bit 11
N #1012 1 * Registre R72 : bit 12 #1028 1 Registre R73 : bit 12
f — #1013 1 Registre R72 : bit 13 #1029 -1 Registre R73: bit 13
i j #1014 1 Registre R72 : bit 14 #1030 1 Registre R73: bit 14
J ;‘ #1015 1 Registre R72 : bit 15 #1031 1 Registre R73: bit 15
Jr ‘ [ Variab!es de Points Signaux d'entrée

L systeme _ d'interface

f #1082 32 Registres R72, R73

- #1033 32 Reglstres R74, R75

. , #1034 33 Registres R76, R77

! J #1035 32 Registres R78, R79
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‘ 4. Signaux de sortie d'interface (variables #1100 & #1135)

On peut transmettre les signaux de sortie d'interface en subsituaht des valeurs aux variables

o #1100 a #1135, Les signaux de sortie sont soit de O soit de 1. Tous les signaux de sortie de
#1100 & #1131 peuvent étre transmis & la fois (2° & 2%') selon la valeur substituée & la variable
| #1132,
| Les variables #1100 a #1135 servent a I'écriture pour la modification des sngnaux de sortie eta la
v lecture de I'état des signaux de sortie.
— Variables de . Slgnaux de sortie Variables de . Signaux de sortie
systeme Points d'interface systéme Points d'interface
#1100 1 Registre R172: bit 0 #1118 1 Registre R173: bit 0
™ #1101 1 Registre R172: bit 1 #1117 1 Registre R173 ! bit 1
: 3 #1102 1 Registfe R172: bit2 #1118 1 Registre R173 ; bit 2
- #1103 -1 Registre R172: bit 3 #1119 i Registre R173: bit 3
ﬁ% #1104 1 Registre R172 : bit 4 #1120 1 Registre R173 : bit 4
L #1106 1 Registre R172 : bit 5 #1121 1 Registre R173 : bit 5
- #1108 1 Registre R172 1bit6 #1122 i Registre R173: bit 6
«i #1107 1 Registre R17é 1bit7 #1123 1 Registre R173 : bit 7
! ' . #1108 1 Registre R172: bit 8. #1124 1 Registre R173 : bit 8
. #1109 1 Registre R172: bit 9 #1125 1 Registre B173 : bit 9
} #1110 - 1 Registre R172: bit 10 #1126 1 Registre R173: bit 10
] #1111 1 Registre R172 : bit 11 #1127 1 Registre R173 : bit 11
“ #1112 i Registre R172 : bit 12 #1128 1 " Registre R173: bit 12
; #1113 1 Registre R172 : bit 13 #1129 1 Registre R173 : bit 13
- #1114 1 Registre R172:bit14 - #1130 o1 Registre R173 : bit 14
; }[ #1115 1 Registre R172: bit 15 #1131 1 Registre R173 : bit 156
A Variables de ‘Signaux de sortie
- f sysiéme Polnts d'interface
i #1132 | a2 Registres R172, R173
_'?_; #1133 32 Registres R174, R175
#1134 32 Registres R176, R177
3 . #1135 32 Registres R178, R179

| Note 1: La valeur de variables de systéme #1100 & #1135 dernigrement transmise (1 ou 0) est
% ‘ conservée. (Elle est effacée lors de la mise sous/hors tension.)

Note 2: Lorsqu'une valeur autre que 1 et O est substituée aux variables #1100 & #1131, le
' résultat en sera comme suit ;
<Vide> sera considérée comme 0.
La valeur autre que <vide> et 0 sera considérée comme 1. Mais la valeur inférieure &
0,00000001 sera jugée indéfinie. '

B .
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Signal d'entrée (R72, R73)#1032
|

R72 R73)#102
— o

1 #1000

#1001

#1002

i
i

1
|
t
|
|
]
|
|
i
!
t
!

#1132(R172, R173)

Signal de sortie

Ipinhaintls §
| Do HH—
Do F—
e F—

| I
el —
.

1

32 bits

A K

(R174, R175)
>L #1133 |
R

>(l176. R17’_7v -

K2

—0/ Lecture
O #1003 TN
I seulement L
* 1 .
[ ] | |
| . |
[ ] | . h
— o | 1
L w028 |
] |
—g ‘ !
o #i0ee [
| 1 :
— 0O ! |
1 T : Macro-
—o o | | . )
- #1031 : instruction
|
e - J
32 bits (R74, R75)
_ l #1033 > A
| . (R76, R77) !
DO/( #1034 | >
(R78, R79)
D/O< #1035 | >

AKZ

ONNN

#1134
(R178, R179)
>| #1135 [

Données de décalage d’outil
Standard 128 jeux
Option 512 jeux
Gamme des N° de variable Type A Type B
; A O
#10001 & #10000+n #2001 2 #2000+ © Données de décalage de forme (longueur d'outil)
v _ : S
X N %
#11001 & #11000+n #2201 & #22004n Données de décalage d'usure (longueur d'outil)
#16001 & #16000+n o
- A x
* (#12001 & #12000+n) #2401 a #2400+ Données de décalage de forme (diamétre d'outil)
#17001 & #17000+n 42601 & #2600+ o 0

* (#13001 & #13000+n)

Données de décalage d'usure

{diamatre d'outil)

* On peut sélectionner la gamme des numéros de variable en réglant le bit 0 du paramatre F986
Bit 0 du paramétre F96 réglé sur 0: #16001 & #16000+n, #17001 & #17000+n
' 1:#12001 & #12000+n, #13001 & #13000+n,
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A l'aide des variables, on peut lire et écrire les données de déoaiage d'outit. Dans ce but, on peut
utiliser les variables susmentionnées. Avec les varialbles #2001 a #2600 +n, toutefois, 200

données de décalage d'outil sont seulement disponibles.
Les trois derniers du numéro de variable correspondent au numéro de décalage d'outil.

Les données de décalage d'outil peuvent étre de données avec virgule décimale de méme que

: _ les autres variables,
Mettre donc la virgule décimale si 'on veut introduire une fraction décimale.

T Données de décalage

b Exemple de programme ~ APrés Variables communes  d'outil
vt I'exécution
$101=10
=) 171000 [:> #101 = 1000.0
o $10001=#101 #102=1000.0 H1 = 1000.000
#102=#10001

j Exemple: Mesure des données de décalage d'outil
[ - O Retour au poirit zéro B
#1
| ) @ azezoror Changement d'outit (Outil TO1 -
’ 106 sur la broche)
. @ Mise en mémoire du point de GO0 H1
@ #1=#5003 départ l:—_—-]
o _ Q@ cooz-500. £2) Avance rapide jusqu'a la position ' (331
@ 6312-100.F100 de séourité
™, ® #10001=#5063-#1 —* Mesure de saut 'v
; (D calcul de 1a distance de mesure
. : et établissement des données de

décalage d'outil
Detecteur

[ Note:  Dans cet exemple, le retard de signal du détecteur de saut est ignoré. La variable
o #5008 indique la position du point de départ en axe Z et la variable #5063, la position en
- axe Z ol le signal de saut est entré pendant 'exécution de G31.

b 6. Données de décalage du systéme de coordonnées de piéce

A l'aide des variables #5201 & #5326, on peut lire et écrire les données de décalage du systeme
de coordonnées de piéce.
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Note:  Le nombre des axes de commande est varié selon les spécifications de la machine.

Axes
Systéme de | 17 axe | 2axe | 3 axe 6° axe Remarques
coordonnées
. . #5201 | #5202 | #5203 #5206 | La fonction optionnelle
Décalage du systéme \ . N X
. d'entrée/sortie des données
de coordonnées ‘L . .
.extérieures est requise. g !
G54 #5221 | #5222 | #5223 K& #5226 g
ass 45241 | #s2a2 | ws2a3 | ([ #5208 ~
G56_ #5061 | #5262 | #5263 | (( | wspes | Lafonotion de décalage dusysteme | | |
- de coordonnées de piéce est By
@57 #5281 | #5282 | #5283 (| #5288 requise. g
G58 #5301 | #5302 #5303 » #5306 :
G59 #5321 #5322. | #5323 #5326 ] g .
Exemple 1 g '
N1 G28 X0 Y0 20 -90. M
N2 #5221 = -20.#5222 = -20 ! |
N3 G90 GO0 G54 XO0YO : ig:“'““"“‘“""" —10. «i
P1 N11 —20. —‘,[
. ’ L
N10 #5221 = -90.#5222 = -10. : !
1N11 G90 GO0 G54 XOYO Systéme de coordonnées : "
de piéce G54 spécifié par Systéme de coordonnées de piéce |
N10 (G54 spécifié par N2 i I
02 7
|
Exemple 2 e S 1
g : Systéme de coordonnées de machine de base 1 .
: ‘Décalage du systéme de coordonnées ~u : ‘I
' Systéme de coordonnées\ | @ o ;’ : 7
avant le changement ! T EE i ©
; | ] J
i
] P2 (G55) y
N100 #5221=#5221+#5201 L , P1(G54) : 1
#5222=%#5222+#5202 : : . 4;;
#5241=#5241+#5201 ,’"‘"""'"'""""'-—-—----———'—-—}
#5242=#5242+#5202 { Systéme de coordonnées de machine de base i k |
#5201=0 #5202=0 ) - : r
I -—="" M |
Systeme de coordonnées \ 1 - — : ,l
aprés le changement / } AR - » i %
| z
] é o
| P2 (G85) ‘ i
! P1 (G54) :
fn con i e v e e e M A R . W e A . - - e

Dans les exemples ci-dessus, une valeur de décalage de coordonnées est ajoutée & chaque
valeur de décalage du systéme de coordonnées de piece (G54, G55) sans changer la position du 1
systéme de coordonnées de pigce. :
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<Décalage du systéme de coordonnées de piéce additionnel>
L On peut utiliser les variables #7001 & #7946 pour lire et écrire les données de décalage du
systéme de coordonnées de pigce additionnel.
| Note:  Le nombre des axes de commande est varié selon les spécifications de la machine.

Axes
Systame 1¥axe | 2%axe | 3%axe | 4°axe | 5°axe | 6%axe Remarques

de coordonnées

G54.1 P1 #7001 | #7002 | #7003 | #7004 | #7006 | #7006 | La fonction de décalage du
systéme de coordonnées

{ G54.1 P2 #7021 | #7022 | #7023 | #7024 | #7025 | #7026 : A

[ = X de piéce additionnel est
‘G54.1 P3 #7041 | #7042 | #7043 | #7044 | #7045 | #7048 | roqiicq

b /—‘\v’///—— e ~

. G54.1 P48 . #7941 | #7942 | #7943 | #7944 | #7945 | #7946

7. Alarme CN (variable #3000)

A 'aide de la variable #3000, on peut mettre forcément I'équipement CN dans I'état d'alarme.

| #3000 =70 (CALL#PROGRAMMER#TEL#530)

7] L- N° d'alarme l——— Message d'alarme

Le numéro d'alarme pouvant étre désigné est de 1 & 6999.
Le message d'alarme doit étre exprimé en 31 caractéres ou moins.

Note: Il y a deux types d'affichage d’alarmes qui sont classés selon le numéro d'alarme
désigné. (voir le tableau montré ci-dessous.) :

! N° d'alarme désigné N° d'alarme affiché Message d'alarme affiché

Message d'alarme correspondant au N° d'alarme
affiché (*1)

; 21 & 6999 [N° d'alarme défini] + 3000 Message d'alarme librement défini (*2)

T e s+ o e e

= 1220 [N° d'alarme défini} + 979

) *1 Il s’aglt des messages d'alarme qui correspondent aux numéros d'alarme 980 & 999 figurant dans le
| “Tableau des alarmes”.
’ ' *2 |l s'agit des messages d'alarme qui sont définis par les macroprogrammes montrés ci-dessus.
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Exemple de programme 1
(L'alarme N° 980 "ALARME OPERATEUR
MACRO No. 1" sera affichée si#1 =0.)

IF (#1NEQ)GOTO100

43000=1 AIarmAe CN
et arrét

N10OQ-

Exemple de programme 2
(L'alarme N° 3021 "#ORIGNAL #ALARM #1"
sera affichée si#2=0.)

IF [#2NEO)GOTO200 ‘Alarme CN
#3000=21 (#ORIGINAL#ALARME1) et arrét

3021 #ORIGINAL#ALARMEL

N200--*

|

|

8. Temps totalisé (variables #3001, #3002)

A Taide des variables #3001 et #3002, on peut lire et écrire le temps totalisé de la mise sous

tension et fonctionnement automatique.

Unit Condition apres la e .
i - ) Initialisati
Types Variables 6 mise sous tension itialisation Condition de comptage
Temps totalisé 1 | #3001 . . Mise sous tension
- ~ Méme qu'aprés la -| Substitution des -
| Temps totalisé 2 | #3002 MS | mise hors tension | valeurs aux variables | Fonctionnement
automatique

Le temps totalisé est remis & zéro aprés avoir atteint environ 2,44 @ 10" ms (approx. 7,7 ans).
. p pp

Vers

G65 P9010T (Temps permissible ms)

S A

Variable locale

S le sous-programme

[I____> S

08010

#3001=0

END1
M99

WHILE (#3001LE#20]1D01

Temps permissible : répétition de DO1

! »

Substitué & la variable locale #20 L2 p—

4END1 .

est passé.

Saut a M99 si le temps permissible
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9. Controle de P'arrét bloc par bloc et de I'attente du signal de fin des fonctions auxiliaires
(#3003) _
En substituant les valeurs montrées ci-dessous a la variable #3003, on peut contrdler 'arrét bioc
par bloc dans les blocs subséquents et laisser exécuter le prochain bloc sans attendre le signal
de fin des fonctions auxiliaires (M, S, T et B).

#3003 Arrét bloc par b,lpcv ~ Signal de fin des fonctions auxiliaires
0 . Exécution _ Attente
1 Sans exécution  Altente
2 ' Exécution , Sans aftente
3 Sans exécution , Sans attente

Note:  La valeur de la variable #3003 est remise a zéro lorsque 'équipement CN est remis a
létat initial,
10. Validation/invalidation de I'arrét d’avance, de la correction de vitesse d’avance et du code
G089 (#3004) '

En substituant les valeurs montrées ci-dessous a la variable #3004, on peut valider/invalider
larrét d'avance, la correction de vitesse d’avance et le controle d'arrét exact (G09) dans les blocs

subsequents.
#3004 BIt 0 ' Bit 1 Bit 2
Valeur : Arrét d'avance Correction de vitesse d'avance Gog
0 Valide Valide ~ Valide
1 Ivalide Valide Valide
2 Valide Invalide , Valide
3 Invalide Invalide . Valide
4 Valide Valide Invalide
5 Invalide Valide lnvélide
6 Valide ‘ " invalide ~ " “Invallde
7 Invalide , Invalide B Invalide

Note 1: La valeur de la variable #3004 est remise & zéro lorsque 'équipement CN est remis &
I'état initial..

Note 2: La fonction devient efficace et inefficace lorsque chaque bit est regle sur 0 et 1,

’ respectivement.

11. Arrét de la machine( #3006)
A I'aide de la variable #3008, on peut arréter la machine aprés I'exécution du bloc précédent.

Format de commande

#3006 = 1 (CHECK %P%?AT%
. Message d'arrét

Le message d'arrrét & étre affiché doit étre exprimé en 29 caractéres ou moins entre parenthése.
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12. Image symétrique (#3007)

Avec la lecture de la variable #3007, on peut vérifier I'état actuel de I'image symétrique en chaque

axe,

Chaque bit de Iz variable #3007 correspond & un axe.

La validité de 'mage symétrique est comme suit

Invalide si le bit est réglé sur 0.
Valide si le bit est réglé sur 1.

#3007

Bit

15 | 14

Axe

68 58 46 39 28 18[

13. Commandes G modales

A l'aide des variables #4001 a #4021, on peut savoir les commandes G modales dans le bloc

prelu.

En plus, on peut savoir les commandes G modales dans le bloc en cours d'exécution a l'aide des

variables #4201 & #4221.

-

Variables
Bloc Bloc &n Fonctions
prélu cours
d'exécution _
‘ #40(51 ' #4261 Mode d'interpolation G00aG03:0a3,G2.1:2.1,33.1:3.1,G33:33
#4002 #4202 Sélection de plan Gi7: 17,G18:18,G19:19 - »
#4003 #4203 Dimension absolue/incrémentale (390 : 90, G91 : 91
#4004 #4204 Limite de Iogiciel dé programme G22:22,G23:23
#4005 #4205 | Mode d'avance G94:94, GO5:95
#4006 #4206 Systéme en pouces/mm - G20:20,G21: 21
#4007 #4207 | Correction de diamétre d'outil G401 40, G41 : 41, G421 42
#4008 #4208 | Décalage de longueur d'outl G43: 43, G44 : 44, G49 : 49 ]
#4009 #4209 | Cyclefixe G80 : 80, G73 et G74 : 73 et 74, G76 : 76,
, G814 (89 : 81489
#4010 #4210 | Niveau de retour G98 : 98, G99 : 99
#4011 #4211 | Cadrage G50 : 50, G51 : 51
#4012 #4212 Systéme de coordonnées de pléce (G54 & G59 : 54 & 59, G54.1 : 54.1
#4013 #4213 Accélération/décélération G612 G641 61 2 64
#4014 #4214 Appel modal de macroprogramme k (366 : 66, G66.1 : 66.1, GB7 : 67
#4015 ‘#4215 Profilage (G40.1:40.1, G41.1: 41,1, G42.1 : 42.1
#4016 #4216 Rotation de coordonnées (68 : 68, GBI : 69
#4019 #4219 Image symétrique G50.1:50.1, G51.1:51.1
#4020 #4220
#4021 #4221
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14. Autre information modale

.: EUROPE

A Taide des variables #4101 & #4130, on peut savoir l'autre information modale que les

commandes G modales dans le bloc prélu.

En outre, on peut savoir I'information modale dans le bloc en cours d’exécution & l'aide des
variables #4301 a #4330. ‘

Variables Variables
- Information modale - Information modale
Pré-lecture | Exécution : ' Pré-lecture | Exécution
#4101 #4301 _ ) #4112 #4312
#4102 #4302 "2° fonction auxiliaire B #4113 #4313 Fonction auxiliaire M
#4103 #4303 #4114 #4314 N° de séquence N
#4104 #4304 #4115 #4315 N° de programme 0
#4105 #4305 . #4116 #4316...
#4106 #4306 #4117 #4317
N° de décalage de
#4107 #4307 diamatre doutll b #4118 ‘ #4318
#4108 #4308 #4119 #4319 Fonction de broche 8
#4109 #4309 | Vitesse d'avance F #4120 #4320 Fonction d'outil T
#4110 #4310 ' -Systeme de coordonnées de
piéce additionnel
° #4130 #4330 :
#4111 gagyy | de  décalage  de G542G59:0
longueur d'outil H R R
G54.1 P1aP48: 1248
15. Information de position
A Tl'aide des variables #5001 & #5106, on peut lire les coordonnées du point d'arrivée du bloc
précédent, les coordonnées de machine, les coordonnées de piéce, les coordonnées de saut, les
distances de décalage de position d'outil et la déviation du servo-systeme.
Information de | Coordonnées du , . donnd Distances de . :
position | point d'arrivée du Coordonpees Coordgnnee Cc(;or onnée décalage de - Devlatlon‘du
Axes bloc précédent de machine s de piece s e.sa_ut position d'outi servo-systéme
19 #5001 #5021 #5041 #5061 #5081 #5101
> #5002 #5022 #5042 | #5062 #5082 #5102
3° #5003 #5023 #5043 #5063 #5083 #5103
6° ' #5006 #5026 #5046 #5066 #5086 #5106
Lecture pendant le Possible Impossible Impossible Possible impossible Possible
déplacement

Note:
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1. Les coordonnées du point d'arrivée et les coordonnées de saut représentent les positions
basées sur le systéme de coordonnées de pisce.

2. |l est possible de lire les coordonnées de point d'arrivée, les coordonnées de saut et la
déviation du servo-systtme méme pendant le déplacement. Mais les coordonnées de
machine, les coordonnées de piece et les distances de décalage de position d’outil ne
peuvent étre lues qu'apres le déplacement.

Systéme de coordonnées de machine de base M
o Y

Systéme de coordonnées de pitce  p @_

G00

! Commande
{ Coordonnées . “delecture |
|

| de point

o danivé |
&' |
|
O . Systéme de coordonnées
‘, de piéce
!
Coordonnéesﬁ | \
de pigce ' . )
— 9 Systéme de coordonnée

Coordonnées J ! M de machine
de machine |

-~

MEP167

3. Les coordonnées de saut représentent la position oll le signal dé saut ést mis en action dans
le bloc G31. Si le signal de saut n'est pas mis en action, les coordonnées de saut seront
celles du point d'arrivée de ce bloc.

ommanae

{de lectur;ﬁ

" Coordonnées de saut

Jaugs, etc.

MEP168
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4. Les coordonnées du point d'arrivée représente la position de la pointe d'outil sans tenir

compte des distances du décalage d'outil tandis que les coordonnées de machine, les
coordonnées de piece et les coordonnées de saut montrent les positions de référence d'outil

en tenant compte de ces distances.

UROPE

Signal de saut AN
\
Gat ) _
f F (vitesse) /k =
. < Lie @ Systeme de
Q_,s/f' o . coordonnées de pigce
Coordonnées de saut J Coordonnées B
de piéce \
» $ Systeme de
M ’ coordonnées
Q_,\//r(:oordonnées de de machine -
machine :
Marque O : lecture possible pendant le déplacement
Marque @ :lecturs apras l'arrét MEP169

Les coordonnées de saut représentent ia poéition basée sur le systéme de coordonnées de
piéce. Les variables #5061 & #5066 montrent les coordonnées mémorisées a l'instant de

‘Tentrée du signal de saut. Ces coordonnées peuvent étre lues plus tard & n'importe quel
moment. Pour de plus amples détails, voir le chapitre 16 “Fonction de saut”.

Exemple 1: Mesure de la position de la piéce
Dans cet exemple, la distance entre le point de référence de mesure et le

bout de la piece est mesurée.

Arguments (variables locales)

F (#9) 200 Q8031 ,

X (#24) 100.000 N1 4180 = $4003 -
Programme principal Y (#25) 100.000 N2 #30 = #5001 #31 = #5002

Z(#26)  -10.000 N3 G91 GOl Z#26 F#9

G65 P9031 X100. Y100, z-10. F200 , N4 G31 x#24 Y#25 P49
Vers le sous-programme N5 G90 GOO X#30 Y#31
N6 #101 = #30 - #5061 #102 = #31 - #5062

(Variables communes) N7 #103 = SQR [#101+ #101+#102+ #102]

#101 87.245 N8 G91 iOl Z-#26
N9 IF [#1B0EQ91)GOTO1l1l
Entrée du signal de saut #102 87.245 N10 G90
~ #1083 123.383
N1l M99

Point de départ N4 #102
#103 >
Z N8 NG -
Y #101
X MEP170
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#101 Distance de mesure en axe X N1 Mise en mémoire de !'information modale
G90/GoA l
#102 Distance de mesure en axe Y N2 Mise en mémoire des coordonnées X ety
du point de départ *
#103 Longueur du segment de mesure N3 Avance en axe Z B
#5001 - Coordonnée X du point de départ N4 Mesure des coordonnées X et Y (arrét au ;
de mesure moment de I'entrée du signal de saut) -
#5002  Coordonnée Y du point de départ = N5 Retour au point de départ en axes XetY ‘
de mesure ?
#8061  Coordonnée X du point d’entrée du N6 Calcul des valeurs incrémentales de '
signal de saut mesure en axes X et Y *
#5062  Coordonnée Y du point d'entrée du N7 Calcul de la longueur du segment de ]
signal de saut mesure f
N8 Echappement en axe Z A%
N9, N10 Retour au mode G90/G91
N11 Retour au sous-programme

Exemple 2: Lecture des coordonnées de saut

-X  -150
N1 G91 G28 X0 YO0 —
| w2 @30 coo %0 vo .
N3 X0 Y-100. 1
N4 G31 X-150. Y-50. F80
NS #111 = #5061 #112 = #5062 J
N6 GO0 Y0
N7 G31 X0 %
N8 #121 = #5061 #122 = #5062 "
N9 MO2 i
Signal de saut -
MEP171 1
#11=-75.+¢ #112=-75.+¢ | L
#121=-25.+¢ #122=-75. + ¢ ]

£ est une erreur due au retard de réponse. (Pour de plus amples détails, voir le chapitre 16.) |
Etant donné qu'll n'y a pas de commande Y dans le bloc N7, la variable #122 représente les - ‘
coordonnées de saut obtenues dans le N4. o :

16. Qutil monté sur {a broche (#51999)

A Paide de la variable #51999, on peut lire le numéro de l'outil monté sur la broche.

Varlable de systéme Fonction
#51999 N° de outll monté sur la broche

Note:  C’estune variable de systéme & usage exclusif de lecture.
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17. Systeme de coordonnées de base pour le programme MAZATROL

v

EUROPE

A laide des variables #5341 a #5347, on peut lire et écrire les données du systéme de
coordonnées de base validé lors de 'exécution du programme MAZATROL.

Variables de systéme

Données

Variables de systeme’

Données

#5341

CDP-X

#5344

CDP-4

#5342

CDP-Y

#5347

CDP-6

#5343 -

CDP-Z

Note 1:

Note 2:

Note 3:

Les données introduites dans lunit¢ de coordonnées de base du programme
MAZATROL ne seront pas modifiées méme si les autres données sont substituées aux
variables montrées ci-dessus. Pour cette raison, le systdme de coordonnées initial
redevient effectif & partir de Punité qui suit celle ol les valeurs de ces variables sont
changées. Pour le procédé de réécriture des donriées du systéme de coordonnées de
base, voir le paragraphe 14-13-3.

Les données introduites aux variables de systéme sont validées lors de larrét
d'exécution du programme (arrét bloc par bloc, arrét par le code MO, etc.).

Lorsque la commande d'écriture de la variable de systéme est directement suivie d’'une
commande de déplacement, le mouvement réalisé en mode de fonctionnement continu
sera différent de celui effectué en mode de fonctionnement bloc par bloc. Dans ce cas,
il faudra donner la commande telle que montrée ci-dessous pour arréter
temporairement 'exécution.

#5341 = #5341-20

MOO ’

18. Données d’outil pour le programme MAZATROL

A l'aide des vafiables mentionnées ci-dessous, on peut lire et écrire les données d'outil pour le
programme MAZATROL.
Nombre d'outils : 960 (max.)

1 </ <960 _
(Le nombre d'outils disponibles varie selon les spécifications de la machine.)

Variables de systéhe

Donngées d'outil pour le programme MAZATROL

#60001 & #60000+n

Longueur d'outil .

#61001 a #61000+n

Diametre d'outil

#62001 a #62000+n

Drapeau de la vie de service d'outil

#B63001 & #63000+n

Drapeau de la cassure d'outll

-mais non leur écriture.

Note 1: Durant le contrdle de la trajectoire d'outil, la lecture des données d'outil est possible,

Note 2: lLes drapeaux de la vie de service d'outil (variables #62000+n) et de la cassure d'outil

(variables #63000+n) sont exprimés en 1 (valide) ou 0 (invalide).
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18. Donnée d’outil pour le

A Taide des variables mentionnées ci-dessous, on peut lire et écrire les données d'outil pour le

programme EIA/ISO

programme EIA/ISO (les données de gestion de la vie de service d'outil).
Nombre d'outils : 960 (max.)

1</ <460

Variables de systdéme Données correspondantes

#40001 a #40000+n

N° ou distance de décalage de longueur d'outil

#41001 2 #41000+n

N° ou distance de décalage de diameétre d'outil

#42001 & #42000+n

Drapeau de la vie de service d'outil

#43001 a #4SQOO+n

Drapeau de la cassure d'outil

= #44001 & #44000+n

Drapeau des données d'outil

#45001 a #45000+n

Durée de I'utilisation d'outil (s)

#46001 & #46000+n

Durée de la vie de service d'outll (s)

Note 1: Durant le contréle de la trajectoire d’'outil, la lecture des données d'outil est possible,
mais non leur écriture.

Note 2: Les drapeaux de la vie de service d’outil (variables #42000+n) et de la cassure d’outil
(#43000+n) sont exprimés en 1 (valide) ou 0 (invalide).

Note 3: Le discernement numéro/distance de décalage de longueur (diamétre) d'outil peut

s'effectuer se

lon le drapeau des données d’outil.

Drapeau des données d'outil Bito | Bit1 [ Bit2 | Bit3
N° de décalage de longueur d'outil 0 0 — S
[ “Distance de décalage de longueur doutil | 0 - P I
N° de décalage de diamétre douti] _— 0 0
[ Distance de décaiage de damete douti | | 17 51 1

20. Date et heure

On peut utiliser les variables #3011 et #3012 pour lire la date (an-mois-jour) et I'heure (heure-

minute-seconde).

Variable Fonction
#3011 Date (an-mols-jour)
#3012 Heure (heure-minute-seconde)

Exemple: 16 heures
comme sui

45 minutes 10 secondes du 15 décembre 1995 sont représentées
t:

#3011 = 951215
#3012 = 164510
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21. Nombre de pidces déja usinées et nombre visé de piéces & usiner ,
On peut utiliser les variables #3901 et #3902 pour lire et écrire respectivement le nombre de
pieces déja usinées et le nombre visé de piéces a usiner.

Variable Fonction -
#3901 Nombre de pigces déja usinées
#3902 Nombre visé de pigces & usiner

Note 1: La valeur de ces variables doit étre un nombre entier de 0 & 9999.
| Note 2: Nilecture ni écriture des valeurs de ces variables ne sont réalisées par la vérification de
la trajectoire d’outil.
22, Parametre de profilage (variabie #1800)

La valeur du parameétre K1 (distance entre I'axe C et la pointe d'outil) peut étre lue et substituée a
I'aide de la variable #1900.

Variable Fonction Plage admise
= #1900 Paramétre K1 | 0&9999,999 (mm)
(rayon de rotation en axe C) | 0 & 999,9999 (pouces)
™ 23. Désignation et utilisation du nom de variable

Des noms peuvent &tre attribués librement aux variables communes #500 & #519. Toutefois, le
nom de variable doit &tre constitué avec sept caractéres alphanumériques ou moins,
commengant par un alphabet. ‘

Format de commande

SETVND [NAME_Z) .NAMEZ) ""'] '
L——— Nom de variable #n+1

Nom de variable #n

Numéro de 1éte de la variable 8 nommer

wn

Chague nom de variable est séparé par ",”.
- Un nom de variable qui a été établi n’est plus effacé méme aprés la mise hors tension.

- Dans un programme la variable peut étre appelées par son nom. Dans ce cas, toutefois, la
variable doit étre mise entre les parenthéses [ 1.

GO1X[#POINT1]
[#FOIS]=25

Exemple:

- Les noms de variables peuvent étre vérifiés sur I'écran PARAM. UTIL No. 1.

Exemple: Programme .....SETVN500 [ABC, EFG]
Affichage sur P'écran
= F46 0
Fa7 ABC @ Nom de variable #500
F48 EFG ©) Nom de variable #501
F49 ® Nom de variable #502
F50
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13-9-5 Commandes d’opération

EUROPE

Différentes opérations sont possibles entre les variables.

#1 = <Expression>

U'<expression> peut étre composée des constantes, des variables, des fonctions et des

opérateurs.
Des constantes peuvent étre aussi utilisées au lieu de #j et de #k montré ci-dessous.
T Définition ou #i=# Définition ou substitution
substitution des
variables
@ Opération de type | #i = # + #k Addition
additionnel #=# -4k Soustraction
#i = #j OR #k OU logique (chaque bit de 32 bits)
# =#j XOR #k  OU logique exclusif (chaque bit de 32 bits)
@ Opération de type | #i = # * #k Multiplication
multiplicateur # = #]/ #k Division
#l = # MOD #k = Reste de division
# = #] AND #k  ET logique (chaque bit de 32 bits)
@ Fonctions #i = SIN [#K] Sinus
#1=COS[#k]  Cosinus :
#1 = TAN [#K] Tangente (Tg ? sert de sine 7/cos ?.)
# = ATAN{#] Arctangente (ATAN ou ATN est disponible.)
#i = ACOS [#] Arc cosinus ’
# = SQRT [#k] Racine carrée (SQRT au SQR est disponible.)
#l = ABS [#k] Valeur absolue
#i = BIN [#k] Conversion BIN de BCD
#i = BCD [#K] Conversion BCD de BIN
#l = ROUND [#k] Arrondissement au nombre entier le plus proche (ROUND
ou RND est disponible.)
# = FIX [#K] Omission de fraction décimale
# = FUP [#K] Elevation au supérieur sans fraction décimale
# = LN [#k] Logarithme naturel
# = EXP [#K] Exposant avec bass de e (= 2,718 ..)

Note 1: La valeur sans virgule décimale est en principe traitée comme valeur avec virgule

décimale (1 = 1.000).

Note 2: La distance de décalage déterminée par la variable #10001, |a distance de décalage du
systéme de coordonnées de piece définie par la variable #5201, efc., sont traitées
comme valeurs avec virgule décimale, méme si des valeurs sans virgule décimale sont

introduites & ces variabies.

Exemple:

Variabies communes

#101=1000
#10001=%101
#102=%#10001

#101 1000

/ #102 1.000

Exécution

Note 3: L’ <expression> aprés la fonction doit étre mise entre les parentheses [ 1.
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1. Ordre d’opération

; . L'ordre d'opération de [0 & @ est comme suit:
Fonction (D Opération de type multiplicateur O Opération de type additionnel.

1 [ x#101 = #111 + #112*SIN[#113]
‘ - L1 O Fonetion

| @D Opération de type multiplicateur
@ Opération de type additionnel

2. Spécification de I'ordre d’opération

o La partie qui doit étre traitée avec la priorité dans l'ordre d’'opération peut étre mise entre les
T parenthéses [ ). Les parenthéses [ ] peuvent étre placées jusqu'a cing fois y compris celles

IR pour les fonctions.

]
l Une fois
Deux fois

L { Trois fois

= #101 = SQRT [ #111- #112] * SIN [#113] + #114] * #15]

oy
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3. Exemples des commandes d’opération

Note: SIN [60] est égal & SIN [60.].

@ Spécification de G65 P100 A10 B20 #1 10.000
programme principal et | 4101 = 100.000 #2 20.000
d'argument
#102 = 200.000 #101  100.000
' #102  200.000
@ Définition, #1=1000 #1 1000.000
substitution #2 = 1000. #2  1000.000
= #3=#101 #  100.000 } , _
44 = $102 i 200.000 ‘D'une variable commune
#5 = #5081 #5 ~10.000 D'une valeur de
décalage
@ Addition, soustraction #11 = #1+1000 #11 2000.000 ‘
t= #12 = #2 - 50, #12 950.000
#13 = #101 + #1 #13  1100.000
#14 = #5081 - 3, #14  -13.000
. #15 = #5081 + #102 #15 190.000
@ OuU logique #3=100 #3 =01100100
OR 44 #30R 14 14 = 00001110
#4= 01101110 = 110
® OU logique exclusif #3 = iOO #3 =01100100
XOR 44 = #3 XOR 14 14 = 00001110
#4 = 01101010 = 106
® Muttiplication, #21 = 100*100 #21  10000.000
fi\;‘SiO“ #22 = 100.7100 #22 10000.000
- | #23 = 100"100. #23  10000.000
#24 = 100.*100. #24  10000.000
#25 = 100/100 #25 1.000
#26 = 100./100 #26 1.000
#27 = 100/100. #27 1.000
#28 = 100./100. 428 1.000
#29 = #5081"#101 #29  -1.000.000
#30 = #5081/#102 #30 -0.050
@ Reste de division #31 = #19 MOD.-£20 #1948
MOD ;26- =—é—=5reste:3
® ET logique #9 = 100 #9 = 01100100
AND #10 = #9 AND 16 15 = 00001111
#10 = 00000100 = 4
® Sinus #501 = SIN [60] #501 0.866
SIN #502 = SIN [60.] #502 0.866
#503 = 1000"SIN [60] #503  B66.025
| #504 = 1000"SIN [60.] #504  866.025
#505 = 1000.*SIN [60] #505  866.025
#506 = 1000.*SIN [60.] #506  866.025
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Cosinus

iy #541 = COS {45) #541 0.707
cos . #542 = COS [45.] #542 0.707
#543 = 1000"COS [45] #6543 707.107
#544 = 1000*COS [45.] #544  707.107
#545 = 1000.*COS [45) #545  707.107
#546 = 1000.*COS [45.) #546  707.107
Note: COS [45] est égal & COS [45.].
@ Tangente #5651 = TAN [60] #551 1.732
TAN #552 = TAN [60.] #552 1.732
#553 = 1000*TAN [60] #5563  1732.051
#6554 = 1000*TAN [60.) #554  1732.051
#5565 = 1000.*TAN [60] #5556  1732.051
#556 =1000."TAN [60.] #556  1732.051
Note: TAN [60] est égal & TAN [60.].
@ Arctangente #561 = ATAN [173205/100000] #561 60.000
ATAN #562 = ATAN [173.205/100.] #562  60.000
#563 = ATAN [1.732) #563  59.999
@ Arc consinus #521 = ACOS [100000/141421] #521 45.000
ACOS | #522 = AGOS [100./141.421) #522 45000
#523 = ACOS [1000./1414.213] #523 45000
#524 = ACOS [10./14.142) #524 44,999
_ #525 = ACOS [0.707] #5025 45.009
@ Racine carrée #571 = SQRT [1000] #571 31.623
SQRT #572 = SQRT [1000.] #572 31628
#573 = SQRT [10.*10.+20.%20.] #573  22.361
#574 = SQRAT [#14 * #14 + #15 * #15] #574  190.444
Note : Pour élever la précision, effectuer
|'opération dans [ ] si possible.
@ Valeur absolue #576 = 1000 #576  ~1000.000
ABS #577 = ABS [#576] #577  1000.000
#3=170.
#4 = -50.
#580 = ABS [#4 — #3] #6580  120.000
@ BIN, BCD #1 =100
#11 = BIN [#1] #11 64
#12 = BCD [#1] #12 256
@ Arrondissement #21 = ROUND [14/3] #21 5
ROUND #22 = ROUND [14./3] 422 5
#23 = ROUND [14/3] #23 5
#24 = ROUND [14./3.] #24 5
#25 = ROUND [~14/3] #25 -5
#26 = ROUND [~14./3] #26 -5
#27 = ROUND [-14/3.] #27 -5
#28 = ROUND [-14./3.] #28 -5
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@ Omission de fraction | #21 = FIX [14/3] | #21 4,000 _ |
gi‘zima'e #22 = FIX [14./3] 400 4.000 %
#23 = FIX [14/3] #23 4,000 1
#24 = FIX [14./3.) #24 4.000 |
#25 = FIX [-14/3] #25 —4.000 %
#26 = FIX [-14./3) #26 ~.4.000 1
#27 = FIX [-14/3] #27 - 4,000 %
A #28 = FIX [-14.3] #28 - 4,000
@® Elevation au chiffre #21 = FUP [14/3] , .| #2t 5.000
supérieur sans #22 = FUP [14/3] #22 5.000 §
fraction décimale FUP =
#23 = FUP [14/3] #23 5.000 i
#24 = FUP [14.3] . 424 5.000 ‘
#25 = FUP [~14/3] #25 5,000 §
| #26 = FUP [-14./3] #26 - 5.000 i
#27 = FUP [14/3] #27  —5.000 T
#28 = FUP [~14./3.] #28 ~ 5,000 §
@® Logarithme naturel #101 = LN[5] ' #101 1.609 1
LN | #102 = LN0.5] #102  -0.693 |
#103 = LN[-5] Alarme 860 “CALCUL IMPOSSIBLE” g%
Exposant #104 = EXP[2] #104 7.389 |
EXP #105 = EXP[1] #105 2.718 i
#1086 = EXP[-2] #1086 0.135 %
!
4. Précision d’opération . g 1

Les erreurs indiquées dans le tableau suivant sont générées par une opération et accumulées |
par les repetitions d’operation. !

Type d'opération ' Erreur moyenne Erreur max, Types d'erreurs L
a=b+c : - 0 el e |
b 2,33 x 107" 532 107" Min B P %
a=b-c 1,55 x 1071 4,66 x 107°
a=b/c 4,66 x 107" 1,86 x 10 Erreur relative ||
=@ | 1,24 x 107° 3,73x 107°
a=sinb g V—a

5,0x 10 1,0x 10
a=e0sb 7 Erreur absolue ] £ ' degrés
a=tan” ble 1,8 %107 36x107

Note: La fonction TAN est calculée comme SIN/COS.

5. Précautions sur I'altération de la précision

A. Addition et soustraction

Lors de I'addition ou de la soustraction, 'erreur relative ne peut pas étre limitée & moins de 10~ si
une valeur absolue est opérée soustrairement, ,
Par exemple, quand les valeurs réelles des variables #10 et #20 aprés quelques opérations sont
comme indiquées ci-dessous (de telles valeurs ne peuvent pas étre substituées directement) :
#10 = 2345678988888,888 |
#20 = 2345678901234,567

Méme si #10 - #20 est opérs, le résultat 87654,321 ne pourra pas étre obtenu. La raison en est
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que les chiffres efficaces de la variable sont huit chiffres décimaux et que les valeurs des
variables #10 et #20 sont approximatives comme indiquées ci-dessous (les données-internes -
| different de ces valeurs & cause du systéme binaire) :

#10 = 2345679000000.000

#20 = 2345678900000.000

Par conséquent, une grande erreur telle que #10 — #20 = 100000.000 est actuellement générée.

r B. Relations logiques

En ce qui concerne EQ, NE, GT, LT, GE et LE, le traitement est effectué de la méme maniére
que l'addition et la soustraction. Il faut donc faire attention aux erreurs. Par exemple, pour savoir
si #10 est egal & #20 ou non dans 'exemple ci-dessus, la commande :

IF [#10EQ#20]

ne peut pas offrir 'évaluation correcte & cause de lerreur mentionnée ci-dessus. En
conséquence, si la différence entre #10 et #20 se trouve dans la gamme d’erreur prédéterminee
comme indiquée dans I'équation ci-dessous, ces deux variables doivent étre prises pour égales
;o fune a l'autre.

IF [ABS[#10 — #20] LT200000]

| C. Fonction trigonométrique

a';ﬁv Dans la fonction trigonométrique, 'erreur absolue est garantie, mais l'erreur relative n'est pas
_ . inférieure & 107°. Il faut donc faire attention quand la multiplication ou la divisiori est effectuée
apres 'opération trigonométrique.
13-9-6 Commandes de contrbie
~ Le déroulement du programme peut &tre contrdlé par les commandes IF @ GOTO @ et

WHILE @ DO ®.

£ 1. Branchement

) Format de commande

IF [Equation conditionnelle]) GOTO n
(n est le numéro de séquence dans le programme).

Si la condition est remplie, il se produira le branchement sur n. Si elle ne I'est pas, le prochain
bloc sera exécuté. IF [équation conditionnelle] peut &tre omis. Dans ce cas, le branchement sur n
se produira sans conditions. ,

Les types de [équation conditionnelle] sont les suivants :

| #1 =0 #3 - Quand #i est égal & .
#i NE #3 # Quand #i n'est pas égal & #.
#i GT #3 > Ouand # est'supérieur & #].
#i LT #3 < Quand #i-est inférieur a #],
#i GE #j 2 Quand #i est égal ou supérieur a #).
#1 LE #3 < Quand #l est égal ou inférieur 2 #j.

Le n de “GOTO" doit exister dans le méme programme. Sinon, alarme 843 “NUMERO DE
SOUS-PROGR. NON TR.” sera affichée. Les équations ou les variables peuvent étre substituées
aux #l, #j et n. Le numéro de séquence Nn doit se trouver en téte du bloc qui.s'execute aprés
“GOTOR". Sinon, 'alarme 843 “NUMERQO DE SCUS-PROG. NON TR.” sera affichée,
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Toutefois, lorsque la téte du bloc est/ suivi de Nn, le branchement sur ce numéro de séquence {
est possible. 7 o , g

2

|
|
|
|
N10 #22=#20 #23=421 Quand la valeur de -
! 3
IF($2EQ1] GOTO100 #2estde,le Recherche de  Recherche de | | g
422=2$20-43 | branchement sur branchement branchement | [
#23=421-44 N100 est effectud. ‘I B
L Pour N10 | |
N100 X#22 v#23 < |
#l=#1+1 ! i
Vers la téte '[ §
l ! ,i
! |
—__

Note:  Sile numéro de séquence a brancher n'est pas trouvé a partir du bloc suivant “lIF ... " | |
jusqu’a la fin du programme (code %), la recherche de la téte du programme jusqu'au - ,
bloc avant “IF .. . " sera exécutée. Par conséquent, la recherche de branchement dans 4
le sens opposé du déroulement de programme prendra beaucoup plus de temps que
dans le sens avant.

2. Répétition

Format de commande _ =
WHILE [Equation conditionnelle] DOm (m =1, 2, 3 ... 127)

ENDm

Si 'équation conditionnelle est.remplie, les blocs a partir du prochain jusqu’au ENDm seront f"%
exécutés en répétition. Si elle ne I'est pas, le branchement sur le bloc suivant ENDm sera
exécuté. DOm peut étre positionné avant WHILE. - 3
WHILE [Equation condtionnelle] DOm et ENDm sont utilisés en paire. Si WHILE [Equation !
oondltionne’lle] est omis, DOm & ENDm sera répété indéfiniment. Les numéros d'identification de | |
repétition sont 1 & 127 (DO1, DO2, DOS, . . . DO127). Toutefois, 'emboitement peut s'effectuer 3
jusqu'a 27 fois. B
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D Le méme n° d'identification peut &tre utilisé plusieurs fois.

—WHRILE~DOL a—
Utilisable
END1
—WHILE~DOl
Utilisable
ENDL

@ Le n® d'identification de WHILE ~ DOm est arbitraire.

[— = WHILE~DOL -—=
1 ; 1
: ENDL :
-
[ =" WHILE~DO3 !
1 H !
' enp3 !
| |
Utlisable ~~ 37~ "7 77T -
| = WHILE~DO2 ==
| H 1
| ’ |
! END2 {
b e - — -
[ = WHILE~DO1 =1
. !
I 1
i END1 i
| SO O U o A Y -t

@ L'emboitement WHILE ~ Dom peut s'effectuer jusqu'a 27

fols . m peut étre de 1 & 27 indépendamment de la
profondeur de I'emboitement. '

WHILE~DO1l  —mp —
-'WHAILE"‘DOZ — ——]_— D_02
' W.HILE~D027 S SR
END27 i F
E;\IbZ
[_]

Note : Lors de I'emboftement, m déja utilisé ne peut plus étre
désigné.

Do27
Utilisable

ENDL

@ La profonduer de 'emboitement WHILE ~ Dom ne peut pas
excéder 27 fois.

=WHILE~DOl =

—WHILE~DO2

~WHILE~DO27

WHILE~DO28 |

Inutilisable

e e e} — = — e — ]

e

® Il faut spécifier d'abord WHILE ~ Dom, énsuite ENDm,

END1

1

inutilisable

-
|
|
!
|
|

=WHILE~ DOl

® WHILE ~ Dom dolt correspondre univogquement & ENDm
dans le méme programme,

rWHILE"‘DOl —————
| I
| |
{ |
] ~DOL - ——
inutilisable {‘WHILE bo §
| |
| ENDl 1
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] Deux commandes WHILE ~ DOm ne doivent pas
chevaucher I'une sur l'autre,

WHILE~ DOl

— WHILE~DOQ2
inutilisable S

END1

}

END2

]
@ Le branchement extérieur de la gamme WHILE ~ DOm est
possible.
— WHILE~DOl =

r={— IF~GOTOn

|

|
Utilisable t END1

|

|

Lo~ nn-

@ Le branchement sur la commande mise entre WHILE et
DOm n'est pas permis,

[~WHILE~DO1™ =

—— IF~GOTOn | !
Inutifisable | '
—i~ IF~GOTOn :
|
| =WHILE~DOl == | END1 Jl
| | ==
| |
] I
I | |*WHILE~DOl =
Lt N2 i | :
| | |
| | —p-Nn- |
- | |
[nutilisable : | { ENDL |
| END1 l P i
I - —— 4

— Le sous-programme peut étre appelé par M98, G865, G686,
etc., entre WHILE et DOm.

Programme principal Sous-programme

WHILE~DO1 WHILE~DO2
a65
Utilisable P100 END2
Vers le '
Sous-programme
’ M99
M02

D Le macroprogramme peut étre appelé par G65 ou G66
entre WHILE et DOm et le déroulement & partir de la
premiére boucle est aussi possible. L'emboitement peut
s'effectuer jusqu’a 27 fois solt dans le programme principal
soit dans |es sous-programmes.

Programme principal Saus-programme

WHILE~DOL
() WHILE~DOL

665 7 > S

P100 END1

Utilisable

T
} Vers le
END1  |Sous-programme S
( M39
M02 :

[ SiWHILE~DO et END n'est pas en paire dans le sous-

programme (y compris macroprograrmme), l'alarme sera -
déclenchée au moment de la lecture de M89.

Programme principal

§

Sous-programme

3

WHILE~DO1

M98 P100 & g
: Vers le {
s sous-programme
MO02 M99

Alarme 868 "DO-END" NE
COINCID. PAS
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13-9-7 Commande de sortie externe

1. Généralités
l | En plus des macroprogrammes utilisateurs standard, il existe les macro-instructions montrees
' ci-desous, qui servent & sortir des valeurs de variables et des caractéres par lintermédiaire de
l'interface RS-232C.

| A. Types o
[* POPEN Traitement préparatif de la sortie de données
% PCLOS Traitement d’achévement de la sortie de données
BPRNT Sortie de caractéres et sortle binaire de valeurs de variables
[ | DPRNT  -Sortie de caractéres et sortie de valeurs de variables sur la base chiffre par chiffre

B. Ordre de commandes

‘ POPEN ------- Commande d'ouverture

= h C BPRNTJ C DPRNT) ------- Commande de sortie de données

| ’, PCLOS ------- Commande de fermsture

L] 2. Commande d’ouverture POPEN

Format de commande : POPEN

- Elle est donnée avant une série de commandes de sortie de donngées.

- Le code de contrdle pour DC2 et le code % sont sortis de I'équipement CN & un équipement de
sortie externe.

- Une fois donnée, elle reste effective jusqu’a ce que la commande PCLOS soit donneée.

3. Commande de fermeture PCLOS-

Format de commande : PCLOS

- Elle est donnée lorsque toutes les sorties de données ont été exécutées.

- Le code de contrdle pour DC4 et le code % sont sortis de Péquipement CN vers un équipement
de sortie externe,

- Cette commande doit &tre donnée toujours en paire avec la commande d'ouverture.

- La commande de fermeture doit &tre donnée & la fin du-programme méme en cas d'interruption
de la sortie de données, par exemple avec la touche de remise a I'état initial.
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4. Commande de sortie de données BPRNT

Format de commande
BPRNT [1 #v, [C1] 2 #v, [Cg] ....]

, T—' Nombre de chiffres efficaces apres la virgule décimalen

Numéro de variable - [Valeur de variable % 10%]
Chaine de caractéres

- Cette commande peut &tre utilisée pour sortir les caractéres et les valeurs de variables sous
forme binaire.

- La chalne de caractéres commandée est sortie directement en codes 1SO. On peut utiliser des
alphabets et chiffres (A & Z, 0 & 9) et des caractéres spéciaux (+, —, *, /). Toutefois, * est sorti
avec le code d’espacement. '

- Comme toutes les variables sont mises en mémoire avec la virgule décimale, le nombre -de
chiffres nécessaires aprés la virgule décimale doit étre désigné entre [ ). Les valeurs des

variables sont traitées comme données a 4 bytes (32 bits) et sont sorties sous forme binaire &
partir du byte plus élevé.

Les données avec signe — (moins) sont traitées comme compléments de ces données.

Exemple 1: . Quand le ndmbre de chiffres 3 est spécifié pour 12,3458,
(1 2,346@103] = 12346 (0000303A) est sortie comme données binaires.

Exemple 22 Quand le nombre de chiffres 0 est spécifié pour -100,0, ~100 (FFFFFFAC) est
sorti comme données binaires.

- Aprés la sortle des données spécifiées, le code EOB (code I1SO) est sorti.

- La variable <vide> est considérée comme 0.

5. Commande de sortie de données DPRNT
Format de commande
DPRNT [1 #V1 {d1 C1] 2 #vy [dg Cg] ]

l Nombre de chiffres efficaces aprés la virgule décimale
C+d<8

Nombre de chifires efficaces avant la virgule décimale
Numéro de variable
Chaine de caractéres

Descrintl

- La sortie de caractéres et la sortie décimale des valeurs de variables sont effectuées en codes
ISO.

- La chaine de caractéres commandée est sortie en codes 1SO. On peut utiliser des alphabets et
chiffres (A & Z, 0 a 9) et des caractéres spéciaux (+, —, #, /). Toutefois, * est sorti avec le code
d'espacement.

- Les nombres de chiffres nécessaires avant et aprés la virgule décimale d'une valeur de variable
doivent étre commandés dans [ . Alors, la valeur de variable avec chiffres désignés vy
compris la virgule décimale, est sortie en codes ISO a partir du chiffre de niveau plus élevé.
Dans ce cas, le zéro en téte n'est pas omis.
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La combinaison des commandes CN ordinaires telles que les commandes de déplacement et les
commandes M, S, T, avec des commandes de macroprogramme utilisateur telles que I'opération,
I'évaluation et le branchement, facilite la création d'un programme d'usinage. Les premieres
s'appellent instructions exécutives CN et les deuxiémes macro-instructions. Comme le traitement
de la macro-instruction n'affecte pas directement la commande de la machine, le traitement le
plus court possible de la macro-instruction conduira & une réduction considérable du temps
d'usinage. _
Avec un réglage du bit 6 du parameétre F93, le traitement de la macro-instruction peut étre realisé
durant Pexécution de l'instruction exécutive CN. (Lors de Pusinage ordinaire, régler ce bit sur 0
pour traiter toutes les macro-instructions ensemble. Lors du controle du programme, régler ce bit
sur 1 pour exécuter chaque macro-instruction d'un bloc & l'autre.)

13-9-8 Précautions

Exemple de programme

‘N1 G91G28X0Y0Z0
N2 G82X0Y0z0
N3 GO0X-100.Y-100.

N4 #101=100.*C0s[210.]
N5 #102=100.*SIN-[210.1

&———————  Macro-instruction

Né GO1lX#101Y#102F800

La macro-instruction comprend les commandes suivantes :

- Commandes d’'opération (bloc incluant =) ,
- Commandes de contrdle (bloc incluant GOTO, DO @ END, etc.)

- Commandes d'appel de macroprogramme (y compris les commandes d'appel et d’annulation
de macroprogramme par les codes G tels que G65, G686, G66.1, G67)

Des instructions exécutives CN représent d’autres instructions que macro-instructions.

13-89



EUROPE

Déroulement du traitement

. . 7
Analyse du programme } M '| N2 1 } N3 1} N4 { '[NS i }i‘ls ; {.ﬁ._:
| |
Traitement de la macro- 'l ! ! phid ) NSy : ll
Paramétre | instruction , P! ! I I -
o Prochaine [l N2 | IN3, Ne 1 N7
r6gle sUr0 | 1 oitement de commande | T P | 1
linstruction En cours IoNg b Np | N3 ! NG |
exécutive CN d'exécution ' ' " !
Analyse du programme pRLLNZ WS N WDNE NG i N7
| | \
Traitement de la macro- | t { l, N4 ! INS ! =
: instruction T ] ] 1 T I— T |
Parametre Prochalne = | N2 , . IN3, 1 N4 { : b N7
réglé sur 1 | Traitement de commande | ™ | T ‘ T | | ! 1
Vinstruction En cours boNg b ND N3 ! | N6
exécutive CN d'exécution T T T T T 1
Affichage du programme d'usinage
___________ N N4, N5 et N6 sont traités pafall'element au contrble
\\ de l'instruction exécutive CN de N3, et N6 est affiché
: - - T i nde par '
P'arlajmetre (En'cours d'exécution) N3 GO0 X-100. z-100. lc‘}%r:trrnet?rzchxzxts/zmcr;a de parce que c'est
regié sur 0 (Prochaine commande) N6 G01 X#101 z#103 F800 Instructio 9 ’ i
w Quand N4, N5 et N6 sont analysés pendant le
traitement de N3, le contréle de la machine continue.
N4 est traité parallélement au contrble de
——————————— N I'instruction exécutive CN de N3, et affiché comme
. M prochaine commande.
Paramétre (En cours d'exécution) N3 GO0 X-100. Z-100 5o laydon i :
réglé sur 1 : : Aprés 'exécution de N3, N5 et N6 sont analysés et -

(Prochaine commande) N4 #101 = 100.% COS {210]
[\

puis N6 est exécuté. Donc, le controle de la machine
est mis en attente pour la durée d'analyse de N5 et
de N6 avant I'exécution de N6.
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13-9-9 Exemples de macroprogrammes utilisateurs

Trois exemples sont expliqués ci-aprés.

Exemple 1 : Courbe SIN

Exemple 2 : Cercle de trous de boulon

Exemple 3 : Grille

¥

UROPE

Exemple 1: Courbe SIN
(sing) Y
1001
G65 Pp1 Aay Bb1 Cey Fiy
A ! Valeur initiale 0°
B : Valeur finale 360° —t—
0 90
C:RdeR*SINS o
F : Vitesse d'avance
J
-1007
MEP172
Programme principal Vers le 098810 (Sous-programme)
sous-
Programife | weILE (41 LE #2] DOL

G65 P9910 A0 B360. C100. F100

Varjables locales définies
par les arguments

#1=0

#2 = 360.000
#3 = 100.000
#9 = 100.000

$10 = #3*SIN [#1] }Voirla
G90 Gl x#1 v#i0 Fsg J Note.
#1 = #1 + 10.

ENDL

M99

Note :

Ces deux biocs psuvent étre unifiés comme suit :

G90 GO1 X#1 Y [#3*#SIN [#1)] F#9
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Aprés avoir défini les données de trou par le cycle fixe (G72 & G89), désigner les

positions des trous par les macro-instructions.

Programme principal

S

G81 z-100. R50., F300
G65 P9920 Aa; Bb; Rriy Xxi Yyi

Vers le sous-
programme

dar .
by:
M

angle de départ
nombre de trous

rayon

S

09920 (Sous-programme)

X1 coordonnées X du centre
" yi: coordonnées Y du centre

#101=0

#102=#4003

#103=#5001 (Note)
#104=#5002

#111=%#1

WHILE(#101LT#2)DO1

$120=424+#18*COS [#111] o
$121=#25+418%5IN(4111] [ Note)

#122=#120 #123=#121

IF [#102E090]GOTO100
$122=#120-#103 _
#123=#121-4104 [ (NOte)
#103=#120

#104=#121

N100 X#122Y#123
#101=#101+1 (Note)
#111=41+360. 24101 /42

END1
M99

MEP173

0 — #1014
Lecture du mode G90/G91
— #102

Lecture des coordonnées
précédentes

_ X — #103
Y — #104
Angle de départ — #111

Nate :
Le temps de traitement peut étre réduit par
I'unlification des blocs.

#101=Nombre
de trous

Oui

#101 = Comptage du nombre de trous
#102 = G0 ou G891
#103 = Positlon actuelle X

#104 = Position actuelle Y
#111 = Angle de départ

Rayon * COS [#111]
Rayon* SIN [#111] +

#120 — #122
#121 — #123

Coordonnée X du centre — #120

#120 = Coordonnées X de la
position du trou

#121 = Coordonnée Y de la
position du trou

Coordonnées Y ducentre — #121 | #1922 = Valeur absolue X

#123 = Valeur absolue Y

#102 =90

Oui Evaluation-du mode G90,

Non

1 #120~#103 —#122
#121 - #104 —#123
#1200 - #103
#121 - #104

#122 = Valeur incrémentale X
#123 = Valeur incrémentale Y
Renouvellement de la position actuelie X
Renouvellernent de la position actuelle Y

N100 X#122 Y#123
1

Commande de forage

#101+1 — #101

'360° *# 101/ Nombre de
trous

+#1 — #1111

Comptage du nombre de trous

#111 = Angle entre les trous

S —
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G28XYZ @_P
T1MO6 N
] G90G432100.801
: G54G00X0Y0
( G812-100.R3.F100M03
| 20X-500.Y-500. .
L G65P9920%X-500.Y-500.A0 B8R100 ,:-_—__—_D
G65P9920X-500.Y-500.A30, B8R200.
G65P9920X-500.Y-500.A60. BR300, - 1-500.
T
( ‘ Vers le sous-
‘ : programme
— -y
|
J
MEP174

Exemple 3: Grille ‘ _
= : Aprés avoir défini les données de trou par le cycle fixe (G72 a G89), désigner les positions des
3 trous par le macroprogramme. :

G81 Zz; Rry Ffy ; » : X X _
G65 Pp1 Xx:1 Yyy ly Jji Ay Bby Le sous-programme i | )@'
™ g est indigué a la page|- [ ,/’ P
. f X : Coordonnée X du trou suivante. _@_ _@_ {9_ @: ]
. Y : Coordonnée Y du trou ‘ _ S
- | : Intervalle en axe X > ' H
I , J ¢ Intervalle en axe Y ‘@' '@- -@
l‘ f A : Nombre de trous dans e sens X
B: Nombre de trous dans le sens Y _ _$_ _$_ .@. .@
: -Y
MEP175

G28X Y 2

T1 MO06

GS0 G43 2100. HO1

G54 GO0 X0 YO

GB1 z-100. R3. F100M03

G65P9930 X0 YO I-100. J-75. ASB3 E:>

Vers le sous-

programme

|
G84 2-90. R3, F250M03 i
G65P9930 X0 YO I-100. J-75. ASB3 :f‘> X i
|
)

=%
B\
!
8

L
i
!

MEP176
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09930 (Sous-programme) 09930 3
| “ Coordonnée X du paint de départ — #101 | #101 = Coordonnée X du point de départ ‘ |
#101=#24 A | Coordonnée Y du point de départ — #102 | #102 = Coordonnée ¥ du point de départ )
$102=425 ’ Intervalle dans le sens Y — #104 #104 = Intervalle dans le sens Y - %
#104=410 Nombre de trous en axe X — #105 #105 = Nombre de trous en axe X '
#105=41 Nombre de trous enaxe Y —1 — #106 | #106 = Nombre de trous en axe Y-1
41062421 > (Note) 0 — #110 #110 = Comptage des lignes dans le sens Y i
411020 0 > #111 #111 = Evaluation du nembre pair/impair :
#111=0 0 — #112 #112 = Interrupteur d'inversion de la |
411220 ) - direction de forage en axe X .
S ' »;
I
r 0 — #1183 #113 = Intervalle initial en axe X K
Nz #113=0 (Note) Distance dans le sens de I'axe X — #103| #103 = Intervalle dans le sens X ;
#103=#9 L 9
WHILE [#105 6T 0} DOl Controle du nombre de ,"'
Non trous dans le sens X 3
#101=#101+#113 ) |
_ Qui |
#105=#105-1 |
X#10174102 (Note) #101 +113 — #101 Renouvellement de coordonnée X 5
#105-1 — #105 Nombre de trous dans le sens X-1 3
IF[$112EQ1]GOTOL0 o 1 L
IF(#111NE1]GOTOL0 I X#101 Y4102 l Commande de forage |

Contrdle de l'interrupteur d'lnversion de la !

#103=0-4103
$112=1 } (Note) direction de forage en axe X

N10 #113=#103
END1

En cas de nombre pair (#111 = 0), I'intervalle 3

en axe X est le méme que la commande. |
En cas de nombre impair (#111 = 1), ;
I'interrupteur d'inversion de la direction de
forage en axe X est actionné. 3

N100 #106=#106-1

#112=0 (Note)
$110=#110+1

0-#108 — #103

‘ 1 — #112 L 1
IF (#106LT0]GOT0200 N10 t v
[ #103 — #113 A ] Z:ér)é:glage de l'intervalle de forage en : "
#105=#1 ‘ ‘ g
#102=#102+#104 (Note) |
$#111=%110 . |
#1068 -1 — #106 Nombre de trous en axs Y—-1
L 0 — #112 Interrupteur d'inversion de la direction de forage
#111=#111AND1 o en axe X désactionné

#110 +1 #110 Comptage des lignes dans le sens Y arrété A ’
GOTO2 |
v . Contrdle de la fin du torage g

Oul dans le sens Y
N200 M99 #106<0 f
Non _ \ : ia

#1 — #105 Re-réglage du nombre de trous en axe X i
Note : . ) o #102 +#104 — #102 Renouvellement de coordonnée Y L
Le temps de traitement peut étre réduit #1110 — #1114 Nombre pair =0 L
ar la programmation des biocs. ; ~ 1

pariapres #111 AND 1 — #1141 | Nombre impair = 1 {
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1.

2.

3.

Cadrage : G50 et G51
Généralités

La forme définie dans le programme d’usinage peut étre agrandie ou réduite dans la gamme de
0,000001 & 99,999999. L'axe de cadrage, le centre de cadrage et le grossissement sont specifiés
par la commande G51, et le cadrage est annulé par la commande G&0.

Format de commande

G51 Xx Yy Zz Pp Cadrage (Spécifier 'axe de cadrage, les coordonnées incrémentales

ou absolues du centre de cadrage et le grossissement.)
G50 Annulation de cadrage
Description

A. Designation de I'axe de cadrage, du centre de cadrage et du grossissement

La commande G51 valide le mode de cadrage. La commande G51 sert & désigner l'axe de
cadrage, le centre de cadrage et le grossissement, mais non le déplacement.

En mode de cadrage, le cadrage est validé seulement en axe pour lequel le centre de cadrage
est spécifié.

Centre de cadrage

Le centre de cadrage est spécifié par 'adresse de chaque axe selon le mode de dimension
absolue/incrémentale (G90/G91) sélectionné. Méme si la position actuelle sert de centre, la
spécification en est nécessaire. Comme mentionné ci-dessus, le cadrage est validé seulement
en axe pour lequel le centre de cadrage est spécifié.

Grossissement de cadrage

Le grossissement de cadrage est spécifié par 'adresse P.

Unité dg commande minimale :  0,000001

Grossissement de cadrage : b/a

Forme d'usinage

Forme programmés

Centre de cadrage
MEP177

Gamme de commande : 1 a 99999999 (0,000001 a 99,999999 fois) ou 0,000001 &
99,909989
(Ces deux gammes sont utilisables, mals la spécification avec la
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virgule décimale est seulement valide aprés G51.)

Si le grossissement n'est pas spécifié dans le bloc G51, le grossissement spécifié par le
paramétre F20 sera validé. Toutefois, le changement de la valeur de ce paramétre en mode de
cadrage n'aura aucun effet. Malgré tel changement, le grossissement spécifié dans la
commande G51 sera effectif. Si le grossissement n'est spécifié ni dans le programme ni par le

parametre, la grandeur de la forme restera inchangée.

Dans les cas suivants, les alarmes seront affichées.

- Le cadrage est commandé dans le systeme qui n’est pas muni de cette fonction (872 *OPTION
G51 NON TROUVEE").

- Une valeur au-dessus de la limite supérieure de grossissement est désignée dans le bloc G51
(809 “NOMBRE NON AUTORISE™).

(Une valeur inférieure & 0,000001 est considérée comme 1 J
Annulation de cadrage

La commande G50 invalide le mode de cadrage. La déviation entre la position programmée et la
position réelle de machine est annulée par la commande G50. En axes qui ne sont pas

commandes dans le bloc G50, le déplacement s'effectue sur une distance correspondante & la

déviation due au cadrage.

13-96
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4. Précautions

1.

Les distances de décalage de diamétre d'outll, de longueur d’'outil, de position d’outil, etc., ne
font pas 'objet du cadrage. (Ces distances sont appliquées a la forme obtenue apres le
cadrage.) ‘

Le cadrage est seulement valide pour la commande de déplacement en mode de
fonctionnement automatique (bande, mémoire et IMD) et invalide pour le déplacement en
mode d'opération manuelle.

Les coordonnées affichées & I'écran incluent Peffet du cadrage.

Le cadrage est effectué en axe pour lequel le centre est spécifié par la commande G51.
Dans ce cas, le cadrage est valide pour toutes les commandes de déplacement en cet axe
exécutées en mode de fonctionnement automatique. Les valeurs de retour désignées dans
les commandes G73 et G83 (ou réglées par les paramétres) et les distances de décalage
désignées dans les commandes G76 et G87 font aussi 'objet du cadrage.

En mode d'interpolation circulaire, le cadrage est appliqué seulement & I'axe pouvant faire
F'objet de celle-ci d’entre deux axes qui constituent le plan d’interpolation circulaire.

Quand M02, M30 ou MO0 (MO0 avec fonction de remise & 'état initial) est commandé
pendant-le mode de cadrage, le cadrage sera annulé. Le cadrage sera aussi annulé par la
pression sur la touche de remise a I'état initial (y compris la touche de remise a I'état initial
extérieure). ‘

Pour ce qui concerne la valeur P qui représente le grossissement, la virgule décimale n'est
valide qu'aprés la commande de cadrage (G51).

G51 P0O.5 0,5 fois
P0.5 G51 . 1 fois (considéré comme P = 0)

P500000 G51 0,5 fois
G51 P500000 0,5 fois

Si le systéme de coordonnées est décalé avec la commande G92 ou G52 pendant le
cadrage, le centre de cadrage sera décalé de la différence. o
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5. Exemples de programme

1.7 Mouvement fondamental T ' ' ’

NOL G92 X0 YO 20

NO2 G90 G51 X-100. ¥-100. P0.5 =
NO3 GO0 G43 7-200. HO2 : n
NO4 G4l X-50. Y-50. DO1 R
NOS GO1 7-250. F1000 B
NO6 © Y-150. F200

NO7 X-150. !
NO8 GO2 Y-50, J50.

N09 GO1- X-50.

N10 GOO 70

N1l G40 G50 X0 YO

N12 MO2

-100.

-150.

Trajectoire d'outil aprés le cadrage de 1/2
Trajectoire programmée aprés le cadrage de 1/2 i
D01 =25.000 Trajectoire d'outil sans cadrage 1
C : Centre de cadrage Trajectolre programmée sans cadrage

MEP178 i
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o 2. Mouvement fondamental I1

I

f ! N0l G92 X0 Y0

g{”} N02 G90 GS51 P0.5 ~----=-- Voir — a @.

E L

| ! N03 GO0  X-50. Y-50.

’fj N0O4 GO1 X-150. F1000

L

f f NO5 Y-150.

| NO6 X-50.
f (i NO7 Y-50.
| NO8 GO0 G50
[
f {; ~ N09 MO2
* - ' — Sans cadrage N02 G90 G51 PO0.5
f [ | @ Avec cadrage appliqué en X et Y N02 G90 G51 X-100. ¥Y-100. PO.5
, @ Avec cadrage appliqué seulement en X NO2 G90 G51 X~100. P0.5
Lo . .
f { 1, @ Avec cadrage appliqué seulementen Y N02 G90 G51 Y-100. P0.5
e
| [ —150. 100,
|
|-
T R
P R USNS——— A
: ' A

I l /

N - --——-—-—.-.—-_—.-_.—L---—
. I e
[ 1

. L
R e |

3 ! 4 ~100.

f : !1 c b :

- " X :i )

: N
| L_--...._a_-.-_-::-..-.-.-.:_—'.—.-.—_:hl.--——»
| i j
. I
| 3] \ o |
R R S AP N e ~-150.
-
MEP179

C : Centre de cadrage
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3.

Mouv
NO1
NO2
NO3
NO4
NO5
NO6
NO7
NO08
NO9
N10
N1l
N12

e 6|

ement fondamental 111
G92 X0 YO
G90 G51 PO.S5~-=-w-m——=mmmm
GO0 X-50. ¥Y-50.
GOl ¥Y-150. F1000
G02 X-100. I-25.
GOl X-150.
G02  X-200. I-25.
GOl X-250. Y-100.
¥-50.
X-50.
GO0 G50
MO02
Sans cadrage
Avec cadrage appliqué _én XetY
Avec cadrage appliqué seulement en X
Avec cadrage appliqué seulementen Y

NO2 G90 G51 P0O.5

N02 G90 G51 X-125. Y¥-100. P0.5
NO2 GSO @51 X-125. PO.5

N02 G90 G51 ¥Y-100. PO.5

-200, —150.  —125.
Al i

-100,
T

13-100
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Commande de vérification du point de référence (point zéro) (G27) pendant le cadrage

Quand la commande G27 est donnée pendant le cadrage, le cadrage est annulé & la fin de
I'exécution de cette commande.

NO1
NO2
NO3
NO4
NO5
NO6

G28
G92
G90
GO0
Go1
G27

X0 YO

X0 YO

G51 X-100. ¥-100. PO.5
X-50, Y-50.

X-150. F1000

X0 YO

Si le retour au point de référence est programmé, il sera exécuté sans regard a la sélection
du mode de cadrage.

-150.
—

NOB*

Sans cadrage ]
NO6* x—Pendant le cadrage ) MEP181

-100.

Centre de cadrage
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5. Commandes de retour au point de référence (point zéro) (G28, G29 et G30) pendant le

cadrage
Quand la commande de retour au point de référence (point zéro) (G28 ou G30) est donnée
pendant le cadrage, le cadrage est annulé au point intermédiaire et puis le retour au point de
{ L référence (point zéro) est exécuté. Si le point intermédiaire n'est pas spécifié, le retour au
point de référence (point zéro) est exécuté et le point ol le cadrage est annulé étant pris
pour point intermédiaire. Si la commande G29 est donnée pendant le cadrage, le cadrage

[ ; sera effectué pour tous les mouvements apres le point intermédiaire.
? NO1 G28 X0 YO
I ‘ N02 G92 X0 YO
NO3 GS0 G51 X-100. Y-150.
j NO4 GO0 X-50. ¥Y-100.
| NO5 G0l  X-150. F1000
7777 | NO6  G28  X-100. ¥-50.
| NO07 G29  X-50. Y-100.
|
f

-150. -100.

NO6+
NO7+

NQB#x
NQ7#*

Point
intermédiaire

- e oy -

-5Q.

-100.

-150.

drage
} Sans cadrage Centre de cadrag

} pendant le cadrage

MEP182
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6. Commande G80 (positionnement unidirectionnel) pendant le cadrage

Si la commande G60 (positionnement unidirectionnel) est donnée pendant le cadrage, le
cadrage est effectué au point final de positionnement. Mais le cadrage n'est pas appliqué a
la valeur de cheminement (déterminé par le paramétre 1), c'est-a-dire que la valeur de
cheminement reste toujours constante sans aucun rapport au cadrage.

NO1 G392 X0 YO
N02 G91 G51 X-100. Y-150. PO.5
NO3 G60 X-50. Y-50.
NO4 G600 X-150. ¥Y-100,
Y
-150. -100. ~50.
150 100 0 X
% P
2,
7
7
4
7
’
v
/ v
v
Sans cadrage //
rd
’
/i =50.
/
’
/
’
NO03,”
’
’
/
» —= — -100.
NO4 _ -+~ ~
Pendant le cadrage
-150.
Centre de cadrage
MEP183
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7.

Changement du systéme de coordonnées de piéce pendant le cadrage

Quand le systéme de coordonnées de piéce est changé pendant le cadrage, le centre de
cadrage sera décalé selon la distance de décalage entre le nouveau systéme et 'ancien

systéme de coordonnées de pigce.
Sous-programme

NO1 GSO G54 GO0 X0 YO 0100
NO2 G51 X-100. ¥Y-100. PO.5 GO0 X-50. Y-50.

NO3 G65 P100 G0l  X-150. F1000
NO4 G90 G55 GO0 X0 YO Y-150.
'NO5 G65 P100 X-50.
| Y-50.
M99
5

MEP184
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8. Commande de rotation de figure pendant le cadrage

Quand la commande de rotation de figure est donnée pendant le cadrage, le cadrage est ;
aussi effectué pour le centre et le rayon de rotation de la figure. i

Sous-programme F
NO1l GS92 X0 YO 0200

N02 G90 G51 X0 Y0 PO.5 G91 GO1 X-14.645 ¥35.355 F1000
NO3 GO0 X-100. Y-100. M99 -

NO4 M98 P200 I-50. LB % o ‘ by

TS

Centre de
cadrage

—200.

G v mesa T TS

S e RS

et

Aprés le cadrage

-1 -100.

s A RO TR

Programme d'usinage

T s
e PR S TR AT T

T S

- —~150.

MEP185 ;j

T T e T

R SRR ve
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9. Commande de cadrage dans le sous-programme de rotation de figure

Quand la commande de cadrage est donnée dans le sous-programme de rotation de figure,
le cadrage est exécuté seulement pour la figure définie dans le sous-programme mais non
pour le rayon de rotation de figure.

G92
G90

M98 P300 I-100. L4

X0 YO
GO0 X100.

G90 GO0 X0 YO

MO02

Sous-programme

0300
G911
GO0
GOl

GO3
GOl

GO0

M99

G51 X0 Y0 PO.5
X-40.

Y-40. F1000
X40.

Y80. J40.

X-40.

Y-40.

G50 X40.

X~-100. Y100.

Aprés le cadrage

Programme d'usinage

MEP186
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Quand la commande de cadrage est donnée pendant la rotation de coordonnées, le centre
de cadrage sera aussi tourné et le cadrage sera exécuté avec ce centre.

10. Commande de cadrage pendant la rotation de coordonnées

NO1l G92 X0 YO ,

NO2 MOO (Introduction des données de rotation de coordonnées)

NO3 G90 G51 X~-150. Y-75. P0.5

N04 GOO X-100. Y¥Y-50,

NO5 G0l X+200. F1000

NO6 Y-100,

NO7 X-100.

NO8 Y-50.

N0S GOO G50 X0 YO

Y
—-200. -150. ~100.
I T i
Seulement cadrage
Programme d'usinage
) -1 -50.
Seulement rotation de -1 —100.
coordonnées
Déplacement du centre
de cadrage par la rotation
de coordonnées
-1 ~150.
Rotation de coordonnées et
cadrage
MEP187
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11,

Commande G51 pendant le cadrage

Quand la commande G51 est donnée dans le mode de cadrage, le cadrage sera appliqué &
laxe pour lequel le centre est spécifié & nouveau. En plus, le dernier grossissement
commandé par G51 devient valide.

N0l G92 X0 YO
NO2 G90 G51 X-150. P0.75 Axe de cadrage X ; P =0.75
NO3 GO0 X-50. Y-25. '
NO4 G0l  X-250. F1000
NO5 Y-225.
NO6 X-50.
NO7 Y-25.
N08 G51 Y-125. P0.5 Axes de cadrage X, Y;P=0.5
N09 GO0 X-100. Y~75.
N10 GO1 X-200.
N11 Y-175.
N12 X-100.
N13 Y-75.
N14 GO0O G50 X0 YO . Annulation
~250. -200. —150.
B 1 .
‘—? _____ e
. NO4
|
:NOS
] |'
| —— I
! i
{ 10 7 :
- I
ProgrammeC I ' : !
d'usinage " N11 | T ;
| ] ! |
| Ni2 L |
} Y__Ni2_ >l | ~150.
!
| ]
v Y 1
f !
! I
b NO7 !
{ | ~200.
| T NS __ o
MEP188
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13-11 Image symétrique G : G50.1 et G51.1

L'image symétrique peut &tre mise en/hors fonction sur chaque axe par la commande G51.1/50.1.
L’image symétrique commandée par le code G a la priorité sur celle réalisé par d'autres moyens.

Format de commande

G51.1 Xxy Yyy Zz; (Image symétrique mise en fonction)

G50.1 Xx; Yyo Zz, (Image symétrique mise hors fonction)

C -~
- Dans la commande G51.1, I'axe sur lequel 'image symétrique est effectuée est désigné avec le
mot de coordonnées et les coordonnées du centre d'image symétrique peut étre désigné en
mode de dimension absolué ou incrémentale. B

- Dans la commande G50.1, le mot de coordonnées indique I'axe sur lequel 'image symétrique
est annulée et les coordonnées sont négligées.

- Lorsque l'image symeétrique est appliquée sur un seul axe du plan spécifié, la direction de
rotation/décalage sera inversée pendant l'interpolation circulaire, la correction de diamétre
d’outil, la rotation de coordonnées, etc. '

- Comme Pimage symétrique est traitée dans le systeme de coordonnées local, le centre d'image
symétrique est deplacé par le préréglage du compteur ou le changement du systéme de
coordonnges de piéce. o,

X
(4)
MEP183

Exemple ON : mise en fonction OFF : mise hors fonction .

(Programme principal) X Y (Sous-programme O100)
GO0 GBS0 G40 G495 G80 G91 G28 X0 YO
M98 P100 —QFF OFF G90 G00 X20. Y20.

.1 X0 ' G42 GO1 X40. D01 Fl1l20
sl } @ON  OFF |
M98 P10O Y40, .

.1 Y0 X20. o
651 } ®ON  ON
M98 P10O Y20. ‘

10X G40 Y0
G50.1 X0 @OFF ON 40 X0 y
M98 P100 M99
G50.,1 YO OFF OFF
M30
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13-12 Commande d’angle de la ligne

1. Fonction

Les coordonnées du point d'arrivée sont calculées automatiquement par la désignation de I'angle
de la ligne et d'une coordonnée de ce point d’arrivée.

2. Format de commande

3.

Sélection du plan de commande (G17 & G19)

G18 o
N1 GO1 Aay Zzy (Xx4) Spécification de I'angle et de la coordonnée X ou Z
N2 GO1 A—ap Zzp XX, (A-a, est identique, a Aas.)

XA

(24, X1)
X4
Xg
(221 XZ)
> Z
MEP190

Description

- L'angle est celui mesuré & partir de la direction + du premier axe (axe horizontal) du plan
sélectionné et le signe + / — est attribué a I'angle selon le sens inverse/normal des aiguilles

d’'une montre. »
- Désigner une des coordonnées du point d'arrivée sur le plan sélectionné.” . .

- Sil'angle et les coordonnées en deux axes sont commandés, 'angle sera négligé.
- 8i rangle est seulement désigné, la commande sera considérée comme commande

géométrique.
- Pour ce qui concerne I'angle dans le deuxiéme bloc, on peut utiliser soit celui au point de départ

. soit celui au point d'arrivée.
- Si 'adresse A est utilisée pour le nom d'axe ou pour la deuxiéme fonction auxiliaire, cette

commande ne peut pas étre utilisée.
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13-13 Commande géométrique

1. Fonction

Quand le point d'intersection de deux lignes ne peut étre obtenu facilement dans les deux
commandes d'interpolation linéaire continue, la designation de l'inclinaison de la premiére ligne,
des coordonnées absolues du point d'arrivée et de linclinaison de la deuxiéme ligne permet &
Péquipement CN de calculer automatiquement les coordonnées du point d'arrivée de la premiére
ligne et d'assurer le déplacement.

2. Format de commande

G18 Sélection du plan de commande (G17 2 G19)
N1 GO1 Aa; Ff, Spécification de 'angle et de la vitesse
N2 Xxe Zz, Aay (a'p) Ffy Spécification des coordonnées absolues du point d'arrivée du

prochain bloc, de 'angle et de la vitesse

» o
Posltion actuelle ‘ , ‘ (,1,' a>t(e SU{ le plan
Point d'arrivée (e, Xe) sélectionné)

MEP191

3. Description
- L'inclinaison indique 'angle mesuré dans la direction + du premier axe (axe horizontal), et le
signe + / — est attribué & cet angle selon le sens inverse/normal des aiguilles d'une montre.
- La gamme de l'inclinaison “a” est de -360,000 a +360,000.

- L'inclinaison du deuxiéme bloc peut étre commandée soit au point de départ soit au point
d’arrivée. L'équipement CN détermine automatiquement si l'inclinaison a été spécifiée au point
de départ ou au point d'arrivée.

- Les coordonnées du point d'arrivée du deuxiéme bloc doivent étre désignées en mode de
dimension absolue. Si des valeurs incrémentales sont commandées, il se produira une erreur
de programme.

- La vitesse peut étre commandee pour chaque bloc.

- 8i l'angle d'intersection entre deux lignes est de 1° ou moins, il se produira une erreur de
programme.

- Si le plan est différent dans le premier et le deuxieme blocs, il se produira une erreur de
programme.

- Si l'on utilise I'adresse A pour le nom d’axe ou pour la deuxiéme fonction auxiliaire, cette
commande sera négligée.

- L'arrét bloc par bloc est possible au point d'arrivée du premier bloc.

- Si le premier ou deuxiéme bloc n'est pas linéaire, il se produira une erreur de programme.

13-111




f EUROPE

4. Relation avec autres fonctions
On peut donner la commande géométrique aprés la commande d’angle de la (ign‘e.

N1 Xx; Aa;
N2 Aa,
N3 Xx; Zz; Aa,

MEP192

13-14 Chanfreinage et arrondissage au coin

Le chanfreinage ou l'arrondissage sur n'importe quel angle peut étre réalisé automatiquement
par la commande “, C_*ou*, R_" qui est donnée & la fin du premier des deux blocs ot e coin est

formé seulement par les lignes.
13-14-1 Chanfreinage (, C_) |

1. Fonction _
La section avant et aprés le coin virtuel, pour laquelle il est supposé que le chanfreinage ne soit

pas effectué, est chanfreinée sur la distance spécifiée par C__ .

2. Format de commande

N100 GO1 X_Y_,C_ }
N200 GO1 X_Y_

Le chanfreinage s'effectuera auprés du point d’intersection

défini par les blocs N100 et N200
Distance entre le point d'intersection du coin virfuel! et le point

de départ ou d’arrivée du chanfreinage
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3.

4.

Exemple de programme
- G91 GO1 X100.,C10.
@ x100. Y100,

Y
'\

Point d'arrivée du
chanfreinage

Point d'intersection du
coin virtuel

Point de départ du
chanfreinage

Y100.0

X100.0

X100.0

Y
x

MEP193

Description

- Le point de départ du bloc qui suit la commande de chanfreinage est le point d'intersection du

- coin virtuel.

- Sila virgule “, “ est omise dans la commande-de chanfreinage, cette derniére sera considérée

comme commands C.

- Siles commandes “, C_" et", R_" sont données & la fois dans un méme bloc, seule la derniére

commande sera validés,

- Le décalage d'outil s'effectue sur la trajectoire d'outil aprés le chanfreinage.

- Méme la distance de chanfreinage fait 'objet du cadrage.

- Sile bloc suivant la commande de chanfreinage n'est pas la commande d'interpolation linéaire,
l'alarme 912 “PAS CDE DEPLACE APRES R/C” sera affichée.

- Sl la distance de déplacement commandée dans le bloc de chanfreinage est inférieure a la
distance de chanfreinage, I'alarme 913 “COMMANDE R/C INCORRECT" sera affichée.

- Si la distance de déplacement commandée dans le bloc suivant le bloc de chanfreinage est
inferieure & la distance de chanfreinage, 'alarme 914 "“COMMANDE INCORRECT APRES R/C”

sera affichge.

- Si le bloc suivant le bloc de chanfreinage est la commande d'interpolation circulaire, I'alarme

911 "OPTION COIN R/C NON TROUVEE" sera affichée.
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13-14-2 Arrondissage (, R_)

1. Fonction
Au coin formé seulement par les lignes, le coin virtuel pour lésquel il est supposé gue
Parrondissage ne soit pas effectué, est arrondi en arc dont le rayon est spécifié par R _.

2. Format de commande

N100 GO1 X_Y_,R } L'arrondissage s’effectuera aupres du point d'intersection
défini par les blocs N100 et N200.

N200 GO1 X_Y_
Rayon du coin arrondi

3. Exemple de programme
— @91 GOl X100.,R10.
@ x100. vi00.

Y
A
Point d'arrivée de
l'arrondissage
@ : Y100.0
Point de départ de .
I'arrondissage Point d'intersection
du coin virtuei
10.0
O — 3
ol X
X100.0 - X100.0

MEP194

4. Description
- Le point de départ du bloc qui suit la commande d’arrondissage est le point d'intersection du

coin virtuel.
- Si la virgule “, “ est omise dans la commande d’arrondissage, cette derniére sera considérée

comme commande R. .,
- Siles commandes *, C_"et", R_“ sont données a la fois dans un méme bloc, seule la derniére

commande sera validée.
- Le décalage d'outil s'effectue sur la trajectoire d'outil apres I'arrondissage.

- Méme le rayon du coin arrondi fait I'objet du cadrage.

- Si le bloc suivant la commande d’arrondissage n'a pas la commande d'interpolation linéaire,
Palarme 912 “PAS CDE DEPLACE APRES R/C" sera affichée.

- Si la distance de déplacement.commandée dans le bloc d'arrondissage est inférieure au rayon
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du coin arrondi, I'alarme 913 “COMMANDE R/C INCORRECT" sera affichée.

- Si la distance de déplacement commandée dans le bloc suivant la commande d'arrondissage

est inférieure au rayon du coin arrondi, 'alarme 914 “COMMANDE INCORRECT APRES R/C”
sera affichée.

UROPE

- Si le bloc sulvant la commande d'arrondissage est la commande d’intérpolation circulaire,
ralarme 911 “OPTION COIN R/C NON TROUVEE" sera affichée.
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14 SYSTEMES DE COORDONNEES

14-1

piéce et systéeme de coordonnées local

WM

ROPE

Systéme de coordonnées de machine de base, systéme de coordonnées de

Le systéme de coordonnées de machine de base est prédéterminé pour chaque machine et sert
& indiquer la position propre & la machine. Le systeme de coordonnées de piéce est utilisé par le
programmeur lors de la programmation et il est basé sur un point de référence de la pigce qui est
considéré comme point zéro de coordonnées. Le systeme de coordonnées local qui est établi sur
le systeme de coordonnées de piéce et sert a faciliter la programmation d'usinage partiel.

Premier point de
référence iﬁ# 1

e %

{ I

©

M

&
$

Lo~
: Systéme de coordonnées Systeme de coordonnées
p3 depiéce3 P4 de pitce 4
~ Systéme de coordonnées local
7 -

py Systéme de coordonnées
'@——*——-de piéce 1
8

s

|
[
L

Systeme de coordonhées

ysteme de coordonnées de machine de base

de piece 2

P1

————

postmbnit
N — — ]
R
N
i
o

e
AN

,———.—'—

N e ]
y———
N e — — ]

p————

N

Jp———
N e

Lom e

®
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14-2 Point zéro de machine et deuxiéme, troisieme et quatri‘enﬁe points de

référence

Le point zéro de machine est le point de référence pour le systéme de coordonnées de machine
de base. Il est un point spécifique de la machine, déterminé par le retour au point de reférence

. (point zéro).
Les deuxiéme, troisieme et quatrieme points de référence (points zéro) sont les points dont les

positions exprimées dans le systéme de coordonnées de machine de base sont déterminées par

les paramétres.

Systeme de coordonnées de
machine de base (G53)-

Deuxiéme point de référence Point zéro de
' machine
)
y
-
Troisieme point
de référence .
Premier point de
. référence
(X2, Y2)
y (X1, Y1)
X Quatriéme point
Systéme de coordonnées local de référence
+ (G82)
y
A
Systéme de coordonnées de piéce (G54 & G59)
X
MEP196
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14-3 Sélection du systéme de coordonnées de machine de base : G53

1. Fonction et effet

Le systéme de coordonnées de machine de base sert & indiquer les positions (telles que [
positions de changement d'outil et de fin de course) qui sont proprement spécifiées pour la (
machine. '

L'outil peut étre déplacé a la position commandée dans le systéme de coordonnées de machme 1
de base a l'aide de la commande G53 suivie de la commande de coordonnées.

2. Format de commande ' (

Sélection du systéme de coordonnées de machine de base
(G90) G53 Xx Yy Zz o (0L : axe additionnel)

3. Description

- Le systdme de coordonnées de machine de base est établi automatiquement selon la position
du retour au point de référence (point zéro), qui est déterminée par le retour au point de
référence automatique ou manuel lors de la mise sous tension.

- Le systéme de coordonnées de machine de base n'est pas changeé par la commande G92.
- La commande G53 est seulement valide dans le bloc ol elle est donnée.

- Dans le mode de dimension incrémentale (G31), la commande G53 fait déplacer 'outil dans le
systéme de coordonnées sélectionné et selon les données incrémentiales.

- La distance de décalage de diamétre d'outl en axe spécifié ne sera pas annulée méme sila (7
commande G53 est donnée.

- Les coordonnées du premier point de référence indiquent les distances du point zéro du
systeme de coordonnées de machine de base jusqu’a la position de retour au point de
référence (point zéro).

(500, 500)

R M ' Position de retour au point de
X % R référence (point zéro) (#1)

& -
N\Polnt zéro du systéme de L

coordonnées de machine de
base

Coordonnées du premier
point de référence : X = +500
~Y Y = +500

MEP187
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(' | 14-4 Etablissement du systéme de coordonnées : G92

1. Fonction et effet

La commande G92 permet d'établir le systtme de coordonnées de piéce et de pré-régler.la
position actuelle affichée & 'écran du tableau de commande sans exécuter le déplacement réel.

| 2. Format de commande

|
{ | )
[ (92 Xxq Yyy Zzy Qloy (01 axe additionnel)

f 3. Description
’ - Le premier retour au point de référence aprés la mise sous tension est exécuté selon la
| ' méthode de toc. Aprés ce retour, de différents systémes de coordonnées est automatiquement

!  établi. (Etablissement automatique du systeme de coordonnées.)

|

/ f ' 'R Systéme de coordonnées de machine de base A M
z =, 200.
[ | Pasition de mise . Position de mise

o sous tension _ sous tension <"
J ________ l - Fin du retour 100 [POSITION]
i, ' 9 - au point de -+ 100. 7 | X 0.000
o ‘ etour référence e Y 0.000
n - | aupant - [COP)
P I deréférence T  Systtmedecoor- | X 300.000

: A données de piece LY.200.000

a _ -@ .
| - P(G54) 100. 200. 300.
JI . Les systémes de coordonnées de machine et de piéce sont établis selon les positions prédéterminées. '
( | _ MEP198
| -
I (‘ _ - La commande G92 permet d'établir le systeme de coordonnees de piece et de pré-régler la
b ' position actuelle affichée & 'écran du tableau de commande sans exécuter le déplacement réel.
1{ o Etablissement
Lo ‘ du systéme de
! +200 R, M coordonnées ‘ R M
( ' [POSITION]

] 1. _ X 0.000
. T ' : ‘ ! +190 1 v 6000
[POSITION] ; [CDP]
[ 14gg.  Position é—fggggg | gosit:?n + \>; gggg
' doutil P 1= rout -
| i g B e
Pk de g = QT - WU, ] ,
AR 50, (lb Y 50000 1 _-¥ [ P(G54) 100. 200.

! ’ - . =
L , | f . ! ! ] —‘@ ————— D - -
" J i '@ T T T T T i P(G54)
Lo P(G54) 100, 200. 300.

J o Par exemple, sila commands G92 X0 Y0 ; est donnée, un nouveau systéme de coordonndes de pléce sera établi.
f MEP199
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Il s’agit des fonctions pour établir automatiquement les différents systtmes de coordonnées
conformément aux parameétres pré-réglés lorsque le premier retour au point de référence en
mode manuel ou selon la méthode de toc est exécuté aprés la mise sous tension de 'équipement

14-5 Etablissement automatique du systéeme de coordonnées : G52 et G54 & G59

CN. Le programme d'usinage est créé dans le systeme de coordonnées ainsi établi.

_ Point zéro de
Systéme de coordonnées de machine de base (G53) émaohme
Y Y2 " 4
Systéme de Systeme de Systéme de =
coordonnées coordonnées coordonnées h )
de piéce 3 - | depiece2 de pléce 1 Premier point
de référence
P3(G56) \ P2(G55) v /R P1(G54)
| S/ N
2
Xa
¢
Systéme de Systéme de Systéme de
coordonnées coordonnées Ya coordonnées
de piéce 6 de pigce 5 de pigce 4
PB(G59) P5(G58) v /A P4Gs57)
-~ X4
[t

MEP200

E .. .

- Les systemes de coordonnées établis par ces fonctions sont les suivants :

Systéme de coordonnées de machine de base (G52)
Systemes de coordonnees de piece (G54 a G59)

- Tous les parametres concernés indiquent les distances a partir du point zéro du systéme de

coordonnées de machine de base.

Par conséquent, il faut d’abord déterminer le premier point de référence dans le systéme de
coordonnées de machine de base et puis, le point zeéro du systeme de coordonnées de pisce.
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14-6 Retour au point de référence (point zéro) : G28 et G29

1. Fonction et effet

- Avec la commande G28, le retour au premier point de référence (point zéro) est effectué a
avance rapide en chaque axe de commande apres le positionnement en mode GOO.

- Avec la commande G29, le positionnement en chaque axe est effectué a grande vitesse au 4
point intermédiaire spécifié par la commande G28 ou G30 et puis a la position designéee en 1

mode GOO. :
i _'
- Deuxiéme point de référence 0,0, 0, 0) #f Point zéro de
] machine
L . ) # Point de référence
,4// 7 (% Yo, 28, @3)
' s -
|
Py
‘ G28,,7
G28 s
7l Q.. ~ 629
{, ] Ry
- i o,
T e N A /
Point de départ  Qm——>s Y1 2o )
[, | i Point intermédiaire
! e |
_ , _ ‘
— / .
: \ -J/
o . (2, Ya: 22, @ 9) '
e : G29 :
ph ‘ Trolsiéme point de référence
[;_ i Quatrieme point de référence l
- MEP201
[ | 2. Format de commande ]
=y - G28 Xx1 Yyy Zz; QLo (CL: axe additionnel)
L | Retour automatique au point de référence
_____ - G29 Xxz Yyz2 Z2; Gl (0L axe additionnel)
Retour au point de départ
» 3. Description
! { 1. Lacommande G28 est équivalente aux commandes suivantes :
- { GO0 Xx; Yy; Zzy 0oty
[ | GO0 XX5 Yys Zz3 Olois
Ol xs, Ya, s 8t @3 sont les coordonnées du point de référence, qui sont déterminées par les i
N paramétres comme distances & partir du point zéro du systéme de coordonnées de machine ]
de base.
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Les axes qui n‘ont pas fait 'objet du retour au point de référence en mode manuel aprés la
mise sous tension doivent &tre soumis au retour au point de référence selon la méthode de
toc. Dans ce cas, la direction de retour est la méme que celle indiquée par le signe de
commande. Si le retour est de type direct, la direction de retour ne sera pas contrélée. Quant
aux deuxiéme retour et suivants, ils s'effectuent & grande vitesse au point de référence
memorisé au premier retour et la direction n'est pas contrélée.

Aprés le retour au point de référence (point zéro), le signal de retour au point z&ro est sorti et
#1 est affiché sur la ligne du nom d’axe de I'écran du tableau de commande.
La commande G29 est équivalente aux ¢ommandes suivantes :
GO0 Xx; Yy, Zz4 QLo Avance rapide indépendant en chaque axe (différente de G00)
GO0 Xxa Yya Z2z, Ol }

OU x4, Y1, 21 6t @1 sont les coordonnées du point intermédiaire spécifié par G28 ou G30.

Si la commande G29 est exécutée sans que le retour automatique au point de référence
(point zéro) (G28) ne soit effectué aprés la mise sous tension, il se produira une erreur de
programme.

Pendant le verrouillage de machine ou I'annulation de 'axe Z, le déplacement en axe Z
jusqu’au point intermédiaire est négligé et seulement le positionnement qui suit est exécuté.

Les coordonnées (%1, V1, 24, 0y) Au point intermédiaire doivent étre commandées selon le
mode GO0 ou G91 sélectionné.

G29 est compatible avec G28 et G30, mais le positionnement en axe désigné est exécutéd
aprés le retour au point intermédiaire dernierement désigné.

La commande de décalage d'outil y compris la distance de décalage est annulée durant le
retour au point de référence.

Exemple: G28 Xx; 224 Du point A au point de référence (point zéro)
G30 XXp Z2p Du point B au deuxiéme point de référence (point zéro)
G29 XXa 223 Du point C au point D
Position du point de
Position actuelle référence (point zéro) (#1) .
R, : (X2, 2z)  Nouveau point
A ' . intermédiaire
T . ‘\.
5 -Y \OD
28 B (X3, Za)
/
G29 Ra
(X1, 21) A Position du deuxiéme
Ancien point intermédiaire oo point de référence (#2)
C o
MEP204
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14-7 Retour au deuxiéme, troisiéme ou quatrieme point de référence (point zéro):
G30 '

1.

2.

3.

Fonction et effet

. Avec la commande G30 P2 (P3, P4), il est possible d'effectuer le retour au deuxiéme, troisiéme
ou quatriéme point de référence (point zéro).

Deuxieme point de référence

& Point de référence
L/

(328_"/"
R4
o G238
.‘_' /(Xh Y1, 24, O4)
Point intermédiaire

Id
4
'

v
e
G29 O‘

Troisiéme point de référence

Quatrieme point de référence

MEP205

Format de commande

G30 P2 (P3, P4) Xxy Yy; Zzy Qo (Ol axe additionnel)

Description

1.

Utiliser P2, P3 ou P4 pour spécifier le retour au deuxiéme, troisieme ou quatriéme point de
référence (point zéro). Lorsqu’aucune commande P n’est donnée ou que la commande PO,
P1 ou P sulvi d'un nombre égal ou supérieur a 5 est donnée, le retour au deuxiéme point de

référence (point zéro) sera effectué.

De méme que le retour au premier point de référence (point zéro), le retour au deuxieme,
troisiéme ou quatriéme point de référence (point zéro) est effectué en passant par le point

intermédiaire spécifié par G30. -

Les coordonnées du.deuxieéme, troisiéme ou quatrisme point de référence (point zéro)
représentent la position spécifique de la machine et elles peuvent étre vérifiées sur I'écran
du tableau de commande.

Si la commande G29 est donnée aprés I'exécution du retour au deuxieme, troisieme ou
quatriéme point de référence (paint zéro), le point intermediaire validé dans la derniere
exécution du retour au point de référence (point zéro) restera effectit.
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Premier point de référance i
-X HMé (point zéro) o
|

Point intermédiaire
(Xh Y1)

i

G30P3Xx1 Yy,

RY3 G?Q XXzYy?

Troisidme point de (X2, ¥2) ~Y
référence (point zéro)

MEP207

5. Lorsque le retour au point de référence (point iéro) est effectué en mode de décalage de i‘
diametre d'outil, la distance de décalage sera appliquée au déplacement jusqu’au point
intermédiaire, mais non au déplacement de ce point au point de référence. La position du
point intermediaire est déterminée, compte tenu de la distance de décalage. Dans la
commande G29 subséquente, la distance de décalage sera annulée sur la trajectoire du
point de référence au point intermédiaire, mais elle sera validée sur la trajectoire du point =y

~ intermédiaire au point désigné par la commande G29. %

Troisieme point de référence -
Trajectoire du centre d'outl] (point zéro)
Trajectoire programmeée O~ _
G30 P3 Xx1 Yyy I
(X1, Y1) \\ ]\
L
G29X%2YY2 v [
‘ ' (%,
G va) MEP207

8. Aprés le retour au deuxiéme, troisieme ou quatrieme point de référence (point zéro) en un
axe, la distance de décalage de longueur d'outil en cet axe est annuiée.

7. Lorsque le retour au deuxiéme, troisitme ou quatriéme point de référence (point zéro) est
effectué en mode de verrouillage de machine, la trajectoire du point intermédiaire au point
de référence (point zéro) sera neégligée. Dans ce cas, le prochain bloc sera exécutd 7
immédiatement apres le déplacement jusqu’au point intermédiaire.

8. Lorsque le retour au deuxiéme, troisiéme ou quatrigme point de référence (point zéro) est '
effectué en mode d'image symétrique, I'image symétrique sera validée du point de départ au -
point intermédiaire, mais elle sera invalidée du point intermédiaire au point de référence
(point zéro). ' ’

E
5
i
B
i
£
i
H
§
bt
i
1

!
|
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R#3

Trolsiéme point de référence
(point zéro)

~
>
Image symétrique sur I'axe X AN
G30P3Xx1Yyq

Sans image symétrique

MEP208

14-8 Vérification du point de référence : G27

1. Fonction et effet

De méme que la commande G28, la commande G27 permet de sortir le signal de fin de retour du
point de référence vers la machine aprés le positionnement au point programmé, toutefois &
condition que ce point soit identique au premier point de référence. Si le déplacement est
programmé en sorte de commencer et de se terminer par le positionnement au premier point de
référence, on pourra alors vérifier si le retour au point de référence est achevé ou non aprés
I'exécution du programme.

2. Format de commande

G27 Xxy Yyy Zzy Pp

Numéro de vérification
P1 : Vérification du premier point de référence
P2 : Vérification du deuxieme point de référence
P3: Vérification du troisieme point de référence
P4 : Vérification du quatriéme point de référence
Axe de commande de retour

Commande de vérification

3. Description

- Sila commande P est omise, lé\_ vérification du premier point de référence sera effectuée.

- Le nombre d'axes pour lesquels la vérification du point du référence peut &tre commandée dan
un bloc dépend du nombre d’axes de commande simuitané disponibles,

- Si le retour au point de reférence n'est pas achevé a la fin de la commande, une alarme sera
“affichée.

14-9 Etabliésement et sélection du systéme de coordonnées de piéce : (G92) G54 a
G59

1. Fonction et effet

- Le systéme de coordonnées de piéce, dont le point zéro coincide avec un point de référence de
la piece & usiner, sert & faciliter la création du programme d’usinage. Les commandes G54 a
G59 servent & établir six systémes de coordonnées de piéce qui sont utilisés pour la
proegrammation. :
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- Les commandes G54 & G59 sert aussi & décaler le systtme de coordonnées de piéce
sélectionné par la commande G392 de fagon a ce que la position actuelle de I'outil soit identique

a la position désignée. (La position actuelle de I'outil incluent les distances de décalage de
diametre d'outil, de longueur d'outil et de position d’outil.)

- En plus, la commande GO2 sert a établir le systéme actuelle de 'outil de coordonnées de
machine virtuel pour que la position actuelle d’outil corresponde aux coordonnées désignées.
(La position actuelle de loutil incluent les distances de décalage de diametre d’outil, de
longueur d'outil et de position d'outil.)

Format de commande

- Sélection du systéme de coordonngées de pigce (G54 & G59)
(GB0) G54 Xxy Yyq Zzy Olay, (Ol axe additionnel)
- Etablissement du systéme de coordonnées de piéce (G54 a G59) R
(G54) GO2 Xx4 Yyy Zz4 OLo, (0L axe additionnel) '
Description
1. . Méme si le systéme de coordonnées de piece est changé par la commande G54 a G589, la
distance de décalage de diametre d'outil en axe désigné ne sera pas annulée.
2. Lors de la mise sous tension, le systeme de coordonnées G54 est sélectionné.
Les commandes G54 & G59 sont des commandes modales (groupe 12).

4, La commande G92 sert & décaler le systtme de coordonnées de piéce actuellement
sélectionné.

5. Ladistance de décalage-du systéme de coordonnées de piéce indique la distance a pértir du
point zéro du systéme de coordonnées de machine de base.

R#1
-é‘ Point de référence (point zéro)(#1)
-X M ) la position de retour ..
Y/
-X(G54) Point zéro du systéme de
’ P1 coordonnées de machine de base
-X(G88) (-500,-500)] T Po ) -
- -y oint de référence (point zéro) en mode G54
(-2000, —1000) W)
-y ™~
(G55) Point de rétérence (point zéro) en mode G55
G54 X =~500
~Y Y = -500
G55 X =-2000
=-1000
MEP209

6. La distance de décalage du systéme de coordonnées de pigce peut étre changée autant de
fois que nécessaire. (Changement avec G10 L2 Ppy XX1 Yy Zz; est aussi possible.)

7. Lorsque la commande G92 est donnde en mode G54 (sélection du systéme de
coordonnées de piéce 1), le nouveau systéme de coordonnées de piéce 1 sera établi. En
méme temps, les systémes de coordonnées de piece 2 a 6 (G55 & G59) seront décalés et
les nouveaux systémes de coordonnées de piece 2 & 6 seront établis.

Le systeme de coordonnées de machine virtuel est établi & la position déplacée sur la
distance de décalage du systeme de coordonnées de piéce & partir du nouveau point de
référence de piéce (point zéro).
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Basé sur le systtme de coordonnées de machine virtuel, le nouveau systéme de
coordonnées de pigce est établi & la position déplacée sur la distance de décalage du
systéme de coordonnées de piece a partir du point zéro du systéme de coordonnées de

machine virtuel.

Rt ,
Point de référence (point zéro}(#1)
M la position de retour

- Point zéro du systéme de
coordonnées de machine de base

- Systéme de coordonnées de machine virtuel
par G92

- Ancien systeme de coordonnées de piece 1
(G54)

- Ancien systéme de coordonnées de piéce 2
(G55)

- Nouveau systéme de coordonnées de piéce 1
(G54)

+ Nouveau systéme de coordonnées de piéce 2
(G55)

-X (G55
[P2]

|-y

-Y (G55

Le systéme de coordonnées de machine virtuel devient le systéme de
coordonnées de machine de base par le premier retour automatique (G28) ou le
retour manuel au point de référence (point zéro) aprés la mise sous tension.

' MEP210’

8. lLorsdu premier retour automatique (G28) ou du retour manuel au point de référence (point
zéro) fait apres la mise sous tension, les systémes de coordonnées de machine de base et
de piece déterminés par les paramétres sont automatiquement validés. :

4. Exempls de programme
Exemple1: @ G28 x0 Y0
| @ G53 x-100. Y-50.
@ @53 X0 Y0

R#1

Point de référence (point zéro)(#1)
la position de retour

N o_—Kk
/ .

Position
actuelle

MEP211

Quand la coordonnée du premier point de référence est de zero, le.point zéro du systéme de
coordonnées de machine de base coincidera avec la position de retour au point de référence

(point zeéro)(#1).
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Exemple 2:

00666 660

@28 X0 YO

@90 GO0 G53 X0 YO
G54 X-500. Y-500.
GOl G91 X-500. F100
¥-500.

X+500.

Y+500.

G90 GOO G55 X0 YO
G01 X-500. F200
X0 Y-500.

G90 G28 X0 YO

.,: EUROPE

)
Posltion actuelle g "

-X(G55)

~X(G54)
P

L 1800 | -800 5"
- %4

Point de référence (point zéro)(#1)
la position de retour

MEP212
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Exemple 3: Cas oU le systtme de coordonnées de piece G54 établi dans 'exemple 2 est
décalé de (~500, —500) (supposer que les commandes @ & (@ de I'exemple 2
sont données dans le sous-programme O1111) :

® 28 %0 YO
, ' @ G90 GO0 G53 X0 YO (Pas nécessaire si le décalage G53 n'est pas
spécifig)
@ G54 X-500. Y-500. Distances de décalage du systeme de
f coordonnees de piece
@ ©92 X0 Y0 Etablissement du nouveau systéme de
coordonngées de piece
® u98 p1lll

Point de référence (point zéro)(#1)
la position de retour

Position actuelle

-X
{‘j ér;csi_en systéme de coordohnées X (G54) M
X (GEE) =X GSN ™ Ancien systéme de

—X{ ‘) ~X (G54) coordonnées G54
— Nouveau systeme de N ; 4 .
( ! coordonnées G55 N Nour\;eal.rl1 2Zstce;rgj de

X (@55 coordonnées
=Y
- G54)
(G55)
_ -Y
(G55")

' =Y

a . MEP213

- A Note: Quand on utilise répétitivement les biocs @ a ®, le systdtme de

! coordonnées de piéce est décalé & chaque fois que ces blocs sont
o exécutés. Il faut donc commander le retour au point de référence (G28)
[ o a la fin du programme.
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Exemple 4:

chacun des systémes de coordonnées G54 a G59.

A. Introduction des données de décalage de piece

Piece 1 X =-100.000 Y =-100.000mwm=mx
2 X=-100.000 Y =-500.000---------
8 X=-500.000 Y =-100.000----mwn-
4 X =-500.000 = ~500,000 ==meeenen
5 X=-900.000 Y =-100.000---=----
6 = -900.000 = —500.000 ~==neenn

B. Programme d'usinage (sous-programme)
0100

N1 G90 GO0 G43 X~50. ¥Y=50. Z-100. H1O0

N2 GO1 X-200. F50
Y-200.
X-50.

¥-50.

N3 G28 X0 YO 20

T** M06
N4 G98 GB81 X-125, Y-75. Z-150. R-95. F40
X-175. ¥-125.
X-125. Y-175.
X-75. ¥-125.
G80
N5 G28 X0 Y0 ZO
§
N6 G98 G84 X-125. Y-75. Z~-150. R-95. F40
X-175. Y-125.
X-125. Y-175.
X-75. Y-125,
G80
M99

C. Programme (principal) de positionnement

G28 X0 YO Z0 i
N1 G990 G54 M98 P100

N2 G55 M98 P100
N3 G57 M98 P100
N4 G56 M98 P100
NS G58 M98 P100
N6 G59 M98 P100
N7 G28 X0 YO 70

N8  MO2

%

14-15

Cas ou chacune des six piéces identiques est & usiner de la méme fagon dans

G54
G55
G566
@57
Ge8
G59

} Positionnement

Fraisage de face

} Changement
d'outil
Forage 1
Forage 2
Forage 3
Forage 4

Taraudage 1
Taraudage 2
Taraudage 3
Taraudage 4

'g- Lors de la mise sous tension




'f.”"’

.: EUROPE

— 900 mm - - *n] M
-X r 500 mm M- 100mm: N0
I ——— 200 mm Y T
[ ‘..15125 4 100 mm
. 75 31
=X -X A -X F'Kj%F l
W o
G58 PS5 G56 P3 G54 P1 |so l
- | W75
L] [ . | 1 ¥
1 128
L ] L J [ ] L] 82 49 -—i 200 mm
3 800 mm
® [ ] [} -
Pigce 5 Pigce 3 Pigce 1
( ) oy (Pigce 3) - ( ) -y
] -X %_ -X -X : <
- G589  Ypg @57 @94 . G55 P2
. . e
[ ] L ] ] L] . [ ]
[ ] _ ° [}
Plece 6 Place 4) (Pidce 2)
(Pidce 6) v ( oy v .

14-10 Etablissement et décalage des systemes de coordonnées de piéce
additionnels : G54.1 (option)

1. Fonction et effet
La commande G54.1 permet d'utiliser 48 systéemes de coordonnées de pigéce en outre de 6
systemes établis par les commandes G54 a G59.
Note 1: Le systéme de coordonnées de pigce local ne peut pas &tre utilisé en mode G54.1.

Note 2: Si la commande G52 est exécutée en mode G54.1, I'alarme N° 949 “PAS DE G52
DANS LE MODE G54.1" sera affichée.

2. Format de commande

A. Sélection du systéme de coordonnées de piéce

- G54.1 Pn (n=14a48)
Exemple: G54.1 P48
Le systéme de coordonnées de piece désigne par P48 sera sélectionné.
Note: Lorsque la commande P est omise ou que la commande P autre que P1 & P48 est |
donnée, I'alarme N° 809 “NOMBRE NON AUTORISE” sera affichée.

B. Intoroduction du systéme de coardonnées de piéce

G54.1 Pn (n=12a48)
GO0 Xx Yy Zz
Exemple: G54.1 Pl
' Le systéme de coordonnées de pigce désigné par P1 sera sélectionné.
G90- X0 Y0 Z0
Le déplacement jusqu'au point zéro du systéme de coordonnées de piéce désigné
par P1 sera effectue. ’
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C. Introduction des distances de décalage du systéme de coordonnées de piéce

G10L20PnXxYyZz (n=12a48)

Exemple: G90 G10 L20 P30 X-255. Y-50.
Les valeurs introduites aux adresses X et Y seront utilisées comme distances de
deécalage pour le systeme de coordonnées de pigce désigné par P30.
G91 G10 L20 P30 X-3. ¥Y-5.

i
Les valeurs introduites aux adresses X et Y seront ajoutées aux distances de iEf;
decalage actuellement validées pour le systéme de coordonnées de piece désigné :
par P30. i{
3. Description
A. Traitement lorsque la commande L ou P est omise : {;41
G10L20 Pn Xx Yy Zz

Sin=1a48, les distances de décalage seront validées pour le systtme de coordonnées de : fﬁgj

piece désigné. ’

En d'autres cas, 'alarme N° 809 “NOMBRE NON AUTORISE” sera affichge.

G10 L20 Xx Yy Zz .

%
Les distances de décalage seront validées pour le systtme de coordonnées de piéce f
actuellement sélectionné. E}i ‘
Si cette commande est donnée en modes G54 a G59, I'alarme N° 807 “FORMAT NON ' }
AUTORISE” sera affichée.

G10Pn Xx Yy Zz "

Les distances de décalage seront validées pour le systtme de coordonnées de piéce .

i

actuellement sélectionné. : : L;
G10 Xx Yy Zz . |
Les distances de décalage seront validées pour le systeme de. coordonnées de piéce §§l

actuellement sélectionné.

B. Précaution sur la programmation El{

- La commande G comprenant 'adresse P ne peut pas étre donnée avec G54.1 ou L20 dans un \
méme bloc.

Exemple: Commandes G comprenant 'adresse P ' |

G04 Pp (Arrét temporisé) | ’5"
G30 Pp (Retour au point de référence) !
G72 bis-GB89 (Cycles fixes)

G65 Pp, M98 Pp (Appel de sous-programme) m‘
- 8i la commande G54.1 est donnée dans le systéme qui n'est pas muni de cette fonction :

optionnelle, I'alarme N° 948 “PAS OPTION G54.1" sera affichée au moment de la lecture de n
cette commande. Hl}

- 8i la.commande G10 L20 est donnée dans le systéme qui n'est pas muni de la fonction i
optionnelle G54.1, Palarme N° 903 “FORMAT G10 L INCORRECT” sera affichée au moment de %
la lecture de cette commande. l

P v
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- Le systéme de coordonnées de piéce local ne peut pas étre utilisé en mode G54.1. Si la
} ] commande G52 est exécutée en mode G54.1, I'alarme N° 949 “PAS DE G52 DANS LE MODE
Lo G54.1" sera affichée. '

Les distances de décalage pour les systtmes de coordonnées de piéce additionnels sont

l
fl = C. Variahles de systéme -
attribuées aux variables de systéme comme montré ci-dessous.

i . ) axe a 6°axe 1*axe & 6%axe 1*axe a 6% axe

J ‘ | Pt #7001 & #7008 | P17 | #7321 a #7326 | P33 #7641 & #7646
C P2 47021 & #7026 | P18 #7341 a4 #7346 | P34 47661 & #7666
L P3 #7041 A& #7046 | P19 #7361 & #7366 | P35 #7681 a4 #7686
) P4 47061 & #7086 | P20 47381 a4 47386 | P36 #7701 A #7708
‘ Ps #7081 a #7086 | P2t #7401 a 47406 | Pa7 #7721 & #7726
| P8 #7101 & #7108 [ P22 | #7421 a #7426 | P38 . | #7741 & #7746
l‘ P7 #7121 & #7126 | P23 #7441 & #7446 | P39 47761 & #7766
| P8 47141 & #7146 || P24 47461 & #7466 | P40 #7781 A #7786
| P9 47161 a #7166 | P25 47481 & #7486 | P41 #7801 A #7806
' o _ P10 #7181 & #7186 P26 #7501 & #7508 P42 ' | #7821 & #7828
| o] P11 #7201 a #7206 | P27 47521 & #7526 | P43 47841 & #7846
P12 #7221 & #7226 | P28 #7541 & #7546 | P44 47861 &4 #7866
] P13 47241 a #7246 | P29 #7661 A #7566 || P45 47881 a #7886

= P14 | #7261 & #7266 | P30 #7581 a #7586 | P46 #7901 & #7906
, P15 #7281 a #7286 | Pai 47601 & #7606 | P47 #7921 & #7926
Pi6 47301 a #7306 || P32 |#7621 a #7626 | P48 | #7941 & #7946
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Exemples de programme

1. Etablissement continu de 48 systémes de coordonnées de piéce additionnels

480 470 460 30

P2 )
20
P3
30
/ .

I'd
P46 $
460
P47
N s
P48 $
480

Etablissement avec la commande G10L20PpXxYyZz

~0100
#100 = 1 Initialisation du numéro P pour le systéme de coordonnées de piéce additionnel
#101 = 10.

WHILE [#100LT49) DOl

G90G1OL20P#100X4101Y#101 Efablissement du systéme de coordonnées de piéce
#100 = #100 + 1 Numéro P+1

#101 = #101 + 10.

END1

M30

%

Etablissement avec la commande de variables

0200

G90

#100 = 7001 Initlalisation de la variable de systeme
#101 = 10,

#102 = 1 Initiallsation du compteur

WHILE {#102L749) DO1

#103 = 0 Initialisation du compteur

WHILE (#103LT2] DO2
#(#100] = #101
#100 = #100 + 1

Définition de la variable de systéme
Valeur de la variable de systéme +1

#103 = #103 + 1 Valeur du compteur +1
END2 '
#100 = #100 + 19

#101 = #101 + 10.

#102 = #102 + 1

END1

M30

%
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2. Etablissement continu de 48 systémes de coordonnées de piece additonnels

Introduire les distances de décalage de pidce pour P1 & P48 a 'avance lorsque 48 pieces
sont fixées sur la table comme indiqué ci-dessous.

&

¥ ¥ T ¥
+ F + + + + 4+ T +  + F
+ +, + + .t * + o+ A
P08 P06 F04 P02
— P07 POS 37— P03 0 PO

+
+  + pr + F + + F +++ +++

pos X1 piy AT i3 P15
PO —— P2 4 P4 o  Pl6

—F
+ + F + 4+ F + -+ F + + ey
+ +.+ LE +,+ X +.4 LE + ot
P24 P22 P20 - P18

P23 pn P21 T P19 T P17

+
+ 4+ F + o+ + + A * +, + T
1o+ S . Es i S O S o
P25 P27 - P29 P31

P28 T P28 F P30 g P32
+  + ¥ + + + + + F +++ T

. + +
P40 P3g P36 P34
P39 P37 P35 T P33

¥ ¥
+ 4 F 1. [+, + F +++ ¥ + + F
+ +oH Lt + ¥ + +.t T+ o
P41 P43 P45 P47
P42 P44 . P46 P48

01000 (Programme principal)
G28 Xvz ; ' Retour au point zéro
#100 = 1 Initlallsation du numéro P pour le systéme de coordonnées de
’ piece additionnel
G90 Sélection du mode de dimension absolue
WHILE {#100 LT 49] Dol Répétition pendant que le numéro P est inférieur 4 49
GS4.1 P#100 Etablissernent du systéme de coordonnées de piéce
M98 P1001 Appel de sous-programme ’
#100 = #100 + 1 Numéro P+1
END1
G28 2z Retour au point zéro
G28 Xy
M02
- %

01001 (Sous-programme)

G43 x-10. Y-10. 2~100. H10 Contournage
G0l Xx-30.

Y-30.

X~-10.

¥-10,

GO0 G40 210.

G98 G81 X-20. Y-15. 2-150. R5. F40 Forage
X-25. ¥-20.

X-20. v-25.

X-15., ¥-20.

G80

M99

%
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Transfert des distances de décalage pour les systémes de coordonnées de pigce vers les

commandes G54 a G59

Introduire les distances de décalage de piece pour P1 a P24 & l'avance lorsque 24 piéces

sont fixées sur la table rotative comme indiqué ci-dessous.

02000 (Programme principal))

G28
G90
GO0
G65
M98
GO0
G65
M98
G0O
G65
M98
GO0
G65
M98
G28
MO02
%

XYZB

BO

P2001 Al
P2002
B3O.
P2001 A7
P2002
B180.
P2001 Al3
P2002
B270.
P2001 Al9
P2002

XYB

Retour au point zéro

Sélection du mode de dimension absolue
Positionnement de la table (1 face)
Chargement des distances de décalage de piéce
Forage

Positionnement de la table (£ face)

Pasitionnement de la table (3 face)

Positionnement de la table (4° face)

Retour au point zéro

02001 (Transfert des distances de décalage de piéce)

#2
#3

non

#5 =
WHIL
#6 =
#7 =
#4 =

#1#6
#6 =

= #3

5221 ’
[(#1 - 1] *20 + 7001
0

E [#5 LT 6] DO1
#2

#3
0

'WHILE (#4 LT 6] DO2

1 = #[{#7]
#6 + 1
#7 + 1
#4 + 1

#2

+

20
20
#5 + 1

+

Numéro de téte de la variable pour le systéme de coordonnées de piéce
Numigro de téte de.la variable pour le systéme de coordonnées de piéce
additionnel

Remise a zéro du compteur de nombre

Vérification du nombre de distances de décalage

Définition de la variable destinatrice pour le 1¥ axe

Définition de la variable destinataire pour le 1°" axe

Remise & zéro du compteur de nombre

Vérification du nombre de distances de décalage

Transfert de la valeur de la variable

Désignation de I'axe destinateur & traiter prochainement

Designation de I'axe destinataire a traiter prochainement

Nornbre compté de distances de décalage +1

Définition de la prochaine variable destinatrice

Définition de la prochaine variable destinataire
Nombre compté de distances de décalage +1
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Forage basé sur le systéme de coordonnées G54
Forage basé sur le systéme de coordonnées G55
Forage basé sur le systéme de coordonnées G56
Forage basé sur le systéme de coordonnées G57
Forage basé sur le systéme de coordonnées G58
Forage basé sur le systéme de coordonnées G59

i
) 02002 (Forage)
G54 M98 H100
[ G55 M98 H100
' G56 M98 H100

LT G57 M98 H100
| G58 M98 H100
[ G59 M98 H100
| G28 70
[ M99

o N100 G98 G81 X-20. ¥Y-15. %-150. R5., F40 Cycle fixe de forage
! X-25.  ¥-20.
Loy X-20. Y-25.
. X-15.  Y-20.
; . G80
| Q28 =z
L M99
%

; 4. Programme avec G54.1 Pp équivalent & celui montré dans I'exemple 3
3 _ Introduire les distances de décalage de piece pour P1 & P24 a 'avance lorsque 24 pieces
‘ sont fixées sur la table rotative comme indiqué ci-dessous.

oo
i x
|l
R
L
!:~3 03000
G28XYZB Retour au point zéro
G90 Sélection du mode de dimension absolue
"GOO BO Positionnement ds Ia table (1** facs)
e G65P3001 Al
Al G00 B90. Positionnement de la table (2° face)
} ) 5 G65P3001 A7
- GO0 B180. Positionnement de Ia table (3° face)
o G65P3001 Al3 _
[ G00 B270. Positionnement de la table (4° face)
| G65P3001 AlS
- : G28 XYB Retour au point zéro
B M30
[t N
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03000

03001

#100 = #1 Initialisation du numéro P
#101 = 0 Initialisation du compteur
WHILE (#101 LT 6] .DO1

G54.1P#100 Etablissement du systéme de coordonnées de piéce additionnel
M98 H100 . Forage

#100 = #100 + 1 Numéro P + 1

#101 = $#101 + 1 Numéro compté + 1
END1

G28 70

M99

N100 G98 G81 X-20. Y-15. 2-150. R5. F40 Cycle fixe de forage
X-25. Y~20.

X-20. Y-25.

X-15. Y-20.

G80

G28 2

M99

%

14-23




) EUROPE

14-11 Etablissement du systéme de coordonnées local : G52

1. Fonction et effet

| La commande G52 permet de décaler ie systeme de coordonnées de pigce et ainsi d'établir un
1 systéme de coordonnées local. :
De méme que la commande G92, la commande G52 peut servir & régler 'écart entre le point
| zéro de programme et le point zéro de pigce.
2. Format de commande

G52 Xx4 Yyy Zz4 Oloy (Cl: axe additionnel)

1. 3. Description

La commande G52 est valide jusgu'a ce que la nouvelle commande G52 soit sortie. La
commande G52 est utile pour établir un nouveau systeme de coordonnées sans changer le point
zéro du systeme de coordonnées de piece (G54 a G59). ’

La distance de décalage du systeme de coordonnées local est effacée par le retour au point de
référence (point zéro) lors de la mise sous tension ou le retour manuel au point de référence
(point zéro) selon la méthode de toc. '

(GO1) GB2X_Y_
Dimension incrémentale

Systéme de
coordonnées local

Dimension absolue

|
l
S |
| B ,
- ll L‘”@ Dimension absolueﬂ
! /—‘/ Lo H_H. (G90) GE2 X_ Y_

; _ .A@ _______________

: | > ' Pn(n=1a6) Systeme de coordonnées de pigce
. Point de référence Décalage du systdme de coordonnées de piéce - - . .

) A (réglage des données sur 'écran (310.654 X_Y_)
g: e —¢;\ / ﬁ Décalage du systéme de coordonnées de piéce externe
,ll‘ (entrée PC, réglage des données sur I'écran)

T M Systeme de coordonnées de machine

i MEP215

Les coordonnées commandées en mode de dimension absolue (G90) représentent la position
basée sur le systeme de coordonnées local.
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4. Exemples de programme

1.

Systéme de coordonnées local en mode de dimension absolue (La distance de décalage du

systéme de coordonnées local n'est pas accumulée))

G28
GO0
G92
GO0
G52
GO0
GOl

G52

ENCECESNCNCRCONSRSNS)

G00

X0 YO

G90 X1. v1.
X0 YO
X500. Y500
X1. Y1.

X0 YO
X500. F100

¥500.

X0 YO
X0 YO

)

EUROPE

2500 T

2000 T

@
[P1] Lt A

1500 1

Systéme de coordonnées
local établi par ®

1000 1 i aite bt Ll

®q, ' ; . ' :
\\500 1000 1500 2000 2500

P1 Position présente

3000
—_—
X

Nouveau systéme de coordonées établi par @
Coincide avec le systéme de coordonnées .
local établi par @

MEP216

Le systtme de coordonnées local est établi par ®, annulé par @ et coincide avec le

systéme de coordonnées de ®.
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2. Systéme de coordonnées local en mode de dimension incrémentale (La distance de
décalage du systeme de coordonnées local est accumulée.)

@ @28 %0 YO (a) 0100
® @92 X0 Y0 - (b) G90 GOO X0 YO
' ® G91 G52 X500. Y500. (c) GO1 X500.
‘ @ M98 P100 (d) Y500.
\ ® G52 x1. Y1. (e) G91
'® M98 P100 (f) M99
@ G52 x-1.5 ¥-1.5
G00 G90 X0 YO
MO2
‘ YT 2500 T
b 2000 +
i
i b) s
1500 + G s - X
. ; Systéme de coordonnées
L 1000 + local établi par ®
?. ' 50T —Gp— > -\— ----- X
) % Systéme de coordonnées local établi par @
@ 500 1000 1500 \ 2000 2500 3000
® \ "
R#1 Posltion actuelle .
P1 Coincide avec le systéme de coordonnées
' local établi par @
- MEP217

Le systéme de coordonnées local X' Y' dont le point zéro se trouve & la position (500, 500)
du systéme de coordonnées X Y est établi par

Le systéme de coordonnées local X Y” dont le point zéro se trouve a la position (1000,
1000) du systéme de coordonnées X' Y’ est établi par «.

Le systéme de coordonnées local dont le point zéro se trouve & la position (=1500, —1500)
du systtme de coordonnées X" Y est établi par . C'est-a-dire que le systéme de
coordonnées local coincide avec le systéme de coordonnees X Y, ce qui signifie que le
précédent est annulé.
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- Utilisation du systeme de coordonnées local avec le systéme de coordonnées de piéce

® 28 %0 vo (8) 0200
@ G00 G90 G54 X0 YO (b) GO0 X0 YO
G52 X500. Y500. (c) GO01 X500. F100
@ M98 P200 (d) Ys500.
@ GO0 G90 G55 X0 YO (e) M99
® M98 P200 %
@ GO0 G90 G54 X0 YO
MO2
G54 G55
X 1000 1000 | Distances de décalage du systéme de
Y 500 2000 [ coordonnées de pigce
3000 +
YI 2500 (d)
o {b) '
2000 + D G55
1500 + (d)
1000 T >
‘ () < Systéme de coordonndes local établi
P L1 par @
500 T t — — G54
0 N N , e .
R#;E 500 1000 1500 2000 2500 3000
X
Position actuelle
MEP218

Le.systéme de coordonnées local dont
systeme de coordonnées G54 est établi

G55,

Dans le bloc @, le déplacement jusqu’au point de référence (point zéro) du systéme de

coordonnées local G54 est exécuté.

le point z&ro se trouve & la position (500, 500) du
par , mais non dans le systéme de coordonnées

Le systéme de coordonnées local est annulé par la commande :

(G90 G54 G52 X0 YO.
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4.

Combinaison du systeme de coordonnées piece G54 avec plusieurs systemes de
coordonnées locaux

@ @28 X0 Y0 (a) 0300
® G00 G90 G54 X0 YO (b) GO0 X0 YO

M98 P300 (¢) GO1 X500. F100
@ G52 x1. Y1. (d) ¥500.
a M98 P300 (e) X0 YO
® G52 x2. Y2.° (fy M99
@ M98 P300 - %
® G52 X0 Y0

MO2

G54

X 500 Distances de décalage du systéme de
Y 500 coordonnées de piéce

3000 T
2500 + Sy
\ Systémeé de coordonnées local établi
P2 par ®
2000 T .
1600 + g
; Systéme de coordonnees local établi
(d) par @
1000 1
500 1 t t +— (G54
()

500 1000 1500 2000 2500 8000

’ Position actuetlle

MEP219

Le systéme de coordonnées local dont le point zéro se trouve a la position (1000, 1000) du
systéme de coordonnées G54 est établi par @.

Le systéme de coordonnées local dont le point zéro se trouve & la position (2000, 2000) du
systéme de coordonnées G54 est établi par ®.

Le systéme de coordonnées local coincide avec le systéme de coordonnées G54 par ®.
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14-12  Lecture/réécriture des coordonnées de base du programme MAZATROL

Les coordonnées de base du programme MAZATROL peuvent étre lues et réécrites par I'appel
d'un macroprogramme utilisateur dans 'unité de sous-programme du programme MAZATROL.

Programme principal

(MAZATROL)
UNo. UNITE X ..... Macroprogramme
1 CDP-0 -100. . . . (EIA/ISO)

UNo. UNITE X
5 S8OQOUSPROG . .. ... —

G65P9998X . . . .. . ..
M99

Les coordonnées CDP de la ligne UNo. 1 ‘ r |
peuvent étre lues et rééorites. .

MaP378 ]

14-12-1 Appel du macroprogramme utilisateur (lors de la réécriture)

Pour réécrire les coordonnées de base du programme MAZATROL, appeler un '
macroprogramme utilisateur & partir de l'unité de sous-programme du programme MAZATROL. |
(Lors de la lecture, 'appel n'est pas requis.) :
Pour les détalls, voir la section relative & lintroduction de lunlte de sous- programme dansle = 1
Manuel de programmation MAZATROL.
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14-12-2 Lecture des coordonnées de base
A l'aide des variables de systéme, les coordonnées de base MAZATROL effectives lors de
I'exécution du macroprogramme peuvent &tre lues. '
Variables de systeme pour le systeme de coordonnées de base MAZATROL (CDP)

Variables Données
#5341 CDP-X
#5342 CDP-Y
#5343 ~ CDP-Z
#5344 CDP-4
45347 CDP-8

14-12-3 Réécriture des coordonnées de base

De méme que la lecture, on peut utiliser des variables de systeme pour réécrire les coordonnées
de base. Toutefois, les coordonnées de base ne peuvent pas étre réécrites par une simple
définition des variables #5341 & #5347. 1l est donc nécessaire de créer un macroprogramme en

format suivant :

1. Format de macroprogramme

Corps du macropfogramme créé par I'utilisateur

Meg
A la fin du macroprogramme, appeler le macroprogramme de réécriture (numéro de piéce 9998).
A ce moment, il faut affecter de nouvelles coordonnées a titre d’arguments. La relation entre

chaque argument et I'axe est la suivante :
X : CDP-X Y:CDP-Y  Z:CDP-Z
D: CDP-8 B:CDP-4
Note:  Les coordonnées qui n'ont pas d’argument ne sont pas réécrites. Les données sont
traitées comme valeurs avec virgule décimale.
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2.  Macroprogramme de réécriure

Le macroprogramme de réécriture (numéro de piece 9998) est indiqué ci-dessous.

09998

IF(#50600EQ0)GOTO60

IF(#24EQ#0)GOT010

#5341 = $#24

#53449 = #24

#50467 = $504670R32

N10

IF[#25EQ#0]1GOTO20

#5342 = #25

#50447 = #25

#50467 = #504670R64

N20
IF[#26EQ#0)G0OT0O30

#5343 = #26

#50445 = $#26

#50467 = $504670R128

N30

IF[47BQ#0)GOTO40
#5347 = #7

#50441 = #7

#50467 = #504670R512
N40

IF[#2EQ#01G0OTOS0
#5344 = #2

#50443 = #2

#50467 = #504670R256
NS0 '
#50467 = #504670R - 65536
#50489 = #504990R1
N60

M99

3

Note: L’alarme sera affichée lors de I'exécution du macroprogramme si le systeme de
coordonnées de base n'est pas établi dans le programme MAZATROL.
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14-13 Rotation du systéme de coordonnées de piéce

1. Fonction et effet

| s'agit de la fonction pour pivoter le systéme de coordonnées de pigce sur le centre designe.
Cette fonction permet de tourner librement I'ensemble des formes définies par le programme
d'usinage en fonction de l'inclinaison de la pigce.

2. Format de commande

XxYyRr plan X-Y
Zz Xx Rr plan Z-X
Yy Zz Rr plan Y-Z ou
Xx Yy i Jj plan X-Y
Zz Xx Kk i plan Z-X
Yy Zz Jj Kk plan Y-Z

coordonnées du centre de rotation

Désigner les coordonnées de machine en deux axes sur le plan sélectionne
parmi les axes X, Y et Z.

L’axe qui ne constitue pas le plan sélectionné sera ignoré méme s'il est désigne.

angle de rotation

Désigner I'angle de rotation du systéme de coordonnées.

La rotation en sens inverse des aiguilles d’une montre doit &ire exprimée en
angle positif.

vecteurs axiaux : ' .
Désigner les vecteurs en deux axes représentant 'angle de rotation du systéme
de coordonnées sur le plan sélectionné parmiles axes |, J et K.

L'axe qui ne constitue pas le plan sélectionné sera ignoré méme s'il est désigné.

Y

Systeme de
coordonnées de piece

| Systéme de
coordonnées
de machine
A

Point zéro

——— . aa A e -t b = —— ——— -

Centre de i
| rotation

(G17) G92.5
(G18) G92.5
(G19) G92.5
(G17) G92.5
(G18) G92.5
(G19) G92.5

XY 2

r

i, K

Y

Fig. 14-1

Rotation du systéme de coordonnées de piéce
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3.

Gamme des valeurs effectives et unité minimale de commande

Gamme des valeurs Unité minimale de
Commande ’ _
effectives commande

Vecteurs axlaux Systeme en mm 0 & £99999,999 | 0,001

{i,j, k) Systéme en pouces | 0 & x9998,0999 0,0001

Angle de rotgtlon du systéme | Systeme en mm 0 4 £09999,999° 0,001

de coordonnées(r) .

Systeme en pouces |

Description

1.

On peut désigner les valeurs voulues aux adresses X, Y, Z et R (ou |, J et K) soit en mode de
commande absolue soit en mode de commande incrémentale.

Pour commander l'angle de rotation, on peut sélectionner une des deux méthodes
suivantes: '

(a) Désignation directe de I'angle de rotation du systéme de coordonnées (r).

(b) Désignation des vecteurs axiaux (i, j, k).

Si 'angle de rotation et les vecteurs axiaux sont désignés dans un méme bloc, la priorité
sera donnée au premier (méthode 1).

La désignation de l'angle 0° dans le bloc de rotation du systeme de coordonnées de pigce
(par exemple, G92.5 RO) équivaut a 'annulation de la rotation du systéme de coordonnées
de pigce sans regard a la sélection du mode G90 (commande absolue) ou G91 (commande
incrémentale). La commande de déplacement suivant ce bloc n'est pas affectée par le mode
G92.5. (Voir la précaution 1 du paragraphe 5.)

Si les adresses X, Y et Z sont omises, le centre de rotation précédemment désigné restera
effectif.

Exemple:

NL GL7 worereveresrereererrersreseeraesreeasessones ..Sélection du plan X-Y

N2 G92.5 X100. Y100. R45. ... Rotation & 45° du systéme de coordonnées de
: pigce sur le point (X = 100, Y = 100)

N3 G92.5 ROuiricimimreeinnssrnrrnneissnensnnenns Annulation de la rotation du systeme de
: coordonnées de piéce

N4 G17 G92.5 RID. uwviiiminirirsineiniinens Rotation & 90° du systéme de coordonnées de

Lo pigce sur e point (X = 100, Y = 100) qui est
%

désigne précédemment

L'omission de I'adresse R (ou des adresses |, J et K) équivaut a la désignation de I'angle 0.
Exemple: Lacommande G92.5 X0. YO. est identique & la commande G92.5 X0. Y0. RO.

Si les vecteurs axiaux (i, j, k) ou l'angle de rotation (r) hors de la gamme des valeurs
effectives sont désignés, I'alarme 809 "NOMBRE NON AUTORISE” sera affichée.

Il "est pas nécessaire de commander le code G17, G18 ou G19 dans le bloc G92.5.
Si aucun de ces trois codes n'est commandé dans le bloc G92.5, la rotation du systéme de
coordonnées s'effectuera sur le plan précédemment sélectionné.
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L’axe qui ne constitue pas le plan sélectionné est ignoré. Si les adresses Z et K sont
désignées dans la commande G92.5 en mode G17 (plan X-Y), par exemple, elles seront

ignorées.

Exemple: G17

G92.5 X10. ¥20. Z30. I1. J2. K3.
Si la commande montrée ci-dessus est donnée, le systeme de coordonnees de piece sera
tourné & 63,435° (= tan™ (2/1)) sur le point (X = 10, Y = 20) sans tenir compte des adresses

ZetK. _ 4
On doit, toutefois, rappeler que les adresses X, Y et Z une fois désignées restent effectives
comme indiqué a la description 5.

Si la commande montrée ci-dessus est suivie de la commande monirée ci-dessous, le
systéme de coordonnées de piéce sera tourné & 56,301° (= tan™ (3/2)) sur le point (Y =20, Z

.

= 30) o
Gl9
G92.5 J2. K3.
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4. Exemples de programme

1. Rotation sur le point zéro de machine

Nl G288 X0 Y0 G55 Décalage du systeme de
, N2  Gl7 coordonnées de piece
N3 G90 X100.
; Y100.
" N4 @55
. N5 G92.5 X0 Y0 RIO. .......... Rotation & 90° sur le point zéro du systéme
(ou G92.5 X0 YO IO J1.) de coordonnées de machine
N6 = GO X0 YO ] i
? N7 @l X100. F1000.

N8 Y200. . M,
N9 XO. r
N10 YO. ’ O
N1l M30

%

Systéme de coordonnées de pigce fos

300 t — — A j’;
I

Trajectoire d'outil apres la . [
rotation du systéme de I
coordonnéesyde piéce Trajectoire d'outil avant
-+ 200 Ila-rotat‘ton du systéme
N8 ‘ |de coordonnées de
piéce

N8 N7
N10

Lo P2 - _ x i
Point zéro avant la ;

T~/ rotation du systéme de

90} coordonnées de piece

Point zéro aprés la
rotation du systéme de
coordonnées de piece - N6

| | | i ! L . i
1 T X N

I i ! i |

-300 -200 -100 100 - 200 300 ol
Systéme de coordonnées de machine ’ﬁ‘l‘“f

1%??

- La commande G92.5 X0 YO R90. du bloc N5 permet de tourner le systeme de |
coordonnées de piece & 90° sur le point zéro de machine. Le systéme de coordonnées de -

, . s . il
piece ainsi tourné reste effectif dans le bloc N6 et les suivants. A A %n’ ,

- La commande G92.5 X0 YO0 10 J1. équivaut a la commande montrée ci-dessus, car

tan™ (1/0) = 90°. vw
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2. Rotation sur le point zéro de coordonnées de piéce

N1 G28 X0 YO0 20 G55 Décalage du systéme de
! N2 G17 coordonnées de pigce
. X100,
N3 G55 Y100.
{ N4. G90
N5 G92.5 X100. Y100. R45........ Rotation & 45° sur le point (X = 100, Y = 100)

N6 G81 X50. ¥50. 2-25. R-5. F500 du systéme de coordonnées de machine
5 ' (point zéro du systéme de coordonnées de

N7 X100. ) piece G55)
N8 X150.

N9 M30
‘ %

’ ‘ 300 T
Trajectoire d'outll aprés la

rotation du systéme de

Systeme de
y coordonnées de piéce

; coordonnées de
! piece

Systéme de coordonnées de pigce
" aprés la rotation du systéme de
coordonnées de pléce

>/

2

Trajectoire d'outi} avant la
rotation du systémne de
coordonnées de piéce

! Lo 100
: Systéme de coordonnées

avant la rotation du systéme
de coordonnées de piéce

300

i
1
|
i

- Le bloc N5 permet de tourner le systéme de coordonnées de pigce & 45° sur le point zéro
de pigce. Le systéme de coordonnées de piéce ainsi tourné reste effectif dans le bloc N6 et

les suivants.

- 8i le point zéro de pigce actuellement sélectionné se trouve & la méme position que le
centre de rotation, le systtéme de coordonnées de pigce sera tourné sur ce point zéro de

piéce.

Ll S

s
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Hotation du systeme de coordonnées de programme (G68) en mode G82.5

UHOF’E

N1 G28X0 YO G55 Décalage du systeme de
N2 @17 coordonnées de piece
W s xigo
N4 G900
N5 G92.5 X0 YO R90. ............. ©)
N6 G6B X50. Y50. R45. ......0.eu..
N7 GO X0 YO
N8 G1 100. F500
N9 Y100.
N10 X0
N1l YO
N1l2 M30
%
Y
N . Trajectoire d’'outil sans
‘outil : ey
oot commarco © i &
-t [ B U
=200 .4. " - l
Ges L Ges ‘o
Centre *? g Centre "
i t
de rgtation , ; ero ation : )
T
*
o' '
~+100 RERA
* " g .
Trajectoire d'outil avec i . ” Trajectoire d'outil
commandes @ et @ JE AR e sans commande @
*
O: 4 *
: »
F 1 : f + X
—200 -100 M 100 200

- Si la commande de rotation du systéeme de coordonnées de programme (G68) est
combinée avec la commande G92.5 comme montré ci-dessus, le centre de rotation du

systeme de coordonnées de programme sera celui qui est désigné dans la commande
G92.5. '

(L’ordre des commandes @ et @ est renversable.)
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4, Rotation de la forme en mode G92.5
N1 G28 X0 YO

G55 Décalage du systéme de
coordonnées de pigce

N2 Gl17
X100,

N4 G90 -
N5 G92.5 X0 YO RIO0.............. Rotation a 90° sur le point zéro du systéeme
N6 GO X0 YO de coordonnées de machine
N7 M98 H10 I-50. J50. L4
N8 M30 o
N9
N10 G1 X100. Y50. F500
N1l X0 Y100.
N12 M99
%

. Y

3001

N
+ v Trajectoire d'outil avant
‘ s larotation du systéme
. * de coordonnées de piace
7 ) .
A}
200 .! ~
N11(1) _.*" |centrederotation v
Trajectoire d'outil aprés la -, dela forme .

! . . . ;
rotation du systéme de .. . v’
coordonnées de piéce .* ¢

~ . .
' AL 100 ﬁ‘—
v . P2
N10(2) Centre de rotation * )
de la forme * P
® NS “ *» r
N11(2 ;S .
@ N10(4) PP

, " ,

- 1 T X

L
~300

e
Nombre de

rotations  _L
répétées

\
M 100 200

- Si la commande de rotation de la forme est combinée avec la commande G92.5 comme montré

ci-dessus, le centre de rotation de coordonnées de la forme sera celui qui est désigné dans la

commande G92.5.
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Cadrage en mode G92.5

y %
T EUROPE

N1 G28 X0 YO G55 Décalage du systeme de
N2 @17 coordonnées de piece
X100.
N3 G55 r
N4 G990
N5 G92.5 X0 YO R90. ..., ©)
N6 GBL1 X0 YOP2. .. vyiininrennens
N7 GO X0 YO ’
N8 Gl X50. F500
N9 Y¥50.
N10 X0
N1l YO
N12 M30
%
Y
Trajectoire d'outil Trajectoire d’outil
avec commandes O et @ sans ?mande @
-4—2’00 . EEERE RN
3
. 1
s 1
1 '
L k 1
4 '
' ]
L]
~=100 LN
Trajectoire d'outil .t Trajectoire d'outil
sans commande & '0 sans Commandg @ ni @
‘o
*
*
*
+
I ] A 1
1 T & T I X
-200 -100 M 100 200 .

- 8i la commande de cadrage est combinée avec la commande G92.5 comme montré ci-
dessus, le centre de cadrage sera celui qui est désigné dans la commande G92.5.
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6. Image symétrique en mode G92.5

| a) Image symétrique par code G

Trajectoire d'outil
sans commande 2

Axe d'Image symétrique
(sans commande G92.5)

,-----%rmo

N1 G28 X0 YO G55 Décalage du systeme de
. N2 Gl7 coordonnées de piece
m oss xeo
N4 GO0
| N5 G92.5 X0 YO R90. ....veoov.... ©)
N6 G5L1.1 X=50. vuvurrurnannennen.
N7 GO X0 YO
N8 Gl X100. F500
f NS ¥100.
- N10 X0 YO
N N1l M30
| .
Trajectoire d'outil | Axe d'image symétrique
- sans commande D1, 1 (sans commande G92.5)

v .
) .
.

d .
t P2 I -
. Trajectoire d'outil sans

.- commande @ ni @

1 s N7 | 1
J T 34 i J
—-200 -100 Rl M 100 200
Trajectoire d'outil avec
commandes T et @ X
-+~ -100
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b) Image symétrique par code M

Nl G28 X0 YO G55 Décalage du systéme de
: N2 Gl7 coordonnées de pigce |
: N4 G90

N5 G92.5 X0 YO RO0. ............. ®

N6 M91 .......o.nnn. e

N7 GO X0 YO
N8 Gl X100. F500

N9 VY100.
] N10 X0 YO
] N1l M30 |-
E 3
Trajectoire d'outll Y Trajectoire d’outil sans [
sans commande @ commande @ ni @ N
i 1
: 200 -
| I ‘A
v, P [
Trajectoire v~ "« . '
d'outil sans |1 ‘Y . '
commande & | . X ¢ '
] . . . 1 -
Axe d'image symétrique ¢ *e LY : |
(avec commande G92.5) po' ' P2 '
- - - — 100 . AR R
0‘ f
N10 . , Axe dimage symétrique A
N8 I (sans commande G982.5)
+ {—
*
' .
, ! : — X
-200 / ~100 RIM 100 200 -
Trajectoire d'outil avec 1 o
commandes @ et @ E
.
i
- 8i la commande d'image symétrique par code G ou M est combinée avec la commande
G92.5, 'axe d'image symétrique sera établi sur le systétme de coordonnées de piece
L : tourné par la commande G92.5. [
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it 7. Etablissement du systeme de coordonnées (G92) aprés la commande G92.5

i N1 G28 X0 YO G55 Décalage du systeme de
N2  Gl7 ' coordonnées de pigce

z; w oo 09

[ N4  G90 _

, N5 G92.5 X0 YO R90. ............. ©)

‘ N6 G92 X-100. Y100. ..... e ‘

N7 GO X0 YO
N8 Gl X100. F500

N9 Y100.
N10 X0 YO
N1l M30
] %
v Tralectoire d'outil avec
oy commandes @ et @
| 200

-
-
- J—

AAAAA ¢ '
*

] - !
/ * 1

E . . . *
I Trajectoire d'outil . :
& 1
£ sans commande @ o ° '
- emeom o= - Pt

——
5
0
N

Trajectoire d'outil sans
commande @ ni @

n
o
o

u
=

-200 -100

*
*

1 100 \z--\---lﬁ'

Trajectoire d'outil sans commande @

g
*
*
=)
8-
>
>
-

- Si la commande G92 est donnée aprés la commande G92.5, le nouveau systéme de
coordonnées sera établi a partir du systéme de coordonnées de piéce tourné par la
commande G92.5.
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5. Précautions

1.

La désignation de I'angle 0° dans le bloc de rotation du systeme de coordonnées de piece
(par exemple, G92.5 R0) équivaut & Pannulation de la rotation du systéme de coordonnées
de piéce sans regard & la sélection du mode GO0 (commande absolue) ou G91 (commande
incrémentale). La commande de déplacement suivant ce bloc n'est pas affectée par le mode
G92.5.

Exemple 1: Commande incrémentale

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8

%

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8

‘628 X0 YO

G17 G92.5 X0 YO R20.
G91 GO1 Y50. F1000.

X100.

B92.5 RO tiviir e imeeeeenn s Désignation de I'angle de rotation 0°
Y50 it Déplacement au point (100,0)
X-100

M30

Exemple 2: Commande absolue

G28 X0 YO
G1l7 G92.5 X0 Y0 R20.
G90 GO1 ¥50. F1000.

X100.

G92.5 RO + i e i i iaen e Désignation de 'angle de rotation 0°
YO o U Déplacement au point (100,0)

X0

M30

Trajectoire d'outll aprés la rotation du
systéme de coordonnées de piéce

Trajectoire d'outil avant la
rotation du systeme de

N3 1 coordonnées.de piéce
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2. Lapremiere commande de déplacement aprés la commande G92.5 doit étre la commande
G00 ou GO1.

| Si la commande d'interpolation circulaire est donnée au lieu de la commande GO0 ou GO1,

lalarme 817 “RAYON TROP PETIT” sera affichée parce que le rayon au point d'arrivée

(affecté par la commande G92.5) n’est plus identique au rayon au point de départ (sans étre

! affecté par la commande G92.5).

Exemple:
N1 G28.X0 YO
N2 G91 GO0l X50. F1000.
B N3 G17 G92.5 X0 YO R20.
| N4 GO2 X40. Y40. I40.

_ N5 M30
| % .
Commande d'interpolation circulaire aprés la commande G92.5
B Alarme car l'arc de cercie
s n'est plus défini.
7
’
/
- ’
\ 4 :
‘ ’
/
// 8
40 4 K 3
- B R4 '7;
| /
I /
’
: 27\ 20° Trajectoire d'outil
- . ; Re 2
k Ve avant la rotation du
i e : systéme de
K : /l : coordonnées de piece
27
. 2 50 90
; . : - ——#— — E
{ - g
} . 0 A L Rs ' J\ Centre de
~ . I'arc de cercle 2
Rs: Rayon au point de départ ;
Re: Rayon au point d'arrivée 5

Donner ia commande G92.5 en mode G40.
La commande G92.5 est effective pour I'interruption IMD.

La commande G92.5 n'est pas effective pour 'avance pas & pas par l'interruption manuelle
et 'avance par volant manuel.
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6. Différence entre la rotation du systéme de coordonnées de piéce et la rotation du systeme

de coordonnées de programme

EUROPE

Fonction

Rotation du systéme de
coordonnées de piéce

Rotaﬁovn du systeme de
coordonnées de programme

Systeme de coordonnées a tourner

Systéme de coordonnées de piéce

Systéme. de coordonnées local

(G17) G92.5 Xx Yy Rr

(G17) G868 XxYyRr;

(G18) G892.5YyZz Rr (angle) (G18) G68 Yy Zz Rr;
K (G19) G92.5 Zz Xx Rr (G19) GB68 Zz Xx Rr;
Format de commande ou
(G17) G92.5 Xx Yy Il Jj ‘
(G18) (82.5 Yy Zz Jj Kk (vecteur)
(G19) G925 Zz Xx Kk i
Systeme de coor-

Mouvement

données de piéce

Centre de rotation

q Systeme de coordonnées de

S'ystéme de
@ coordonnées local

Systéme de coordonnées
de piéce

machine de base

Coordonnées de centre de rotation

Donner la commande avec adresses X, Y et
Z

Donner la commande avec adresses X, Y

et Z.

_Angle de rotation

Donner la commande avec adresse R
(angle) ou |, J ou K (vecteur).

Donner la commande avec adresse R
{angle).

Traltement Mise sous tension— | conservé annulé

des données | mise hors tension

relative, AR .
s au M02/M30 conservé annulé

centre de

rotation ety | Youche de remise en | conservé annulé

langlede | Statinitial

rotation Remise en état aprés | conservé annulé

I'arrét d'urgence

La remise & I'état i'nitial ou le code M02/M30 a pour effet d’annuler le mode G92.5, mais les

données d'adresse telles que le centre de rotation sont conservéss.
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15 FONCTION DE PROTECTION o

15-1 Contrdle de course avant le déplacement : G22 et G23 i

1. Fonction et effet [

Au contraire a la limite de course enregistrée qui établit la zone d'interdiction d'usinage &
extérieur, la fonction de contrdle de course avant le déplacement sert & établir la zone o
d'interdiction & lintérieur (partie grise). La commande de déplacement qui touche ou passe la : }
partie grise provoquera une alarme avant le déplacement

Limite supérieure de course enregistrée I

) ,,'Q:I_\ o
Pt : _»7 471 " Limite supérieure de
_,/-/ | Rl : | course enregistrée I !
1 !
| P "
I ! )
|
1

Limite supérieure de

controle de course - o=

avant le déplacement [
|

e e e —— e —
.

r
------ I
- = i g bl .;', /'/‘ :
~7 (i, K) ~ Limite inférieure de by e
g contrdle de course : Rl b
3 '_1‘_{: hunharlaBonbudoplodpuliogt :.a.—v?t—_‘.e':d?'l'a_?:e? ?—T—. = !':TIL e t
: Limite inférieure de course enregistrée I ' i
Limite inférieure de course enregistrée 1 : p
MEP220 =
[5
2. Format de commande
G22X_Y_Z_I_J_K_ Spécification de la zone dinterdiction d’'usinage a [ v
R e iz e
lintérieur - : =
l Spécification de la limite inférieure .
Spécification de la limite supérieure |
G23 Annulation C
[

3. Description ‘ ' | : |

1. Les valeurs des limites supérieure et inférieure doivent étre les données basées sur le
systéme de coordonnées de machine. '

2. Lalimite supérieure de la zone d'interdiction est établie par X, Y et Z et la limite inférieur par |,

JetK. Si X, Y, Z<l J, K, toutefois, X, Y et Z représentent la limite inférieure et !, J etK la
limite supérieure,
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3. Si les valeurs des limites supérieure et inférieure attribuées a 'axe sont identiques, le
contrdle de course ne sera pas exécuté.

G22 X200. v250. 2100. I200. J-200. KO
l l L’axe X ne regoit pas de contrle de course.

4, Silacommande G22 est donnée, le contrdle de course avant le déplacement sera annulé.

Sila commande G23 X_ Y_ Z_ est donnée, elle sera considérée comme G23 - X_-Y_. Par
conséquent, le controle de course avant le déplacement sera annulé et puis le déplacement
en axes X et Y s'effectuera selon linformation modale dernierement donnée.

.

Note: Avant de donner la commande G22, déplacer l'outii & P'extérieur de la zone
d'interdiction.
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16 FONCTION DE SAUT : G31

16-1

Fonction

1. Format de commande

G31 Xx Yy Zz oo Ff (0 axe additionnel)

%Y, 2z, & : Coordonnées selon le mode de dimension

(Elles sont commandées selon le mode de dimension absolue/incrémentale
(G90/91) sélectionnsé.)

f . Vitesse d’avance (mm/min)

Avec cette commande on peut effectuer l'interpolation linéaire. Quand le signal de saut (saut 1, 2
ou 3) est entré de I'extérieur pendant 'exécution de cette commande, la machine est arrétée, les
‘commandes restantes sont annuiées et le prochain bloc est exécuté.

2. Description

1.

Si Ff est commandé dans le bloc G31, la vitesse d’'avance sera de f. Si Ff n'est pas
commandé dans ce blog, la "vitesse de saut de G31” déterminée par le paramétre K41 sera

utilisée. Toutefols, la commande modale F de la vitesse d'avance ne sera pas renouvelée.

L'accélération/décélération automatique n’'est pas appliquée au bloc G31. La vitesse
maximale de G31 dépend des spécifications de la machine. '

Quand G31 est commandé, la correction de la vitesse d'avance sera invalide et son taux

sera toujours fixé a 100 %. Le cycle de vérification est aussi invalide, mais les conditions
d'arrét (arrét d'avance, verrouillage, correction en zéro de la vitesse d'avance et fin de
course) sont valides. La réduction extérieure de la vitesse est aussi valide,

Etant donné que la commande G31 est non modale, elle doit étre donnée dans chaque bioc
a sauter.

Si le signal de saut (saut 1, 2 ou 3) est déj& entré lors de la lecture de la téte du bloc G31, la
commande G31 sera terminée immédiatement. Si le signal de saut n'est pas encore entré

lors de la lecture de la fin du bioc G31, la commande G31 sera terminée a la fin de la
commande de déplacement.

Sila commande G31 est donnée en mode de décalage de diameétre d'outil, il se produira une
erreur de programme.

Lorsque la commande F n'est pas comprise dans le bloc G31 et que la vitesse de saut de
G31 (parameétre K41) est réglée sur 0, il se produira une erreur de programme.

Lorsque I'axe Z seulement est désigné ou que la machine est mise en mode de verrouillage,
le signal de saut sera négligé et le bloc G31 sera exécuté jusqu'a sa fin.
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3. Réglage du parameétre
Le réglage de la vitesse de saut de G31 est effectué par le paramétre K41.

4. Exemple d’exécution de G31
G90 GO0 X=100000 Y0
G31 X-500000 F100
G01 Y-100000
@31 X0
Y-200000
G31 X-500000

Y-300000
X0
-500000 _ _ G31 ~100000
|
: GO1
: G31
——— ~ = 100000
GO1
-- SEV -3 200000
! Gof
: _ GO1
_—— - ~300000
MEP221

16-2 Lecture des coordonnées de saut
Les coordonnées de la position & laquelle le signal de saut a été entré sont enregistrées dans les
variables #5061 (le premier axe) & #5066 (le sixime axe) et ces coordonnées peuvent étre
appelées par le macroprogramme utilisateur.

G90 GO0 X-100.
G31 X-200. FEO==mm-mm- Commande de saut -

La coordonnée au moment de 'entrée du signal de saut (dans le
systtme de coordonnées de piéce) est enregistrée dans la
variable #101.

#101 = #5061 =mwmrmeme-
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La distance de glissement de 'entrée du signal de saut jusqu'a I'arrét pendant la commande G31
differe selon la vitesse de saut de G31 et la commande F dans G31.

Etant donné que le temps du départ de réponse au signal de saut jusqu'a l'arrét aprés la
décelération est court, 'arrét précis avec un petit degré de glissement est possible.

La distance de glissement peut étre obtenue a partir de 'équation suivante.

EUROPE

16-3 Distance de glissement dans G31

7 = ot

F F
="'6‘6"X (Tp+ty) £ ——x b

60
?, ?,
7?0 : distance de glissement (mm)
F : vitesse de saut de G31 (mm/min)
Tp : constante de temps en boucle de position (s) = (gain en boucle de position)™
ty . temps de retard de réponse (s) = (temps de la détection du signal de saut jusqu’a
I'arrivée & I'équipement CN par I'intermédiaire du CP)
ta  : temps d'erreur de réponse = 0,001 (s)

Si la commande G31 est utilisée pour la mesure, toutes les erreurs de données mesurées
peuvent étre correctionnées par &4 de 'équation ci-dessus, mais &,représente une erreur de
mesure. :

Entrée du signal de saut

~

La zone avec lignes obliques représente la
distance de glissements.

TR

M . Temps (s)
Tp .

Configuration d'arrét & l'entrée du signal de saut

MEP222
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16-4 Erreur de lecture des coordonnées de saut

1. Lecture des coordonnées d’entrée du signal de saut

Les valeurs de coordonnées d’entrée du signal de saut ne comprennent pas la distance de
glissement en fonction de la constante de temps en boucle de position Tp et de la constante de

temps d’avance de coupe Ts.
Par conséquent, les valeurs de coordonnées d’entrée du signal de saut peuvent étre contrdlées

en lisant les valeurs de coordonnées de piece au moment ol le signal de saut est introduit dans

la gamme d’erreur donnée par 'équation suivante.
Néanmoins, la distance de glissement en fonction du temps de retard de réponse t; doit étre

corrigée pour compenser une erreur de mesure.

e == _'E_.‘X ta
60
e : erreur de lecture (mm)
F . vitesse d'avance (mm/min)
to . temps de retard de réponse (s)

- Erreur de lecture & (u )

+1

itesse d'avance (mm/min)

| La valeur de mesure est égale 4 la partie de lignes obligues. |

‘

Erreur de lecture de coordonnées d’entrée du signal de saut

MEP224

2. Lecture des coordonnées a ’'exception des coordonnées d’entrée du signal de saut

Les valeurs de cooydonnées qui sont lues comprennent la distance de glissement. Par
conséquent, lorsque les coordonnées & I'entrée du signal de saut sont requises, elles doivent étre
compensées en se référant au paragraphe 16-3 “Distance de glissement dans G31". Toutefois,
comme la distance de glissement en fonction du temps d'erreur de réponse t, ne peut pas étre
calculée de la méme fagon que celle décrite ci-dessus, donc une erreur de mesure se produira.
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Exemples de correction de la distance de glissement

A. Correction des coordonnées d’entrée du signal de saut

#110 = Vitesse d’avance de saut
#111 = Temps de retard de réponse t

G31 X100. F100 Commande de saut

-G04 - Confirmation de I'arrét de machine
#101 = #5061 Lecture des valeurs de coordonnées d’entrée du signal
de saut
#102 = #110*#111/60--=-mormmmmeme Distance de glissement en fonction du temps de retard
de réponse
#105 = i

#101 ~ #102 -wewmmemcemomen Coordonnées d’entrée du signal de saut

B. Correction des valeurs de coordonnées de piéce

#110 = Vitesse d'avance de saut
#111 = Temps de retard de réponse t,
#112 = Constante de temps en boucle de position Tp

G31 X100. Fl00 - Commande de saut

G04 Contirmation de I'arrét de machine

#101 = #5061 ~ Lecture des coordonnées d'entrée du signal de saut

#102 = #110%#111/60-----------==-- Distance de glissement en fonction du temps de retard
de réponse

#103 = #110%#112/60-----=mmmmnomn Distance de glissement en fonction de la constante de
temps en boucle de position

#105 =

#101-#102-#103 vmememenaen Coordonnées d'entrée du signal de saut - -

- 16-5 Fonction de saut multiple : G31.1, G31.2, G31.3 et G04

1.

2.

Fonction et effet

Gréce au préréglage de la combinaison des signaux de saut & introduire, il est possible
d’effectuer un saut dans chague condition. Le mouvement de saut est le méme que celui avec
G31. Les commandes G par lesquelles le saut peut étre spécifié sont G31.1, G31.2, G31.3 et
G04, et la correspondance entre chaque commande G et le signal de saut peut étre établie par
les paramétres K69 a K73. ' :

Format de commande

G31.1 Xx Yy Zz oo Ff (identique pour G31.2 et G31.3, Ff n’est pas nécessaire pour G04.)

Vitesse d'avance (mm/min)

Mot d'adresse et valeurs de coordonnées de destination

Avec cette commande, l'interpolation linéaire est exécutée de la méme fagon que la commande
G31. : '
Pendant l'interpolation lingaire, la machine est arrétée quand les conditions de signal de saut sont

16-5
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satisfaites pour exécuter le prochain bloc aprés 'annulation des commandes restantes.

3. Description

1.

3.

Concernant la vitesse d'avance par les parameétres K42 a K44, G31.1 correspond a la
vitesse de saut de G31.1, G31.2 & la vitesse de saut de G31.2 et G31.3 a la vitesse de saut

de G31.3.

Le bloc sera sauté quand les conditions de signal de saut sont satisfaites pour chaque
commande.
Sauf pour les points 1 et 2 ci-dessus, la fonction est identique & la commande G31.

4. Réglage des parametres

1.

La vitesse d'avance correspondant a chaque commande G31.1, G31.2 ou G31.3 peut étre
établie par les parameétres K42 & K44.

La condition de saut (addition logique du signal de saut préréglé) correspondant & chaque
commande G31.1, G31.2, G31.3 ou GO4 est établie par les parametres K69 a K73.
Si les paramétres sont réglés sur 7, la fonction sera la méme que G31.

. Signaux de saut valides
Valeurs du paramétre
1 2 3

1 O ,
2 O
3 ®] O
4 O

5 0 0
6 O ®)
7 O O o}

5. Mouvement

1.

A l'aide du saut multiple, les types de mouvement de machine suivants sont contrélés pour
réduire le temps de mesure tout en améliorant la précision de mesure. "~

Quand le réglage des paramétres est comme indique ci-dessous :
Condition de saut  Vitesse de saut

G31.1=7 20.0 mm/min (f1)
G312=3 5.0 mm/min (f)
G31.3=1 1.0 mm/min (f3)

Exemple de programme

N10 G31.1 X200.0
N20 G31.2 X40.0
N30 G31.3 X1.0
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Mouvement

Vitesse de saut

Entrée du signal de saut 3 = = = — l
Entrée du signal de saut2 = = = = = — —

Entrée du signal de saut 1 == m o = = om e e

MEP225

Note:  Dans 'exemple de mouvement montré ci-dessus, quand le signal de saut 1 est
introduit avant le signal de saut 2, N20 sera sauté et N30 sera aussi négligé.

Quand le signal de saut correspondant aux conditions prérégles est introduit pendant GO4
(arrét temporisé), le temps restant de Parrét temporisé est annulé pour exécuter le prochain
bloc.
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17 FILETAGE : G33 (OPTION)

17-1 Filetage a pas constant

1. Fonction et effet

La commande G33 permet de réaliser e filetage & pas constant pendant lequel avance d'outil
est synchronisé avec la rotation de la broche. Le filetage & plusieurs entrées est aussi possible si
Pon désigne 'angle d'entrée de filetage.

‘Pour réaliser le filetage tout automatiquement, toutefois, il est nécessaire d'utiliser l'outil
d’ANDREA.

2. Format de commande

A. Filetage a pas ordinaire
G33Zz FfQq
z: adresse de I'axe de direction de filetage et longueur de la partie filetée
f: pas en sens de Paxe plus long (axe déplagant la distance la plus longue parmi les axes)
g: angle.dentrée de filstage (0° & 360°) |
B. Filétage a pas précis
G33 Zz Ee Qq
z: adresse de I'axe de direction de filetage et longueur de la partie filetée
e: pasen sensdel'axe plus long (axe déplagant la distance la plus longue parmi les axes)
g: angle d'entrée de filetage (0° a 360°)

Note:  Siladresse Q est omise, 'angle d’entrée de filetage sera considéré comme 0°,
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Description

1.

8.

Dans le cas d'un filetage conique, désigner le pas en sens de l'axe plus long.

§

/Filetage conique
- Sia <45° e pas est égal 3 LZ.

- Sla > 45° le pas est égal & LX.
- Sia =45° le pas est égal & LX ou LZ.

LX X

MEP226
La plage des pas F et E est comme suit :
' Unité Plage d'éntrée de pas pour la Plage d'entrée de pas pouria
| commande F (6 chiffres) commande E (8 chiffres)
Métrique 0,001 a 999,999 mm/tour 0,00002 & 999,99999 mm/tour
Angl.alse ' 0,0001 & 99,9999 pouces/tour 0,000002 & 99,999999 pouces/tour

Note:  Sila vitesse d’avance convertie en vitesse d’avance par minute dépasse la viteése
‘d’avance de coupe maximale, I'alarme 134 “DEPASS. VITESSE DE BROCHE"
sera affichée.

La commande E est également utilisée pour désigner le nombre de filets en pouces. Le
mode d'utllisation de cette commande (désignation du pas précis ou du nombre de filets) est
déterminé par le bit 7 du parameétre F91.

La vitesse de rotation de la broche doit tre constante durant tous les procédés de
I'ébauchage & la finition. _

L'arrét d'avance ne peut pas- étre exécuté durant le filetage. Si le bouton-poussoir d'arrét
d'avance est pressé durant le filetage, 'avance s'arrétera au point d'arrivée du bloc suivant |
le bloc de filetage (bloc sous la commande G33).

Comme le filetage conique ne peut pas étre suspendu a mi-chemin, il se peut que, selon la
grandeur du pas commandé, la vitesse d'avance de coupe convertie dépasse la vitesse
d'avance de coupe maximale. |l est donc necessaire de désigner le pas en vitesse d’avance
maximale aprés la conversion mais non de la vitesse d'avance au point de départ du
filetage.

En général, le pas n'est pas constant au point de départ et au point d'arrivée du filetage a
cause d'un retard de 'opération du systeme d'asservissement, etc. Pour cette raison, la
longueur de la partie filetée doit comprendre la longueur de la partie incomplétement filetée.
La vitesse de rotation de la broche doit satisfaire la condition suivante :

Vitesse d'avance de coupe max.

<Rzg
1 Pas du filetage

R < Vitesse de rotation admise du codeur (tpm)

Ou R : vitesse de rotation de la broche (tpm)

Pas du filetage : mm ou pouces

Vitesse d’avance de coupe maximale : mm/min ou pouces/min

Désigner l'angle d’entrée de filetage en nombre entier de 0 & 360.
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9. Lacorrection de la vitesse d’avance de coupe doit &tre toujours de 100%.

Exemple de programme

N110 G90 GO0 X-200. Y-200. S50 MO3 0 _____
N111 2110. m
N112 G33 240. F6.0 S
N113 M19 ! 1
. 1 !
. ’ |
N11l4 GO0 X-210. - | . 2
e N kil
N115 2110. MOO Ts 1
N116 %-200. —5
Y
M03 -
N117 G04 X5.0 |
N118 G33 z40.
X
Unité : mm .
! MEP227
N110, N111 Le centre de la broche se positionne au centre de la piece et la broche tourne en sens F
normal. ; [
N112 La premiére passe du filetage s’effectue. -
Pas de flletage = 6,0 mm |
N113 La broche s'oriente suivant la commande M19.
N114 L'outil s’échappe en sens de Paxe X. |
N115 L'outil est retourné & la position au-dessus de la piéce et I'exécution du programme :
g'arréte suivant la commande MOO.
En cas de nécessité, ajuster Poutil. |
N116 . L'outil s’approche de la piéce pour exécuter la deuxieme passe du filetage.
N117 En cas de nécesslté, commander l'arrét temporisé pour rendre stable la vitesse de i
rotation de la broche. :
N118 La deuxiéme passe du filetage s’effectue.
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17-2 Filetage continu

Le filetage continu pourra étre réalisé si les commandes de filetage sont successivement
données. Le filetage spécial tel que le filetage & pas variable ou & forme variable est aussi
réalisable de la méme maniére. Toutefois, le filetage continu nécessite I'outil ' ANDREA.

G33

MEP228

17-3 Filetage en pouces

1. Description générale

La commande G33 avec désignation du nombre de filets par pouce en sens de l'axe plus long
permet de controler 'avance d'outil en synchronisation avec la rotation de la broche et de réaliser

le filetage plat ou conique & pas constant.

2. Format de commande
G33 Zz Ee Qq .
z: adresse de I'axe de direction de filetage et longueur de la partie filetée

e: nombre de filets par pouce en sens de 'axe plus long (axe & déplacer Ja disténce la plus
longue parmi les axes). (La commande avec le signe décimal est possible.)

g: angle d’entrée de filetage (0° & 360°)

3. Description
A, Désigner le nombre de filets par pouce en sens de 'axe plus long.

2. Lacommande E est également utilisée pour designer le pas précis. Le mode d'utilisation de
cette commande (désignation du pas précis ou du nombre de filets) est déterminé par le bit
7 du paramétre F91. '

3. Lavaleur de la commande E doit étre dans la plage d'entrée pour la commande.
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4. Exemple de programme

Pas de filetage ..... 3 filets/pouce (= 3,46668...)

Dans le cas de programmation en unité de mm, ol

81=10mm S2=10mm
N210 G90 GO0 X-200. Y¥Y-200. S50 MO3 S"’?
N211 2110, z ;
N212 G91 G33 Z=70. E3.0 --smmmmmmmem 1¥ filetage <[ |
N213 M19 :
N214 G90 GOO X-210. ' -
N215 Z110. MOO
N216 X-200.

MO3
N217 G04 X2.0
N218 G91 G33 z-70. 2° filetage

— X
Unité : mm

MEP227

17-5




y
EUROPE

- NOTE -

17-6 E




EJ

18 FONCTION DE MESURE AUTOMATIQUE DE LA LONGUEUR
D’OUTIL : G37 (OPTION)

1. Fonction et effet

Quand I'outil pour lequel la donnée de commande a été désignée, est déplacé a la position de
mesure programmée', I'équipement CN mesure et calcule automatiquement la différence entre
les coordonnées du point présent et celles du point de mesure programmé. Les données ainsi
obtenues seront la valeur de décalage de cet outil. Si une valeur de décalage est déja enregistrée
pour Poutil concerné, la valeur de décalage obtenue par cette fonction sera ajoutée & celle-ci.
Dans le systéme ou un seul type de décalage d’outil est utilisé, la valeur de décalage ainsi
obtenue sera enregistrée a la rubrique “DECALAGE” sur I'écran CORRECTEURS (TYPE A).
Dans le systeme ol deux types de décalages d'outil sont utilisés, elle sera enregistrée & la
rubrique “USURE” sur 'écran CORRECTEURS (TYPE B).

2. Format de commande

 G87Z_(X_,Y_)R_D_F_

XY, Z
R

D
F

Adresses des axes de mesure et coordonnées de la position de mesure

Distance a partir du point de départ de déplacement a la vitesse de mesure
jusgu’a la position de mesure

Zone ol 'outil est arrété de se déplacer

Vitesse de mesure

Si les commandes R, D et F sont omises, les valeurs des parameétres F42, F43 et F44 seront
validées respectivement.

3. Parametres relatifs

Paramétre Signification
F42 Commande R Distance de décélération (r)
F43, Commande D Distance de mesure (d)
F44 Commande F Vitesse de 'mesure ()
F72 Conditions de saut en mode G37 pour les programmes EIA/ISC

Pour les détails, voir le “Tableau des parametres”.
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Exemple de commandes

Cas ol la valeur de correction pour H01 estde 0 :

TOl TOO MO06 0r
G90 GO0 G43 Z0 HOL
G37 z2-600. R200. D150. F300 _100 k
Si la coordonnée Z du point de mesure par ces T
commandes est de =500.01, la valeur de correction —400 -
pour HO1 sera :
-500,01 - (-600) + 0 = 99,99
-500
—‘600 ."" &
Dispositif de
mesure
Y D
-Z
Yy
MEP229
Cas ot la valeur de correction pour HOt est de 100 :
TO1l TOO MO&
G290 GO0 G43 Z2-200. HOL -200
G37 z-600. F300
Si la coordonnée Z du point de mesure par ces -300 |
commandes est de —600,01, la valeur de correction
pour HO1 sera:
~600,01 - (~600) + 100 = 99,99 —400
Rémérque: Parametres relatifs & ce programme
F42 (commande R) : 25000 (25 mm) -500 I
F43 (commande D) : 2000 (2 mm)
800 |
Y mesurve
~Z
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Description

1. Mouvement d'outil en mode G37

G28 X0 Y0 Z0

G90 GO0 G43 Zz, Hh, @ Point zéro de machine

@37 Zzo Rre Ddy Ff @ 0 \

. ' @

GO0 G90 Zz, - @ ®

G28 X0 Y0 Z0 ® - (2)

ho: numéro de correction ,®

. : @
Zy: coordonnée du point de mesure .
e 7y e AVance rapide
(position de mesure) Gilly) R(re) =~ Avance de mesure
ro: point de départ de déplacement a la ) r (fo)
vitesse de mesure Point de mesure (Zo)

do: zone ol Poutil est arrété de se déplacer MEP231

fo: vitesse de mesure -

2. Le signal de détecteur (signal d'arrivée de la position de mesure) actionne comme le sngnal
de saut.

Si la valeur de code F est de 0, la vitesse d’avance sera de 1 mm/min.

4. Lanouvelle valeur de correction est valide & partir de la commande de Z (axe de mesure) qui
suit la commande G37.

5. Leretard et la dispersion di au traitement du signal de détecteur, excepté pour le coté PLC,
sont de 0 & 0,2 ms pour seul le coté I'équipement CN, Il peut donc se produire I'erreur de
mesure suivante:

, - 1 0,2 (ms
Erreur de mesure max. (mm) = Vitesse de mesure (mm/min) x X —— (ms)
60 1000
6. Les coordonnées de la position de machine du point mesuré sont lues au moment oll le

signal de détecteur est détecté. Toutefois, la machine est arrétée apres le dépassement sur
une distance correspondante & la durée de chute du systeme d'asservissement.

1 % 30,3 (ms)

80 1000

- Dépassement max. (mm) = Vitesse de mesure (mm/min) x

Lorsque le gam de boucle de position est de 33, la durée de chute du systeme
d'asservissement est de 30,3 (ms).

18-3




EUROPE

Lorsque la commande G37 est exécutée en mode bloc par blog, Foutil s’arréte bloc par bloc

7.
aprés d'exécution du bloc suivant le bloc qui suit la commande G37.
Exemple:
GO0 Q90 G43 2-200. HOL 0 l Blog @ misen arrétlbmc par bloc k
G37 2z-600. R25. D2. F10 @
G00 G90 Z-200. @ l Pression du bouton-pfussoir de démarrage \
l Exécution du bloc @ ]
1 .
l Exécution du bloc & ‘ l
}
I Arrét bloc par bioc ‘
6. Remarques

1. Si la commande G37 est donnée dans le systéme qui n'est pas muni d'une fonction
optionnelle de mesure autormnatique de la longueur d'outil, l'alarme 889 “OPTION G37 NON

TROUVEE” sera affichée.

2. Si aucune adresse d'axe n'est désignée ou bien deux adresses d'axe ou plus sont
désignées dans une commande G37, 'alarme 923 “INDIQ. AXE ERRON. EN G37” sera

affichée.

3. Sile code H est désigné dans le bloc G37, 'alarme 924 “INDIQ. H DANS BLOC G37” sera
affichée. .
4. Si G43H_ n'est pas donné avant le bioc G37, lalarme 925 “CODE H DEMANDE” sera

affichée. -
5. Lorsque le signal de détecteur est sorti en.dehors d&’la gamme de mesure permissible ou
qu'll n’est pas sorti méme aprés que Poutil s’est déplacé au point final, l'alarme 926 “SIGNAL

G37 ILLEGAL” sera affichée,

8. Si lnterruption manuene est faite durant le déplaoement de l'outll 4 la vitesse de mesure,

l'outil doit &tre tetourné a la position initiale avant de recommencer.
7. Les valeurs désignées dans la commande G37 ou les valeurs des parametres F42 et F43

doivent satisfaire la condition suivante :
[Coordonnée du point de mesure — Coordonnée du point de départ de mesure] >

[Valeur de la commande R ou du parametre F42] > [Valeur de la commande D ou du

parametre Fa43]

Si les valeurs de code R du paramétre F42 et de code D du parametre F43 mentionnées

dans 7 ci-dessus sont de 0, la mesure se terminera normalement & condition que le point de

mesure désigné coincide avec le point de détection de signal de détecteur. Dans d’autres

conditions, 'alarme 926 “SIGNAL G37 ILLEGAL" sera affichée.

9. Sitoutes les valeurs tant des codes R et D que des parametres F42 et F43 sont de O,
Palarme 928 “SIGNAL G37 ILLEGAL” sera affichée aprés le positionnement de l'outil au
point de mesure designé sans regard a la détection du signal de détecteur.

8.

10. Lacommande G37 (code de mesure automatique de longueur d'outil) doit &tre donnée avec
la commande G43 H_ qui désigne le numéro de correction.

G43 H_
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G37Z_R_D_F_

En cas d'utilisation de I'écran CORRECTERUS (TYPE A), la valeur intreduite a la rubrique

“DECALAGE” sera automatiquement modifiée. En cas d'utilisation de I'écran CORRE-

CTEURS (TYPE B), la valeur introduite & la rubrique “USURE” sera automatiquement

modifiée.

Exemple: Lorsque la valeur de correction obtenue par la mesure est de 10 pour le
numero de correction Hi=100:

Ecran CORRECTEURS (TYPE A) ) Ecran’CORRECTEUHS (TYPE B)
~ No LONG OUTIL
No. DECALAGE No. DECALAGE |. GEOMETRIE USURE
Avant la
mesure | | 100 17 @ 1 @
2 0 18 0 2 0 0
3 0 19 0 3 .0 -0
No LONG QUTIL
No. DECALAGE No. DECALAGE . GEOMETRIE USURE
Apres la
mesure | 1 110 17 [0 i 100
0 18 0 2 0 0
‘3 0 19 0 3 0 0

La distance entre le point zéro de machine et le point de mesure (détecteur de saut) est
enregistrée dans les registres R2392 et R2393. Désigner donc la coordonnée Z (X ou Y) du
point & mesurer en se reportant & cette distance.

En cas d'utilisation de I'écran CORRECTEURS (TYPE B), la valeur de correction ne sera
pas correctement affichée si elle est supérieure a 100.

Lorsque cette fonction est exécutée avec la présence de la valeur de correction, la valeur de
la commande D doit &tre inférieure & 2 mm pour que le dispositif de mesure ne soit pas
endommageé,

Lorsque cette fonction est exécutée dans I'absence de valeur de correction (la valeur de
correction est 0), chacune des valeurs des codes R et D doit &tre supérieure a la longueur
de Toutil & utiliser. Dans ce cas, on doit effectuer la mesure aprés avoir vérifié que le
détecteur de saut monté sur le dispositif de mesure fonctionne normalement.
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19 FONCTION DE CORRECTION DYNAMIQUE : M173 et M174 (OPTION)

1. Description général

Pour réaliser 'usinage sur la circonférence extérieure d'une piece cylindrique mise sur la table
rotative en faisant tourner celle-ci (en B), il est nécessaire d'aligner complétement I'axe de la
piece sur I'axe de rotation de la table.

—> 1

Piece & usiner Piéce usinée

MEP232

Toutefois, cet alignement est trés difficile et demande [l'utilisation des dispositifs de serrage &
grande précision (ceux-ci sont trés chers).

La fonction de correction dynamique est une fonction pourvue de la correction internale pour que
I'axe de pigce, qui change normalement suivant la rotation de la table, sera toujours contrélé
comme s'il coincide virtuellement avec l'axe de rotation de la table, et ainsi permet l'usinage
avec le programme simplifié sans grande attention & la position de montage de la pigce.

/ Axe X

/

/
I/ T
{
~o > Axe Z

Axe de rotation‘—/
de {a table
MEP233
M173 Mise en fonction de la correction dynamique

G0l B360. F500

M174 Mise hors fonction de la correction dynamigue

2. Description
1. La limitation automatique par le logiciel ne sera pas arrivée si la correction cause le
dépassement des positions de limitation de course.

2. L'excentricité de I'axe de |a piéce par rapport & 'axe de rotation de la table doit étre la plus
petite que possible (inférieure & 3 mm).
Si elle est supérieure & 3 mm, l'alarme 137 “DEPAS. COMPENSATION DYNAMIQUE” sera
affichée,
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Durant le fonctionnement automatique, régter 'axe de rotation de piéce au point zéro de
coordonnées de piece. Pour le mode d’opération manuelle, I'axe de rotation de piece est
déterminé par le parametre 111.

3. Le point zéro de coordonnées de pigce doit étre réglé a I'axe de rotation de pigce lorsque la
o piece est usinée avec la correction dynamique.

4. La correction dynamique est invalide en mode de la rotation de coordonnées (G68).

o 3. Parameétres relatifs

Adresse Signification Plage Description
S5 Centire de rotation 0 & £99999999 Désigner les coordonnées de I'axe de rotation de la table pour
- de la table Unité : 0,001 mm ¢haque axe dans le systéme de coordonnées de machine.
111 Centre de rotation 0 2 £09999999 Désigner les coordonnées de laxe de la piece dans le
= . de pléce Unité : 0,001 mm systéme de coordonnées de machine pour chaque axe
lorsque Ia table est mise a la position 0 . (Ce paramétre est
valide seulement en mode d'opération manuelle.)

Poser la pigce sur la table comme montré ci-dessous, et effectuer 'usinage en faisant tourner
seulement la table.

- MEP234

4. Exemple de programme

: | G55 Prendre 'axe de la pigce pour point zéro de pigce.
- GO0 X Y Z_ Approche
M173 Mise en fonction de la correction dynamique
GOl Z_F_ Départ de coupe
“B_F._. Rotation en sens de I'axe B
Z_F_ Echappement en sens de l'axe Z
M174 Mise hors fonction de la correction dynamique
M30 Fin d’'usinage
]
| 192 E
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20 FONCTION MODE D’USINAGE A GRANDE VITESSE (OPTION)

1.

2.

Généralités

La présente fonction est destinée & dérouler a grande vitesse le programme d'usinage &
approximation d’une surface courbe libre par des micro-droites. Elle a pour effet de rendre rapide
l'usinage de moules & surface courbe libre.

En mode rapide, la capacité en micro-segments linéaires est de 135 m/min sur 3 axes
commandés simultanément pour les segments continues de 1. mm.

De ce fait, un méme programme d'usinage peut étre exécuté & une vitesse d’avance plusieurs
fois plus grande, ainsi permettant de réduire considérablement le temps d’'usinage.

Inversement, le programme d'usinage & approximation par des micro-droites égales & une de
quelques divisions de la longueur de segment peut étre exécuté a la méme vitesse d’avance, ce
qui permet l'usinage de précision plus haute. Cette fonction mode d'usinage & grande vitesse,
associée avec la fonction de commande de haute précision, permet de réaliser Pusinage de
précision davantage haute.

Note:  En mode de commande de haute précision, la décélération en coin optimum s’exécute ;
il se peut donc que le temps d’usinage devienne plus long que dans le cas contraire.

73129977

Le mode d'usinage est disponible en chacun des modes de fonctionnement HDLC, par bande et
par mémoire. _
Les fonctions ; correction de la vitesse, limitation de la vitesse de coupe maximale, bloc par bloc,
cycle de vérification, interruption par volant manuel, tragage graphique, mode de commande de
haute précision sont valides, méme en état modal du mode d'usinage a grande vitesse.

Format de commande

G5 P2 Marche du mode d'usinage & grande vitesse

G5 PO Arrét du mode d’usinage a grande vitesse
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Exemple de programme

G28 X0 YO z0

G91 GO X~100. Y-100.

G43 Z-5.

HO3

GOl F3000

G05 P2
X0.1

X0.1 Y0.001

Marche du mode d’usinage & grande vitesse

X0.1 Y0.002 : | GO1 Déplacement incremental _

X0.1 F200

G05 PO
G49 7Z0
MO02

Note 1:

Note 2:

Note 3:
Note 4:

Y Arrét du mode d’usinage & grande vitesse

En mode d'usinage & grande vitesse, il est possible de désigner seulement le nom
d'axe, le déplacement par valeur incrémentale (variables, opération arithmétique non -
autorisées) et la fonction F. Toute autre commande donne lieu & lalarme N° 807

“FORMAT NON AUTORISE”.
L'adresse P n’est valide que sous forme de PO ou P2. Toute autre commande provoque
Palarme N° 807 “FORMAT NON AUTORISE".

Ne pas désigner d’autres adresses que N, P dans le bloc GO5.

L'adresse P ne peut pas accepter la valeur avec virgule décimale.

4. Restrictions

1. En mode d’usinage & grande vitesse, tout déplacement se fait par G81G01, en dépit du
mode de dimension incrémental/absolue, d'interpolation linéaire/circulaire, etc. Lors du
désignation,de. la commande GO05P2, annuler au préalable les fonctions suivantes :
correction de diametre, image symétrique, cadrage, rotation de coordonnées, interpolation
en axe virtuel, correction de diamétre & trois dimensions. Si ces fonctions ne sont pas
annulées, toutes les instructions modales sont conservées pendant le mode d'usinage a
grande vitesse et deviennent valides de nouveaux aprés 'arrét du mode d'usinage a grande

vitesse.
Exemple: Programme principal

G28 X0 YO 20
G90 GY2 X0 YO Z100.
GO0 X-100. ¥-100.

G43 Z-10. HOOL -eeesmmecmemmeme- Déplacement par GO0, GO0, G43
M98 HOO1

G49 Z0

G28 X0 Y0 20  =m-eeeeememmcmeonens Déplacement par G90, GOO

M02
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(Sous-programme) (O001)
NOO1l F3000

GO5 P2 ' Marche du mode d'usinage a grande vitesse
X0.1

X-0.1 ¥-0.001
X-0.1 Y-0.002 Déplacement par G91,G01.

X0.1

G05 PO Arrét du mode d'usinage a grande vitesse
MS9

2, En mode d'usinage & grande vitesse, toutes commandes autres que le nom d'axe, le
déplacement incrémental, la fonction F, GO5P0 causent I'alarme N°807 “FORMAT NON
AUTORISE™. En pareil cas, passer une fois au mode standard avant de les designer.

3. Pendant le mode d'usinage & grande vitesse, la priorité est donnée au traitement de
Pexploitation automatique, ce qui peut retarder la réponse de I'écran du tableau de
command.

4. Chacun des blocs GO5P2 et GO5P0 provoque la décélération une fois. Il est donc conseillé
d’'assurer la marche/arrét du mode d'usinage & grande vitesse au moment ol l'outil quitte la
piéce.

Commande ... GOSP2 ' X~577 Y-577 Z-577 -+ GO5PO

Vitesse

5. Lors du fonctionnement en mode d'usinage & grande vitesse par ordinateur ou bande, il se
peut que la vitesse d'usinage soit tenue basse du fait de la limitation de la vitesse de
transfert de programme.
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o 8. Vitesse maximale d’avance de coupe
P , , , .
- En mode d'usinage a grande vitesse, la vitesse maximale d’'avance de coupe la pius petite
f est sélectionnée parmi celles prévues pour les axes commandés.

YA
{ ‘ Vitesse
P maximale en

axe Y

-

l : . ) Vitesse maximale
. en axe X

|
i
i
|
|

Vitesse maximale d’avance de coupe = mini. (vitesse maximale d’avance de coupe en axe

commandé)
[ - Hors du mode d'usinage & grande vitesse, la vitesse maximale d’avance de coupe est telle
que la vitesse d’avance en chaque axe commandé ne dépasse pas la vitesse maximale

o
. __d'avance de coupe en chague axe commandeé.
Il se peut donc que la vitesse maximale d’avance de coupe en mode d’'usinage a grande

|
I i
| g ] -vitesse soit plus petite que celle hors du mode d’'usinage & grande vitesse.
J L . YA |
{ | | !
| © Vitesse | - : _J' 4
| ; - — ——— ol i 9
{ | maximale en i -
! axeY | ;
| - i ]
[ 1
|
! X :
- -

Vitesse maximale ) ;
en axe X ;

| Vitesse maximale d’avance de coupe = mini. (vitesse maximale d'avance de coupe en axe
l’"’j © . commandé x distance de déplacement/distance de déplacement en axe) |

7. Commande de dimension absolue dans le mode d'usinage de grande vitesse
fz Y Le réglage du bit 5 du paramétre F84 sur 1 permet de commander une dimension absolue
l P pour déterminer la distance de déplacement. Pour cela, il est aussi nécessaire de donner le
L : code G de commande de dimension absolue (G90) avant la commande de sélection du
J & ’ mode d'usinage de grande vitesse (G5P2).
’ | Il est & noter, toutefois, que la commande de dimension absolue pourrait augmenter le
nombre de caractéres par bloc et ainsi réduire le nombre de segments obtenus par la
[ différentiation. ' -
| 8. Les restrictions sur le programme/exploitation sont énumerées dans ce qui suit.
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O: Vaiide, - :lInvalide, err: Erreur

Rubrique de spécification

Détails

Mode standard

Mode a grande vitesse
(commande en cours du mode)

Nbre max. d'axes commandés du systéme

Nbre d'axes commandés effectivement

Nbre d'axes commandés simultanément Nbre max. d'axes 3 axes
Axes . commandés du systeme
commandés
Commande simultanée indépendante
Nom d'axe o O (O)
Axes commandés par PC O O (©)
Unité de sortie
. Unité d'entrée A B C A B C
Sgr';i:;i de Unité de commande »O O
Unité d'interpolation
Multiplication de I'unité de commande par 1 0 @] C
C‘ode.de programmation de la bande ISO/EIA ISO/EIA
Saut d'étiquette v - O
Discernation automatique ISO/EIA O'
Parité H O 0
Format rene ¥ © O ‘ -
d'entrée Format de la bande Nom d'axe, signe, valeur
numérique seulement
Numéro de programme 0] '  (err)
Numéro de séquence o (err)
Entrée/sortie de commande O b(err)
Saut de bloc optionnel @) (ern)
Mémoire Mémoire tampon d'entrée par bande O O
tampon Mémoire tampon de prélecture O 0]
Commande de dimension O -
absolue/incrémentale Commande de dimension
Commande incrémentale seulement
de position _ (err)
Commutation pouce/métrique O 0. {err)
Entrée avec virgule décimale @) C
Positionnement O - (err)
Positionnement dans un seul sens O (err)
Interpolation linéalre O O
Interpolation circulaire @) - '(err)
Fonction Coupe hélicoidale @) —_ (err)
dinterpolation | interpolation spirale O — (ern)
' interpolation en axe virtuel O - (err)
Flletage O — (err)
Sélection de plan O O (err)
@] O (err)

Interpolation linéaire & grande vitesse
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Rubrique de spécification Made & grande vitesse
| Détails - Mode standard (commande en cours du mode)
| Vitesse d'avance rapide '

Vitesse d'avance de coupe
Avance synchronisée ' o} - (e
Accélération/décélération automatique 0] » O '
Accélération/décélération linéaire avant o O
interpolation de coupe
' Limitation de ia vitesse d'avance de coupe Limitation en sens de Vitesse max. d'avance la plus
: coupe petite en axe commandé
:i Fonction Correction de la vitesse d'avance rapjde O '
d'avance Correction de la vitesse d'avance de coupe O O
s Ty Correction de la vitesse d'avance de coupe n°2 o} o]
N Décélération automatique ' o} (err)
Mode d'arrét exact o) @] {err)
""" Mode de coupe @] (o] (err)
! Mode de taraudage o] - (err)
- ‘ -Correction automatique au-coin 0 -
| Détection d'erreur 0 O
] { Annulation de correction O 0]
Arrét - - | Arrét terhporisé_en secondes ®) ‘ (err)
temporisé Arrét temporisé en-tours o (err)
) Commande M O {err)
= | Fonctions | Commande M de sortie simple O {ern)
(_ | auxillaires | Arrét optionnel ) er)
' _ F_dﬁctiori auxiliaire N° 2 ©] (err)
Fonctionde | Commande S A o (e
broche
. Commande T o i (err)
:%Z:it:on Qumu! de iemps'd‘erhploi d'outll O ‘O~ ‘
Sélection d'outil de réserve ®)
i Décalage de Ala fongueur d'outil O - (err)
' fjécalage.de la posiﬁbn doutil O - (ern)
Correction du diamétre d'outi O - {err)
o 'Correctlon du dlérhéire d'outli de trols © - (err)
Fonction de dimensiohs
décalage Enregistrement des distances de décalage
d'outil d'outil
‘Nom,b're des distances de décalage d'outil
Entrée de correction d'outil programmeée o ' (err)
Sélection automatique du- .’n_uméro de O
correction d'outll
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Rubri ué de -spécification ‘ 3
q p Mode standard Mode a grande vitesse

Détails {commande en cours du made)
Cycle fixe de forage O - (err)
Cycle iteratif de forme
Commande de sous-programme 0] (err)
Commande de variable 0] {err)
Rotation de figure 0] (err)
Fonction Rotation de coordonnées ) - (err)
auxiliaire de Macroprogramme utilisateur o] (err)
programme Interruption par macroprogramme utllisateur 0
Cadrage ) - {err)
lmage.symétn'que 0] -
Image symétrique programmable @] - (err)
Fonction géométrique 0] (err)
Entrée par parametre de programme O (em)
] Retouf au point-de référence & taquet O (err)
Retour au point de référence & mémoire O (em)
Retour au point de référence automatique (0] (err)
Retour au pbint de référence N° 2, 3, 4 0] (ermr)
Retour au point de départ ' 0 (err)
Vérification du pbint de référence o} (eh)
Décalage du systeme dé coordonnées de o -
machine .
Etablissement | Décalage du systéme de coofdonnées de O - (err)
du systéme | Piece
de Decalage du systeme de coordonnées local 0] - (em)
coordonnées | Etablissement du systéme de coordonnées (@] (err)
Etablissement du systémé de coordonnées de ' _O (erf)
rotation
Réglage du point zéro
Réglage du cdrhpteur
Remise a zéro
Remise & zéro du compteur @) @)
Reprise du programme Q O
Détéction de la position absolue O @]
Correction du jeu fonctionnel 0 (@]
Correction des jeux O @)
Correction Correction d’erreur de pas du type & mémoire 0 O
d'erreur Correction de position relative du type & @) 0
machine mémolre
Correction du systéme de coordonnées de 0]

machine
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Rubrique de spécification

‘ Mode standard Mode & grande vitesse
Détails (commande en cours du mode)

PR

Arrét d'urgence O

O
O

- (err)

Fin de course

Limite de logicielle

Fontion de

protection Limite de logicielle programmée

Vérroulliage

Décélération externe

Proiectlon de dénnées

Bande

Mémolrev
IMD

Avance pas a pas

olojololo|0|0O}jO|0O|0O
0|0|0|0|0|O

Mode de

fonctionne-
ment .| Avance par volant

Avance incrémentale

Avance rapide manuelle

inferruption automatique par volant

' Mouvérnent simultané automatique/manuel
HDLC

Démarrage automatique

Arrét aufomatique

ABIoc par bloc

Remise & I'état initial de 'équipement CN

 Signal de Remise & I'état initial externe
commande —— .
externe Verrouillage de machine - tous les axes

Verrouillage de machine - chaque axe

Cycle de vérification

Verrbuillage de la fonction auxiliaire

Commutation absolue manuelle

Prét de I'équipement de commande

Prét duﬂéervo-systéme

O'pération -autofnatiqué

Démarrage de I'opération automatique

Arrét de I'opération autornatique

ololo|ololojolojojofo|ofojolojojojoio

Avance de coupe

Taraudage

Signal de

sortle d'état | 1ot8ge

Sélection d'axe

O

Sens de mouvement d'axe

o|olololololo|jolololojo|olojojolO[0O]|0]O|0O|0O|O|O

Avance rapide

Rebobinage
Alarme CN

O
O

Remise a |'état Initial

O
O

Fin de commande de déplacement @) : O
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Rubrique de spécification

Détails

Mode standard

Mode a grande vitesse

(commande en cours du mode)

S

Mesure manuelle de la longueur d'outil

Fonction Mesure automatique de la longueur d'outil 0 (err)
d'aide & la Fonction de saut O (err)
mesure Fonction de saut multiple O (err)
Fonction de saut manuel
Arrét du servo-systéme O - O
Fonctionde | £onction de poursuite 0 o]
commande ~ j
des axes Dépose d'axe commandé O @)
Arrét d'avance O O
‘ Intertace d'entrée de données externes O O
ggt;ii/:gge Interface de sortie de données externes O 0]
Entrée/sortie de données externes . @] @]
Edition de bande o o
Edition de Support de mémorisafion de la bande
bande Nombre de programmes enregistrés
Protection de provgrammes‘
‘ Unité d'affichage
Afﬁchage de divers réglages @]
Recherche O O
Arrét de vérification O -
IMD Q O
S;rflf?:r?;ge 'Reprise de programme O @)
Calcul du temps d'usinage @] @]
Quverture PC o O
Affichage de I'élat de programme o O
Affichage du temps cumulé O O
Affichage graphique ‘ @) o) '
Aldes a la Fonction de saut multiple O - (err)
program- Controle graphique @) 0
mation ]
Affichage d'erreur de programme O O
Afﬁchage du fonctionnement 0] o)
Affichage du servo-systéme O @]
Affichage de cause d'arrét de o) o]
Auto- fonctionnement
diagnostic Affichage du servo-moniteur 0 e
Affichage des signaux d'entrée/sortie CN- O O]
PC
Affichage Dio 0 O
Historique des manceuvres du clavier O o
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: Rubrique dé spécification

or

Mode & grande vitesse
Mode standard (commande en cours du
' Détails : mode)

Lecteur série 0 O

Equipements/

) ) s ) | ] O O
1 Jentrée/sortie Equipements d'entrée/sortie série

Unité de rebobinage de bande
CN-PC i O @]

PC

: ; Détection numérique o @]
P Servo v
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21 FONCTION D’USINAGE SUR CINQ FACES (OPTION) - en cours de
perfectionnement -

On peut créer le programme d’usinage sur cinq faces en considérant la face latérale comme
plans XY,

Les faces a usiner sont désignées par le code G. La correction de la téte est commandée
également par le code G. Il est a noter que cette commande, une fois spécifiée, est valide dans le
sens spécifié selon le mode d'usinage de face jusqu’'a ce qu'elle soit annulée.

21-1 Systéme de coordonnées pour I’'usinage sur cinqg faces

Dans le programme d'usinage sur cing faces, les cing faces sont définies comme “face
supérieure”, “face de 0°”, “face de 90°”, “face de 180° " et “face de 270°”. Et pour chaque face,
est defini le systéme de coordonnées tel que montré dans la figure 21-1.

Face supérieure z
: ‘\I/ X
Y
7
i
i
1
|
Face de 270°
Yaro

A

|

1

YO : 2270
2180 -~ X270 |
- 7 -] n

Face de 1BO°¢
—_

Zgo

Face de 0'; R

Face de 90°

M5POO1
f-:ig. 21-1 Systémes de coordonnées
X, Y, 2 : systeme de coordonnées de machine
Xn, Yn,Zn : systéme de coordonnées de piece sur chaque face latérale

(n =0, 90, 180, 270)

Le systeme de coordonnées de piece pour la face supérieure est identique au systéme de
coordonnges de machine.
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21-2 Spécification de la face & usiner

1.  Fonction

Aprés avoir spécifié la face & usiner, on peut programmer en considérant cette face comme plan
XY. Sans cette spécification, la fonction de correction de la téte ne peut étre utilisée.

2. Format de commande

G17.1 : mode de face supérieure

G17.2 : mode de face de 0°

G17.3 : mode de face de 90°

G17.4 . mode de face de 180°

G17.5 : mode de face de 270°

G17.9 : annulation du mode de face & usiner

3. Description

Si un des modes de face & usiner est désigné, le déplacement s'effectuera dans le systéme de
coordonnées de piéce pour la face & usiner spécifiée jusqu’a ce que ce mode soit annulé.
D'ailleurs, lé retour au point de référence ne peut étre commandé en mode de face a usiner.

Commande G17.9 (annulation du mode de sélection de la face d’usinage)

- La commande G17.9 annule le mode de sélection de la face d’'usinage temporairement, c'est-

a-dire dans le bloc ol elle est donnée.
Si cette commande est donnée avec une commande de déplacement dans un méme bloc, le

déplacement s'effectuera selon le systtme de coordonnées de machine.
- La commande G17.9 n'annule pas la distance de correction de la téte.

- Dans le bloc ol figure la commande G17.9, la correction de la longueur d'outil s’applique a l'axe
déterminé dans le mode précédent de sélection de la face d'usinage.

- Comme la commande G17.9 est effective seulement dans. le bloc ol elle est donnée, le mode
précédent de sélection de la face d'usinage redevient effectif dans le bloc suivant.

21-3 Correction de la téte

21-3-1 Spécification de la correction de téte

1. Fonction

Si une valeur de correction de téte est désignée, la correction de téte correspondant a la face &
usiner est assurée jusqu'a ce que cette désignation soit annulée.

2. Format de commande
G45.1 Hh
Parameétre h: numéro de correction de téte (1 a 16)

Le numéro de correction de téte spécifié par h correspond & la valeur de la rubrique CORR. No.
sur 'écran DECAL. TETE. (Pour les détails de cet écran, voir l_e paragraphe concerné du Manuel
d'opération)
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3. Description J

La correction est faite avec valeurs introduites aux rubrigues CORR. X & CORR. Z sur I'écran
DECAL. TETE. Dans ce cas, le sens de correction dépend de la face & usiner. La correction de
téte ne peut pas étre effectuée si le mode de face a usiner est annulé par la commande G17.9.

Sens de correction selon le mode de face & usiner

Moge Facc? Face de 0° Face de 90° Face de 180° | Face de 270°
Valeur de correction \ supérieure
CORR. X +X +Y -y X LY
CORR. Y +Y +Y +X -y X
CORR. Z +2 +7 47 +7 w7 _

Dans le tableau ci-dessus, “+X” ou “-X" signifie que la correction est respectivement appliquée
dans le sens positif ou négatif de I'axe X. e

21-3-2 Annulation de la correction de téte
1. Fonction
La commande G49.1 sert a annuler la correction de téte.

2. Format de commande

G491
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22 FONCTION D’USINAGE SUR PLUSIEURS FACE (OPTION) - en cours
de perfectionnement -

22-1 Changement du systéme de coordonnées tridimensionnellies : G68

1.  Fonction et effet

Avec la commande G68, on peut établir un nouveau systeme de coordonnées en tournant le
systéme de coordonnées de piéce actuel sur I'axe X, Y ou Z et en décalant le point zéro de piéce
actuel. Avec cette commande, on peut créer un programme d'usinage sur n'importe quelle face
en considérant celle-ci comme plan XY. '

2. Format de commande

G688 [Xx0 Yyo Zzo] 1i Jj Kk Rr =---- Validation du mode de changement du systéme de
coordonnées tridimensionnelles

GB9 ---~ Annulation du mode de changement du systeme de
coordonnées tridimensionnelies

Xo, Yo Zo: coordonnées du nouveau point zéro (commande absolue)

Ak axe de rotation (1 : oui, 0 : non)
i axeX
o axe Y
k | axeZ
r: sens et angle de rotation

(Si une valeur positive est désignée, le systéme de coordonnées sera tourné en
sens inverse des aiguilles d'une montre vu du sens positif de I'axe de rotation.)

Exemple:

G68 X0 ¥0 Z0 Il J0 KO Eﬁ—
Le systeme de coordonnées sera tourné de 90° dans le sens

des aiguilles d’'une montre.

L’axe X sera considéré comme axe de rotation.

Le nouveau point zéro de piéce se trouvera & la méme
position que le point zéro de piéce actuel.

NMZ221-00049
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Précaution sur la programmation

- 8i les commandes X, Y et Z sont omises, le point zéro de piéce actuel sera pris pour nouveau
point zéro de piece.

- Les commandes [, J et K sont nécessaires. Si une ou deux de ces commandes sont omises,
I'alarme 807 “FORMAT NON AUTORISE" sera affichée. Si toutes ces commandes sont omises,
la commande G68 ne sera pas considérée comme mode de changement du systéme de
coordonnées tridimensionnelles, mais comme commande de rotation du systéme de
coordonnees de programme.

G68 X0 Y0 Zz0 Il KO R-45. Erreur de format

G68 X0 YO Z0 R-45. Commande de rotation du systtme de .-
coordonnées de programme

- Si 0 est désigné a toutes les adresses |, J et K, I'alarme 807 "FORMAT NON AUTORISE” sera
affichée. ' —

- Si 1 est désigné & deux ou plus des adresses |, J et K, I'alarme 807 "FORMAT NON
AUTORISE” sera affichée.

G68 X0 Y0 20 Il J1 KO R-90. Erreur de format

- Sila commande G68 est donnée dans le systéme qui n’est pas muni d'une fonction optionnelle

de changement du systéme de coordonnées tridimensionnelles, l'alarme 942 “PAS OPTION
CONVERSION 3-D" sera affichge.

- Si un code G incompatible est commandé en mode de changement du systéhe de
coordonnées tridimensionnelies, I'alarme 943 “CONVERSION EN COORDONNEES 3-D" sera

affichée. Pour les codes G incompatibles, voir P'article 5 “Compatibilité avec les autres
fonctions”.
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N0l G990 GO0 G40 G49 G80 G68 I1 JO0 KO R-90.

3. Exemple de programme

i

Point zéro de @
programme
Point zéro
de
v programme
A ®
Z
X z 3
-

A v Point zéro de
° machine
Point zéro de X

machine NM221-00050

22-3

G54 X0 Y-100. @ GO0 X0 YO
@43 250. HO1 o) G43 Z50.HO01 )
GOl z-1. F1200 ® GOl z-1. @
Y-50. @ ¥50. ®
G02 X100. R50. ® G02 X100. RS50. @
G01 Y-100. ® GOl YO ®
GO0l 250. @ G01 250.
G91 G28 20 G69
G28 X0 YO ® "G91 G28 Z0 @
NO2 G90 GO0 G40 G49 G80 ‘ G28 X0 YO
G54 GO0 AS0. M30
®,
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4. Changement du systeme de coordonnées tridimensionnelles et nouveau systéme de L]
coordonnées de programme é

Avec la commande (368, on peut établir un nouveau systeme de coordonnées de programme en |
déplagant le point zéro de piece actuel jusqu'a la position désignée par les adresses X, Y et Z et a
en tournant le systeme de coordonnées de piéce actuel d'un angle désigné par I'adresse R sur :
Paxe désigné par les adresses |, J et K.
Exemple: (D G90 G54 X0 YO

@ G68 X10. Y0 ZO I0 J1 KO R-30. |

'® 668 X0 Y10. 20 I1 JO KO R4S. g

@ ce9 }

@ Un systéme de coordonnées de programme est établi par la commande G54 (décalage du g[
systéme de coordonnees de pigce).

@ Le point zéro de programme est déplacé jusqu'au point (10, O, 0) et le systéme de |
coordonnées établl dans I'étape (D est tourné de 30° dans le sens des aiguilles d’une ‘ g
montre sur 'axe Y. Le systéme de coordonnées de programme A est ainsi établi. i

@ Le point zéro de programme est déplacé jusqu'au point (0, 10, 0) et le systeme de :
coordonnées établi dans I'étape @ est tourné de 45° en sens inverse des aiguilles d’'une ;
montre sur 'axe X. Le systéme de coordonnées de programme B est ainsi établi. j[

@ Les systémes de coordonnées de programme A et B sont annulés tandls que le systéme de g
coordonnées de p|ece établi dans I'étape @ est restauré.
}
] ;
Systeme de coordonnées de programme B g :
+Z : : +Y" 1Y 4

P"(Q, 10, 0

P€0, 0,0

Systeme de coordonnées de pigce \ (10, 0, 0)

Systeme de coordonnées de programme A NM221-00051
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5. Compatibilité avec les autres fonctions

EUROPE

1. En mode de changement du systéme de coordonnées tridimensionnelies, les codes G
utilisables sont limités comme suit :

Code G Groupe Fonction Commande en mode G68
00 01 Positionnement @)
01 01 Interpolation linéaire O
02 01 Interpolation circulaire & droite O ™)
03 01 Interpolation circulaire & gauche BN )]
02.1 00 Interpblaﬁon hélicoidale & droite x
03.1 00 Interpolation hélicoidale & gauche X
04 00 Arrét tefnporisé O
05 Mode d'usinage a grande vitesse X
06
07 Interpolation en axe virtuel x
08
09 00 Vérification d'arrét exact X
10 00 Entrée param»étridue de brogramme @)
11
12
13
14
15
16 _
17 02 Sélection du plan XY o]
18 02 | Sélection du plan ZX o)
19 02 Sélection du plan YZ O
20 06 Commande en pouces U
21 06 Commande en mm ) x
22 04 Mise en fonction de la vérification de la course avant le X
déplacement
23 04 Mise hars fonction de la vérification de la course avant le x
deplacement
24
25
26
27 00 Vérification du boint de référence X
28 00 Retour au point de référence O (*2)
29 00 | Retour au point de départ O
30 00 Retour au 2, 3 ou 4e point de référence O (*2)
31 00 Fonction de saut x (*4)
311 00 Fonction de saut multiple 1 x '
31.2 00 Fonction de saut multiple 2 X
31.3 00 Fonction de saut multiple 3 x
32
a3 01 | Filstage X
34
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» Code G Groupe Fonction Commande en mode G68
35
36
37 00 Mesure a'utomat‘ique de la longueur d'outil X
38 00 _Désignation du vecteur de décalage du diamétre d'outil ®
39 00 'Décalage du diamétre d'outil au coin circulaire %
) 40 07 Annulation du décalage du diamétre d'outll @]
41 07 Décalage du diamétre d'outil & gauche O
42 07 | Décalage du diamétre d'outil 4 droite . 0
43 08 Déoalage de la longueur d'outit (+) @]
44 08 Décalage de la longueur d'outil () @]
45 00 Agrandissement de la va‘leur de décalage de la position o
d'outif
46 00 Réduction de la valeur de décalage de la position d'outil O
47 00 Agrandissement au dbuble de la valeur de décalage de la o
position d'outil
48 00 Réduction & la maitié de la valeur de décalage de la o
» position d'outil
49 - 08 Annulation du décalage de la longueur d'outil O
50 11 Annulation du cadrage ' x
51 1 Cadragé X
50.1 19 Annulation de limage symétrique par ia commande G ) o)
61,1 19 Image syméirique par la commande G » (@]
52 00 Etablissement du systéme de coordonnées local o)
53 00 Sélectioh du systéme de coordonnées de machine @]
54 12 Sélection du systéme de coordonnées de pi'ébe 1 x
58 12 Sélection du systeme de coordonnées de pigce 2 X
58 12 ~Sélection du systémev de coordonnées de piéce 3 %
57 12 Sélection du systéme de coofdo_nnées de piéce 4 X
58 12 Sélection du systéme de coordonnées de piéce 5 X
59 12 Sélection du systéme de coordonnées de piéce 6 x
80 00 Positionnement dans un seul sens X
61 13 Mode de vérification de I'arrét exact X
611 13 Mode de correction de la forme %
62 13 Correction automatique de vitesse & coin X
63 13 Mode de taraudage X
64 13 Mode de coupe X
65 00 Appel simple du macroprogramme utllisateur O
66 14 Appel modal A du macroprogrémme utilisateur Q
66.1 14 Appel modal B du macroprogramme utilisateur Q
67 14 Annulation de I'appel modal du macroprogramme o
utilisateur
88 16 Rotation du systéme de coordonnées O (*3)
69 16 Annulation de la rotation du systéme de coordonnées Q (*3)
70 "
711 09 Cycle fixe (chanfreinage 1) O
72.1 09 Cycle fixe {chanfreinage 2) @]
73 os} Cycle fixe (forage profond & grande vitesse) O
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Code G | Groupe ‘ Fonction Commande en mode G68

74 09 Cycle fixe (taraudage inverse) O

75 09 Cycle fixe (alésage) (@}

76 09 Cycle fixe (alésage) O

77 09 Cycle fixe (contre-fraisage) O

78 09 Cycle fixe (alésage) @)

79 09 Cycle fixe (alésage) ko)

80 09 Annulation du cycle fixe O

81 09 Cycle fixe (centrage et forage) O

82 09. Cycle fixe (forage) ' 0

83 08 Cycle fixe (forage profond) @)

84 09 Cycle fixe (taraudage) O

85 09 Cycle fixe (alésage) O

86 09 | Cycle fixe (alésage) je)

87 09 Cycle fixe (coﬁtre-alésage) o

88 09 Cycle fixe (alésage) O

89 08 Cycle fixe (alésage) O

90 03 Commande absolue O

91 03 Commande incrémentale @)

92 00 Etablissement du systéme de cobrdonnées de machine X

93 , A

94 05 A‘vénce asynchronisée (avance par rhinute) @)

95 05 Avarice synchronisée (aVance par tour) o -

9 ’

97

98 10 Retour au point initial dans le cycle fixe O

98 10 Retour au point R dans le cycle fixe O
(*1) Sice code G est commandé avec l'interpolation hélicoidale, une alarme sera affichée.
(*2) Seules les coordonnées du point intermédiaire sont modifiées.
(*3) Sice code G est commandé avec la rotation du systéme de coordonnées de piece,

une alarme sera affichée.

(*4) En cas de mesure par G31, le code G68 (mode de changement du systéme de

coordonnées tridimensionnelles) doit &tre annulé.

Si un code G autre que G17, G18 et G19 est commandé avec G68 ou GBY d.ans un méme
bloc, I'alarme 807 “FORMAT NON AUTORISE” sera affichée.

Si le code G28 ou G30 est commandé en mode G68, seules les coordonnées du point
intermédiaire seront modifiées. ‘Et puis le retour au point de référence sera effectué.
Toutefois, le mode G68 n'affecte aucunement la commande G53.

Le mode G41 (décalage du diameétre d'outil & gauche), G42 (décalage du diamétre d'outil &
droite), G51.1 (commande G en image symétrique) ou le cycle fixe doit &tre emboité entre
les codes G68 et GB9.
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5.

Exemple: —— G68 X50. ¥100. 2150. I1 J0 KO R-90.
G90 GO0 X0 YO Z0
]:Géll G01 X10. F1000

G40
L G69

Usage des codes G68 et G52

- Si le code G68 est commandé en mode G52, le changement du systeme de coordonnées
tridimensionnelles s’effectuera par rapport au systeme de coordonnées local établi par la
commande G52. Si le code GB9 est commandé par la suite, ce systéme de coordonnées
local sera restauré.

e —_—

. y v y
systeme de coordonnées de machine

systéme de coordonnées de piece
systéme de coordonnées local

— Uz

NM221-00052

- Si le code G52 est commandé en mode G688, le systéme de coordonnées local sera établi
par rapport au systéme de coordonnées de piéce défini par la commande G68. Si le code
G69 est commandé par la suite, ces deux systéemes de coordonnées seront annuiés a la
fois et le systéme de coordonnées établi avant la commande GE8 sera restauré.

6
Ges

M : systéme de coordonnées de machine
: systéme de coordonnées de piéce
68 : systéme de coordonnées défini par la commande G68
: systéme de coordonnées local NM221-00053

—OT
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- Si le code G52 est commandé en mode G68, le systeme de coordonnées local sera établi
. par rapport au systéme de coordonnées défini par la commande G68. Si une autre
- commande G68 est donnée par la suite, un nouveau systeme de coordonngees de

programme sera établi aprés I'annulation du systéme de coordonnées local.

e —

|
| G68
‘ G68
. P
| ™ M
- M : systéme de coordonnées de machine
P : systéme de coordonnées de pigce
™ L : systéme de coordonnées local
G68, G68' : systéme de coordonnées défini par la commande G68 NM22{-00053

8. Sila commande G68 est donnée avec la commande de rotétion de la forme, l'alarme 850
“COMMANDE G68 AVEC M98” sera affichée.

7. .le changement du systéme de coordonnéeés tridimensionnelles est inefficace a 'égard d'un -

e axe de rotation.
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22-2 Codes M relatifs ou déplacement combiné : M175, M176 et M177 L
Dans le centre d’usinage HV, I'usinage sur la face inclinée ou la face supérieure s’effectue avec
le déplacement enaxes 7 etB. - L

Pour réaliser ce déplacement, toutefois, il suffit de commander Pangle en axe A virtuel avec les
codes M suivants :

—n

!
M175: commande de déplacement en axe A virtuel ‘
Le positionnement en axe ¢ sera seulement réalisé.

SR

M176: commande de déplacement en axe A virtuel accompagnant le déplacement en I
axe -~
Le positionnement en axes 7 7 et B sera réalisé. )
M177 : commande directe de déplacement en axe ? (
Lors de la mise sous tension de la machine, le code M175 est automatiquement validé. ,’i‘]‘ .

Exemple: NO1 G90 GO0 G40 G49 G8O Ch

NO2 E::] ~-«———— Voir le tableau indiqué ci-dessous. i
NO3 G90 GO0 245.

Code M
a commander

Position initiale en axe «
(dans le systéme de
coordonnées de machine)

Position initiéle en axe B
(dans le systéme de
coordonnées de machine)

M175

114.47 0 1
M176 114,47 -65.53 |

|
M177 4. 0 !

Note 1: En cas de redémarrage, il est nécessaire de commander un de ces codes M par 1’
l'interruption IMD avant I'exécution du programme. .

Note'2: La plage d'introduction de I'angle en axe A pour le déplacement combiné est comme 1

suit : ]
| Gode M & commander Plage d'introduction (deg) | . ;
M175 ' -90<A<90 ‘1

M176 -0 S A <90 4

M177 ~180 < A < 180

22-10




22-3 Usinage avec rotation de table : M144, M145 et M146 (option)

1. Fonction et effet

Dans le centre d'usinage HV standard, I'usinage sur la face supérieure est éventuellement divisé
en deux procédés étant donné que la zone d'usinage en axe Z recoit une restriction. La fonction
: optionnelle d'usinage avec rotation de table permet de réaliser tel usinage en tant qu’un seul
| procédé. Cette fonction optionnelle est classée en deux types : type | effectuant 'interpolation
' en B-X sans déplacement en axe Z et type 11 effectuant 'interpolation en B-Z sans déplacement
- en axe X.

2. Format de commande

"""" | M144: annulation du mode d’usinage avec rotation de table ,
? © M145: mode d'usinage avec rotation de table I (interpolation en B-X) . e
-, Mi46: mode d’'usinage avec rotation de table II (interpolation en B-Z)

3. Exemple de programme

| G90 GO0 G40 G49 GBO
L] G91 G28 20
G28 X0 YO

(“ G54 §320 MO3 10
M175 | i

G90 GO0 A90,

: G68 I1 J0 KO R-90.

i . G000 X0 YO

G43 z50. HO1

[ M145 ————— Mode d'usinage avec rotation

[ ] de table I

‘ GO0 %-10. ' '

‘ﬁ X0 Y-35

L G01 Y-40. F40

G03 X29.735 ¥26.755 R40.

-y G03 X-7.735 ¥39.245 R20.

' G03 X0 Y-40. R40.

G0l Y-35.

GO0 X0 YO i

250, Unité: mm

M144 —— Annulation du mode d'usinage
avec rotation de table ' NM221-00055

G69

G91 G28 20
. G28 X0 YO

: G28 A0 BO

A M30

22-11
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Description

1.

L'usinage avec rotation de table peut étre réalisé seulement sur la face supérieure (0. =
180°).

2. La zone permettant 'usinage avec rotation de table 1 est déterminée par le parametre §7.
3. En mode d'usinage avec rotation de table 1, on peut sélectionner, en réglant le bit 0 du

parameétre F85, une des méthodes d'usinage suivantes :

F85bit0 1: usinage avec rotation de tablle dés que la zone d’usinage n’est plus couverte

par interpolation en X-Z conventionnelle
0: usinage avec rotation de table dés le début
Remarques

1. L'usinage avec rotation de table (M145, M146) ne doit pas étre désigné ni sur la face inclinée

ni sur la face latérale.

Cet usinage ne s'effectuera pas correctement sur ces faces.
2. Encas d'usinage avec rotation de table dés le début (parameétre F85 bit 0 = 0), il se peut que

lusinage ne soit pas possible selon la position du point d'approche.

e Yo ([ A
~\E:approche
N\ -z
—_ y, N J N
"~ Impossible . Possible
- NM221-00056

3. Lacommande de déplacement en axe B (commande incrémentale) est effective méme en

mode d’usinage avec rotation de table. ,
4. - En cas de redémarrage, il faut faire attention a la position de redémarrage.

N10 M145
N1l GOl X100. Y100. F1000

- Si la séquence N10 est désignée en tant que position de redémarrage, l'usinage avec
rotation de table s'effectuera.

- Si la séquence N11 est désignée en tant que position de redémarrage, I'usinage avec

rotation de table ne s'effectuera pas.
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22-4 Fonction de décalage du systéme de coordonnées de piéce

1.

2.

Fonction et effet

L'usinage sur la face inclinée est réalisé avec le mouvement de la téte de la broche (en axe «)et
de la table (en axe B). A cet effet, il est difficle de mesurer la position du point zéro de piece
apres la rotation de la table. La fonction de décalage du systeme de coordonnées de piece
permet de décaler automatiquement le point zéro de piece d’apres la posmon mesurée du point
zéro de pigce avant la rotation de la table (B = 0°).

Format de commande

Ggo Ddp
Qo
do:

O 0o N OO O A

code G d’appel du macroprogramme (prédéterminé par un paramétre de machine)
code G de décalage du systeme de coordonnées de pigce (4 & 9)

G54

G55

G56

G57

G58

G59

Lorsque do est omis ou qu'il n'est pas un des numéros 4 a 9, le code G actuellement modal
d’entre eux sera considéré cormme valide,

z z
ﬂ‘
i i
s52 s52H—-—A
Ze PV RGE !
zs &
- | >
0 XS 85X O Xe  S5X
NM221-00057
85X,85Z : coordonnées du centre de rotation de la table (déterminées par le
paramétre S5)
X8, Z8 . coordonnées mesurées du point zéro de piéce
Xe, Ze . coordonnées du point zéro de plece apres le décalage

angle de rotation de la table
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3. Remarques

- Exécuter la mesure de la position du point zéro de piéce avant lusinage lorsque la table se

trouve & la position 0° (B = 0 dans le systeme de coordonnées de la machine).

- Commander la fonction de décalage du systéme de coordonnées de piéce apres la rotation de
la table: :

- Apres I'exécution de cette fonction, le code G désigné par 'argument d, reste modal.

- La valeur de décalage résultant de cette fonction est annulée lorsqu'une des commandes G54

a G59 est donnée.

- Cette fonction n'est pas utilisable dans la machine avec la table d'indexage.

4, Parametres relatifs a cette fonction

Adresse Signification Validation Valeur & introduire
J1 Numéro de piéce du macroprogramme a appeler Mise sous tension 100009300
J2 Code G d'appel du macroprogramme Mise sous tension Libre (0 a 255)
J3 Type d'appel Mise sous tension 1
S5 Coordonnées du cen’-tre de rotation de la table Mise sous tension Dépendant de la machine
(selon les axes de déplacement)
Note 1: Les codes G utilisés couramment et conformément a la norme EIA (G00, GO1, G02,
etc.) ne peuvent étre désignés en tant que code G d'appel du macroprogramme.
Note 2: Ne pas manguer de régler les parametres J1 a J3 avant d'utiliser la fonction de

décalage du systeme de coordonnées de pigce.
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22-5 Taraudage synchronisé sur la face inclinée

Dans la mesure ol la commande G68 (mode de changement du systdéme de coordonnées
tridimensionnelies) est donnée, le taraudage synchronisé peut s'effectuer non seulement sur la

latérale mais aussi sur la face inclinée et la face supérieure.

Exemple de programme

NO2:

NO3 :

NO4 :
NO5:

NO1 G90 GO0 G40 G49 G80 -
G91 G30 YO Z0
T01 TOO MO6
M176
G90 GOO A-45.
G54 8390 MO03

NO2 G68 X0 Y0 Z0 IO J1 KO R-65.53
NO3 G68 X0 Y0 20 Il JO0 KO R-45.
NO4 GO0 X100. Y100.

G43 z50. HOl
NO5 GB84 Z-~12. R5. Fl. 25H100

G80 GO0 z50.
G91 G28 Z0
G28 X0 YO
G28 A0 BO
M30

rotation du systéme de coordonnées de 65,53° dans le sens des aiguilles d'une montre sur
faxe Y

rotation du systéme de coordonnées de 45° dans le sens des aiguilles d'une montre sur
faxe X

positionnement en axes X etY

cycles de taraudage synchronisé

Précaution sur la programmation

1.

Avant de réaliser le taraudage synchronisé sur la face inclinée ou la face supérieure, régler
les parametres comme suit ;

- Régler le méme gain de boucle de position de taraudage (N14) pour tous les trois axes (X,
Y, et 2).

- Régler le méme mode et la méme constante de temps d'accélération/décélération de la
vitesse d’avance rapide pour tous les trois axes (X, Y, et Z).

- Régler le méme mode et la méme constante de temps d'accélération/décélération de la
vitesse d’avance de coupe pour tous les trois axes (X, Y, et Z).

Régler les parametres relatifs a la correction de vitesse d’échappement de la méme maniére
que le cycle de taraudage synchronisé conventionnel.

Le format de commande est identique & celui qui est utilisé pour le taraudage synchronisé
sur |a face latérale.
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22-6 Alésage sur la face inclinée

Dans la mesure ol la commande G68 (mode de changement du systéme de coordonnées
- tridimensionnelles) est donnée, le sens d'échappement de la pointe peut étre contrlé méme
durant l'alésage sur la face inclinée ou la face supérieure.

Exempie de programme

NO2:

NO3:

NO4:
NOS5:

NO1

NO2
NO3
N04

NO53

G90 GO0 G40 G49 GB8O
G91 G30 YO Z0

T01

M176

G90
G54

G638
G68

GO0
G43

G76
G80
G91
G28
G28
M30

faxe Y

I'axe X

TOO MO6

G0Q A-45.
S$390 MO3

X0 Y0 Z0 I0 J1 KO R-65.53
X0 Y0 z0 11 JO0 KO R-45.

X100. Y100.
Z50. HO1

Z-20. R5. Q0.5 F30
GO0 Z50.

G28 20

X0 YO

A0 BO

rotation du systéme de coordonnées de 65,53° dans le sens des aiguilles d’'une montre sur

rotation du systéme de coordonnées de 45° dans le sens des aiguilles d'une montre sur

positionnement en axes X et Y

cycle d'alésage

Précaution sur la programmation -

1.

On peut déterminer si 'échappement de la pointe d’outil s’effectue ou non ainsi que le sens
d'échappement par le réglage du paramétre 114. Quant a la distance d’échappement, elle
est désignée par Pargument Q. (Pour les détails du sens d’échappement, voir le “Manuel

d’opération”.)

Le format de commande est identique & celui qui est utilisé pour I'alésage sur la face

latérale.
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Exemples de programme

Usinage sur la face supérieure (angle de la face : 80°)

Y
X
z .
Vue de A
4 trous débouchants de ¢ 10
10 260 /"
—»1 ~
I . val
© @
180 VuedeB
200 -
160 ! ; }
' Y ! ! [10
01l Q HTT s
4é 10 : !
D s o * T | -
10 280
300

Unité : mm

NM221-00058
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NO1

NC2

(FR-SFR D200)
G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 Y0 Z0
TO1 TOO MO6

G90 G54 5225 MO3
M175

GO0 ASO0.

Gé8 I1 JO KO R-90.
GO0 X-110. Y160.
G43 7250. HOL M08
GO0 z0

GOl X410. F160
GO0 z50.

X-110. Y40.

Z0

GOl X410.

GO0 z50. M09

G69

G91 G28 70

G91 G28 z0 YO
MOl

(FR-BOU D20)

G90 GOQ G40 G49 G80
G91 G30 YO0 Zz0 o
T02 TO0 MO6

G90 G54 S640 MO3
M175

G00 A90.

G68 Il JO KO0 R-90.
G00 X10. Y-20.

G43 250. HO2 MO8
G00 Z-10.

G41 GO0l Y0. F1100 D12
Y190,

X290,

Y10.

X-20.

G40 GO0 Z50. MO9
G69

G91 G28 70

G91 G28 X0 Y0

MO1

NO3

N04

NO5B

N0

(FO-CTR D16)

G90 GOO G40 G49 GBO
G91 G30 YO 30

T03 TOO MO6

G90 G54 S157 MO3
M175

GO0 A90.

G68 Il JO KO R-90.
GO0 X20. Y20.

G43 750. HO3 MO8
G99 G82 RS. Z-6. F127
M98 HO6

@G80 GO0 250. M09
G69

G91 G28 20

G91 G28 X0 YO

M01

(FORET D10)

G90 GO0 G40 G49 G8O0
G91 G30 YO Z0

TO4 TOO MO6

G90 G54 S1270 MO3
M175

GO0 A90.

G68 Il JO KO R-90.
GO0 X20. Y20.

G43 %50. HO3 MO8
G99 G82 R5. Z-28. F470
M98 HO6

G80 GO0 Z50. M09
G69 :

G91 G28 270

G91 G28 X0 YO

MO1

@91 G28 A0 BO
M30

(SOUSPROG)
X280.

Y180,

X20.

M99
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2. Usinage sur la face inclinée (angle de la face : 45°)

Vue de A Vue de B
f | R25 T o
R25 ~\¢3§5 25

. R25(/1 20
' &>
l_f _1*50-25 25h3 5
T

5 y i Unité : mm
[ : : : - NM221-00059
— N0l (FR-BOU 20)  X25.
{? G90 GO0 G40 G49 GB8O G03 X75. R25.
i G91 G30 YO Z0 GOl X95.
TO1 TOO MO6 Y75,
T . . G90 G54 $320 MO3 G03 Y25. R25.
[ ‘ M176 o GOl Y5.
GO0 A45, X75.
- G68 I0 J1 KO R-[#5024] G03 X25. R25.
[’; G68 I1 JO KO R-45.. G01 X-10.
L G00 X-10, Y-15. G40 GO0 Z50. M09
i G43 250. HO1l MO8 G69
= Z2-5. G91 G28 Z0
L ; G41 GO01 X0 Y-5 D11 F64 G28 X0 YO
- | Y25, G28 AOD BO
; G03 Y¥75. R25. M30
(“ GOl Y95.

#5024 : quatrieme axe du systéme de coordonnées de machine
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Usinage sur la face inclinée (angle de la face : 30°)

Vue de A

4 trous taraudés

@
©

/’ M10, prof. 10
P

&

P7any

1

160|200

7

20

20 260

300

Vuede B

Unité : mm

NM221-00060
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| 0200 NO3 (FORET DS8.5)

NO1 (FR-SFR D200) G90 GO0 G40 G49 G80
G90 GO0 G40 G49 G8O G91 G30 Y0 Z0
G91 @30 YO 20 T03 TOO MO6
T01 TO0 MO6 G90 G54 51600 MO3
G90 G54 S225 MO3 M176
M176 GO0 A30.
GO0 A30. G68 I0 J1 KO R-[#5024]
G68 I0 J1 KO R-[#5024] G68 Il JO0 KO R-30.
G68 I1 JO KO R-30. M98 P20l HO3
M98 P201 HO1 G63
G69 G91 G28 Z0
G91 G28 20 G28 X0 Y0
G28 X0 YO Mol -
M01 N04 (TARAUD M10 P1.5)
G90 GOO G40 G49 G8O G31 G30 Y0 z0
G91 G30 YO z0 T04 TOO MO6
T02 TOO MO6 G90 G54 S250 MO03
G90 G54 S1570 MO3 , M176
M176 GO»O A30.
GO0 A30. G68 I0 J1 KO R-[#5024]
G68 I0 J1 KO R-[#5024] G68 Il JO KO R-30.
G68 I1 JO KO R-30. M98 P20l HO4
M98 P201 HO2 G69
G69 . G91 @28 Z0
G91 G28 20 G28 X0 Y0
G28 X0 YO . MOl
MO1. NO5 G91 G28 A0 BO

M30

0201 NO3 (FORET D8.5)

NOl (FR-SFR D200) G390 GO0 s1600 MO3
G90 GO0 S225 MO3 GO0 X20. Y20.
GO0 X-110. Y160. G43 250. HO3 MO8
G43 750. HO1 MOS8 G99 GB2 Z-5.5 R5. F520
GO0 20 M98 HO5 o
GO1 X410. F160 G80 GO0 z50. MO39
GO0 Z50. M39
X-110. Y40. . NO4 (TARAUD M10 P1.5)
2.0 G90 GO0 S250 MO3
GOl X410. GO0 X20. Y20.
GO0 Z50. M09 G43 750. HO4 MO8
M99 ’ G99 G84 Z-13. R5. H100 F1.5

'NO2 (FO-CTR DL16) M98 HO5
G90 GO0 S1570 MO3 G80 GO0 z50. M09
GO0 X20. Y20. M39
G43 %50. HO2 MO8 NO5 (SOUSPROG)
G99 G82 Z-5.5 R5. F127 X280.
M98 HOS - Y180.
G80 GOO Z50. M09 X20.
M99 _ M99

#5024 : quatridme axe du systeme de coordonnées de machine
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23 EXEMPLES DE PROGRAMME

Exemple 1:
3 - Trou débouchant de ¢12,
/ profondeur 15 o To T02
7 = T ==
- @_ I i
) T 1 #1170
-~ |
80 _@:@_ - l""‘""_"'!!‘— g v
. Foret a centrer de ¢16 Foret de 12
50 HO1 =150, H02 = 170.
e
A
" ‘
! !
f e -
i i
i I 15‘ Unité : mm
] | MEP235
N0Ol (FO-CTR D16) -
G90 G80 G40 G49 GO0 Réglage inltial
G991 G28 Z0 Retour au point zéro (axe Z)
G28 X0 YO Retour au point zéro (axes X, Y)
TO01 TOO MO6 Changement d'outil
G90 G54 S1590 MO3 Etablissement du systeme de coordonnées, Démarrage de la broche
G00 X10. Y10. ‘ Positionnement & la position du trou @
G43 Z50. HO1l MO8 Déplacement au point initial, Correction de la longueur d'outil
G99 GB2 R5. Z-5. F127 Percage du trou @
¥90. Positionnement, Percage du trou @
X90. Y50. Positionnement, Pergage du trou @
G80 GO0 Z50. MOS Annulation du cycle fixe, Déplacement au point initial
G981 G28 Z0 Retour au point zéro {axe Z)
G28 X0 YO Retour au point zéro (axes X, Y)
MO1 Arrét facultatif
N002 (FORET D12)
G390 G80 G40 G49 GO0 Réglage Initial
G91 G28 z0 Retour au point zéro (axe Z)
G28 X0 YO Retour au point zéro (axes X, Y)
T02 TO00 MO6 Changement d'outil
G90 G54 S15%0 MO3 Etablissement du systéme de coordonnées, Démarrage de la broche
GO0 X10. Y10. Positionnement & la position de trou @
G43 Z50. HO2 MO8 Déplacement au point Initial, Correction de 1a longueur d'outll
G99 G73 R5. Z-19. Q4. F76 Percage du trou @
Y90, Positionnement, Pergage du trou @
X80. Y50. Positionnement, Percage du trou @
GBO GO0 Z50. MO9S Annulation du cycle fixe, Déplacement au point Initial
G91 G28 z0 Retour au point zéro (axe Z)
G28 X0 YO Retour au point zéro (axes X, Y)
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Exemple 2:

NOO1

(FR-SFR D100)

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G28 Y0 z0

TO01 T0O MO6

G90 GO0 S480 MO3
X~-110.Y30.

G43 Z50.H01 M08
GO0 Z3.

GO0l X110.F290

Y-30.

- X-110,

NOO2

NOO3

‘NOO04

GO0 %50.
X-110.Y30.
Z0

GO1 X110.
GO0 Z50.
X-110.Y-30.
70

GO1 X110.

GO0 250.

G91 G28 YO 70
MOl

(FO~CTR D16)

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G28 YO z0

TO02 TOO MO6

G90 GO0O S1500 MO3
X-35.Y30.

G43 Z50.H02 MO8

G99 G81 Z-5.R3.F127
X35.

X0 Yo

G80 M09

G91 G28 YO0 ZO0

MO1

{FORET D6.8)

G55 G90 G94 G40 @49
G91 @28 YO z0

T03 TOO0 MO6

G390 GO0 S935 M03
X-35.¥30.

G43 Z50.HO3 MO8

G99 G82 z-12.R3.F75
X35.

G80 M09

G91 G28 YO ZO

MO1

(FORET D39.5)

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G28 YO0 Z0

TO04 TOO MO6

GS0 GO0 S185 MO3

X0 YO

G43 Z50.H04 MO8

G99 GB2 Z-22.R3.F56
G80 MO9S

G391 G28 Y0 z0

MOl

2 -Trou
débouchant M8

30
3 100

X

10
Unité : mm

MEP236

NOQ5

NOO6
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(ALESAGE D40.)

G55
G91
TOS5
G90
G43
G99
G80
Go1
MOl

G90
G28
T0O
GO0O
250
G76
MO8
G28

(TARAUD

G55
GS1
T06
MOO
G390

GS0
G28
T0O

GO0

G94 G40 G49
Y0 Z0

MO6

S720 MO3

.HO5 MO8

Z2-10.R3.F80

Y0 20

M8)

G94 G40 G49
Y0 Z0.
MO6

5280 M0O3

X-35.Y30.

G43
G99

X35,

G80
G91
G28
T00
M30

Z50.

G84

MO9S
G28
X0

HO6
Z-16.25 R3.F350 HO

Y0 z0

TOO MO6

teibuaronnt T
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1. Decalage d'outil

; Désigner la distance de décalage lors de la correction de la longueur d'outil ou du diametre
d'outil.

TOA T02 TO3 TO4 TO5 T06
Fraise de face $ 100  Foret & centrer 16 Foret ¢ 6,8 Foret ¢ 38,5 Outil d'alésage ¢40  Taraud M8
l l l [} . [}

' '
[ il 1 J ]
T T

'y Y y
Jr bt
A l T
""" ‘ [ HO1 Y. v Ho5 .. ‘L
! | | H02 t Ho3 HO06
Unité : mm
MEP237

2. Decalage de piece .
Désigner la distance du point zéro de machine au point zéro de pigce pour établir le systéme
de coordonnées de pigce (G54 a G59).

» ol
B = : Décalage de pigce X —7\_%—— +Y
- _ (G54 & G59)
-X
. g Décalage de pigce Y
, l (G54 & G59)
I !
|
: J +Z
Décalage de pidce X "1+
7 (G54 & G59)
-X
” Décalage de pidce Z
: (G54 & G59)

|
T : MEP238
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Unité : mm

50

90
120

2
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4 x Trou débouchant de ¢9,

/lamage de ¢14, profondeur 10
10
1
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NOOl

NOO2

NOO3

NOO4

(FR-BOU D20) NOOS5
G390 GBO G40 GO0 G49

G91 G28 Y0 Z0

TO01 T0O MO6

G90 G54 GO0 X40. Y-20.
$320 MO3

G43 250. HO1l MO8

GO0 Z2-10.

G42 G01 X30.3 Y10.D11 Fé4
Y70.

X89.7 F1000

' Y-20. F64

X30. F1000 NOOE
S340 MO3

G01 Y70. F40

X90. F1000

Y-20. F40

G40 GO0 750, MO9

G91 G28 YO0 70

MO1

{FO-CTR D16)

G90 GBO G40 GOO GA49

G91 G28 YO 20

TO2 TOO MO6 NOO7
G90 G54 GOO X15. Y40.

..81590 NMO3

G43 z50. HO2 MOS8

G99 G81 Zz-5. R3. F127
M98 HO08

G80 GO0 Z50..

X60. ¥25.

G98 G81 z-25. R-17. F127
G80 GO0 2Z50. MO9S

G91 G28 YO Z0O

MO1

(FORET D9.)

G90 GBO G40 GOO G49

G91 G28 YO0 Z0O

T03 TOO0 MO6

GS0 G54 GO0 X15. Y40. NOO8
S750 MO03

G43 Z50. HO3 M08

G99 G83 Z-32.7 R3.Q5.I5.B70.
M98 HO0O08

G80 GO0 Z50. M09

G91 G28 YO0 20

MO1 :

(FORET D29.5)

G90 GBO G40 GO0 G4°9

G91 G28 YO z0

T04 TO0 MO6

G90 G54 GO0 X60. ¥25.

S250 M03

G43 Z50. HO4 MO8

G98 G83 Z-38.85 R-17.Q7.I10.B70.
G80 GO Z50. M09

G91 G28 YO0 z0

-MO1
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GO0 G8O G40 GO0 G49
G291 G28 YO z0
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‘TO5 TOO MO6

GS0 G54 GOO X15. Y40.
$420 MO3

G43 Z50. HO5 MO8

G99 G81 Z~10. R3. F30
M98 HO008

G80 GO0 z50.

G91 G28 YO Z0

MOl

(ALESAGE D30.)

G90 GBO G40 GO0 G49
G91 G28 Y0 ZO

T06 TOO MQO6

G90 G54 GO0 X60. Yv25.
S900 MO3

G43 Z50. HO6 MO8

G98 G76 Z-30. R-17. F72
G80 GO0 z50. M09

G91 G28 Y0 Z0

MO1

(FR-CHF D30)-

(90 G80 G40 GO0 G49
G91 G28 YO 20

T07 TOO MO6

G390 G54 GO0 X15. Y40.
$2100 MO3

G43 750. HO7 MO8

G99 GB81 Z-2.5 R3. F530
M98 H008

G80 GDO Z50.

G00 X60. Y25.

G71.1 Z-25. R-17.Q1. F530
G80 GO0 Z50. M09

G91 G28 YO z0

G28 X0 '

M30

(SOUSPROG)
Y10.
X105,
Y40.
M99
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24 ECRAN PROGRAMME EIA/ISO

Le procédé d'opération pour élaborer un programme EIA/ISO et les fonctions d’édition sont
décrits dans ce chapitre.

' 24-1 Procédé d’opération pour élaborer le programme EIA/ISO

(1) Presser la touche de sélection d'écran.
; (2) Presser latouche de menu PROGRAM,
3 L'écran PROGRAMME sera affiché,
| (3) Presser la touche de menu No. PIECE.
| = L'affichage No. PIECE est mis en état inverse et la fenétré de la liste des numéros de
i piece de programme sera affichée.
Note:  Pour les détails de la fenétre de la liste des numéros de pigce, voir le Manuel
d'opération.

) (4) introduire le numéro de piece du programme a élaborer.

Si le numéro de piece déja enregistré dans I'équipement CN est introduit, le programme de

] ce numéro de plece sera affiché. Par conséquent, il faut introduire le numéro- de piece qui

" n'est pas encore enregistré, pour le programme & élaborer & nouveau. On veut vérifier quels
numéros de piéce sont utilisés ou non sur la fenétre de la liste des numéros de pigce.

(5) Presser latouche de menu PROGRAM. EIA/ISO.

4 Lorsque le numéro de pigce déja enregistré dans I'équipement CN est introduit, presser la
= touche de menu EDITION PROGRAM au lieu de PROGRAM. EIA/ISO.

g

\ NN
-’-!-\- € Curseur

(6) Introduire les données.

FoT

Utiliser les touches alphanumériques et la touche d'introduction.

La pression sur la touche d'introduction, le curseur est déplacé en téte de la ligne suivante.
r Alors, de nouvelles données pourront étre introduites.

(7) Presser la touche de menu FIN DE PROGRAM. pour terminer la programmation.

24-1



24-2 Fonction d’édition sur 'écran PROGRAMME EIA/ISO

Généralités

Lorsque le mode d’élaboration est sélectionné sur 'écran PROGRAMME EIA/ISO, le menu
suivant sera affiché comme menu initial.

@ @ €) @ ® ®

Les mots @ a ® dans le menu représentent les fonctions concernant 'édition de programme.
En utilisant ces fonctions, les opérations suivantes peuvent étre effectuées.

A. Insertion et remplacement des données a la position voulue
Les données peuvent étre insérés et remplacées a la position voulue sur I'écran.,

B. Effacement des données
Les données affichées sur I'écran peuvent étre effacées.

C. Recherche des données
Les données peuvent étre recherchées dans tous les quaire cas suivants.
1) Recherche de la ligne en téte du programme
2) Recherche de la dernigre ligne du programme
3) Recherche de la ligne désignée du programme
4) Recherche de la chaine de caractéres voulue

D. Copiage des données
Un programme EIA/ISQ enregistré dans 'équipement CN peut étre copié durant 'exécution
d'un autre programme. En outre, la chaine de caractéres voulue dans le programme
sélectionné peut étre copié a la position voulue dans ce programme ou dans un autre
programme EIA/ISO.

E. Déplacement des données —
Une chaine de caractéres peut étre déplacée a la position voulue dans un programme
selectionnée ou dans un nouveau programme EIA/ASO.

F. Réécriture des données
La chaine de caracteres voulue peut étre réécrite en autre chaine de caractéres.

24-2-2 Procédé du fonction d’édition

Le procéde d'opération pour effectuer chaque fonction est décrit ci-dessous. Il est supposé que le
programme EIA/ISO sélectionné comprend quelques lignes de données et que le mode d’édition
est déja sélectionné. Pour l'opération 3 et les suivantes, il est supposé que [I'affichage
REMPLACE n’est pas mis en état inverse.

Insertion des données

(1) Mettre I'affichage de la touche de menu REMPLACE en état normal.

Si'affichage REMPLACE est mis en état inverse, presser de nouveau cette touche de menu
pour mettre I'affichage REMPLACE en état normal.

(2) Déplacer le curseur a la position ol les données sont & introduire.

Le curseur peut étre déplacé en quatre sens.

24-2
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2.

3.

(3)

y

EUROPE

Introduire les données.
Les données seront insérées a la position ol le curseur est placé.

La partie de données apres la position de curseur est déplacée apres les données insérées.

Remplacement des données

(1)

Mettre I'affichage de la touche de menu REMPLACE en état inverse.

Si I'affichage REMPLACE n’est pas mis en état inverse, presser de nouveau cette touche de
menu pour mettre Paffichage REMPLACE en état inverse.

Déplacer le curseur a la position ol les données sont & remplacer.
Le curseur peut étre déplacé en quatre sens.
Introduire les données.

Les données seront réécrites a partir de la position du curseur et remplacés par de nouvelles
‘données. '

Effacement des données

Placer le curseur en téte de la chalne de caracteres & effacer.
Presser la touche de menu EFFACER.

= |'affichage du caractére ou le curseur est placé et I'affichage EFFACER seront mis en
état inverse.

Déplacer le curseur au caractére suivant de la chaine a effacer.

= L'affichage de la chaine & partir du caractére désigné a I'étape (1) ci-dessus jusqu'au
caractére juste avant le curseur sera mis en état inverse. Cette partie-l& est la chaine
de caractéres a effacer. '

Exemple:

Pasition du curseur & I'étape (1)

Gurseur

Presser la touche d’introduction.

2 Lachalne de caractéres affichée en état inverse & I'étape (3) sera effacée.
Exemple:

A la suite de 'étape (3)

N0Ol1 GO0 X10.
N002 MO8
MO3

24-3




Recherche des données

A. Recherche de la ligne en téte du programme
(1) Presser la touche de menu RECHERCH.
(2) Presser la touche de menu DEBUT. PROG.

= Lecurseur sera déplacé a la ligne en téte.

B. Recherche de la derniére ligne du programme
(1) Presser la touche de menu RECHERCH.
(2) Presser la touche de menu LIGNE FIN PROG.

= Lecurseur sera déplaceé & la derniére ligne.

C. Recherche de la ligne désignée du programme
(1) Presser la touche de menu RECHERCH.
(2) Presser la touche de menu CHERCHE LIGNE No,
= |’affichage CHERCHE LIGNE No sera mis en état inverse.
(8) Introduire le numéro de la ligne a rechercher et presser la touche d’introduction.
= Le curseur sera déplacé & la ligne désignée.
D. Recherche d‘e la chalne de caractéres voulue
(1) Presser la touche de menu RECHERCH.
= _Lafenétre RECHERCHE est affichée.
" (2) Sélectionner CHERCHE APRES ou CHERCHE AVANT.

Lorsque la recherche est & effectuer dans la zone avant ou apres la position du curseur,
sélectionner CHERCHE APRES ou CHERCHE AVANT, respectivement.

(3) Introduire la chaine de caractéres & rechercher et puis presser la touche d'introduction.
= Le curseur sera déplacé en téte de la chalne de caractéres premigrement trouvée.

Pendant la recherche, le message CALCUL. sera affiché. Si'arrét de la recherche est voulu
dans cet état, presser la touche d’annulation de données.

Note:  La pression sur la touche d'introduction fera amener le curseur en téte de la chaine
de caractéres deuxiemement trouveée.
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5. Coplage des données

A.  Copiage d’un programme
(1) Déplacer le curseur a la position ol le programme est & copier.
(2) Presser la touche de menu COPIAGE.
(8) Presser la touche de menu COPIE PROGRAM,

( = La fenétre de la liste des numéros de piece sera affichée et lafflchage COPIE
' PROGRAM. sera mis en état inverse.

(4) Introduire le numéro de pigce du programme a copier et puis presser la touche
d'introduction.

= Le programme sera inséré a la position du curseur.

Note:  Le programme MAZATROL ne peut pas copier.

" B. Copiage de la chaine de caractéres voulue (copiage dans un méme programme)
| (1) Mettre le curseur en téte de la chaine de caractéres & copier.

(] (2) Presser la touche de menu COPIAGE.

,_ j (3) Presser la touche de menu COPIE LIGNE(S).

' Le caractére a la position du curseur sera affiché en état inverse et 'affichage COPIE

]

g; LIGNE(S) sera mis en état inverse,

‘ (4) Déplacer le curseur au caractére suivant de la chaine & copier.

l = L'affichage de la chaine & partir du caractére désigné a I'étape (1) ci-dessus jusqu’au
(

caractére juste avant le curseur sera mis en état inverse. Cette partie-1a est la chaine
de caracteres a copier.

Exemple:

. NOO1 GO0 X10. (pANUN
GO0 X100.
GO0 Z20.

‘\— Position du curseur & I'étape (1)
|NO02 M08 :

R “M0O3
Curseur

(6) Presser la touche d'introduction.

= La partie affichée en état inverse est constatée comme partie & copier.
(6) Déplacer e curseur au caractére suivant de cette partie.
Seul le curseur sera déplacé et la partie mise en état inverse reste inchangée.

Exemple:

GO0 X10.
. . G00- X100
. GDO" Z20.
. N0OO2 MO8

* M|03

% \__
Curseur
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(7) Presser la touche d'introduction.

- La partie affichée en état inverse sera copiée & la position du curseur.
|
: Exemple:

A la suite de I'étape (6)

N0O1 GO0 X10.z10.
GO0 X100.
GO0 Zz20. -

N002 MO8

z10, P

G00 X100.
| : GO0 Z20:
M03

C. Copiage de la chaine de caractére voulue (copiage dans 'autre programme)

X (1)a(®)

Effectuer les méme opérations des é,tépes (1) & (5) de B ci-dessus.

(6) Introduire le numéro de pigce du programme dans lequel la chaine de caractéres sera
j

copiée et puis presser la touche d'introduction.

, -
< Lachaine de caractéres désignée sera copiée dans le programme désigné et la partie. |
affichée en état inverse sera mise en état normal.

Note:  Presser la touche de menu REP. PROG_RAM. La fenétre de la liste des numérosi 1

‘5 ‘ de pigce sera alors affichée. o

l!‘l 6. Déplacement des données . iq’

L A. Déplacement i la position voulue dans le méme programme. =

y (1) Déplacerle curseur en téte de la chaine de caractéres & déplacer. i \1
(2) Presser la touche de menu DEPLACER.

> 'L_e caractere & la position du curseur et I'affichage DEPLACER seront mis en état \
: . . i
inverse. :

(3) Déplacer le curseur au caractere suivant de la chalne & déplacer.

=» L'affichage de la chaine a partir du caractére désigné a I'étape (1) ci-dessus jusgu’au g

caractere juste avant le curseur sera mis en état inverse. Cette partie-l& est la chaine
de caractéres a déplacer.

Exemple:

" 4 NOO1

Position du curseur a I'étape (1) { i
Curseur
(4) Presser la touche d'introduction.. \

=» Lapartie affichée en état inverse est constatée comme partie a déplacer.

| |
]
24-6 | | &
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(5) Déplacer le curseur a la position ou la chaine de caractéres sera déplacée.
Seul le curseur sera déplacé et la partie affichée en état inverse reste inchangée.
Exempie:
A la sulte de I'étape (3)

NOO1 GO0 X10. [SRN
GO0 X100,
‘¢00-z20:}

N0O2 M08
1403

\-— Curseur

(6) Presser la touche d’introduction.

= Lachaine de caractéres affichée en état inverse sera déplacée & la position du curseur.
Exemple:

A la suite de 'étape (5)

N001 GO0 X10.

N0O02 MO8
Z10.
GO0 X100.

GO0 z20. MO3

B. Déplacement dans !'autre programme
(1) a(4) Effectuer les mémes opérations des étapes (1) a (4) de A ci-dessus.

(5)  Introduire le numéro de pigce du programme dans lequel la chaine de caractéres sera
déplaceée et puis presser la touche d'introduction.

= Lachaine de caractéres ainsi désignée sera déplacée dans le programme désigné.

Note:  Presser la touche REP. PROGRAM. La fenétre de la liste des numéros de piece
sera alors affichée.

Réécriture des données

(1) Déplacer le curseur & la position ol la réécriture est commencée.

La réécriture est effectuéé au sens d'avance a partir de la position du curseur.
Par concéquent, si la réécriture est & effectuer dans la totalité de programme, mettre le
curseur en téte des caractéres de la premiére ligne.

{2) Presser latouche de menu CHANGE. »
= L'affichage CHANGE sera mis en état inverse et la fenétre CHANGE sera affichée.
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(3) Désigner la chaine de caractéres & renouveller avec les touches alphanumériques\» J.
presser la touche de tab . 4

(4) Désigner la chalne de caractéres substituant avec les touches alphanumériques et pressi\ li
la touche d'introduction. '

=> Le curseur sera déplacé en téte de la chaine de caractéres a renouveller qui ei ]
premiérement découverte dans la zone a partir de la position désignée a 'étape (1).

(5) Presser la touche de menu CHANGE ACTIF.

I
= La chaine de caractéres a renouveller sera remplacée par celle réécrite et le curseu\ ‘
sera déplacé & la deuxidme chaine de caractéres a renouveller. La pression successive

sur {a touche de menu CHANGE ACTIF permettra la réécriture. : ia

Note 1: Sile remplacement de la chaine de caractéres n’est pas voulu, presser la touche de

menu CHANGE SUIVANT au lieu de la touche de menu CHANGE ACTIF.
Note 2: Sil'arrét de la réécriture est voulu, presser la touche de menu FIN. \ \,\

Note 3: Si toutes les chaines de caractéres désignées dans le programme sont & remplacer,
presser-la touche de menu CONTINUE. “

Note 4: Pendant la réécriture continue, le message CALCUL. sera affiché. Si l'arrét de la
réécriture est voulu dans cet état, presser la touche d’annulation de données.
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24-3 Entrée des macro-instructions
On peut introduire les macro-instructions d'un mot a l'autre, ce qui permet I'édition efficace du
programme EIA/ISO.
Procédé d’entrée des macro-instruction (Supposer que le programme EIA/ISO est en cours
d’édition.)

‘ (1) Presser la touche de menu INTRODUC MACRO.

= | afenétre de macro-instruction sera affichée.

O IMPUT

Les caractéres mis en état inverse a la position du curseur peuvent étre sélectionnées.

= (2) Déplacer le curseur & la chaine de caractéres correspondant aux macro-instructions
' voulues I'une & I'autre et presser la touche d'introduction.

< Ces macro-instructions seront introduites dans la zone d'édition de-programme.

(3) Presser la touche de sélection de menu pour afficher le menu ordinaire utilisé & 'édition du
programme et puis continuer 'édition du programme.
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MTTA INVESTOR IN PEOPLE

e manufacturing plant at Worcester,
UK began eperations in 1987. Today
a comprehensive range of CNC lathe
and machining centres are built in the plant.
Derivatives of these provide a wide range
of additional facilities and options,
including one hit machining and factory
automation. Technical support capabilities
extend to providing fully engineered
turnkey installations.

CNC LATHES
2 axis, 4 axis, Millcentre 3 axis, Millcentre
6 axis, Automated Loading Systems.

MACHINING CENTRES
Vertical Spindle, Horizontal Spindle. Multi
Pallet Systems, Flexible Manufacturing
Systems.

MAZATROUL CONVERSATIONAL
CNC SYSTEMS

FULL TURNKEY ENGINEERED
MANUFACTURING SYSTEMS

Yamazaki Machinery U.K. Lid.
Badgeworth Drive
Worcester WR4 9NF
Telephone: (44) 01905 755755
Facsimile: (44) 01905 755001

150714001
1896

Cért No, EMS11301






