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MANUEL DE PROGRAMMATiON
du

MAZATROL FUSION 640M
(E1A/IS0)

N2de Manuel: H735PB0011F

SerieN9 :

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

AVIS IMPORTANTSL

1. Observez bien les precautions de securite decrites dans le manuel et les indications des
plaques signaletiques posees sur la machine. Sinon, il pourra y avoir un accident corporel ou
un dommage materiel grave. Vous pouvez commander des plaques signaletiques de reserve a
notre societe quand vous en avez besoin.

2. Vous ne pouvez apporter a la machine aucune modification qui puisse affecter la securite sans
autorisation de notre societe.

3. Pour montrer les details interieurs de la machine, les composants de securite tels que les
capots et les portes sont omis sur quelques illustrations inserees dans le manuel. Lors du
fonctionnement reel de la machine toutefois, vous devez vous assurer que tous ces
composants sont en place.

4. Le present manuel est elabore a partir des informations les plus rÿcentes sur la machine, qui
sont toutefois soumises a des innovations techniques continuelles. Si vous trouvez une
difference entre le contenu du manuel et votre machine, vous pouvez consulter notre societe
pour obtenir les informations correctes.

5. Vous devez conserver le present manuel a un endroit proche de la machine pour pouvoir
I’utiliser a tout moment.

6. Quand vous voulez commander un nouveau manuel, informez notre Centre de Service de son
numero (ou de la designation et du numero de serie de la machine ou du titre du manuel).

Elaboration du manuel: Service de Redaction des Manuels, Yamazaki Mazak Corporation, Japon
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1 AXES DE COMMANDE

1-1 Mots de coordonnees et axes de commande

L’equipement CN standard dispose 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 speciaux. Ces axes, c’est-a-dire, les sens d’usinage sont
exprimes en alphabets predetermines qui s’appellent mots de coordonnees. i;

L

Pour la table X-Y

i

i?+Z
+z+Y

Coordonnees de programmeI

Piece

Table X-Y
Banc

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

I
}

|
)

MEP001

/

Pour la table X-Y rotative

5

+z

»»+x y
Piece

Mouvement de la
table en sens + X

B
1

Coordonnees de programme

Mouvement de la
table en sens + Y

Rotation de la
table en sens +C

MEP002 i I

|

I
I
:

1-1
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2 UNITE D’ENTREE

2-1 Unite d’entree de commande
c

II est appele “unite d’entree de commande” I’unltd utilisee pour une distance de deplacement de

commande dans le programme d’usinage ou en mode d’introduction manuelle des donnees

(IMD). Elle est exprimee en mm ou en pouces ainsi qu’en degres.

r

2-2 Unite d’entree de reglage

II est appele “unite d’entrde de reglage” I’unite utilisee pour entrer les donnees de reglage telles
que correction d’outil. L’unite d’entree de commande et I’unite d’entree de reglage a utiliser dans

le present equipement CN sont comme suit :

E

i

Axe iin6aire
Axe angulaire (deg)

poucesmm

Unite d'entrSe de commande 0,0001 0,0010,001

Unite d'entree de reglage 0,0001 0,0010,001

Le changement du systeme en pouces/mm peut s’effectuer soit par le reglage du bit 4

du parantetre F91 (0 : mm, 1 : pouces) (valide apres la mise sous tension), soit par la

commande G (G20 : pouces, G21 : mm).

Toutefois, cette derniere methods est effective seulement pour I’unite d’entrde de

commande. A cet effet, il est necessaire d’entrer toutes les donnbes de correction telles

que distances de ddcalage d’outil ainsi que toutes les variables prdalablement en mm
ou en pouces, en tenant compte du systeme selectionnd pour I’exdcution du

programme.

II n’est pas possible de co-utiliser les systemes en mm et en pouces.

Note 1:

Note 2:

n
2-3 Multiplication par 10 de I’unite d’entree de commande

Par le reglage du bit 0 du parantetre F91 I’unite d’entree de commande peut etre changee de

0,001 mm a 0,01 mm. Avec cette fonction, le present dquipement CN peut traiter directement

rrteme le programme dans lequel les donnees sont entries en unite de 0,01 mm.
Si le bit 0 du parametre F91 est tegte sur 1, toutes les valeurs de coordonn6es sans virgule

dacimale seront multipliees par 10, mais non les valeurs de decalage d’outil (valeurs des

commandes H et D) pour lesquelles I’unite d’entree de rbglage est utilisde.

n
Deplacement execute

Execution du

programme
(A) - (B)

Axes de
commande

Donnees
programmdes

MAZATROL (B)Unite utilisee lors de

la programmation
dans I'autre CN (A) Bit Ode F91 =0 Bit 0 de F91 = 1

10 nmXI <Y1 OU Zl) Possible10 n m 1 nmAxes lineaires

PossibleAxe angulaire 0,001° 0,01°0,01°B1

i

'
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3 FORMAT DES DONNEES

3-1 Codes de bande

Le present equipement CN traite [’information composee des alphabets (A, B, C .... Z). des

chiffres (0, 1,2 ... 9) et des symboles (+, / ... ) qui s’appellent tout ensemble caracteres.
Chacun de ces caracteres s’exprime en perforation des huit trous sur la bande de papier.

Une serie de trous ainsi perfores s'appelle code de bande.

Le present equipement CN utilise les codes ElA (RS-244-A) ou les codes ISO (R-840).

Note 1: Si le code ne figurant pas dans la liste des codes de bande montrbe ci-apres est lu, une
alarm sera declenehee.

Note 2: Parmi les caracteres qui sont exclusivement utilises dans la norme ISO, les codes

suivants peuvent etre dbfinis en tant que caracteres EIA par les parametres utilisateurs

TAP9 a TAP16 :

[ : crochet gauche

] : crochet droit

( : parenthbse gauche

) : parenthese drolte
# : diese

astbrisque

signe bgal

deux points

Toutefois, ces codes doivent etre dbfinis de fagon a ce qu’ils ne soient pas identiques

aux codes existants et que leur parite erreur soit correcte.

Note 3: Le discernement des codes EIA Ou ISO se fait automatiquement lors de la lecture du

premier code EOB ou LF apres la remise a I’etat initial de Pequipement CN.

i

n

*

n
: !

t

1. Section d’information significative (Fonction saut d’etiquette)

Lors de Pexecution, du chargement ou de la recherche d’un programme enregistrb sur la bande

apres la mise sous tension ou la remise a I'btat initial de I’bquipement CN, ('information jusqu’au

premier code EOB est ignorbe. L’information qui suit ce code est executbe, chargee ou
recherchee jusqu'b ce que la remise a I’btat initial soit commandee de nouveau. Cette information

est appelbe information significative sur la bande.

1
3-1
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2. Hors commande et en commande

Toute I’iofonjiation entre les codes " ( ’’ et “ ) ”, appeles hors commande et en commande

respectivement, n’est pas executee pour la commande de la machine, mais elle est affichee a
Tecran du tableau de commande. II est done recommande d’enregistrer entre ces codes

I’information qui ne se rapporte pas directement a la commande, notamment le nom et le numero
du programme.
L’information entre ces codes peut etre chargee de meme que I’autre information.

En meme temps que la mise sous tension de I’equipement CN, I’information sur la bande est

mise en commande.

Exemple des codes E1A

hors commande en commande

N C EE C N
0 UPROGRAMUNO.101 0
B O L L l B

•• ••• ••• •••••••• •••••
• ••• •• ••

[ Perforation d'un nom de programme

D N D N N C ENE C N D N D
O U11E11UERRRUORR/U1 1E1 1U2EUU O
BOL L LL

N

l l L L L I BLL

•••• ••
•••• ••• •. .

Perforation d'un nom de programme en lettres majuscules

MEP003

Exemple des codes ISO en commandehors commande

E C S
0 G00x-85000Y-64000 (CUTTER R E T U R N ) 0

P BB R

•• •• ••• •• ••••• •••• •••• •• • ••••••••• •••••••• •• ••
•••••••• •••••• ••••• ••• ••••••• •••••• •••••••

••••••• •••••••• •••
L ••••••••• ••••••••ill I Ilii Perforation d’une information d'operation

[.'Information dans cette partie n’est pas executee.
TIf MEP004

j: :

i;

j

:
3-2
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3. Code EOR (%)

En general, le code EOR (fin d’enregistrement) est perfore aux deux extrÿmites de la bande et

serf a effectuer les fonctions suivantes :

- Pour arr&ter le rebobinage dans le mode de rebobinage (au cas ou le systeme est muni d’un

dispositif de rebobinage).

- Pour commencer le rebobinage dans le mode de recherche de bande (au cas ou le systeme est
muni d'un dispositif de rebobinage).

- Pour mettre fin au chargement de I’lnformation dans le mode de chargement.

4. Procedure de preparation de la bande pour le fonctionnement par bande (avec un dispositif

de rebobinage)

Si le dispositif de rebobinage n’est pas utilise, le blanc de 2 m & chaque extremity et le code EOR

(%) en tete ne sont pas necessaires.

I

n
r

EOB 10cmEOB EOB EOB %% 10cm

2m2m Dernier blocPremier bloc

MEP005

j

I

I

|
3-3
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Le discernement des codes EIA ou ISO est effectue automatiquement lors de la lecture du
premier code EOB ou LF apres la remise a I’dtat initial de I’equipement CN.

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

Codes ISO (R-840)
Perforations d'entrainement

87654 321Numeros de canal Numeros de canal8 7 6 5 4 3 2 1

1 ••••
1

2 2••3 3
4 •• 4

••••••••••••
5 5
6 •• 6
7 ••••••••••

•• 7
8 8
9•• 9
0 0
A•• A
B•• B
C••• •• t c•• D D••• ••a

••• ••••••
E E••F F•• ••G G••a

••••••••

H H

•. a
a • a
a. a
a. a
a. a a
a. a a

a J j
a K Ka a a L L

a a •a M M
a a a N N
a aa o o
a a •aaa
a aa*

p p
QQ

a a a R R
. a a a s s

a a a T a T
aa •a u a u
a a a v aa v
a aa aaw w
a a aaa ax x
aaa
a a

aaa

aY Y
a z a i a z

a a*
a a. a
a a. aa

a a a.a
a a a •a a
a a

+ +
Y a
4, aa a* aa

aaa* aa
aa a

a • a a EOR (fin d’enregistrement)
EOB (fin de bloc) ou CR
CO (2+4+5)
Cl (2+4+7)

a•k. %a •• a LF (avancement d'une interligne) ou NL
( (hors commande)
) (en commande)

aa* a
a a* a

a a
aaa*

aaa • a: a a
aaa* a
a aaa ••aa aa* a
a.a..a.a.<.a..

a

:
Definissable en
parametres

i! BS (espacement arriere)
TAB
SP (espacement)

a a* a
aaa* aa

a •
a •aa

a a BS (espacement arriere)
HT (tabulation horizontals)
SP (epacement)

CR (retour chariot)

(apostrophe)

a
a a
a a aa &&

a » aa
a $* a
a aa (A)

* a aaa* a
aaa* a

a aaa •a
a aa •a a

<rDEL (Effacement)
AS (tout espacement =

entrainement)*

>
?

t•
r

DEL (effacement)
NULL
DEL

(B)ii!! AM (tout margue_= EOB+DEL)’ aaaaa* aa
'll:

Les codes marques de’ ne sont pas de codes EIA proprement
dit mais ils peuvent etre utilises par soucl de commodite.

Le code LF ou NL de ISO est Identique au code
EOB de EIA, et le code % au code EOR. MEP006

!|;
Fig. 3-1 Liste des codes de bande

I
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Remarque:

- Les codes montres dans la zone (A) sont enregistres sur la bande seulement quand ils existent

dans la zone de commentaires. Ils sont negliges dans toute autre section d'information

significative.

- Les codes montres dans la zone (B) ne sont pas executes. (ToutefoiS, ils sont soumis au

controle de parite V.)

- II n’existe pas les codes E1A standard qui correspondent aux codes ISO months dans la zone

en mallle.

3>2 Format de programme

Toute (’information de commande numerique doit §tre 6tablie seion le format de programme

predetermine. Le format de programme utilise dans le present equipement CN s’appelle format

mot-adresse.

r

if
1. Motetadresse

Le mot est une s6rie de caracteres arranges comme la figure ci-dessous. II est I’unit6 minimale

qui est soumise au traitement.
I

PS3

Mot

r

V yChiffres

—— Adresse (alphabet)

'1Composition d’un mot

L’aiphabet en tete d’un mot s’appelle adresse, qui definit la signification des chiffres qui le suiyent. '1

j

r™

r-1

r>

D

r

I ;
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Tableau 3-1 Types et formes du mot

Commande en mm Commande en poucesRubriques

08 ou 04Numero de programme

Numero de sequence N5

G21Fonction preparatoire

Unite d'entree : 0,001 mm (° ) ou 0,0001

_pouce_Axes de
dSplacement

X+53Y+53Z+53 a +53 X+44Y+44Z+44 a +44

Unite d’entree : 0,001 mm (° ) ou 0,0001_pouce_Axes
auxiliaires

I+53 J+53 K+53 1+44 J+44 K+44

Unite d’entree : 0,001 mm (tour) ou 0,0001

_pouce_Arret
temporise

X53 P8

Units d’entree : 0,001 mm (° ) ou 0,0001

_pouce_Fonction
d’avance

F53 F44

Unite d'entree ; 0,001 mm (° ) ou 0,0001

_pouce_ R+53 Q53 P23 L4Cycle fixe R+44 Q+44 P23 L4III I
H3 OU D3Decalage d’outil

M4Fonction auxilialre!

S5Fonction de broche

T8Fonction d'outll1 1

28 fonction auxiliaire B8, A8 ou C8

P8 H5 L4Sous-programme

Variablesi:

1, Dans le tableau ci-dessus, 08 signifie “O suivi de 8 chiffres sans signe”, et X+53, “X suivi de

5 chiffres avant la virgule decimate et de 3 chiffres apres la virgule decimal {ou suivi de 8

chiffres sans virgule decimate) avec signe".

2. Le symbole a signifie un des axes additionnels U, V, W, A, B et C.

3. Les donnees k enregistrer soit sur la bande soit dans la ntemoire de I’equipement CN y
compris celles & entrer en mode IMD doivent etre toujours en format montr§ ci-dessus.

4. Le z6ro en t§te de chiffres peut §tre omis.

5. Le numero de programme doit §tre commandÿ independamment dans le premier bloc du

programme.

r

J

j.,i 2. Bloc

!
Une serie de quelques mots s’appelle bloc, qui forme une commande complete pour assurer
reparation specifique de la machine. La fin d’un bloc est delimitee par le code EOB (fin de bloc).

'!

3. Programme

Une s§rie de plusieurs blocs forme un programme.

1

I *'ill.i*
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3-3 Chargement de I’information enregistree sur la bande

De meme que le fonctionnement par bande, il est possible de charger I’information constitute

soit des codes EIA soit des codes ISO dans la rrtemoire de Pequipement CN. Le discernement de

ces deux codes se fait automatiquement lors de la lecture du premier code EOB ou LF apres la

remise a I’ttat initial de Pequipement CN.

Lorsque Pequipement CN est remis a I'etat initial, I’information entre le caractere suivant le

premier code EOB et le code EOR sera chargee. En d’aufres cas, I’information entre la position

actuelle de la bande et le code EOR sera chargee. Ordinairement, il est recommande de mettre
Pequipement CN k I’etat initial avant d’effectuer le chargement.

3-4 Saut de bloc optionnel

1. Fonction et effet

Cette fonction permet de sauter selectivement les blocs qui commencent par le code / (barre

oblique) parmi les blocs comprls dans le programme k exteuter.
Le bloc dont le premier caractere est / sera ignort lorsque la touche de menu SAUT DE BLOC

est presses, et il sera execute lorsque cette touche n’est pas pressee.

Par exemple, si tous les blocs sont a extcuter pour certaines pteces mais les blocs specifics ne
sont pas a executer pour les autres pieces, ces difftrentes pteces peuvent etre usinees par la

creation d’une bande comprise le code / a la tete des blocs specifies.

Remarque:

1. Le bloc deja enregistre dans cette rrtemoire ne pourra pas etre saute meme si cette fonction

est validee.

2. Cette fonction est effective meme durant la recherche du numero de sequence.

3. Lors du chargement ou de la sauvegarde de I'information, les codes dont le premier

caractere est / sont charges ou sauvegardes de meme que les autres sans regard a la

selection de la touche de menu SAUT DE BLOC.

I.:

I

' T':

/

j

;
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3-5 Numero de programme (0), numero de sequence (N) et numero de bloc

Ces numeros servant a verifier I’etat d’execution d’un programme et k appeler soit un programme

soit une certaine sequence ou un bloc d’un programme.
Le numero de programme identifie chacun des programmes et des sous-programmes
enregistres et il est exprime en adresse O suivie de 8 chiffres au maximum (4 chiffres lorsque le

bit 3 du parametre TAP26 est regie sur 1).

Le numero de sequence peut etre attribue aux blocs selon la necessity et il est exprime en
adresse N suivie de 5 chiffres au maximum.

Le numero de bloc est automatiquement attribue a chaque bloc a I’interieur de I’equipement CN.
Chaque fois qu’un numero de programme ou un numero de sequence est lu, le numero de bloc

est remis k z6ro. II est accumulS un a un k chaque lecture d'un bloc k moins qu’il ne comprenne
le numero de programme ou le numero de sequence.

Tel que montrb ci-dessous, tous ies blocs dans un programme peuvent &tre identifies par les

numeros de programme, de sequence et de bloc.

r

Affichage & l'6cran du tableau de commande
Programme

N° de programme N° de sequence N° de bloc1:
1234 0 001234 (DEMO. PROG)

1234 0 1G92 XO YO

1234 0 2G90 G51 X-150 . P0.75

1234 0N100 GOO X-50. Y-25 100

1234 110 0N110 G01 X250 . F300

1234 110 1Y-22S.
1234 110X-50. 2

1234 3Y-25. 110

1234 120 0N120 G51 Y-125. P0.5

1234 130 0N130 GOO X-100. Y-75

1234 0N140 G01 X-200. 140

1234 140 1Y-175.

1234 140 2X-100.

1234 140 3Y-75.

1234 150 0N150 GOO G50 XO YO

1234 0160N160 M02

%

!l

m
:

J!r-
I

j
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3-6 Pa rite H/V

Le controle de parite est I’un des moyens pour verifier si la bande est correctement perforee.

Deux sortes de controle de parite sont disponibles, controle de parite H et contrble de parite V.

1. Parite H

Le controle de parite H sert k verifier le nombre de trous formant un caractere. Ce controle est

effectue durant le fonctionnement par bande, le chargement de Pinformation sur la bande et la

recherche d’un numero de sequence, etc. L’erreur de parite H sera constatee si :

- Code ISO
Un code ayant un nombre impair de trous est dbtecte dans la zone d’information significative.

- Code EIA

Un code ayant un nombre pair de trous est detecte dans la zone d’information significative ou
aucune perforation n’est detectee apres les codes significatifs dans un bloc (sauf la perforation

d’entramement).

Exemple 1: Erreur de parite H (codes EIA)

r '

]

••• •• •••• •••• •••• • •• • ••• •••••
* -

•••
• •••• •••• ••••• *7.••••• •••• ••••• •••

• . r

TTCe caractere provoquera I'erreur
de parite H.

1 bloc

•• •••••••••
* •• ••

•• i

••••• ••• ••••• ••••• • •••••

n LCe caractere non perform provoquera
I'erreur de parite H.

!— Ces caracteres non perfores ne provoqueront pas
d’erreur de parite H.

MEP007 ..I

!

i
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2. Parity V

Le controls de parite V est effectue durant le fonctionnement par bande, le chargement de
['information sur ia bande et la recherche d’un numero de sequence lorsque cette fonction est
validee par Je parametre concerne. Toutefois, il n’est pas effectue durant le fonctionnement par
memoire dans tons ies cas.
L’erreur de parite V sera constatee si le nombre de codes entre le premier code significatlf et le

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

dans un bioc est impair.

Lorsque I’erreur de parite V est provoquee, le d6roulement de la bande s’arrete & la position du

caractere qui suit le code EOB (;).

Exemple 2: Erreur de parite V

•••••••••••• ••••
•••••••• • •••

I 1 2 3 4 5 6 7 1

T
Ce bloc provoquera I’erreur de parite V.

MEP009

Note 1: Certains codes de bande ne sont pas consideres comme caracteres dans le contble de

parite V. Pour de plus amples details, voir la Fig. 3-1 “liste des codes de bande”.

Note 2: Les codes d’espacement qui se trouvent entre le' premier code EOB et le code

d’adresse ou le code / ne sont pas comptds dans le controle de' parite V.

jW

;;
AP
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3-7 Liste des commandes G

Les codes portant la marque 1 sont selectionnees ou & selectionner initialement apres la mise sous tension de
l‘6qulpement CN

i
i

FonctionGroupeCode GGroupe FonctionCode G

Positionnement 32*00 01
I!

Filetage01Interpolation lineaire 33*01 01

Interpolation circulaire - a drolte 340102U

Interpolation circulaire - a gauche 3503 01
1

Interpolation tourbillonnante - a droite 3602.1 00

Mesure automatique de la longueur d'outilInterpolation tourbillonnante-a gauche 003703.1 00

1 Vecteur de decalage en mode de decalage de

diametre d'outil
00Arret temporise 3804

1
Interpolation circulaire au coin dans le
decalage de diametre d'outil

Mode d'usinage a haute vitesse 003905

Annulation du decalage de diametre d'outil07*4006I
Interpolation de courbe llbre
(courbe cannelee fine)

I-Annulation du profilage1540.10106,1

Decalage de diametre d'outil - a gauche07Interpolation NURBS 4106.2 01

yValidation du profilage a gaucheInterpolation d'axe virtue! 41.1 1507

Decalage de diametre d'outil - a droite074208I
Validation du profilage a droite15Controle d'arret exact 42.10009

Decalage de longueur d’outil (+)08Entree de parametre de programme 4310 001
Decalage.de longueur d'outil ( - )084411

Decalage de position d'outil, extension004512
1 'fDecalage de position d'outil, contraction004613

Decalage de position d'outil, double extension004714

Decalage de position d’outil, double contraction004815

Annulation du decalage de longueur d'outil08*4916

/'TlAnnulation-du cadrage11Selection du plan X Y *50*17 02

Cadrage11Selection du plan Z X 5118 02

Annulation de I'lmage symetrique19*50.1Selection du plan Y Z19 02
is

"IImage symetrique19Commande en pouces 51.1*20 06
i

Etablissement du systeme de coordonnees
local

00Commande en mm 52*21 06

Selection du systeme de coordonnees de
machine

: ContrOle de course avant le deplacement

- valide
005322 04

Selection du systbme de coordonnees de pieceControle de course avant le deplacement

- Invalide
12*54*23 04 1I ;

VSelection du systeme de coordonnees-de piece
12 :55241 2

r~Selection du systeme de coordonnees de piece
125625

3

Selection du systeme de coordonnees de piece
125726 4 r

:
Selection du systeme de coordonnees de piece ....

Verification du point de reference 125827 00 5I
Selection du systeme de coordonnees de piece

Retour au point de reference 125928 00
6

1 Retour au point de ddpart29 00

I !

3-11



V'Mazak
EUROPE

Code G GroupeCode G FonctionGroupe Fonction

Retour-au 2, 3 ou 4e point de reference30 00

Saut31 00

Saut multiple 131.1 00

Saut multiple 231.2 00

31.3 Saut multiple 300

Positionnement dans un seul sens Annulation du cycle fixe*80 0960 00

Cycle fixe (forage/centrage)81Mode de controle d'arret exact 0961 13

Cycle fixe (forage/alesage arriere)82Decalage de forme 0961.1 13

Correction automatique de la vitesse
d'avance au coin

Cycle fixe (forage profond)83 0962 13

Cycle fixe (taraudage normal)84 09Mode de taraudage63 13

Cycle fixe (taraudage normal)Mode de coupe 84.2 09*64 13

Appel simple du macroprogramme
utilisateur

Cycle fixe (taraudage Inverse)84.3 0965 00 .

Appel modal A du macroprogramme
utilisateur

Cycle fixe (alesage a I'alesoir)85 091466

Appel modal B du macroprogramme
utilisateur

Cycle fixe (alesage)86 0966.1 14

Annulation de I'appel modal du macro-
programme utilisateur_ Cycle fixe (alesage arriere)87 09*67 14

Rotation du systeme de coordonnees de

pidce_ Cycle fixe (albsage)098868 16

Annulation de la rotation du systeme de

coordonnees de piece_ Cycle fixe (alesage)89 0969 16

*90 Commande de dimension absoiue0370

Commande de dimension incrbmentaleCycle fixe (chanfreinage 1) *91 0371.1

Etablissement du systbme de coordonnees de

machine
Cycle fixe (chanfreinage 2)72.1 92 00

Cycle fixe (forage profond a grande
vitesse)_ Rotation du systeme de.cpordonnÿes de piece73 92.509

m; !Avance a temps inverseCycle fixe (taraudage inverse) 93 0574 09

Avance asynchronisee (avance par minute)Cycle fixe (alesage) *94 0575 09

Avance synchronises (avance par tour)Cycle fixe (alesage) 95 0576 09

Cycle fixe (lamage arriere) 9677 09

Cycle fixe (alesage) 9778 • 09il
*98 Retour au point Initial dans le cycle fixeCycle fixe (alesage) 1079 09

Retour au point R dans le cycle fixe99 10

01 a Appel des macroprogrammes utlllsateurs (10

instructions au maximum)_=1 255

Les codes portant la marque * sont selectionne.es ou & selectionner Inltialement apr&s la mlse sous tension de
I'Pquipement CN.

l!

i

in ;

I
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3-8 Liste des codes M

La liste suivante montre les codes M generalement utilises dans le centre d’usinage. Toutefois, il

est a noter que certains de ces codes ne peuvent pas etre utilises dans certaines machines et
que d'autres codes peuvent etre commandes. Pour les details, se referer au “Manuel cooperation”

de la machine.

FonctionFonction Code MCode M

Correction de la vitesse d'avance et de rotation de la

broche - valide
Arret programme00 48

Correction de la vitesse d'avance et de rotation de la

broche - invalide
Arret facultatif01 49

Jet d'air comprime en marcheFin de programme (EIA/ISO)02 50

Arrosage traversant la broche en marcheRotation de la broche (a droite) 5103
:

Arrosage pour taraudage en marcheRotation de la broche (a gauche)04 52 U

Arret de la broche05
.. C

Controle d'outils de reserveChangement d’outil (EIA/ISO) 5806

Arrosage broulllard en marche07

Ouverture de la porte de paletteArrosage liqulde en marche 6408

Fermeture de la porte de paletteArret de tout arrosage et du Jet d'air comprimd 6509

Serrage d’outil sur la broche10

Serrage de paletteDesserrage d'outil sur la broche11 68

Desserrage de palette69

Couvercle de magasin ferme15

Selection de la palette N° 1Couvercle de magasin ouvert 7116

! Selection de la palette N° 272

Selection de la palette N° 3Orientation de la broche 7319lI
Selection de la palette N° 474

Selection de la palette N° 5Detection d'erreur valide23 75

Selection de la palette N° 6Detection d'erreur invalide24 76 .O

1 Fin de programme et rebobinage de bande
(EIA/ISO)_

Annulation d'image symetrique (MAZATROL)9030

Image symetrique CDP-X - valide (MAZATROL)91
JAvance de I’unite de mesure de longueur d'outil Image symdtrique CDP-Y - valide (MAZATROL)1 9233

I Image symdtrique CDP-4 - valide (MAZATROL)Recul de i’unite de mesure de longueur d’outil 9334
si

Detection de rupture d’outil35

Appel de sous-programme (EIA/ISO)Selection de la gamme de vitesse de broche (basse) 9836

Selection de la gamme de vitesse de broche
(basse/basse moyenne)_ Fin de sous-programme (EIA/ISO)9937

|

Selection de la gamme de vitesse de broche
(basse/moyenne/haute moyenne)

Commande externe 1 de code M10038
!

if Commande externe 2 de code MSelection de la gamme de vitesse de broche (haute) 10139

Selection de la gamme de vitesse de broche (neutre)40

Elimlnateur de jeu - valide122
iElimlnateur de jeu - invalideRotation inverse de la table d'indexage 12342

I Commande externe 3 de code M43

Arrosage Niagara en marcheCommande externe 4 de code M 13044
Is

Commande externe 5 de code M45

Jet d'air comprime traversant la broche en marche132
1
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4 MEMOIRES TAMPON

4-1 Memoire tampon d’entree

1, Generates

Dans le fonctionnement par bande, I'information enregistree sur la bande est d’abord mise en

memoire tampon d'entrbe et ensuite en memoires tampon de prelecture d’un bloc (max. 248

caracteres) a I’autre.

Ces memoires tampon permettent d’eliminer un retard de fonctionnement du au temps de lecture

de la bande et ainsi d’assurer l’ex6cution sans a-coup des donnees d’un bloc & I’autre.

Toutefois, tel effet de prefecture des donnees ne peut pas presenter davantage lorsque le temps

d'execution d’un bloc plus court que le temps de lecture du bloc suivant continue.

'T

!
i

!ÿ

M6molre
tampon de
prdlecture 5

M6molre
tampon
d'entrSe

land!

XT' tampon 4

r-O
Selection du mode tampon 3

¥Memoire/ —
tampon 2

Clavier

Analyse des
donnees

tampon 1 ( ,
IMD

n
Note :
Les donnees d'un bloc sont mises dans une mdmoire tampon.

I1

MEP010

2. Description

- L’information significative est mise en memoire tampon d’entrÿe.

- L’information mise en memoire tampon d’entree est efface lorsque Pequipement CN est remis
& Ifetat initial.

['
'

f

f ]

;

l1

f
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:.ii 4-2 Memoires tampon de prefecture

Generalites

Generalement un seul bloc est prelu pour assurer I’analyse continuelle des donnees durant le

fonctionnement automatique. Lorsqu’un decalage de diambtre d’outil est commande, toutefois, 2

a 5 blocs sont prelus soit pour calculer les points d'intersection soit pour verifier si une
interference aura lieu.

1.
IjiL

;;
2. Description

- Jusqu’a 248 caracteres peuvent etre mis dans une memoire tampon de prefecture entiere.

- Un bloc de donnees est mis dans une memoire tampon de prefecture.

- Seule Pinformation significative est mise en memoire tampon de prelecture.

- L’information entre les codes “(" et “)” n’est pas mise en memoire tampon de prefecture.
[.’information entre les codes / et EOB n’est pas mise en memoire tampon de prelecture lorsque

la fonction saut de bloc optionnel est validee,

- L’information mise en memoires tampon de prefecture est effacee lorsque I'equipement CN est
remis a Ifetat initial.

- Lorsque la fonction bloc par bloc est validee durant I'execution d’un bloc, le traitement des

donnees s’arrete apres ia prefecture du bloc suivant.

Ji
;

4

a

Si

, „;i

!

!'i
' i
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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 G91 permettent de traiter la commande de deplacement par la suite en
dimension absolue et incrementale, respectlvement. Toutefois, les donnees suivies de I'adresse

R (rayon.d’un arc de cercle) et les donnees suivies de i’adresse I, J ou K (centre d’un arc de

cercle) doivent £tre entrees toujours en dimension incrementale.

I

2. Format de commande

G9zl Xx! Yy, Zz, oca-i (a : axe additionnel)

G90 : dimension absolue
G91 : dimension Incrementale

3. Description

1. La commande G90 permet de ddplacer I’outil jusqu’& la position ddsignde des donnees
programmes sans regard & la position actuelle de celui-ci.

N1 G90 GOO XO YO

i
La commande G91 permet de d6piacer I’outil jusqu’a la position distance des donnees

programmes par rapport a la position actuelle de celui-ci.
i

N2 G91 GDI X200. Y50. F100

N2 G90 G01 X200. Y50. F100

!ÿ’

200. /

P/
l./

P Outll
/100.

!N1

/ N2
o

I

18 X
300.100. 200.P

MEP011

T'

Si I’outil se trouve actuellement au point z§ro du systeme de coordonnees de piece, les

commandes G90 et G91 auront un m§me effet.
I

L
i i
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I,111 2. La commande G90 ou G91 donnee dernierement reste effective dans le bloc suivant.

. (G90) N3 XIOO. Y100 .

Cette commande permet de deplacer I’outil jusqu’e la position (100, 100) dans le systeme de

coordonnees XY de piece.

(G91) N3 X-100. Y50 .

Y

200.

100.
N3

l
t

I'll!) x
300.100. 200.

P
MEP012HI ;|l

ml Cette commande permet de deplacer i’outil de -100 (mm) en X et de +50 (mm) en Y a partir

de sa position actuelle, autrement dit, jusqu’e la position (100, 100) dans le systeme de

coordonnees XY de piece.

3. Les commandes G90 et G91 peuvent etre donnees plusieurs fois dans un meme bloc. II est
done possible de changer le mode de commande de dimension pour un certain adresse

dans un bloc.

T'

Pi
II; N4 G90X300 . G91Y100.

Cette commande permet de deplacer I’outii jusqu'e la position de 300 (mm) en X et de +100
(mm) en Y a partir de sa position actuelle, autrement dit, jusqu’a la position 200 en Y dans le

systeme de coordonnees de piece.

200. -
N4:

> !
100.n ! I

1

H X
100. 200. 300.

P MEP013

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

suivant.

4. Le mode de commande de dimension initialement seiectionne apres ia mise sous tension de

I’equipement CN est determine par le bit 2 du parametre utilisateur F93.

5. Les commandes G90 et G91 sont d’information modale m§me en mode IMD (introduction

manuelie des donnees).

ii

ill
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5-2 Commande en pouces et commande en mm : G20 et G21

1. Fonction et effet

Les commandes G20 et G21 permettent de charger I’unite d’entrbe de commande. I

2. Format de commande

I '
G20 : commande en pouces
G21 : commande en mm

n3. Description

1. Les commandes G20 et G21 ont un effet pour les axes iineaires, mais non pour les axes
angulaires.

Exemple: Unites d’entrÿe de commande et commande G20/G21 (pour les donnees avec
virgule decimate : type 1)

I;

Selection initlale de G20 Invalids Selection initlale de G20 validee
CommandesAxes

G20 G21 G20G21

0,0039 pouce 0,0100 pouceX 0,254 mmX100 0,100 mm
0,0039 pouce 0,0100 pouceY Y100 0,100 mm 0,254 mm

0,0039 pouce 0,0100 pouceZ 0,254 mmZ100 0,100 mm
0,100° 0,100°B 0,100°B100 0,100°

2. Avant de changer I’unite d’entree de commande par la commande G20 ou G21, il est
necessaire de changer les donnees de decalage de longueur d’outil, de decalage de position

d’outil et de decalage de diametre d’outil ainsi que les variables et les parametres en sorte

de correspondre a I’unite a utiliser par I’entree directe ou par le chargement de ces donnees.

Exemple: Lorsque la selection initiate de G20 est invalidee et qu’une distance de

decalage de 0,05 mm est introduite :

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

3. Le changement de la commande G20/G21 doit s’effectuer normalement avant I’execution

du programme. S’il est requis durant (’execution du programme, il sera necessaire de

donner la commande MOO, etc., & la suite de la commande G20 ou G21 pour arrSter

temporairement I’exbcution du programme et puis de modifier les donnbes de decalage, etc.

Exemple:

G21 G92 XX! Yy, ZZ,

..I

G20 G92 XX2 yy2 zz2

!MOO -* Modifier les donnbes de dbcalage apres I'arr6t.

F10 -* Donner la nouvelle commande F.

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

doit etre 6galement modifiee en sorte de correspondre -a I’unite selectionnee.

4. L'unite initialement selectionnee apres la mise sous tension de Itequipement CN est
determinee par le bit 4 du parametre utilisateur F91.

|

1
s
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5-3 Entree avec virgule decimate

1. Fonction et effet

Les donnees relatives au deplacement d’outil, a la distance et a la vitesse, etc., peuvent etre
entrees avec virgule decimale soit dans le systeme en mm soit dans le systeme en pouces.
Quant aux donnees sans virgule decimale, elles peuvent etre traitees de deux manieres selon le

reglage d’un parametre. Si le bit 5 du parametre F91 est regie sur 0 (type 1), I’unite des donnees

sans virgule decimale sera de 0,001 mm, de 0,001 degre ou de 0,0001 pouce (unitd d’entree de

commande). Si ce bit est rdgle sur 1 (type 2), I’unite des donnees sans virgule decimale sera de 1
mm, de 1 degre ou de 1 pouce.

li

!i
Ji, 2. Format de commande

00000.

O000.

000 systeme en mm

OOOO systeme en poucesA

3. Description

1. L’entree avec virgule decimale est effective pour les donnees relatives a une distance, a un
angle, a une duree et a une vitesse ainsi que les donnees de grossissement de forme qui

suivent la commande G51.
2. Selon la selection du type 1 ou 2, les donnees sans virgule decimale sont traitees comme

suit :

;>ÿ

•I

Multiplication par 10 de I’unite
d'entree de commande

Type 1 Type 2
Commande

1,000 (mm, pouce, deg)

1,00 (mm, pouce, deg)

InvalidSe

Validee

0,001 (mm, pouce, deg)

0,01 (mm, pouce, deg)
xl

i

3. L’entrde avec virgule decimale est effective pour les donnees dont I’adresse est X, Y, Z, U, V,

W, A, B, C, I, J, K, E, F, P, Q ou R. En cas d’adresse P, toutefois, Pentree avec virgule

decimale est effective seulement lorsque cette adresse est' suivie des donnees de

grossissement de forme. Pour de plus amples details, voir la liste des adresses montree ci-

apres.

4. Le nombre de chiffres effectifs pour Pentree avec virgule decimale est comme suit :

SI1
H

IP

\

if l;
H
A !;

Distance angulaire Vitesse d’avanceDistance linÿaire Arret temporise

Apres la
virgule

decimale

Aprfes la
virgule

decimale

Apres la
virgule

decimale

Avant la
virgule

decimale

Avant la
virgule

decimale

Avant la
virgule

decimale

Apres la
virgule

decimale

Avant la
virgule

decimale

Systeme
en mm

0. a 99999. .000 a.999.000 a .999 0. a 60000..000 a .999 0. a 99999. .000 a .999 0. a 99999.j

Jr'i11 Systeme
en pouces

.0 a .999I'l .000 a.999O.a 99999. (359.) 0. S.2362. .0000 L99990. k 9999. .0000 6.9999 0. k 99999.Ill
rill r i

II i

5. L’entree avec virgule decimale est effective pour les donnees relatives aux variables qui sont
utilisees dans le sous-programme, etc.I!!i

I

nil r

1!
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6. L’entree avec virgule decimale est ineffective pour les donnees dont i’adresse est D, H, L, M,

N, 0, S ou T. Lorsque ces donnees sont entrees avec virgule decimale, seuls les chiffres

avant la virgule decimale seront traites en tant que donnees et les chiffres apres la virgule

decimale seront ignores. Si ces donnees sont exprimees en variables, toutefois, leur totality

sera consideree comme donnees.

4. Exemples des donnees

A. Exemple des donnees avec/sans virgule decimale

Type 2

1 = 1 mm

Type 1Types

Multiplication par 10 valideeDonnees Multiplication par 10 invalidee

G0X123 . 45

(dernier chiffre avant la
virgule decimale : mm)

X123,450 mmX123,450 mmX123,450 mm

X123.450 mm

(dernier chiffre : 0,01 mm)

X12345,000 mm

(dernier chiffre : mm)

X12.345 mm

(dernier chiffre : 0,001 mm)

G0X12345

X123,000 mm

Y5,550 mm

X1 ,230 mm

Y5.550 mm
X0.123 mm

Y5.550 mm

#111 =. 123 #112 = 5.55

X#lll Y#112

#113 = #111 + #112

_(addition)
#113= 128,550#113 = 5,673#113 = 5,673'

\ #114 = #111 - #112

(soustraction)
#114 = -5,427 #114 = 117,450#114 = -5,427

1
RI

#115 = #111 * #112

_(multiplication)
ft #115 = 682,650 #115 = 682,650#115 = 682,650

J
#116 = #111/#112

#117 = #112 /#111

_(division)

#116 = 22,162

#117 = 0,045

#116 = 22,162

#117 = 0,045

#116 = 22,162

#117 = 0,045
•ft

1
j

1
s

s
i

I
I

1
I

1
1
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J
B, Efficacite/inefficacite de I’entree avec virgule decimale selon les adressesm

!i
Entree avec

virgule

decimale

Entree avec
virgule

decimales Donnees DonneesAdresse Adresse

Donnees de dimension Ineffective Nombre de repetition du cycle fixe ou
du sous-programme

Effective
L

iiiii! Fonction auxiliaire pour la table
rotative

Ineffective
iJi' A

IneffectiveM Fonction auxiliaire

Angle d'inclinaison de la ligne N Ineffective Numero de sequenceEffective

M Donnees de dimensionEffective 0 Ineffective Numero de programme

'Ji Ineffective Puree de I'arret temporiseB Ineffective Fonction auxiliaire pour la table

rotative Effective Numero d'appel du sous-programme

m Ineffective Nombre de pas helicoi'dauxEffective Donnees de dimension
:'ji P

Ineffective Distance de decalage (G10)Fonction auxiliaire pour la table

rotative
Ineffective

C

if;
in

Effective Grossissement de forme

Effective IneffectiveDimension de cbanfreinage au coin Poids de la courbe NURBS

EffectiveNumero de decalage (de position

d'outil, de longueur d'outll ou de

diamfetre d'outil)

Profondeur de coupe dans le cycle

de forage profond
Ineffective

!:>i D
i; Effective Distance de decalage du contre-

alesoir
Q

!:
E Effective

Effective Distance de decalage de I’alesoirF Effective Vitesse d’avance

fj] | G Effective Point R dans le cycle fixeFonction preparatoireEffective
!i! !

EffectiveNuhnbro de decalage (de position

d'outil, de longueur d'outil ou de

diametre d’outil)

Rayon de I'arc de cercleIneffective

EffectiveR Rayon du coin arrondi

Effective Distance de decalage (G10)H

Ordre de la courbe NURBSEffectiveNumero de sequence dans le

sous-programme
ineffectiveI

!f
IneffectiveS Fonction de broche

i,
I V T Ineffective Fonction d'outilCoordonnees du centre de I’arc de

cercle

Effective
|i

Mi EffectiveU Donnees de dimension
J I i! I

!]; EffectiveV Donnbes de dimensionEffective Composante de vecteur du
decalage de diametre d'outil EffectiveW Donnees de dimension

i EffectiveEffective Coordonnees du centre de I'arc de

cercle

Donnees de dimension
Hi; X

Effective Duree de I'arret temporise
J

Y Effective Donnees de dimensionComposante de vecteur du
decalage de diametre d'outil

Effective
.!! Hi

H Z Effective Donnees de dimension
I

Effective Coordonnees du centre de I’arc de
cercleU!

i
K Composante de vecteur du

decalage de diametre d’outil
Effective

| Effective Noeud de la courbe NURBS
<t

! i L’entree avec virgule decimale e.st effective pour les arguments utilises dans le

macroprogramme utilisateur.

Note:
j

it] I
!it
Hi I

i

J'Hii

1
rih

•If
i
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6 FONCTIONS D’lNTERPOLATION

6-1 Positionnement (avance rapide) : GOO

Fonction et effet

Cette commande est suivie des mots de coordonnees et elle permet de deplacer I’outil de sa

position actuelle (point de depart) a la position designee de ces mots de coordonnees (point

d’arrivee) de maniere lineaire.

1.

2. Format de commande

GOO Xx Yy Zzaa (a : axe additionnel)

Les earacteres x, y, z et a represented les coordonnees du point d’arrivee. Elies sont de

dimensions absolues et iricr§mentales respectivement iorsque les commandes G90 et G91 sont
vaiidees.

3. Description

line fois donn6e, cette commande reste effective jusqu’a ce qu’une autre commande G de

groupe 01 (G01, G02 ou G03) soit donn6e. A cet effet, la commande GOO peut §tre omise

dans les blocs suivants a condition que le meme mode soit desire dans ces blocs. Telle

'information est appetee information modale.

Dans le bloc soumis au mode GOO, la vitesse de deplacement d’outil est automatiquement

acceteree et deceler§e aupres des points de depart et d’arrivee respectivement. En plus, le

positionnement est v6rifie avant I’exÿcution du bloc suivant. Le jeu de positionnement est

determine par le parametre de machine S13.

Les commandes G de groupe 09 (G72 a G89) sont automatiquement annulees (mises en

mode G80) en meme temps que la commande GOO est donnee.

L’outil peut etre positionne. Cette selection s’effectue par le reglage du bit 6 du parametre

ut.ilisateur F91. Toutefois, le temps de positionnement est identique sans regard h cette

selection.

- D6placement lineaire (le bit 6 du F91 = 0)

Le dÿplacement est effectu6 dans la limite de la vitesse d’avance rapide en chaque axe de

m§me que I’interpolation Iin6aire (G01).

D6placement en ligne brisÿe (le bit 6 du F91 = 1)

Le deplacement est effectuÿ & la vitesse d’avance rapide en chaque axe.

1.

n
2.

3.

4.

(

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
. G9-1 GOO X-300000 Y200000

(Unite d'entree de commande : 0,001 mm)
permettra de deplacer I’outil tel que montre ci-dessous.

Deplacement en ligne brisee
(fy=9600 mm/mln)i I :

Point d'arrivee
! ’

Y200Deplacement linealre
(fy=6400 mm/min)

fy

tJ.;l

I*
-ÿx

Point de depart300
Unite: mmfx

Vitesse d'avance reelle en axe X :
9600 mm/min MEP015

4. Exemple de programme

z

i

Outil +300-
Point d'arrivee

(-120, +200, +300)

<r3ÿ+Tson Point de depart

(+150, -100, +150) -100
i !

-120|!
V

+200+150
Unite: mm

YX MEP014

Pour positionner I'outil tel que montr6 ci-dessus, on peut donner la commande suivante :
G91 GOO X-270000 Y300000 Z150000

(Unite d’enttee de commande : 0,001 mm)

Lorsque le bit 6 du parambtre utilisateur F91 est tegte sur 1 , I’outil se deplacera du point de d§parl

au point d’arrivee selon la vitesse d’avance rapide en chaque axe.

ill
11,1

m
Hill';

5. Controle de la deceteration en mode GOO

Le bloc qui suit le bloc mis en mode GOO est execute apres que la distance restante en chaquf

axe dans ce bloc-ci est devenue interieure au jeu de positionnement (LR) qui est d§termin§ par le

parametre S13. (Voir la Fig. 6-1.) L'unite d’introduction de ce parantetre est de 0,001 mm ou de

0,0001 pouce.ail

I;
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Bloc suivantBloc en mode GOO

Ln

TR : constante de temps
d'ac6l6ration/dec6leration
en mode GOO

LR : jeu de positionnement

Ja
2XTR

MEP017

Fig, 6-1 Deceleration en mode GOO

Le jeu de positionnement, LR, est exprime en aire marquee deslignes obliques.

Le controle de la deceleration en mode GOO a pour but de reduire le temps de positionnement.

Plus grande est la valeur introduce au parametre S13, plus grandement le temps de

positionnement sera reduit. II est k noter, toutefois, qu’un trop grand jeu de positionnement

pourra causer un inconvenient a I’usinage reel. La distance restante en chaque axe dans le bloc

mis en mode GOO est verifiee dans I’intervalle predetermine. Dans certains cas, le controle de la

deceleration n’aura done pas d’effet prevu.

6-2 Positionnement dans un seul sens : G60
I

1. Fonction et effet

La commande G60 permet de positionner I’outil dans un seui sens predetermine. Tel

positionnement est plus precis et exempt du jeu fonctionnel. I

2. Format de commande

G60 Xx Yy Zz aa ( a : axe additionnel)

3. Description

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

1.

2. En mode G60, I’outil se deplace e I’avance rapide d’abord jusqu’au point eioigne d’une

distance de glissement du point d’arrivee et ensuite jusqu'a ce point-ci.

1
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Point de positionnementG60a

; Sens predetermine

I'!

A Point d'arriv.ee Point de depart (+)H
Point de depart

Point d’arret temporise

iSi G60 -a
Distance de glissement en mode G60 MEP018

Le mouvement du positionnement dans un seul sens peut etre affich6 a I'Scran du tableau

de commande en tant que tel meme lorsque ia fonction verrouillage de machine ou
annulation d’axe Z est valid§e.

Le mouvement sur la distance de glissement s’effectue toujours dans un seul sens
predetermine et il n’est pas affecte meme par la fonction image symetrique.

Lorsque le cycle de verification en mode GOO est valide, I’outil se deplacera en vitesse

manuellement regiee jusqu’au point d’arrivee.

Meme pendant que I’outil se deplace sur la distance de glissement, I’avance sera arrdtee si

la remise a I'etat initial, I’arrret d’urgence, I’interverrouillage, I’arr&t d’avance ou la correction

de ia vitesse d’avance rapide a zero,est commandee. La correction de la vitesse d'avance

rapide est effective en mode G60.

Le positionnement dans un seul sens ne peut pas s’effectuer en sens de coupe dans le cycle

fixe de forage.

Le positionnement dans un seul sens ne peut pas s’effectuer lors du decalage dans le cycle

fixe d’aiesage ou de contre-aiesage.

L’axe pour lequel la distance de glissement n’est pas introduite au parametre 11 sera soumis

au mode GOO m§me si la commande G60 est donnee:

Le positionnement dans un seul sens n’est pas de positionnement en point-e-point.

Lorsque le point d’arriv6e est identique a la position actuelle de I’outil (la distance d(

deplacement est de 0), I’outil se deplacera sur la distance de glissement dans le sen:
oppose k celui predetermine et retournera a la position initiale.

3.:

i

jii
4.iLilj;

!! 5.Tit
:i!

V 6.

.'j'iif

:

7.

8.

9.

10.

11.:i||l

!

ill

6-3 Interpolation lineaire : G01

i!
Fonction et effet

Cette commande permet de deplacer I'outil de sa position actuelle (point de depart) k la positio

designee des mots de coordonnees (point d’arrivee) en vitesse designee des donnees suivar

I’adresse F. Cette vitesse d'avance signifie la vitesse lineaire du centre de i’outil en sen
d’avance.

1.

hill
2. Format de commande

G01 Xx Yy Zz oca Ff ( a : axe additionnel)

Les caracteres x, y, z et a representent les coordonnees du point d’arrivee. Elies sont c
dimensions absolues et incrementales respectivement lorsque les commandes G90 et G91 so

i : i

r:

.
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validees.

3. Description

Line fois donnee, cette commande reste effective jusqu’a ce qu’une autre commande G de
groupe 01 (GOO, G02 ou G03) soit donnee. Si la m§me vitesse d’avance en mode G01 est
desiree dans les blocs suivants, la commandes G01 et la commande de vitesse d’avance
peuvent £tre omises dans Ces blocs.
Lorsqu’aucune vitesse d’avance n’est designee dans le premier bloc de commande G01,
toutefois, I’erreur de programme sera declenchee.
La vitesse d’avance en axe angulaire est exprimee en degres/minute. (F300 = 300° /min)
Les commandes G de groupe 09 (G72 a G89) sont automatiquement annuiees (mises en mode
G80) en meme temps que la commande G01 est donnee.

4. Exempie de programme

Pour ddplacer I’outil en vitesse d’avance de 300 mm/min sur la trajectoire -» P2 -» P3 -* P4
-+ Pi (Po Pi : positionnement), on peut donner la commande suivante :

30
Y

PaPa

T
30 X

P4

;20 •20 20 Unite : mm

Unite d'entrSe de reglage : 0,001mm

MEP010

1
Po

I
Po - Pt

Y30000 F300 Pi -» P2
P2 - P3
P3 - P4
P4 - Pi

G91 GOO X20000 Y20000

X20000

X30000

X-20000 Y-30000

X-30000

G01

::
6-4 Selection du plan : G17, G18 etG19

1. Fonction et effet

Les commandes G17, G18 et G19 permettent de s6lectionner le plan sur lequel (’interpolation
circulaire (y compris [’interpolation helicoi'dale), le decalage de diametre d’outil ou la rotation
d'une forme ou du systeme de coordonnees.de piece s’effectue.

2. Format de ces commandes

G17: Selection du plan XY ou d’un autre plan paralldle a celui-ci

G18: Selection du plan ZX ou d’un autre plan parallfele a celui-ci

G19: Selection du plan YZ ou d'un autre plan parallÿle a celui-cl

i

I
V

I
3. Description • •

Le plan a sdlectlonner est constitue de deux axes qui ne sont pas paralteles I’un a I’autre parml
les trois axes de base, X, Y et Z ainsi que les axes parallels a ceux-ci.

!
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Dans le module standard, les axes paralleles aux axes X, Y et Z sont predetermines comme axes
U, V et W, respectivement, et le plan comprenant un axe angulaire (A, B ou G) ne peut pas §tre

seiectionne. Avec'une fonction optionnelle, toutefois, les axes paralleles aux axes X, Y et Z
pourront Stre determines arbitrairement par un reglage du parametre conceme et m§me le plan

comprenant un axe angulaire pourra §tre seiectionne.
Donner ia commande G17, G18 ou G19 pour selectionner le plan sur lequel s'effectue :

- interpolation circulaire (y compris Interpolation helicoTdale)

- decalage de diametre d’outil

- rotation de la forme deja definie

- rotation du systeme de coordonnees de piece, ou

- positionnement requis dans le cycle fixe
,L

4. Reglage des parametres

Tableau 6-1 Reglage des parametres relatifs k la selection du plan

Axes parallbles 1Axes de base Axes paralleles 2

it I X u A

J Y V B

K Z w c

5. Selection de chaque plan

Dans le tableau 6-1 montre ci-dessus, les adresses I, J et K slgnifient respectivement I’abscisse

du plan G17 ou I’ordonnde du plan G18, lfordonn6e du plan G17 ou I’abscisse du plan G19, et
I’abscisse du plan G18 ou I’ordonnee du plan G19.
En d’autres termes, un point sur les plans G17, G18 et G19 est exprime en coordonnees IJ, Kl et
JK, respectivement.

1. Le plan & selectionner est determine par la commande G (G17, G18 ou G19) et les adresses

d’axe se trouvant dans le m£me bloc.

G17 x, Y_ Plan XY

<517 u_ Y_ Plan UY

G18 x_ z_ PlanZX

G18 u_ w_ PlanWU

G19 Y_ z_ PlanYZ

G19 Y_ w_ Plan YW

2. Dans le bloc qui ne contient pas la commande G de selection du plan (G17, G18 ou G19), le

plan dernierement seiectionne reste effectif.

G17 x_ Y_ Plan XY

Y_ z_ Plan XY (inchange)

3. Si les adresses d’axe sont omises dans le bloc comportant la commande G de selection du

plan (G17, G18 ou G19), le plan des axes de base lies k cette commande G sera
seiectionne.

,!

|i|

i

fli.

iii
Plan XY

Plan UY

Plan ZU

Plan WX

G17

G17 U_

G18 U_

G18 W
_

|l"
i?l

r.

I;
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Plan YZG19 Y_

G19 W
_

La commande de d§placement qui ne se trouve pas sur le plan selectionnÿ par la

commande G17, G18 oti G19 n’est aucunement affect6e par cette commande-ci.

Si la commande suivante est donn§e :

G17 u_z_

le plan UY sera selectionn<§ et le dSplacement en Z sera effectue sans regard au plan ainsi

selectionne.

Plan YW

4.

I

|

t/A

i I6-7
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5. Si 1’adresse d'un axe de base et les adresses des axes parallels a ceiui-ci sont entrees & la

fois dans un m§me bloc mis en mode G17, G18 ou G19, le plan de I’axe de base sera
selectionne de haute preference.

la preference:

I’axe de base > I'axe paralfele 1 > I’axe paralldle 2

Lorsque le parametre relatif a la selection du plan est regie tel que montre dans le tableau

6-1 ci-dessus, la pommande suivante :

G17 U_Y_A_

permettra de sdlectionner le plan UY. Cependant, le deplacement en A sera effectud sans
regard a ce plan.

Remarque: Le plan selectionne initialement apres la mise sous tension ou la remise a
I’etat initial de requipement CN est determine par un rdglage des bits 0 et 1 du

paramdtre F92.

.11

6-5 Interpolation circulaire : G02 et G03

Fonction et effet1.1
Les cornmandes GQ2 et G03 permettent de deplacer I’ouitl sur un arc de cercle.

i:m
2. Format de commande

G.02 (ou G03) Xx Yy li Jj Ff

G02: Interpolation circulaire dans ie sens des aiguilles d’une montre

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

x, y: Coordonnees du point d’arrivee

I, j: Coordonnees du centre de I’arc de cercle

f: Vitesse d’avance

Dans la commande d’interpolation circulaire, les-coordonnees du point dferrivee de I’arc de cercle

sont entrees avec les adresses X(U), Y(V) et/ou Z(W), et les coordonnees du centre de I’arc de

cercle avec les adresses l, J et/ou K.
Les coordonnees du point d’arrivee de I'arc de cercle peuvent etre entrees soit en dimensions

absolues soit en dimensions incrementales tandis que les coordonnees du centre de I’arc de

cercle doivent etre entrees toujours en dimensions incrementales par rapport au point de depart.

I!

1

:

•!
Description

Une fois donnde, la commande G02 ou G03 reste effective jusqu’d ce qu’une autre commande G

de groupe 01 (GOO ou G01) soit donnee.

Le sens d’interpoiation circulaire est determine par la commande G02 ou G03 comme suit :

G02 : sens des aiguilles d’une montre
G03 : sens contraire des aiguilles d’une montre

3.
m

l

'iii
i

1

1
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Z

G02ÿÿ)G03
G03
O
/OtG03

i

G02
G02

7
X

zY X

,G03.G03 J303

G02G02G02

Z YX
Plan G19 (YZ)Plan G18 (ZX)Plan G17 (XY)

MEP020

Meme I’arc de cercle' s’6tendant sur plusieurs quadrants peut etre d£fini dans un seul bloc.

La commande d’interpolation circulaire necessite les donnees suivantes :

des plans XY, ZX et YZ

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

aiguilles d’une montre (G03)

Coordonnees du point d’arrivee de I’arc de cercle------------------------------—avec adresses X, Y et/ou Z

Selection du plan

Coordonnees du centre de I’arc de cercle

•avec adresses I, J et/ou K (dimensions incrementales) n
Vitesse d’avance -avec adresse F

4. Exemples de programme

Exemple1:

f +YAxeY

Vitesse d'avance
F = 500 mm/mln

Centre du cercle

•'J = 50 mm

Axe X +X

Point de depart et point d'arrlvee
MEP021

Commande d’un cercle completG02 J50000 F500

6-9
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Exemple 2:

i+YAxe Y

Centre du cercle
<U=50mm <

Vitesse d'avance
F = 500 mm/min Point d'arrivee

X50, Y50 mmI

Axe XIf +X

Point de depart
MEP022

| Commande d’un arc de 3/4 cercleG91 G02 X50000 Y5.0000 J50000 F500

Remarque: Lorsque les coordonnees du point d’arrivee ne sont pas entrees ou qu’elles sont

identiques a celles du point de depart, I’outil se deplacera le long d’un cercle

complet dont le centre est designe par les adresses I, J et/ou K.

Lorsque le rayon au point de depart n’est pas egal au rayon au point d’arrivee :

- Si I’erreur entre ees rayons, AH, est superieure a la valeur introduce au parametre

utilisateur F19, 1’alarme 817 “RAYON TROP PETIT” sera affichee a I'ecran du tableau

de commande et I’outil restera au point de depart.

ft
Note:

1

G02 X80.I50.

% t

Alarme et arret
I

Point
d’arrivee

\

I Centre
Point de

depart
O

Rayon au L_»
point 1 "

d'arrivee

Rayon au
point
de departm

MEP023

- Si I’erreur entre ces rayons, AH, est inferieure a la valeur introduite au parametre

utilisateur F19, I’outil se deplacera sur une trajectoire tourbillonnante jusqu’au point

d’arrivee.

G02 X90.I50. Interpolation tourbillonnante

ii
|

sj Point
Centre d'arrivee111

\

Point dej
ddpart C

Rayon
au point
d'arrivee

Rayon au
point de
depart

xlR

MEP024

M - Dans les figures ci-dessus, I’erreur AH est illustree avec emphase pour faciliter

6-10
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I'explicatioh.
:

6-6 Interpolation circulaire avec adresse R : G02 et G03

: 1. Fonction et effet

Dans la commande d'interpolation circulaire, il est possible d’entrer le rayon de l'arc de cercle

avec I’adresse R au lieu des coordonnees du centre de l’arc de cercle avec les adresses I, J et/ou

K.

2. Format de commande

G02 (G03) Xx Yy Rr Ft

coordonnee X du point d’arrivee
y : coordonnee Y du point d’arrivee

rayon de l’arc de cercle

vitesse d’avance

x

nr
f

3. Description

Lorsque les points de depart et d'arriv6e et le rayon d'un arc de cercle sont connus, ie centre de

cet arc de cercle peut §tre un des points d’intersection de la bissectrice perpendiculaire du

segment entre les points de depart et d’arrivee et du cercle ayant le meme rayon et prenant le

point de depart pour son centre.
Si les donn£es suivant I’adresse R est accompagnees du signe plus, un arc de cercle §gal ou
inferieur k un demj-cercle sera defini. Si les donnees suivant I'adresse R est accompagnees du

signe moins, un arc de cercle superieur k un demi-cercle sera d§fini.

rn

H

\ Arc de cercle avec rayon negatif

RV"/ I

/ Centre
de l'arc O2 Point d'arrlvee

Arc de cercle avec rayon positif

\)
Centre de l'arc O1

\
\Point de depart

MEP025

Dans la commande d’interpolation circulaire avec adresse R, le rayon de l’arc de cercle, r, doit

satisfaire la formule suivante :

L— *1
L : longueur du segment entre les points de depart et d'arrivee

Sinon, I’alarme 818 “IMPOSSIBLE DE CHERCHER CENTRE” sera affich6e a I’ecran du tableau

de commande.

Lorsque le rayon et les coordonnees du centre de l’arc de cercle sont entres a la fois dans un
m§me bloc, le rayon seratraite comme donnees et les coordonnees du centre seront ignorees.

En cas de commande d'un cercle complet (point de depart = point- d’arrivae), toujours entrer les

coordonnees de son centre avec les adresses I, J et/ou K. Si son rayon est entr£ avec I’adresse

R, I’outil ne se deplacera aucunement.

!.
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En ce qui concerne la selection du plan, voir le paragraphe precedent.

4. Exemples ,de programme

Exemple 1:

G02 XX, Yyi RR Ffi Interpolation circulaire sur le plan XY commandee avec
adresse R

Exemple 2:

GO3 ZZ1 XXn RR Ffn Interpolation circulaire sur le plan ZX commandee avec

adresse R

? I Exemple 3:

GO 2 XX! Yyi jji RR Ffi Interpolation circulaire sur le plan XY commandee avec

adresse R

(Dans ce bloc, la commande Jji sera ignoree.)

In Exemple 4:

G17 G02 Iit Jii RR Fft
!L

Interpolation circulaire sur le plan XY commandee avec

adresses I et J
(Dans ce bloc, la commande RR sera ignoree.)

6-7 Interpolation helicoTdale : G02, G03 et G17 a G19
II
Y

1. Fonction et effet

Les commandes G02 et G03 permettent de dbplacer I’outil helico'idalement, c’est-a-dire, a la fois

circulairement sur le plan selectionne par la commande G17, G18 ou G19 et lineairement en axe

perpendiculaire a ce plan.

Nj 2. Format de commande

G17 G02 XXT Yy! Zz, \\: J.j, Pp! Fft
(G03)

'

% Vitesse d'avance

Nombre de pas

Coordonnees du centre de fare de cercle

Coordonnees du point d'arrivee en axe perpendiculaire
au plan choisl

Coordonnees du point d'arrivee sur le plan choisi
OU

1!!
G17 G02 Xx2 Yy2 Zz2 Rr2 Pp2 Ff2

(G03)1 Vitesse d'avance

Nombre de pas

Rayon de I’arc de cercle

Coordonnbes du point d’arrivee en axe perpendiculaire
au plan choisi

Coordonnees du point d'arrivee sur le plan choisi
I
I

ME
i

l

6-12:
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3. Description

v
Axe Z

8il

06Pi* pas

Point d’arrivee
Zi

<
X2* pas ,0SAxe Y

i 1"pas Point de depart
f—:

T
AxeX MEP026

1. La commaride d’interpolation helico'idale doit comporter la commande d’un ou des axes
perpendiculaires au plan choisi en outre de la commande d’interpolation circulaire.

2. A I’adresse F, designer la vitesse d'avance tangentielle de I’outil.

3. Le pas l est obtenu selon la formule suivante :

i

.

Zie =
(2n •Pi+ 8) / 27t

ye . ys
6 = 0e-8s = tg --tg'1 — (0 < 0 <2tc) nxe xs

xs, ys : coordonnees du point de depart par rapport au centre de Parc de cercle

xe, ye : coordonnees du point d’arriv§e par rapport au centre de Parc de cercle

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

5. Selection du plan

Le plan & sÿlectionner dans la commande d’interpolation helico’idale est determine par la

commande G17, G18 ou G19 et les adresses d’axe de meme que dans la commande

d’interpolation circulaire. En regie generate, la commande d’interpolation helico'idale
comporte une commande G relative a la selection du plan (G17, G18 ou G19), deux

adresses des axes d’interpolation circulaire et une adresse de I’axe d’interpolation linÿaire

(axe perpendiculaire au plan choisi).

- Interpolation circulaire sur le plan XY avec interpolation lindaire en axe Z :

Commander les codes G02 (ou G03) et G17 ainsi que les adresses X, Y et Z.

- Interpolation circulaire sur le plan ZX avec interpolation iineaire 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 Iineaire en axe X :

Commander les codes G02 (ou G03) et G19 ainsi que les adresses Y, Z et X.

II est possible de s6lectionner le plan comprenant un axe parallele & I’axe de base comme
suit :

- Interpolation circulaire sur le plan UY avec interpolation Iineaire en axe Z :
Commander les codes G02 (ou G03) et G17 ainsi que les adresses U, Y et Z.

Pour les details de la selection du plan, voir le paragraphe 6-4.

i

fl
f -

j

!

I
II

6-13I
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|| 4. Exemples de programme

Exemple 1:

AxeZ

Axe V

!i|

I Axe X

MEP027

— Selection du plan XY- Gi-7-

% :

:
in’ G03 XX! Yyi zz, li-i Jj-| pp-i Ff-i--------Interpolation circulaire sur le plan XY avec interpolation

linSaire en axe Z

Note: Lorsque le nombre de pas est de 1 , la commande P peut §tre omise.

Exemple 2:

!ii!
i

AxeZ
l

\ AxeY
V\

Axe X

m
MEP028

u --------Selection du plan XYG17

i

lr GO2 XXT Yy! zz! Rr! Ffi-------—-— Interpolation circulaire sur le plan XY avec interpolation

lineaire en axe Z
;

Exemple 3:

II
lili AxeZ **>

to 32AxeY Zi

y Axe U

MEP029

Interpolation circulaire sur le plan UY avec
interpolation lineaire en axe Z

G17 GO3 UU! Yy! ZZ, lii Jji P2 Ff!

li'ji' 6-14
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Exemple 4:

Axe U Axe X

U,

T V
\>

Xi

1Axe Z

•Z1
I lMEP030

i.
G18 G03 XX! uu, zz, ii, jj, Kk, Ff, ----------Interpolation circulaire sur le plan ZX avec

interpolation linSaire en axe U

Note:' Lorsque les axes de base et les axes parall£le§"& ceux-ci sont commandos dans un
meme bloc, ils seront soumis respectivement k (’interpolation circulaire et k
(’interpolation Iin6aire. n

Exemple 5:

Interpolation circulaire sur le plan ZX avec
interpolation liniaire en axes U et Y (Dans ce
bloc, la commande J sera ignores).

II est possible de designer deux axes d’interpolation linealre dans la commande
d’interpolation helico'idale.

G18 GO2 XX, UU, Yy, ZZ, lin Jj-, Kk, Ff,

Note:

6-8 Interpolation tourbillonnante : G2.1 et G3.1 (option)

1. Fonction et effet

Les commandes G2.1 et G3.1 permettent de deplacer I’outil sur une trajectoire tourbillonnante.

Interpolation circulaire Point d'arrivee

R.= r,

Point d'arrivee

IInterpolation tourbillonnante

r.ÿrs

rs
Point de depart Centre de I’arc

MEP031

1

It

1

6-15
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2. Format de commande

ll!!! rca.n
\G3.1/ Xp_Yp_LJ_(a_)F_P_G17

Coordonnees du centre de I'arc de cercle
Coordonnees du point d'arrivee de I'arc de cercle

,

Mil
\G3.1J

Zp_Xp_K_L(aJF_P_G18HI

{S:!}G19 Yp_Zp_J_K_(a_)F_P_

P : nombre de pas ou de tours (Lorsque ce nombre est de 0, la commande P peut etre
omise.)

a : axe d’interpolation linÿaire (seulement dans la commande d’interpolation helicoidale)

F : vitesse d’avance tangentielle

r
! '

3. Description

1. Les sens d’interpolation des commandes G2.1 et G3.1 sont identiques a ceux des

commandes G02.etG03, respectivement.

2. Dans Ja commande d’interpolation tourbillonnante, I'adresse R ne peut pas §tre designee

(etant donne que le point de depart et le point d’arrivee ne se trouvent jamais sur un meme
arc de cercle).

Note: Lorsque I’adress R est designee, elie sera identique a I'interpolation circulaire.

3. La commande d’interpolation tourbillonnante comportant la commande d’un axe
d’interpolation linÿaire permet la coupe conique et le filetage conique, etc.

4. Si la difference entre le rayon au point de depart, rs, et le rayon au point d'arriv§e, re, es1

inferieure & la valeur introduite au parametre F19 dans la commande d’interpolation

circulaire (G02 ou G03), I’outil se dÿplacera sur une trajectoire tourbillonnante.

Exemple:

i?

If I1

I Ji

II

[

!
j:

,i

ii ,.E IC . lABl D. A 3000 mm/min

B 2500 mm/min

C 2000 mm/min

D 1500 mm/mln

E 1000 mm/min

III!

i

MEP032Vfi
G91 G28 X0 Y0

GOO Y-200 .
G17 G3.1 X-100. Y0 1-150. JO F3000 P2

M30

Lorsque ce programme est execute, la vitesse d'avance reelle k chaque point sera telle qi

rnontrÿ ci-dessus.

I'lnifi it
n;i
iiijI

i :

I,"

!Tt ;

h
!!iii
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4. Exemples de programme

Exemple 1: Coupe d’une came en coeur

Y

\/ \/ \/ \/ / \ X

/ a\° b
\ " 130.) 3fJ

jy / (ioo.)\ /
Point de depart
et point d'arrlv6e MEP033

jj
Le deplacement de la came est egal e la difference entre le rayon au point de depart et le rayon
au point d’arrivee (b—a dans la figure ci-dessous).

Le programme pour couper telle came peut etre divise en deux blocs, un pour couper sa partie

droite et un autre pour couper sa partie gauche.

En cas da commande de dimension incrementale :

Pour couper la partie droite de la came, donner la commande suivante :

G3.-1 Y12£L J100. F1000
a + b b

Pour couper la partie gauche de la came, donner la commande suivante :

G3 .1 Y-130. J-30.
-a-b -a

a = 30. (rayon min. de I’arc)

b = 100. (rayon max. de I’arc)

a + b = 130. (coordonnees du point d’arrivee de I’arc droit)

-a - b = -130. (coordonnees du point d’arriv6e de I’arc gauche)

L.J

6-17;
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Exempie 2: Filetage a grand diametre

Le programme pour exÿcuter un filetage k grand diamfetre peut etre divisd en trois blocs

d’interpolation helico'fdale, le premier pour I’entree de filetage, le deuxi&me pour la partie de

filetage et le dernier pour la sortie de filetage. La commande d’interpolation toubillonnant est
utilises dans les premier et dernier blocs pour designer le jeu radial du point de depart et du point

d’arrivee sur la circonference de filetage.

Jeu

i.!ii.|

Mprr\ \ A A X
l \
l I
I I
I i

\ I il' I :i i ie/ i- i

t i—h i f- z0
ill; h ill i i i

i J IJ
i

AA// r i Y
/ / V/

«i

Partie de
filetage

Entree de filetage- -— Sortie de filetage

MEP034

I
G3.1 X—i-1 - i2 YO ZZ1 I-ii JO Ff,

GO3 XO YO ZZ2 Ii2 JO Pp2

G3 .1 Xi2+i3 YO ZZ3 Ii2 JO

(Entree de filetage : demi-cercie)

(Partie de filetage : cercle complet)

(Sortie de filetage : demi-cercle)

Le nombre de pas dans la partie de filetage, p2, est 6gal au quotient de la course z2
divisee par le pas l. Toutefois, le reste de cette division doit §tre 0.

IllA!
I

Note:

mii-

, I-
L

Emil!1

ill

-'u!
I:

y i
!l
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Exemple 3: Filetage conique

La commande d’interpolation tourbillonnante pe.rmet d'executer le filetage conique tel que montre
ci-apres.

/ xr t\t n
Point
d'arrivee

/ / \/ ND
' \ Mei\ri\

ii
> ii i

i—q_.i +-ÿ4 0. Zi

*t I 1II I IIIh \ \ti I Yl

is

\l \\ 1
\\

r-TuY
/ Point de

depart
yi

Pi <

-z,
. .fMEP035

nPour executer tel filetage, entrer aux adresses X, Y et Z les coordonnees incrementales xÿ y-j et
Zi du point d'arrivee par rapport au point de depart, aux adresses I et J les coordonnees
incrementales h et ji du centre de I’arc par rapport au point de depart, et a I’adresse P le nombre
de pas p-i, respectivement.

G3 .1 XX! Yy! zz, li-j jj! pp, Ff-,

La conicite t et le pas l sont obtenus d’apres les formules suivantes :

2 (re - rs)

i

( :

t =
Xi

ou rs = -Yi,2 + j!2 re=ÿ/ (x1-i1)2 + (yi-j1)2

Z1 nt =
{2n . P! + 0) / 2n

ji ~ Yi
ii - X.i

Hi
“ *9"' \"Tou 0 = ee- 0S =

rs : rayon au point de depart

re : rayon au point d’arrivee

?s : angle au point de depart

?e : angle au point d’arrivee

I
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Exemple 4: Coupe conique

La coupe conique est une application du filetage conique. Dans cette coupe, le

point de depart ou le point d’arrivee se trouve toujours sur l’axe du cone.
La conicite depend du rayon de I’arc et le pas est obtenu par la division zÿp-,.

r z

Pi

A

i!Li|
Zi

Y1 /

X
0

pi Xi

MEP036
?: I
M

G2 .1 X-Xt YO ZZ1 I—Xi Pp, Ffi

XT : rayon de la base du cone

z-i : hauteur du cone

Pi : npmbre de pas

L : vitesse d’avance

Note: En cas de verification de la trajectoire d’ouitl dans la .commande d’interpolation

tourbillonnante, afficher l’6cran TRACAGE a I’dcran du tableau de commande.
ill

6-9 Interpolation en axe virtuel : G07

Fonction et effet

La commande G07 permet de traiter un axe comme axe virtuel (axe sans deplacement reel). Si

un axe d’interpolation circulaire est traite comme axe virtuel dans la commande d’interpolation

helicoi'dale ou tourbillonnaire, I’outil pourra se deplacer sur la trajectoire helico'idale ou
tourbillonnaire projetee lateralement (vue du cote axe virtuel), c’est-e-dire, sur la trajectoire

sinusoi'dale. Telle interpolation est appeiee interpolation d'axe virtuel.

1.
II

L:,

2. Format de commande

I Designation de I’axe virtuel

Interpolation en axe virtuel

Annulation de I’axe virtuel

G07CC0

:

G07a1i

s,

.

Ill 6-20
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3. Description

1, [.'interpolation en axe virtue! est applicable seulement a la commande d'interpolation

helicoidale ou tourbillonnante.

2. Dans la section d’iriformation entre les blocs G07a0 et G07al I’axe a est traite comme axe

virtue!. Si I’axe a est commande independamment dans cette section, la machine sera mise

en arret temporise jusqu’a ce que la distribution d'impulsions a I’axe virtuel soit termin6e.

3. L’interpolation en axe virtuel est possible seulement dans le fonctionnement automatique,

mais non dans I’opSration manuelle.

4. Les fonctions de protection telles que I’interverrouillage et la limite de course de logiciel sont
effectives meme pour I'axe virtuel.

5. L’interruption par volant manuel est egalement effective pour I’axe virtuel.

[

n
4. Exemple de programme

G07 YO Designation de I’axe Y comme axe virtuel

G17 G2.1 XO Y-5. I 0 J-10. Z40 . P2 F50

Annulation de I’axe virtuel

FiInterpolation sinuso'idale sur le plan XZ

G07 Y1

n
Axe Xk Axe X

I 10.
r

1 \/Axe 2 40.
\\-S. 4ÿ20.

/AxeY /y f •
j

-5/
/ ;

-10.-

MEP037

I

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

i:

1. Fonction et effet

Lorque I’interpolation de cannelure est command#e, une courbe souple passant par les points

d#sign#s sera automatiquement formee et la coupe s’effectuera sur cette courbe. Cette

interpolation permet done Pusinage de grande vitesse et de haute precision sur une courbe
librement definie.

u

:

i'.il

2. Format de commande

G06.1 Xx, Yy!

iiii 3. Description

A. Selection et annulation du mode d’interpolation de cannelure

Le mode d’interpolation de cannelure est selectionne par la commande G06.1.
Ce mode est annul# par une autre commande G de groupe 01 (GOO, G01 , G02 ou G03).

Exemple 1:

I

<

PiN100 GOO X_Y_

GO6.1 X_Y_ PnPsN200

j, P3N201 X_Y_

It;,l P< Pn+1N202 X_Y_
\
\PsN203 X_Y_

PsPaPs P4

Pi
PnN290 X_Y_

il;
P«1N300 G01 X_Y_

;

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

Dans cet exempie, le mode d’interpolation de cannelure est selectionn# dans le bloc N200 (bloc

Pi -ÿ P2) et annul# dans le bloc N300. Une courbe souple passant par les points Pi # Pn sera
form#e et la coupe sera r#alis#e sur cette courbe.

Pour former telle courbe souple, il est normaiement n#cessaire de mettre deux blocs (trois points)

et plus en mode d’interpolation de cannelure. Si un seul bloc est mis en mode d’interpolation de

cannelure, I’interpolation lin#aire sera effectu#e dans ce bloc.

nf !|;li

|i ,

s.i!'ill
.

i;
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Exempie 2:

N100 G01 X_Y_ P,

Interpolation lineaire parce qu'll n'y a qu'un
seul bloc (bloc P, -*• P2) mis en mode
d’lnterpolation de cannelure.

N200 GO 6 .1 X_Y_ P2

N300 G01 X_Y_ P3

Pi P2

Pa

Fig. 6-3 Trajectoire lorsqu'un seul bloc est mis en mode d’interpolation de cannelure

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

En general, une seuie courbe souple est formee en sorte de passer par tous les points designes

dans les blocs qui sont mis en mode d’interpolation de cannelure. Toutefois, elle sera divisee en
plusieurs courbes lorsqu’une des conditions suivantes est rempiie :

- L’angle forrrte par les deux blocs consecutifs est sup6rieur k Tangle d’annulation de

[’interpolation de cannelure.

- La longueur definie dans un bloc est superieure a la longueur d’annulation de Pinterpolation de

cannelure.

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

aucune commande de deplacement.

Explication detaiilee :

1. Cas ou Tangle forme par les deux blocs consecutifs est supÿrieur a Tangle d'annulation de

[’interpolation de cannelure :_ __
Angle d’annulation de Tinterpolation de cannelure

— Parametre de machine F101 (unite : degres)

Supposer une serie de points P1P2P3... Pc quiestdefiniepar les blocs mis en mode G06.1.

Si Tangle ?i entre deux vecteurs adjacents Pi.ÿi et PiPÿ., est sup6rieur a la valeur du

parametre F101, le point Pi sera consid6r6 comme un coin et deux courbes souples Pi a Pi
et Pi k Pn seront formÿes de fagon Ind6pendante Tune de I’autre.

SI Tangle d’annulation de Tinterpolation de cannelure n’est pas d6sign§ (F101 = 0), telle

division de la courbe ne s’effectuera pas.

ni .1

1
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Exemple 1: FI 01 =80 (deg)

P4 P4
; 0a VPaf Pa, Coini 04

1 02 'P* Ps

05 04 > F101 p«4m Pi' *>p6 p6

06
PiP7P, P7

.1! !

PA6
Pa

III! F101 =0 P5
Ir

Ps

P6

Pi •Pr

ill Fig. 6-4 Annulation de i'interpolation de cannelure selon I’angie

SMI y a plusieurs points soumis a la condition ??i > F101, tous ces points seront considÿres

comme coins et plusieurs courbes souples seront formees.

::

v

61 > F101'e,> F101

!'|!
v

i'i
' ’l l

m Fig. 6-5 Formation de plusieurs courbes souples selon I’angie

Si deux points adjacents sont soumis a la condition 0| > F101, la trajectoire entre ces points

sera lineaire. Ces caracteristiques permettent d’omettre la commande G01 dans le blot

d’avance & pic lors de i’usinage de 2, 5 dimensions et facilitent la programmation.

III:
ill!pi

Mi
in

ifiji
i;1
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Exemple 2; F101 < 90 (deg)

Sur la trajectoire montree dans la Fig. 6-6 (voir le programme ci-dessous), I'avance a pic en
sens Y forme toujours un angle droit avec le plan XZ. Si la valeur du parametre F101 est

legerement inferieure a 90, les blocs d’avance a pic (N310, N410, . . .) s’executeront en
mode d’interpolation lineaire mais non en mode d’interpolation de cannelure. Si le parametre

F101 est regie sur 0, il faudra commander les codes G indiques entre parentheses pour
realiser Pinterpolation lineaire dans les blocs d'avance a pic en sens Y.

.

PiN100

N200

N210

GOO X_Y_Z_

GO6.1 X_Z_

x_z_

P*.
P2 P;

P,P3
zl t

N300

N310

N32 0

PiX_Z_

(G01) Y_

(G06.1) X_Z_

YPM Pn
Pi+2

X
PMt t

Pi
N400

N410

N42 0

PiX_Z_

(G01) Y_

(G06.1) X_Z_

PK1

nPj+2

t i

Pn• N700

N710

X_Z_

G01

Fig. 6-6 Interpolation lineaire pour i’avance & pic durant le mode d'interpolation de cannelure

2. Cas ou la longueur definie dans un bloc est superieure a la longueur d’annulation de

Pinterpolation de cannelure. _
Longueur d’annulation de Pinterpolation de cannelure

Parametre de machine F100 (unite : I m)

Supposer une serie de points P1P2P3 . . . , Pn qui est definie par les blocs mis en mode G06.1.

Si la longueur du vecteur P|Pj+i est superieure a la valeur du parametre F100, Pinterpolation

lineaire s’effectuera entre les points Ps et Pi+1 tandis qu’une courbe souple sera formee entre
les points Pi et P, et une autre entre les points Pl+i et Pn. Dans ce cas, generalement ni

vecteur tangentiel au point d’arrivee Pj de la courbe souple Pi a P, ni vecteur tangentiel au

point de depart Pi+1 de la courbe souple Pi+1 a F>n n'auront la meme inclinaison que la ligne
droite Pi a Pi+1.
Si la longueur d’annulation de Pinterpolation de cannelure n’est pas designe (F100 = 0), telle

division de la courbe ne s’effectuera pas.

i

I
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(a) P4P5> F100 etautres PjPui < F100 (b) Si F100 = 0

PsP4 P4 .

__
Psj: | *

Pa, P:6P4PS>F100 6

p*. Pa.

Pi Pa P, Pa

Pi a Pa : interpolation de cannelureP, a P4 : Interpolation de cannelure
P4 a P5 : interpolation linbaire
Ps a Pa : interpolation de cannelure

Fig. 6-7 Annulation de ('interpolation de cannelure selon la longueur definle dans le bloc

S’il y a plusieurs blocs soumis a la condition PjPi+1 > F100, 1’interpolation lineaire s’effectuera

dans tous ces blocs.

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

comprend aucune commande de deplacement.

Dans ce cas, les courbes souples seront formees avant et apres ce bloc de fapon

independante I'une de I’autre.

3.

I
N100 G01 X_Y_

N110 G06.1 X_Y_ Pi
N12 0

P7 Ps
Ps

PsX_Y.

P5 Ps 6 P8 :
interpolation de
cannelure

l PA

PBN300

N310

N320

X_Y. P3

Ps (Sans deplacement)X0
CoinP2,X_Y_ Pe a P5 :

interpolation de canneluret l
PiPeN500 X_Y_

N510 G01 X_Y_

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

deplacement

C. Fonction en courbe cannelee fine (correction de forme courbee)

La fonction en courbe cannelee fine fonctionne avec une interpolation de cannelure et corrige

automatlquement la forme d’une courbe cannelee, comme requis, pour rendre la trajectoire de la

courbe plus reguliere.

Plus specifiquement, la fonction en courbe cannelee fine est utilisee dans les deux cas suivants:

- Dans le cas ou les ecarts de courbe dans les blocs sont importants

- Dans le cas ou il existe un bloc exceptionnellement court (la correction automatique dans ce
cas s’appelle integration)

La correction automatique dans les deux cas ci-dessus est expliquee ci-dessous.

I .

11
LL

ill
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1. Correction automatique pour des ecarts de courbe importants dans les blocs

Lorsque les donnees de courbe dans la COA (CAD) sont soumises a une micro¬

segmentation avec la FAO (CAM), on effectue generalement une approximation a I’aide

d’une ligne polygonale avec une tolerance de courbe (heart de corde) de 10 microns environ.

Si a ce moment des points d’inflexion sont inclus dans la courbe, le bloc a micro-segment

qui comprend ies points d’inflexion peut s’allonger. En outre, si la longueur de ce bloc

devient instable par rapport a celles des blocs directement precedent et suivant, la courbe

cannelee dans cette zone risque de contenir un ecart important par rapport a la courbe

cannelee initiale.

P2
Pi

Tolerance P3
!:

.Tolerance (cote negatif)

Courbe cannelee
(la deviation de la courbe de COA est importante)

Po
\

Point d'inflexion dans la
courbe cannelee Initiale

A
P7

•Tolerance (cote positif)

Courbe de COA’

P<

P6
HPs

Fig. 6-9 Courbe cannelee ayant un ecart de corde important (presence de points d'intlexion)

Cette fonction sert a detecter les sections dont les ecarts de corde dans la courbe dues k la
presence de points d’inflexion deviennent importants, et a corriger automatiquement la

forme de la courbe cannelee dans cette zone de sorte que les ecarts de corde dans la

courbe se trouvent dans la plage des donnees du paramhtre specifie.
F

Ecart de courbe 1 ... Parametre de machine F102 (unite: microns)

Si chaque bloc dans le mode d’interpolation de cannelure est juge avoir des points

d’inflexion dans la courbe cannelee et si I’ecart de corde maximum dans la courbe cannelhe
et le bloc est superieur a la valeur F102, la forme de cette courbe cannelee sera corrige de

sorte que I’ecart de corde maximum n’excede pas la valeur F102.

\

Courbe cannelee non corrigee

Courbe cannelee corrigee

Ai B

F102 ou moins
I

iK:

Fig. 6-10 Correction de forme 1 pour courbe cannelee

Xi
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La forme d’une courbe peut aussi etre corrigee s’il y a un desaccord dans les longueurs des

blocs adjacents pour une raison autre que la presence de points d’inflexion ou si, pour

d’autres raisons, recart de corde dans la courbe cannelde augmente.

Erreur de courbe 2 ... Parametre de machine F104 (unite: microns)

Si ies blocs dans le mode d’interpolation de courbe cannelee ont ete ]ug6s ne pas contenir

de points d’inflexion dans la courbe cannelee et si recart de corde maximum dans la courbe

cannelee et le bloc est superieur & la valeur F104, la forme de cette courbe cannelee sera
corrigee de sorte que I’ecart de corde maximum n’excede pas la valeur F104.

n

Courbe cannelee
‘non corrigee

Correction
Courbe cannelee
corrigee

I

F104ou moins

n Fig. 6-11 Courbe cannelSe ayant un ecart de corde important (sans points d'inflexion)

Pour tous les types de correction de courbe cannelee, ia fonctlon de correction de

courbe fonctionne seulement pour le bloc correspondent. Par consequent, les

vecteurs tangentiels aux limites des blocs precddent/suivarit immediats sont
discontinues.

Lorsque le parametre F102 est mis h 0, tous les blocs jugds avoir des points

d’inflexion deviennent lineaires. Lorsque le parametre F104 est mis a 0, tous ies

blocs Juges ne pas avoir de points d’inflexion deviennent lindaires.

Normalement, une correction sous forme de courbe qui est basde sur le parametre

F102 ou F104 est nÿcessaire quand les longueurs des blocs adjacents sont en
disaccord. Toutefois, lorsque le rapport des longueurs de blocs adjacents devient

tres grand, il se peut que de cannelure soit annulde temporairement

entre les blocs avant que I’ecart de corde soit 6valud.

Correction automatique de la courbe cannelde dans un bloc exceptionnellement court
(integration)

Lorsque des donnees COA (CAD) sont developpdes en micro-segments par la FAO (CAM),

un bloc tres petit peut etre cr£6 au milieu du programme a cause d’erreurs de calcul internes.

Un tel bloc est souvent cred lors de la creation d’un programme de decalage du diamdtre

d’outil qui ndcessite, en particulier, un calcul de convergence. Etant donne que ce bloc

exceptionnellement petit se produit pratiquement a angle droit avec ia direction de la courbe

cannelee, cette courbe a tendance de ne pas etre reguliere.

Note 1:

!

Note 2:

Note 3:u

2.

Li,

6-28



VMazak
EUROPE

I
Courbe cannelee deformee

Bloc tres petit

Fig, 6-12 Deformation d’une courbe cannelee due aux effets d’un bloc tres petit

Lorsqu’elle detecte un tel bloc tres petit lors de Finterpolation de cannelure, la fonction de
correction de forme eliminera ce bloc et raccordera ensuite directement les Blocs precedent

et suivant (cette operation s’appelle integration) afin de creer une courbe cannelee reguli§re
sans aucune deformation.

Longueur de bloc sujet a §tre integre ... Parametre de machine F103 (unite: microns)

I
Supposons que la longueur de i-ieme bloc dans le mode d’interpolation de cannelure soit 1 1

et que les conditions suivantes soient remplies:

> F103 x 2
< F103

> F103 x 2

Dans ce cas, le point d’arrivee du bloc i-1 et le point de depart du bloc i+1 sont deplaces
jusqu’au point milieu du i-ieme bloc et par consequent, le i-ieme bloc est efface.
L’interpolation de cannelure est effectuee pour la sequence de points qui a ete ainsi
corrigde.

1-1

i + i

lt£ F103
I M > F103 x 2 /

Ui>F103x2

U

Correction du point de passage.
Courbe cannelee creee

:
Fig. 6-13 Correction des points de passage en courbe cannelee avec I’integration

1.
B

1
I
%

Ii
;
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Supposons que le premier bloc dans le mode d’interpolation de cannelure soit tres petit et
que les conditions suivantes soient remplies:

I -i < F103

1 2 > F103 x 2

Dans ce cas, le point de depart du second bloc a ete change a celui du premier bloc et par
consequent, le premier bloc est efface.

I, SF103
Bloc sans courbe cannelee

/ l2 > F103 x 2

il

.1
Courbe cannelee cte£e

*o

“is.
Effacement du point de passage

Fig. 6-14 Integration au point de depart d'une courbe cannelee

Supposons que le dernier bloc en mode d’interpolation de cannelure soit tres petit et que les

conditions suivantes soient remplies:

I n
_

-j > F103 X 2
ln < F103

Dans ce cas, le point d’arrivee du (n-1) erne bloc est change k celui du n-ieme bloc et par
consequent , le n-ifeme bloc est efface.

-j

I F103
ln.1>F103x2 /

/
I! Bloc sans courbe cannelee

>
/

Courbe cannelee creee

\ Effacement du point de passageu

! 13
Fig. 6-15 Integration au point d'arrhtee d'une courbe cannetee

Cette fonction est effectuÿe de preference k la fonction de fendage de courbe base 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 commandee reste effective meme en mode d’interpolation

de cannelure. Toutefois, une acceleration excessive peut etre produite b la partie ayant une

grande courbure (un petit rayon de courbure) comme montre dans la Fig. 6-9. 7

Grande accelerationPetite courbure I:
F

F/ Petite acceleration

Grande courbure

l<

Fig. 6-16 Variation de {acceleration en fonction de la courbure

:

En mode d'interpolation de cannelure, la vitesse d’avance reelle est limitee de fagon a ne pas

depasser {acceleration admise avant interpolation qui est ddterminee par les parametres.

La vitesse d’avance maximale F’ est calculee dans chaque bloc seion la formule -* dans

laquelle le plus petit d’entre les rayons de courbure aux points de depart et d’arrivee du bloc, Rs

et Re, est considere comme rayon de courbure representant le bloc.

La vitesse d’avance reelle est done limitee & cette vitesse d'avance maximale F’ lorsque la

vitesse d’avance commandee F est superieure a celle-ci. Ce reglage automatique permet la

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

courbe souple.

F

I;F',
Pi PM

7

F : vitesse d’avance commandee (mm/min)
Rs : rayon de courbure au point de depart du bloc

(mm)
Re : rayon de courbure au point d’arrivde du bloc

(mm)
R : rayon de courbure representant le bloc (mm)

R=mini. {Rs, Re)

A V :acceleration admise avant interpolation

F’ : vitesse d’avance maximale (mm/min)

Rs

'1

Re

(

Fig. 6-17 Limitation de la vitesse d’avance en mode d’interpolation de cannelure

F’= KJR x Al Vx 60 x 1000
\ n

G1bF (mm/mn) !A\!=
G1 btL (ms)

i
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E. Interpolation de cannelure en mode de correction du diametre d’outil

L’interpolation de cannelure peut etre realisee meme en mode de correction du diametre d’outii.

1 . Correction du diametre d’outil de 2 dimension

Dans cet exemple montre par la Fig. 6-18, la trajectoire commandee est representee .par la

ligne P0Pi, la ligne brisee Pÿ . . . Pn faisant I'objet de de cannelure et la ligne

PnPn+1. La trajectoire apres la correction du diametre d’outil est determinee comme suit :

1) La ligne brisee P0P1P2 • • PnPn+i est decaiee de r (valeur de correction du diametre

d’outil) pour obtenir la ligne brisee P’oP’iP’2 . . . P’nP’n+i-
2) Pour tous les points designes Pi (i = 2, 3, . . . n-1) sauf le point de depart P, et le point

d’arrivSe Pn de la courbe souple, les points P"i distants de r de ces points Pi sont

determines sur les vecteurs Pi P’I . '

.

" 3) L’interpolation de cannelure est appliquee a la ligne P’1P"2P"3 . . . PViP’n pour obtenir la

courbe souple apres la correction du diametre d’outil.

1

P*1)
!

P’o

n /V: P’n+1P’lP’o P3/V \Nr \

\

-ÿPL,/ / Pn P«iPo Pi
1

!

Pn-1P“a P‘2
2) p-, p/

p’i///P2 P’n+1P’nP’o Tn/
1 \

•- \
Pn PfM-1/Po Pi PL..\

r

Courbe souple apres
la correction

Pn-1PV.
3) "\P.L:

P'V

pz
P'n+1iji P’o P3»

_Courbe souple
commandee

Pn P*1PV,Po Pi
,il.

ll Pn-1
II

Fig. 6-18 Interpolation de cannelure en mode de correction du diametre d’outil

tl La courbe souple ainsi obtenue n’est pas exactement identique a cells d§cal§e de la courbe

souple commandee, mais elle est approximativement identique & celle-la.
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2. Correction du diarnetre d’outil de 3 dimensions

En mode de correction du diametre d’outil de 3 dimension, la ligne brisee faisant I’objet de

Pinterpolation de cannelure est decalee de r (rayon d’outil) en sens du vecteur normal a la

surface en chaque point dont les coordonnees (i, j, k) sont designdes dans le programme et

la courbe souple est formee en sorte de passer par les points se trouvant sur la ligne bris§e

ainsi decalee.

' r;

!•

F. Remarques

1. L’interpolation de cannelure peut Stre appliquee aux axes de base X, Y et Z. Toutefois, il

n’est pas toujours ndcessaire de designer tous ces axes dans la commande d’interpolation

de cannelure. En outre, cette commande peut contenir le bloc dans lequel aucune
commande de d§piacement n’existe.

Exemple:

N100 G06.1 X_Y_Z0

N200

N300

i.

1

!

!;

I N100 G06.1 X_Y_
,r

N2 00 X_Y_Z_X_Y_Z_

N300 X_Y_Z_X_Y_Z_

iet i
K

F_ ( -4 sans commande de d6placement)N100 G06.1

N200 X_Y_Z_

N300 X_Y_Z_

t t

,2. La commande d’interpolation de cannelure (G06.1) appart'iennent aux codes G de groupe

01.
r

3. En mode de fonctionnement bloc par bloc, I’interpolation de cannelure est annulee et

Pinterpolation lineaire est realisee au lieu de celle-la.

4. Lors de la verification de la trajectoire d’outil, la ligne droite passant par les points dÿsignes

dans les blocs mis en mode d’interpolation de cannelure est affichee a l’6cran au lieu de la

courbe souple. En mode de correction du diametre d’outil, la ligne droite passant par les

points decales de fagon indlquee a Particle E ci-dessus est affichee a P6cran.

5. Lorsqu’un arret d’avance est effectue pendant I’interpolation de cannelure* le bloc pour

lequel la fonction d’arret d’avance a ete executee a la relance du programme sera inter.poie

le long de la courbe canneiee qui existalt avant I’execution de la fonction d’arret d’avance, et

ensuite la courbe cannel§e a partir du bloc suivant sera recr§ee et Pinterpolation sera
effectuee.

6. Bien que I’interpolation de cannelure puisse etre executee 6galement en mode d’usinage a
grande vitesse (mode G05P2), la correction de forme de courbe par integration sera
invalidde en mode G05P2.

s

r
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6-11 Interpolation NURBS: G06.2 (option)

1. Fonction

L’interpolation NURBS est la fonction optionnelle qui execute la commande en format NURBS
sortie du systeme CAO/FAO d’apres I’operation arithmetique faite par requipement CNC tout en
suivant la definition de la NURBS.

Comme la courbe libre definie en format NURBS par le systeme CAO/FAO est directement

traitee selon le calcul fonctionnel sans etre divis£e en segments lineaires minutieux, la trajectoire

obtenue par cette fonction est tres lisse.

2. Definition de le courbe-NURBS

La NURBS est I’abreviation du terme anglais “Non-Uniform Rational B-Spline (fonction de

cannelure B rationnelle non-uniforme)”.

La courbe NURBS est definie par les equations suivantes:

n

•p-
!, -

gN|,m(t)W|
P(t) (Xm-1 5 t < Xÿi)

P2

Ni,i(t) = j

N|,k(t) =

1 (x, < t < xM)
0 (t < X|, xw < t)

(t- X|) Nj,k-i(t) . (x„k-t)Nÿ1,k-1(t)

Xi+K-1 - X,

Pi

Xi+k - xwP(t)
Po

MEP30.0

Fig. 6-19 Courbe NURBS

Oil,

•P| est le point de commande, et W| represente le poids k chaque point de commande.

- m est I’ordre. La courbe NURBS ayant une valeur de m est une courbe de (m-1)s ordre.

- xi represente ie noeud (xi XM). Une rangee des noeuds [x0l Xi, x2, x Xn+m] est appeiee

vecteur de noeud.

- La courve NURBS P(t) est generbe en fonction du parametre t qui varie de xm_! a xn+i.

- N|ik(t) est la fonction de cannelure de base B representee par la formule de recurrence
montree ci-dessus.

La coubre NURBS est definie uniquement par les points de commande avec poids et le vecteur
de noeud.

r

'

!

'
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3. Frormat de commande

G6.2[P] K_X_Y_Z_[RJ[FJ *- Interpolation NURBS valide

K_x_Y_z_[R_]

K_X_Y_Z_[RJ

K_X_Y_Z_[R_]
P : ordre (omission possible)
X, Y, Z : coordinnÿes du point de

commande
R : poids appliqud au point de

commande (omission
possible))

K : noeud
F : vitesse d’interpolation

(omission possible)

f

K_X_Y_Z_[R_]
K_

K_

K_

Interpolation NURBS invalideK_

4. Description detaillee

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

I’ordre, les coordonnees du point de commande, le poids appliquS au point de commande et le

noeud pour d6finir 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

I’annulation du mode d’interpolation NURBS, le mode initialement selectionn6 par I’autre code G

appartenant au groupe 1 est automatiquement r6tabli.
Le code G6.2 peut etre omis dans la commande d’interpoiatlon NURBS qui est donn6e juste

apres une autre commande d’interpolation NURBS.

La valeur P represente I’ordre de la courbe NURBS. Si elle est de m, la courbe de (m-1)e ordre

sera generee. Introduce 2, 3 ou 4 a I’adresse P. Si une autre valeur y est introduite, I’alarme sera
affichÿe. Si la commande P est omise, la courbe cubique sera generee (la valeur P par defaut est
de 4). Designer I’ordre dans le premier bloc G6.2.
La relation entre la valeur P et I’ordre de la courbe NURBS est comme suit:

ligne drolte (courbe lineaire)

courbe quadrique

courbe cubique

Introduire les coordonnees du point de commande aux adresses X, Y et Z, et le poids a I’adresse

R. Le poids est un coefficient propre a chaque point de commande. introduire done les

coordonnees du point de commande et le poids dans un m&me bloc. Si la commande R est
omise, le poids sera consider 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 g6ner6e. Plus petite est
la valeur R, la courbe generee sera plus eioignee de ce point.

La valeur K represente le noeud. Lorsque I’ordre et le nombre de points de commande sont de m
et de n respectivement, (n + m) noeuds sont necessaires. Une rangee de (n + m) noeuds est
appetee vecteur de noeud. Introduire le premier noeud dans le bloc contenant les coordonnees

du premier point de commande. Introduire le deuxieme noeud dans le bloc contenant les

coordonnees du deuxieme point de commande, et ainsi de suite. Aprfes i’introduction de n noeuds,

designer chacun de m noeuds restants comme bloc unique.

II n’est pas necessaire 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 a m, le mode d’interpolation NURBS se termine.

- P2

- P3

- P4

6-35

i



:

.....

-i. ...

....

=-....!

....

' :

;



VMazak
EUROPE

5. Notes

1. Les axes de base X, Y et Z peuvent faire I’objet de I’interpolation NURBS.

Designer les axes faisant I’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 designe dans le
deuxieme bloc et les suivants, I’alarme sera affichee.

Le premier point de commande designe dans le premier bloc est considers comme point de
depart de la courbe NURBS. Ce point doit co'incider avec le point d’arrivee du bloc precedent

En cas de non coincidence, I’alarme sera affichee.

La plage du poids pouvant §tre introduite est de 0,0001 a 99,9999. La valeur sans virgule
d§cirriale est interieurement traitee comme valeur avec virgule decimale. Par exemple,

I’introduction de 1 a meme effet que celle de 1 ,0.

II est necessaire de commander le noeud dans chaque bloc. S’il est omis, I’alarme sera
affichee.

De nrteme que le poids, la plage du noeud pouvant etre introduite est de 0,0001 a 99,9999, et
la valeur sans virgule decimale est interieurement traitee comme valeur avec virgule

ddcimaie.

Les noeuds doivent montrer une croissance monotone en fonction du temps. Si la valeur du

noeud est inferieure a celle commandee dans le bloc precedent, I’alarme sera affichee.

L’ordre des adresses peut etre librement s6lectionne.

La forme de la courbe NURBS peut etre modifiee avec grande souplesse par le changement

de I’ordre, de la position du point de commande, du poids, de I’intervalle relatif des noeuds,

6tc. Toutefois, I’edition de la courbe NURBS et la creation du programme concerne sont
realisees generalement par le systeme CAO/FAO. En particulier, I’edition manuelle de la

courbe NURBS est presque impossible. II est done recommande de ne pas editer
manuellement le programme d’interpolation NURBS cree par le systeme CAO/FAO.

2.

i-

3.

4.

5.

6.

7.

8.
j.

9.

I

I

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

;
La courbe NURBS ne passe pas generalement par les points de commande. Toutefois,

I’introduction continue d’une meme valeur a certain nombre de noeuds lui permet de passer par
ces points. En particular, I’introduction d’une m§me valeur aux m premiers et derniers noeuds

(m = ordre) du vecteur de noeud permet au premier point de commande (P0) et au dernier point

de commande (P5) de coi'ncider avec le point de depart et le point d'arrlv§e de la courbe NURBS

respectivement.

Les exemples cites ci-dessous montrent une variation de la courbe NURBS en fonction du

vecteur de noeud, les positions des points de commande etant inchangees.

Exemplel: Ordre 4

Nombre de points de commande : 6

Vecteur de noeud [ 0.0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0 ]

Le point de depart de
la courbe ne coincide
pas avec le premier
point de commande. p1 P5 Le point d’arrivee de la

.courbe ne coincide
pas avec le dernier
point de commande.

P2

Po PAP3

MEP301

I Fig. 6-20 Courbe NURBS dans le cas ou le vecteur de noeud montre une croissance continue

Exemple 2: Ordre 4n Nombre de points de commande : 6

Vecteur de noeud [ 0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 2.0 3.0 3.0 3.0 3.0 ]

[1] Iÿ-

Remarque [1]: Les quatre premiers noeuds ont unerrteme valeur.

Remarque [2]: Les quatre derniers noeuds ont une m£me valeur.

Le point de depart de
la courbe coincide
avec le premier point
de commande.

Le point d'arrivee de
la courbe coincide
avec le dernier point
de commande.

P5P2Pi

P<Po p3r.

MEP302
i

Fig. 6-21 Courbe NURBS dans le cas OCJ certain nombre de noeuds ont une meme valeur

Note 1: L’interpolation NURBS ne couvre que la courbe NURBS dont les points de depart et

d’arrivee coincident avec les premier et dernier points de commande respectivement

(voir PExemple 2 ci-dessus).

II faut done introduire une interne valeur aux m premiers noeuds (m = ordre). II en est de

nteme pour les m derniers noeuds.

Note 2: L’interpolation NURBS est tealis£e k la vitesse commandee. Durant la correction de la

forme, toutefois, la vitesse est limitee en sorte de ne pas dÿpasser I’acceleration
admise de la machine a la partie ou la courbure est importante.

[
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;i 7. Compatibilite avec les autres fonctions

Les tableaux ci-dessous montrent la compatibilite de (’interpolation NURBS avec les autres
fonctions, Faire attention aux fonctions et codes G qui ne sont pas compatibles avec
I’interpolation NURBS.

li
I

A. Fonctions preparatoires, d’avance et auxiliaires

Le tableau ci-dessous montre la possibilite/impossibilite 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.

i

I;
Commande possible O, impossible xit

!i!ÿ Avant la
commande G6.2

Fonctlon Code Dans le bloc G6.2 Dans le mode G6.2

Groupe de code G 00 OToutill! X X

Groupe de code G 01 OTout O (Note) x
i

;!! G17
Groupe de code G 02 G18 O O; X

! G19iI G90I

I- Groupe de code G 03 O O x
G91l!i

i1! G22 x x X
Groupe de code G 04!• i G23 O x xlui

G93
Groupe de code G 05 OG94 O x

G95
G20

Groupe de code G 06 O O x
G21 nG40 O x x

Groupe de code G 07 G41 !x xX

G42 x X X

G43r
FjoGroupe de code G 08 G44 o x

!

G49
OG80 x X

Groupe de code G 09
Auutres que G80 x x X

G98
Groupe de code G 10 O O X!. G99

it.' G50 O x x
Groupe de code G 11'If: G51 X X X

; i Groupe de code G 12 G54 k G59 O O x

oG61.1 x x

I fG61 x X Xr i
Groupe de code G 13 G62 x X X

G63 x X X

G64 o X XJ- is

G66 x X X

5! G66.1 x X X
Groupe de code G 14

G66.2 x x X'll.
G67 O X X

G40.1 O x X

Groupe decode G 15 G41.1ffj x X X

G42.1 x X X
7

G68 x x X
Groupe de code G 16I- OG69ill x x

OG50.1 x x
Groupe de code G 19

H G51.1 x X X

G5P0 OMode d’usinage
k grande vitesse

x x

G5P2 x x X
; !

Fonctlon d'avance OF O x
MSTBFonctlon auxiliaires O x x

Note: La derniere commande a la priorlte.

6-38
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B. Fonctions de saut

Le tableau ci-dessous montre la possibilite/impossibilite de valider les fonctions de saut avant la

eommande G6.2, dans le bloc G6.2 et dans le mode G6.2.
i

Validation possible O, Impossible x

Avant la
eommande G6.2

Dans le bloc G6.2 Dans le mode G6.2Fonctlon

OOSaut de bloc x

0o xEn/hors eommande

Note: Si une autre adresse que X, Y, Z, R et K est designee dans le mode G6.2, 1’alarme sera
affich6e.

C. Fonctions d’interruption et de reprise

Le tableau ci-dessous montre la possibilite/impossibilite de valider les fonctions d'interruption et
de reprise du programme avant la eommande G6.2, dans le bloc G6.2 et dans le mode G6.2.

Validation possible O, Impossible x

Pi Avant la
eommande G6.2I Dans le bloc G6.2 Dans le mode G6.2Fonctlon

O (Note)OBloc par bloc x
r

ooArret d'avance x

OOoRemise k zero
xOArret de programme x

O xArret optionel x

Interruption manuellb (volant

manuel. IMP)_
O x x

ORedemarrage X X
L

OArret de comparaison x x

Note: L’arret bloc par bloc est realise a la fin du bloc ou la valeur du noeud est chang£e.

D. Verification de ia trajectoire d’outil

Cette verification est possible. Toutefois, la trajectoire d’outil est. affichee comme segments

lineaires (G01) passant par les points de commands, mais non comme courbe NURBS.

7!

‘r.-t

1
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8. Exemples de programmation

L’exempJe cite ci-dessous montre un programme d'interpolation NURBS ayant un ordre de 4
(courbe cubique) et 7 points de commande.

i: i

;

Point de commande: PQ Pi P2 P3 P4 P5 P6
Vecteur de noeud: [0.0 0.0 0.0 0.0 1.0 2.0 3.0 4.0 4.0 4.0 4.0]

i.

::

t

Rl

G90 G01 X0 Y120.F3000

Y100 .

G6 .2 P4 X0 Y100 . R1 ,K0

X10.Y100.R1.K0

X10.Y60.R1.K0

X60.Y50.R1.K0

X80.Y60.Rl.Kl.

X100 .Y40 .R1 .K2 .
X100 .YO R1.K3 ,

Po

] Po
Pi
P2
P3I

i \ vP4I! Ps
,'IVI P6;ii I;

K4.

'! K4 .
I! K4 .

IK4 .
P7G01 X12 0 . I '

t
h £

Ji.
(!Li

*\? nPo

ij .Trajectolre d’interpolation
j!

'!l:i nCommande de programme 1

fl v

P4 np2 \
!!: \‘

\
\P3
\u tps

I

!!! 4
fi

I! >- x'I
! P6

MEP303

!! Fig. 6-22 Programme et trajectoire d’interpolation
:

if.
Ii:

i!
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9. Liste des alarmes

Le tableau ci-dessous montre les alarmes relatives a I’interpolation NURBS.

Liste des alarmes

N°
RemedeMessage d'alarme Caused'alarme

Effacer I'adresse inadequate.ADRESSE DESIGN.
NON AUTORISEE

Une autre adresse que X, Y, Z, R et K est
designee dans le mode G6.2._806

1. Corriger I'information modale
inadequate en se reterant a I'ltem 7 A.

“ Fonctions preparatoires, d’avance et
auxillalres".

807 FORMAT NON
AUTORISE

1. L'information modale dans la

commande G6.2 n'est pas adequate.

2. Donner la commande du noeud dans

chaque bloc mis en mode G6.2.
2. La commande du noeud (K) n'exlste

pas dans la commande G6.2,_I

3 Commander correctement le vecteur
de noeud en se referant & I’Exemple 2

de I’item 6.

3. Le nombre des noeuds ayant une
meme valeur n'atteint pas a I'ordre.

1. Designer une valeur de 8 chlffres ou
moins.

1. La valeur X, Y ou Z commandÿe a plus

de 8 chiffres.
NOMBRE NON
AUTORISE

809

If
J 2. L'ordre (valeur P) est inadÿquat. 2. Introduire 2, 3 ou 4,

3 Introduire une valeur de 0,0001 a
99,9999.

3. Le poids (valeur R) est inadequat.

4. Commander le noeud qui est egal ou
superieur a celui designe dans le bloc
precedent.__ _

4. Le noeud (valeur K) est Inferieur a celui

d6sign6 dans le bloc precedent.

1 Donner la commande F avant la
commande G6.2 ou dans le bloc G6.2.

La commande d'avance (F) n'existe pas.AVANCE D'USINAGE

= ZERO
816

OPTION NON
TROUVEE

Le systeme n'est pas muni d’une fonction

optionnelle d’interpolation NURBS._ Acheter et Installer cette fonction
optionnelle.

936

Le point d'arrivee du bloc prec6dant la

commande G6.2 ne coincide pas avec le

point de depart de la courbe NURBS.

Introduire dans le premier bloc G6.2 les

coordonnbes identiques & celles du point

d'arrivee du bloc precedent._
START AND END
POINT NOT AGREE

955

Effectuer le redemarrage a partir d'un
autre bloc qui n'est pas mis en mode
G6.2.

Le redemarrage est commande a partir du

bloc mis en mode G6.2.
RESTART
OPERATION NOT
ALLOWED

956

Effectuer I’interruption manuelle ou IMD
durant I'execution d'un autre bloc qui n’est
pas mis en mode G6.2. _

L'interruption manuelle ou IMD est
commandSe durant I'execution du bloc
mis en mode G6.2.

MANUEL INTERRUPT
NOT ALLOWED

957

6-41 EI
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7 FONCTIONS D’AVANCE

7-1 Vitesse d’avance rapide

La vitesse d'avance rapide en chaque axe peut §tre r§glee ind6pendamment dans une plage de

1 a 240,000 mm/min. Toutefois, sa limite superieure est d6terminee selon les specifications de la

machine.

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

7-2 Vitesse d’avance de coupe

La vitesse d’avance de coupe est designee par I’adresse F suivie de 8 chiffres.

Par I’entree avec virgule d£cimale, commander 5 chiffres avant la vlrgule decimale et 3 chiffres

apres la virgule decimale. La vitesse d'avance de coupe est validee dans les commandes G01,

G02. G03, G2.1 etG3.1.

Exemple:

G01 X100. Y100 . F200

GDI X100. Y100 . F123.4

G01 X100. Y10.0. F56.789 56,789 mm/min

Plage de la vitesse d’avance (Unite d’entree : 1 u ou 10 n )

I
Vitesse d’avance

200,0 mm/min-------On peut commander

123,4 mm/min F200.000 au lieu de F200.

Vitesse d'evance RemarquesUnite Commande F

0,001 a 99999,999mm/min 0,001 a 99999,999

0,0001 a 9999,9999pouces/mln 0,0001 a 9999,9999

0,001 a 99999,999°/min 0,001 a 99999,999

Note 1: Si aucune vitesse d’avance n’est d§sign§e dans la commande de coupe (G01, G02,

G03, G2.1 ou G3.1) premierement lue apres la mise sous tension de l’§quipement CN,

une alarme sera affichee a I’ecran du tableau de commande.

Note 2: Si la machine congue pour le systeme.metrique est soumise a la commande en pouces,
la vitesse d’avance rapide et la vitesse d’avance de coupe seront limitees & 9999

pouces/min.

7-3 Avance asynchronisee et avance synchronisee : G94 et G95

1. Fonction et effet

Les commandes G94 et G95 permettent de designer respectivement la vitesse d’avance par

minute et la vitesse d’avance par tour h I’adresse F.

2. Format de commande

G94 : avance par minute (mm/min) (avance asynchronisee)

G95 : avance par tour (mm/tour) (avance synchronisee)

Ces commandes sont d’information modale, Une de ces deux commandes reste effective jusqu’e

ce qu’une autre soit donnee.

:!
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3. Description

1. Plage de la vitesse d’avance

La plage de la vitesse d’avance pouvant §tre designee en mode d'avance synchronises
(avance par tour) et en mode d’avance asynchronisee (avance par minute) est comme suit :

Commande en mm ' Commande en pouces
Mode d'avance

Vitesse d'avanceCommande F Commande F Vitesse d'avance

Avance par tour '

(/tour)

F0.001 0,001 F0.0001 0,0001

a a aa

F99999.999 99999,999 F9999,9999 9999,9999

Avance par minute

(/min)

F0.001 0,001 F0.0001 0,0001

aa a a

F99999.999 99999,999 F9999.9999 9999,9999

2. La vitesse d’avance effective (vitesse d’usinage reelle) est obtenue par (’expression

suivante :

FC = F x N x OVR

r
(Expression)

o£i, FC : vitesse d'avance effective (mm/min ou pouces/min)

vitesse d’avance par tour programmde (mm/tour, pouces/tour)

vitesse de rotation de broche (tours/min)
OVR : taux de correction d’avance de coupe

Lorsque plusieurs axes sont commandes simultanÿment, la vitesse d’avance effective sera
decompose en vecteurs de ces axes.

F
T:Nii

ji

4. Description supplementaire

1. La vitesse d'avance effective susmentionnee (mm/min ou pouces/min) est affichee sur
I’ecran POSITION.

2. Si la vitesse d’avance effective calculee excede la vitesse d’avance de coupe maximale,

cette derniere sera appliqu6e dans I’usinage reelle.

3. Si la vitesse de rotation de la broche est de 0 dans I’avance synchronisee, une a.larme sera
declenchee.

4. Dans le cycle de verification, I’outil se deplace en vitesse d’avance manuellement specifiee

(mm/min, pouces/min ou deg/min) et de maniere asynchronisee.

5. Dans les cycles fixes G84 (taraudage) et G74 (taraudage inverse), I’outil se d£place seion ie
mode d’avance designÿ dans les commandes de ces cycles.

:

!

;

i;

i,

7-2



'W-Mazak
EUROPE

7-4 Designation de la vitesse d’avance et effet sur chaque axe de commande

Comme il est deja decrit, la machine dispose de divers axes de commande. Ces axes sont
divises en deux types : axes lineaires et axes angulaires. La vitesse d’avance en chaque axe est
ddterminÿe par la vitesse d’avance programmee. Toutefois, la vitesse d'avance en axe Iin6aire et

la vitesse d’avance en axe angulaire affectent le mouvement de I’outil de fagon differente.

En outre, la vitesse d’avance doit §tre designee pour I’ensembie des axes commandos, mais non
pour chaque axe. Pour cette raison, il est ndcessaire d’apprendre quel effet a la vitesse d’avance

pour chaque axe, en particular lorsque deux axes ou plus sont commandes slmultanement.

II est decirt ci-aprds les renseignements relatifs k la designation d’une vitesse d’avance.

1. Controle des axes lineaires

La vitesse d’avance designee avec I’adresse F agit comme vitesse lineaire dans le sens d’avance

d’outil sans regard au nombre d’axes commandes.

Exemple: Controle des axes lineaires (axes X et Y) lorsqu'une vitesse d’avance f est

designbe :

n
P2 (Point d’arrlvSe de I'outil)

y

La vitesse dans ce sens est dgaie a f.

- X
Pi

(Point de depart de I'outil)
MEP038

Lorsque seuls les axes lineaires sont & commander, designer simplement la vitesse de coupe de

I’outil. La vitesse d’avance en chaque axe sera egale a la grandeur vectorielle de la vitesse ainsi

dÿsignde.

Dans I’exemple ci-dessus,

Vitesse d’avance en axe X = f x
x

y
Vitesse d’avance en axe Y = f x

x2 + y2

7-3



VMazak
EUROPE

2. Controle d’un axe angulaire

La vitesse d’avance designee agit comme vitesse angulaire. A cet effet, la vitesse lineaire dans le

sens d’avance d'outil est variee selon la distance entre le centre de rotation et I’outil. II taut done

tenir compte de cette distance pour designer la vitesse d’avance dans le programme.

Exemple 1:

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

Dans ce cas, la vitesse de coupe (vitesse lineaire) dans le sens d’avance d’outil, fc, est exprimee

en formule suivante :

7t •r
fc = f x

180

La vitesse d’avance a designer dans le programme, f, est done :

1 180
f = fc x

7r * r

1
i P2 (Point d’arrivee de 1’outil)

i,

La vitesse angulaire est §gale & f.

\l/ La vitesse lineaire est egale a —
I P, (Point de depart de i’outil)

/ • r - f

180ji

Centre de
rotation rij

MEP039

Note: Dans la commande d’interpolation circulaire aussi, designer ia vitesse lineaire dans le

sens d’avance d’outil, e’est-a-dire, la vitesse d’avance tangentielle de I’outil.

Exemple 2:

Controle des axes lineaires (axes X et Y) lorsque la commande d’interpolation circulaire est
donn§e 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.

Toutefois, la vitesse composee de ces deux esttoujours egale a la vitesse f.;!!

I
I

i:
p2

y
! Cette vitesse lineaire est egale a f.i!,

/

I Pi'!
x i

MEP040
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3. Controle simultane d’un axe lineaire et d’un axe angulaire

L’Equipement CN traite les axes angulaires de la m£me maniere que les axes linEaires.

Les donnEes dEsignEes avec I’adresse d’un axe angulaire (A, B ou C) sont un angle. Toutefois, la

vitesse d’avance dEsignEe avec I’adresse F est toujours traitee en tant que vltesse linEaire. Par

exemple, un defacement de 1 degre en axe angulaire est jugE Equivalent £ un deplacement de 1

mm en axe lirteaire.

En cas de contrdle simultanE d’un axe lineaire et d’un axe angulaire, la vitesse d’avance dEsignEe

avec I’adresse F est dEcomposEe de la meme maniere qu’en cas de contrdle des axes linEaires.

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 I’axe linEaire ne change ni en direction ni en
dimension. Par consEquent, la vitesse linEaire dans ie sens d’avance d’outil varie suivant le

mouvement de I’outil.

Exemple:

ContrEle simultanE d’un axe lineaire (axe X) et d’un axe angulaire (axe C) lorsqu'une vitesse

d’avance f est dEsignEe :
Si ies coordonnEes incrEmentales x et c sont dEsignEes aUx adresses X et C, respectivement,

'

I

r i

- fx est constant en dimension et
en direction.

- fc est constant en dimension,
mais varie en direction.

- ft varie en dimension et en
direction.7fc . /

I /

! /
r .

/
e 'ft
Pi

fx

e

Centre de rotation

MEP041

la vitesse d’avance en axe X (vitesse linEaire), fx, et la vitesse d’avance en axe C (vitesse

angulaire), cu, seront exprimEes comme suit :

cx
Ol = f Xfx = f X (2)©

+ c2X2 + c2

La vitesse IlnEaire en axe C, fc, sera :

it* r
(Dfc = CL) • 180

Si la vitesse d'avance dans le sens d'avance d’outil au point de dEpart Pi est ft, ses vitesses

dEcomposEes en axes X et Y, ftx et fty, seront exprimEes comme suit :

rrn:
w +fxftx = - r sin ( e ) x

180 180

7T 7T

©e ) xfty =- r cos ( OJ
180 180

r : distance entre le centre de rotation et I’outil (mm)

9 : position angulaire du point Pi sur I’axe X (deg)

Selon les expressions ©, @, ®, @ et ©, la vitesse composEe en axes X et C, ft, sera obtenue
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'll par la formule suivante :

La vitesse d’avance a designer dans le programme, f, sera done :i1

!r;l ft - Vftx2 + fty2:

III J 7r •r .c7T 7t— +('x2- x.c. r sin ( 130 6 )
18090= f x ©

!

W
f = ftx ©

Vx2
7r . r .

-)2i! 7r 7t

6 ) — + (- x. c . r sin (: 180 90 180

La vitesse composee ft obtenue par I’expression © est ceile au point Pv Elle change selon ? ,

e’est-a-dire, suivant Tangle rotative en axe C. Pour maintenir la vitesse ft aussi constante que

possible, il est done necessaire de minimiser la variation de ? en designant un angle plus faible

que possible dans un bloc.

ti
ii

0
• -

i !''!i 7-5 Controie d’arret exact : G09
!

1. Fonction et effet

La commande G09 permet de verifier le positionnement au point d’arrivee d’un bloc avant
I’execution du bloc suivant par la suite de la deceleration de la vitesse d’avance et I’arret de

machine. Cette commande est utilisee pour amortrr le choc dO a une grande variation en vitesse

d’avance et pour eiiminer un arrondissement au coin, etc.
Le jeu de positionnement est determine par le parametre S14.

i

iU 2. Format de commande
;

G09

La commande G09 est effective seulement dans le bloc oil elle est donnee avec une des

commandes G01 & G03.

3. Exemple de programme

N001 G09 G01 X100.000 F150 ....Le bloc suivant est execute aprds la verification du

positionnement de I’outil par la suite de la

deceleration de la vitesse d’avance et I’arret de

machine.

1 i! ;

ii1! N002 Y100.000

ii
:!

i1ÿ

i

il

;ÿ
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4 Outilf (Vitesse d'avance programmee)

O Avec G0.9

N001Axe X /! N001

N002Sans G09

-ÿ/T""3 1
l t Temps/Axe Y II

N002 tI/

Li \

Trait plein : vitesse d'avance avec G09

Trait pointille : vitesse d'avance sans G09
MEP042

Fig. 7-1 Effet du controle d'arret exact

4. Description

VPresent bloc Bloc suivant

Lc

'7.' *ÿ ——Tc tconstante de temps
d'accbleration/deceleration de I'avance de

Tc Tc
4- +

coupe

Lc :jeu de positionnement MEP043

Fig. 7-2 Mouvement d'entre-blocs avec controle d'arr§t exact

\\
Bloc suivantPresent bloc

\
N

V.

Tc Tc :constante de temps d'acceleration/d6c6i6ration
de I'avance de coupe

Lc : jeu de positionnement

4

MEP044

Fig. 7-3 Mouvement d’entre-blocs sans controle d'arret exact
i

i

I

i
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Le jeu de positionnement Lc signifie la distance restante de deplacement dans un bloc au
moment du commencement du bloc suivant (il est exprime en aire indiquee des lignes obliques

dans la figure 7-2 ci-dessus).

Le jeu de positionnement est determine par le parametre S14 dont I'unite est de 0,001 mm ou
0,0001 pouce.
Le jeu de positionnement sert a minimiser I’arrondissage au coin de la piece.

h

!

i
Lc Bloc suivant

Present bloc

1

MEP045

Lorsque le controle d’arret 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 I’arrondissage au coin doit etre totalement elimine, diminuer la valeur du parametre S14

ou commander I’arret temporise (G04) entre les blocs concernes.

HV

!

7-6 Mode de controle d’arret exact : G61
f;

1. Fonction et effet

La commande G09 est effective seulement dans le bloc comprenant cette commande. La

commande G61, etant une information modale, permet de verifier, par la suite de la deceleration

de la vitesse d’avance, le positionnement au point d’arrivee dans tous les blocs de coupe (G01 a
G03) depuis le bloc ou elle est donnee. La commande G61 est annuiee par le code G62
(correction automatique de la vitesse d’avance au coin), G63.(mode de taraudage) ou G64 (mode

de coupe).

i

!
i

2. Format de commande

G61
O'

7-7 Correction automatique de la vitesse d’avance au coin : G62
1

1. Fonction et effet

La commande G62 permet de reduire la charge durant la coupe d’un coin interieur carre ou
arrondi en modifiant automatiquement la vitesse d'avance. Cette commande est effective en
mode de decalage de dlamdtre d’outil. La commande G62 reste effective jusqu’a ce qu’une des

commandes G40 (annulation du decalage de diametre d’outil), G61 (mode de controle d’arret

exact), G63 (mode de taraudage) et G64 (mode de coupe) soit donnee.

)

u
III

2. Format de commande
I

G62

j
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3. Description

En cas de coupe du coin interieur tel que montre dans la figure 7-4, la charge de I’outil augmente
parce que la surepaisseur a ce coin est considerable. En tel cas, toutefois, la commande G62
permet de minimiser (’augmentation de la charge en reduisant la vitesse d'avance et ainsi

d’assurer une bonne coupe.
Cette commande est utilisee lors de la programmation d’une forme de finition.

\

- Trajectoire programrrtee
(forme de finition)Surepaisseur

6
Piece

S Forme de la surface
de ptece

© X® \
Trajectoire du centre
d’outilSur-

Spalsseu \ -Zone de ddcdteration
y'i

tCl

Outil

\ \
9 : Angle maximal du coin

int§rieur

Ci: Zone de deceleration (IN)
/

i''

MEP046

Fig. 7-4 Coupe du coin interieur

<Effet>

- Sans correction automatique de ia vitesse d’avance au coin :
Lors du deplacement de I’outil sur la trajectoire (D—»(2)— montree dans la figure 7-4, la

charge de I’outil augmente sur la trajectoire ® parce que la surbpaisseur sur cette trajectoire

est plus grande que la surepaisseur sur la trajectoire © de la partie S hachurbe.

- Avec correction automatique de la vitesse d’avance au coin :
Lorsque Tangle ? du coin intbrieur montrb dans la figure 7-4 est interieur k la valeur introduite
au parametre F21, la vitesse d’avance sera automatiquement reduite dans la zone Ci avec le

taux determine par le parambtre F29.

4. Reglage des parametres concernes

(%)

179 (deg)
F29 : Taux de correction

F21 : Angle max. ? du coin interieur'

F22 : Dimension de la zone de deceleration Cl -------0 6 99999,999 (mm) ou
--0 a 3937,000 (pouces)

7-9
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5. Correction automatique de la vitesse d’avance selon les types de coin

Coin Iin6aire-!ineaire
i

Programme

f
<5 Centre d’outil

7ÿ

/m
/ Outil

MEP047

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

- Coin lineaire-circulaire (correction de i’arc de cercle exterieur) n
1

Programme Centre d’outil

fi hn\ /dcÿ\

Outil

MEP048

La correction automatique de la vitesse d’avance avec le taux determine par le parametre F29

s’effectue dans la zone Ci.

!

1f

I X

1

in

!
7-10
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- Coin circulaire-lineaire (correction de I’arc de cercie interieur)

Programme

Cl
Centre d'outll

Outil

Outil
MEP049

La correction automatique de la vitesse d’avance avec le taux determine par le parametre F29

s’effectue dans la zone Ci.

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

- Coin circulaire-circulaire (correction de I’arc de cercie interieur et de I’arc de cercie exterieur)
H

[-

rH

,rc e N2N1 Programme

/ Np
Ci

/
Centre d’outil/

Outil

MEP050

La correction automatique de la vitesse d’avance avec le taux determine par le parametre F29

s’effectue dans la zone Ci.

6. Relations avec autres fonctions

Autres fonctions Correction automatique de la vitesse d'avance au coin

Correction de la vitesse d’avance de coupe Compatible

Annulation de la correction Effective meme lorsque la fonction cl-contre est valldee

Limitation de la vitesse d’avance Compatible

Cycle de verification Ineffective dans ce cyclen

Avance synchronises Compatible

Fonction de saut G31 Incompatible (G31 provoquera une erreur de programme.)

Verrouillage de machine Effective meme lorsque la fonction ci-contre est valldee

GOO Ineffective en ce mode!
G01 Effective en ce mode

G02, G03 Effective en ce mode
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7. Precautions

1. La commande G62 est effective seulement en modes G01 , G02 et G03, mais non en mode

GOO. En outre, la correction automatique de la vitesse d’avance au coin ne s’effectue ni au
point de depart du bloc G01, G02 ou G03 suivant le bloc GOO ni au point d’arrivee du bloc
G01, G02 ou G03 suivi du bloc GOO.

2. La commande G62 est effective seulement en mode de decalage de diametre d’outil.

3. La correction automatique de la vitesse d’avance au coin ne s’effectue ni au point d’arrivee
du bloc comprenant la commande de decalage de diametre d’outil ni au point de depart du

bloc comprenant la commande de Pannulation de ce decalage.

;

i;
Bloc comprenant la commande_

de I'annulation du
decalage de

\ N. dlamfetre- — d'outll

Bloc comprenant la
commande du
decalage de/
diametre
d'outil

Programme
i

Centre d'outil — —
Vs

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

MEP051

4. La correction automatique de la vitesse d’avance ne s’effectue pas au coin d’arrivee du bloc

ou est donnee la commande du decalage de diametre d’outil avec les adresses I, J et/ou K.

Programme

Centre d'outil

Bloc comprenant les
commandes
vectorielles I et J S

S
/

/
A ce coin, la correction automatique de
la vitesse d’avance ne s'effectue pas.

(G41X_Y_I_J_) *

MEP052

5. 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 deplacement sont commandos

consecutivement.

6. Dans (’interpolation circulate, ia dimension de la zone de deceleration est exprimee en
longueur de Pare.

7. L’angle d’un coin interieur signifie I’angle forme sur la trajectoire programmee.

8. SI le parametre F21 est regie sur 0, la correction automatique de la vitesse d’avance au coin
ne s’effectuera pas.

9, Si le parametre F29 est regie sur 0 ou 100, la correction automatique de la vitesse d’avance
au coin ne s’effectuera pas.

i;

i
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7-8 Mode de taraudage : G63

1. Fonction et effet

La commands G63 permet d’assurer les conditions adequates au taraudage en :

- fixant le taux de correction de la vitesse d’avance de coupe k 100%,

- rendant ineffective la d§c6ldration aupres du point d’arriv§e de chaque bloc,

- rendant ineffective la fonction arr&t d’avance,

- rendant ineffective la fonction bloc par bloc, et

- sortant le signal d’exdcution du taraudage.

La commande G63est annulee iorsqu’une des commandes G61 (mode de controle d’arret exact),

G62 (correction automatique de la vitesse d’avance au coin) et G64 (mode de coupe) est donnee.

2. Format de commande

G63

7-9 Mode de coupe : G64

1. Fonction et effet

La commande G64 permet Pex6cution continue des blocs sans deceleration ni arret au point

d’arrivee de chaque bloc. Cette commande a un effet contraire a la commande G61 (mode de

controle d’arret exact) et serf a obtenir une surface Iisse de la piece.

La commande G64 est annulee lorsqu’une des commandes G61 (mode de controle d’arret exact),

G62 (correction automatique de la vitesse d’avance au coin) et G63 (mode de taraudage) est
donnee.
Le mode G64 est initialement selectionne lors de la mise sous tension de I’equipement CN.

2. Format de commande :

G64

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

1. Fonction et effet

Lorsqu’un ddcalage d’outil tel que le decalage du diamdtre d’outil est valld§ par rapport k la forme

d’usinage composee des segments lineaires et circulaires, la vitesse d’avance commandee en
mode G94 ou G95 ne sera pas appliquee & la trajectoire de coupe rSelle (forme d’usinage

programm§e) mais a la trajectoire d’outil ainsi 6kca\ke. A cet effet, la vitesse d’avance sur la

trajectoire de coupe reelle ne sera plus constante, ce qui pourra causer une rayure sur la surface

finie.

L'avance k temps inverse est la fonction pour maintenir constante la vitesse d’avance sur la

trajectoire de coupe reelle (forme d’usinage programmee).
Cette fonction est validee par le code G93.

A I’adresse F dans la commande G93, on dÿsigne la reciproque du temps d’exÿcution du bloc de

ddplacement (G01, G02 ou G03). La plage de ia valeur de ce code F est de 0,001 k 99999,999.

La vitesse d'avance dans le bloc concernÿ est obtenue par la distance de d6p!acement et la

valeur du code F.

i
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- En cas d’interpolation lineaire (G01)

Vitesse d’avance (mm/min ou pouces/min)

Distance de deplacement (mm ou pouces)
Valeur du code F =

,
- En cas d'interpoiation circulaire (G02 ou G03) n

Vitesse d’avance (mm/min ou pouces/min)

Rayon de I’arc de cercle (mm ou pouces)
Valeur du code F =

2. Format de commande

- Interpolation lineaire
G93 G01 Xx, Yy! Ft,

- interpolation circulaire

G93 G02 XX! Yyi Rr-, Fft
(On peut donner la commande G03 au lieu de la commande G02, et les commandes I, J et K au
lieu de la commande R.)

j f
3. Notes

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

- Le code F commande en mode G93 n’est pas considere comme information modale. Pour cette
raison, il doit §tre commande dans chaque bloc G93.

Si aucun code F n’est commande dans un bloc G93, I’alarme 816 “AVANCE D’USINAGE =
ZERO” sera affichee.

- Si la commande FO est donnee dans un bloc G93, I’alarme 816 "AVANCE D’USINAGE =
ZERO” sera affichee.

- Si un bloc de deplacement avec coin est insere en mode de decalage du diametre d’outil, ce
bloc sera execute en tant que la commande de I’avance k temps inverse avec validation du
code F commande dans le bloc precedent.

- Dans le bloc G94 ou G95 qui suit le bloc G93, un code F modal doit etre commande.

|

4. Alarmes relatives au code G93

ij N° DescriptionMessage

Ul: PAS OPTION TEMPS INVERSE La fonction optionnelle de temps inverse n'existe pas.940
;'|:i

MODE G93
. If Un code G incompatible (*) est commandÿ en mode G93.941

* Codes G incompatibles

G31 Saut

G33 Filetage'•i

. G7 G8 Cycles fixes

!i; L

i!|!j
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5. Exemple de programme
1
I

N01 G90 GOO X-80. Y80.
NQ2 G01 G41 XO

200
V h

'.\ Y

YO Dll F500

X200 .N03 X
N04 G93 G02 Y-200. R100 . F5

Y-400 . R100 . F5

Y-600 . R100 . F5

\ \
INO5 G03

200$ I INO 6 GO 2 l

/

200$
Y's.

N07G94 G01 XO F500 -200 T

N08 YO
V

N.
N09 G40 X-80. Y80 .

I
N10 M02 -400 \\I

11200$I II

.yy— X

1-600 tr
L

_
f

D11 = 10 mm

D11 =20 mm

MEP053

Pour egaliser la vitesse de coupe dans Pinterpolation circulaire a la Vitesse de coupe dans

[’Interpolation lineaire (500 mm/min), commander le code F suivant :

Vitesse d’avanceValeur du
code F

500
is

100Rayon de Fare de cercle

a»

J

,1

i
1

s

7-15
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8 ARRET TEMPORISE

La commands G04 permet de retarder I’execution du bloc suivant. L’arrSt temporise peut etre
exprime en secondes et en tours lorsque les commandes G94 (avance par minute) et G95

(avance par tour) sont accompagnees respectlvement a la commande G04. En outre, il peut etre
annute k mi-chemin par la commande de saut multiple.

8-1 Arret temporise en seeondes : G04 en mode G94

1. Fonction et effet

Si la commande G04 est donnee avec la commande G94, 1’avance sera arretee pendant la duree

specifiee avant I’exdcution du bloc suivant.

2. Format de commande

G94 G04 X_ ou G94 G04 P_

L’unitd d’entree de la durde est de 0,001 seconde. L’entree avec virgule decimate est ineffective

pour I’adresse P. Les chiffres apres la virgule decimale seront ignores m§me si une valeur est
ddslgnde avec virgule d§cimale a cette adresse.

T’1

f
3. Description

1. La plage des donnees k designer dans cette commande est comme suit :

Adresse X Adresse PUnite d'entree

1 k 99999999 ( x Q,QQ1 s)Qi01mm/0i001 mm 0,001 a 99999,999 (s)

1a 99999999 ( x 0,001 s')0,001 a 99999,999 (s)0,0001 pouce

2. Si ie bloc prÿcÿdent comporte une commande de coupe, la commande G04 sera executee a

la fin de la decoration et de l’arr§t.

»
i

Commands de coupe
dans le present bloc I•i

/ Bloc suivant

i
Commande de I'arret
temporise

I
Durde de I’arret
temporisd (5 s)

MEP054

Si ia commande G04 est donnee avec la commande M, S, T ou B, elles seront ex6cutees
simultanement.

3. La commande G04 est effective meme lorsque I’interverrouillage est mis en fonction.

4. La commande G04 est effective meme durant I’interverrouillage de machine sauf le cas ou
le bit 4 du parametre F93 est regte sur 1.

8-14



V'Mazak
EUROPE

4. Exemples de programme

- Lorsque I’unite d’entree est de 0,01 mm/0,001 mm ou de 0,0001 pouce :

Arret temporise en 0,5 s

Arret temporise en 5 s

ArrEt temporise en 5s

Arret temporise en 5s

Arret temporise en 0,012 s

- Lorsque d’unite d’entree est de 0,0001 pouce et qu’une duree de I’arret temporise est designee
avant le code G04

X5. GO4

GO 4 X500 .
GO4 X5000 .
G04 X5.

GO4 P5000

G04 P12.345

Arret temporise en 50 s (Equivalent a X50000 G04)

' - ~8-2 Arret temporise en tours : G04 en mode G95

1. Fonction et effet

Si la commande G04 est donnee avec la commande G95, 1’avance sera arrEtEe pendant que ia

broche tourne d’un npmbre spEcifiE et puis le bloc suivant sera exEcutE.

2. Format de commande

G95 G04 X_ ou G95 G04 P_

L’unitE d’entrEe est de 0,001 tour.
L’entrEe avec virgule dEcimaie est ineffective pour I’adresse P. Les chiffres apres la virgule
dEcimale seront ignores meme si une valeur est dEsignEe avec virgule dEcimaie a cette adresse.

3. Description

1. La plage des donnEes a dEsigner dans cette commande est comme suit :

Unit# d'entree Adresse X ' Adresse P

0,001 k 99999,999 (tours) t a 99999999 ( x 0,001 tour)0,01/0,001 mm

0,001 & 99999,999 (tours) 1 S 99999999 ( X Q,QQ1 tour)0,0001 pouce
i

2. Si le bloc prEcEdent comporte une commande de coupe, la commande G04sera exEcutEe a | j
la fin de la dEcEIEration et de I’arret.

1 I

i
i

i
Commands de coupe
dans le present bloc

/l
l Bloc suivant 1

Commande de I’arret
temporise Nombre de

tours an arret
temporisei

i
(12,345 tours)

IMEP054

Si la commande G04 est donnEe avec la commande M, S, T ou B, elles seront exEcutEes
simultanEment. v

, I.
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La commande G04 est effective m§me lorsque I’interverrouillage est mis en fonction.

La commande G04 est effective meme durant I’interverrouillage de machine

La commande G04 est ineffective durant l’arr§t de rotation de la broche. Elle se rend

effective en m§me temps que la broche recommence a tourner.

Si le bit 2 du parametre F92 est regl6 sur 1, Parr§t temporise sera exprime toujours en
secondes.

3.

4.

5.

6.

T"> ,

n
TP1

I. ,

[!

Fi

J
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9 FONCTIONS AUXILIAIRES

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

Les fonctions auxiliaires (codes M) servant a commander divers, fonctionnements-auxiliaires tels

que rotation normale/inverse et arr§t de la broche et mise en marche/arret de I’arrosage.

Dans le present equipement CN, elles sont exprimÿes en adresse M suivie de 3 chiffres et
jusqu’& 4 codes M peuvent §tre commandes dans un bloc.

Exemple: GOO Xx! Mm!
Si 5 codes M ou plus sont commandes dans un bloc, les 4 derniers seront effectifs.

Si un code M indisponible est dÿsigne, I’alarme 228 “CODE-M NON AUTORISE" sera affichee k
I’ecran du tableau de commande, Pour les codes M disponibles, voir le “Manuel d'operation” de la

machine.
Les codes MOO, M01, M02 et M30 suscitent l’arr§t de pr§lecture du programme. En d’autres
termes, les blocs quj suivent un de ces codes M ne peuvent pas etre mis en memoire tampon
d'entr§e.

Les codes M peuvent §tre entres avec d’autres commandes dans un m§me bloc. Lorsqu’ils sont
entrbs avec une commande de d6placement, toutefois, ils seront executes :

- soit apres I’achevement du dbplacement

- soit en meme temps que le deplacement

selon les specifications de la machine.

II est dScrit ci-apres seulement 6 codes M a usage special.

1. Arr&t de programme : MOO
Lorsque ce code M est lu, I’equipement CN s’arrete de lire les blocs qui le suivent et le

fonctionnement de la machine tel que rotation de la broche et arrosage s’arrete aussi.
La lecture du programme recommencera si le bouton-poussoir de demarrage sur le tableau

de commande est pressb.

2. Arr§t optionnel : M01
Lorsque ce code M est lu, le meme effet que le code MOO aura lieu & condition que ia

fonction de menu ARRET OPTION soit s§lectionn§. Si cette fonction n’est pas s6lection6e,

le code M01 sera ignore.

Exemple:

u

—

i

:

N10 GOO X1000

Nil M01

N12 G01 X2000 Z3000 F600

:

Validation/invalidation de la fonction de menu ARRET OPTION et execution du programme

Fonction validSe Arr§t au moment de la lecture du bloc N11

Fonction invalidbe Execution sans arret

9-1
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3. Fin de programme : M02 ou M30

Ordinairement ce code M est entre dans le dernier bloc d’un programme d’usinage. II sert

soit k rappeler la tete du programme mis en memoire de l’6quipement CN soit a rebobiner la

bande de programme.
Lorsque ce code M est lu, I’equipement CN sera remls a l’.6tat initial apr6s I’achevement de

la commande donnee dans le meme dernier bloc et du rebobinage de la bande.

(Dans ce cas, les donnees de position affichees a I’ecran du tableau de commande ne
changeront pas tandis que I’information modale et la commande de d6calage seront
annulees.)

A la fin du rebobinage de la bande (la lampe du bouton-poussoir de demarrage s’eteint a ce
moment), I’execution du programme est mise en arret. Pour la recommencer, il est

necessaire de presser le bouton-poussoir de demarrage.

S’il est execute de nouveau un m§.me programme dont la premiere commande de

d§placement ne comprend que les mots de coordonn§es, cette commande sera traitÿe en
meme mode que celui valide k la fin de ce programme. A cet effet, il est

recommande d’entrer toujours un code G relatif k (’interpolation dans ia premiere commande

de deplacement d’un programme.

4. Appel d’un sous-programme (M98) et retour d’un sous-programme (M99)

Les codes M98 et M99 servent respectivement k appeler un sous-programme et d’en

retourner au programme principal.

<Traitement int§rieur de I’equipement CN lors de la lecture du code MOO, M01 , M02 ou M30>

La prelecture du programme est suspendue au moment oO un de ces codes M est lu.

Note 1: Le code MOO, M01, M02 ou M30 peut etre execute en tant que commande unique.

Dans ce cas, il sera annuli si la touche de remise a I’etat initial est press§e.

Note 2: Le code M02 ou M30 peut etre commande meme en mode IMD (introduction manuelle
des donnees).

Dans ce cas aussi, il peut §tre commande avec d’autres commandes dans un meme
bloc.

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

rebobinage est pr§vu.

Note 4: Pour I’operation m§moire, la commande M30 est donnee automatiquement, meme
lorsqu’il n’y a pas de M02 ou M03 k la fin du programme.

!

I

fr-

i

9-2 Fonctions auxiliaires secondaires (B suivi de 3 chiffres)

Ces fonctions servent a commander le positionnement de la table rotative, etc. Dans le present
equipement CN, elles sont exprimees en adresse B suivie de 3 chiffres (0 k 359).

Le code B peut §tre entr6 avec n’importe quelle commande. Lorsqu’il est entre avec une
commande de deplacement, toutefois, il sera execute apres I’achevement du dÿplacement.

Lorsque I’adresse B est utilisee pour le 4e axe de commande, elle ne sera pas utilisÿe pour les

fonctions auxiliaires secondaires.

'

7

:
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10 FONCTION DE BROCHE

La fonction de broche (code S) sert a designer la vitesse de rotation (tr/min) de broche qui est
exprimee en S suivie de 5 chiffres.
La vitesse de rotation maximale de broche, toutefois, est limitee par la gamme de vitesse
s6iectionn§e par le code M, Done, faire attention k la selection de la gamme de vitesse.

En mode de taraudage, il faut selectionner la gamme de vitesse de fagon a ce que la duree
d’acceleration/d6c6l§ration de broche soit minimise.
La vitesse maximale de rotation dans chaque gamme, surtout celle recommandee pendant le

taraudage est variee suivant la specification de la machine. Pour ies details, voir le “Manuel

d’operation" de la machine.

i

10-1
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11 FONCTION D’OUTIL

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

La fonction d’outil (code T) sert a designer le num6ro d’outil. Dans le present equipement CN, elle
est exprimee en T suivi de 3 chiffres et permet & selectionner 1000 outiis au maximum (N° 0 a
999). Toutefois, le nombre d’outils pouvant etre designe depend de la specification de la machine.
Voir done le “Manuel d’op6ration” de la machine.
SI le numero d’outil inadequat est designe, I’alarme 294 “SELECT. OUT. IMP (No. NON ADEQ.)”
sera affichee a I’ecran du tableau de commande,

Le code T peut etre entre avec n’importe quelle commande. Lorsqu’il est entre avec une
commande de deplacement dans un meme bloc, toutefois, il sera execute :

- soit apres Pachevement du deplacement

- soit en meme temps que le depiacement

selon les specifications de la machine.

r

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

Lorsque le bit 4 du parametre F94 est r6gl6 sur 0, la fonction d’outil est exprimee en T suivi de 8

chiffres (0 § 99999999) repr£sentant un numero d’identification d’outil. Dans ce cas, un seul code
T peut etre designe dans un bloc. (Lorsque ledit bit 4 est regie sur 1, la fonction d’outil est
exprimee en T suivi de 3 chiffres comme mentionne dans le paragraphe 11-1.)::

r
L

i
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12 FONCTIONS DE DECALAGE D’OUTIL

12-1 Decalage d’outil

n 1. Generalites

Tel que montre ci-dessous, il existe principalement trois types de decalage d'outil : ddcalage de

position d’outil, decalage de longueur d'outil et decalage de diametre d’outil. Une distance de

decalage est ddsignde par un numero de decalage, et diverses distances de decalage peuvent
etre enregistrees dans Pequipement CN soit par I’entree dlrecte soit par le chargement & partir

d’une bande de programme.

Par un reglage des parametres concernes, il est aussi possible d’effectuer le decalage de

longueur d’outil et le decalage de diametre d’outil en utilisant les donnees d’outil pour le

programme MAZATROL.

n

n

/ i
-i /ÿT\ j

-f i
]

n

iu Li

Li- r I
(ddcalage sur - r)La+2r (decalage sur + 2r )

Point de referencen Vue de dessus

l
Longueur d'outil

yfy.ii

iDecalaoe de longueur d’outil
l

!?#V
Vue de c6t6

Decalage de diametre d'outil

-3\o.

T~—<§
/ /

// /
/ Ddcalage

k drolte,7 l

\ ! >- Vue de
dessusl

Decalage a gauche
MEP055
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2. Designation d’une distance de decaiage d’outil

Les distances de decaiage d’outil a utiliser doivent etre prealablement enregistrees dans la

memoirs de decaiage d’outil soit par I’entrSe directs soit par le chargement a partir d’une bande.

On peut selectionner une distance desiree d’entre elles en designant le numero. de decaiage

d’outil correspondent a celle-ci dans le programme.
Dans le present equipement CN, on peut designer la distance de decaiage d’outil avec une des
deux manieres suivantes :

A. Type A (standard)

Un numero de decaiage represente une meme distance de decaiage soit dans la commande H
soit dans la commande D.

Point de
reference

Jai

a.2

MEP056

(Dn) = an
(Hn) = an

B. Type B (option)

Le numero de decaiage designe & I’adresse H correspond au total des distances de decaiage de

forme et d’usure sur la longueur d’outil tandis que le numSro de decaiage designe a I’adresse D
correspond au total des distances de ddcalage de forme et d’usure sur le diamStre d’outil.

j,Point de.
reference

t

I

'

Cl T d, «-e’
MEP057

(Hn) = bn+cn

(Dn) = dn+en

:
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3. Memoire de decalage d’outil

Le present §quipement CN dispose de deux types de mdmoire de ddcalage d’outil comme suit :

Type de la memoire de decalage
d'outll

Discemement des ctecalages de

forme et d’usure
Discemement des ctecalages de

longueur et de diametreT--

Type A ImpossibleImpossible

Type B PossiblePossible

Point de r6f6rence

Outil de reference
!

Decalage de
longueur d'outil

Forme

[X I
I-----J

-I
1

Forme”;
UsureUsure

>l
Decalage de dlamfetre d'outiln MEP058

n A. Type A (standard)

Tel que montre dans le tableau ci-dessous, un num§ro de decalage correspond a une distance

de ddcalage. Une distance de decalage est done co-utllisde pour le ddcalage de longueur d’outil,

le ddcalage de diametre d’outil, le decalage de forme et le decalage d’usure.

N° de decalage Distance de decalage(D1) = ai, (H1)ÿa,

(D2) = a2, (H2) = a2f 1 ai

2 az:

(Dn) = an, (Hn) = an 3 as
i i

: i

n r 3n

B. Type B (option)

Tel que montre dans le tableau ci-dessous, chacune des distances de decalage de forme et
d’usure pour le ddcalage de longueur d’outil et pour le decalage de diametre d'outil peut etre
d6sign§e inddpendamment k regard d'un numero de decalage.

Les commandes H et D se rapportent respectivement au ddcalage de longueur d’outil et au
decalage de diametre d’outil.

(H1) = b, + c1f (D1) = d, + e-i

(H2) = b2 + c2, (D2) = dj + e2

I
!f
r

:

(Hn) = bn + cn, (Dn) = dn + en• I

!tj
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Decalage de longueur d’outil (H) Decalage de diametre ou de position d'outil (D)

N° de decalage Distance de decalage

de forme
Distance de decalage
d'usure

Distance de decalage
de forme

Distance de dScalage

d’usure

1 bi d,Cl e,

2 bz dzCz e2
i.3 b3 d3c3 e3

: ;

i ;

bn dnn Cn en

4. Numero de decalage d’outil (H/D)

Le numero de decalage d’outil est d6signe avec I’adresse H ou D.

- Utiliser H pour ie decalage de longueur d’outil et D pour les d6calages de position et de
diametre d’outil.

- Une fois d6sign§, le numero de decalage d’outil reste effectif jusqu’a ce qu’un autre soit
d6signd.

- Un seul numero de decalage peut etre commandÿ dans un bloc. (Si plusieurs numeros de
ddcalage sont commandos dans un bloc, le dernier sera effectif.)

- Le nombre de distances de ddcalage pouvant etre enregistrees est comme suit :
Standard : 128 H01 a H128 (D01 k D128)
Option : 512 H01 a H512 (D01 a D512)

- Si un numero de ddcalage superieur au nombre susmentionne est designe, I’alarme 839 “No.
DE CORRECT. NON AUTORISE” sera affichee k I’ecran du tableau de commande.

- La plage admise de la distance de decalage est comme suit :
II est necessaire d’enregistrer a I’avance la distance de decalage correspondante k chaque
numero de decalage sur I’ecran CORRECTEURS.

jj

r-

f

f

Distance de decalage de forme Distance de decalage d'usure

Commande en mm Commande en mmCommande en pouces Commande en pouces

±99,9999 pouces±999,999 mm ±999,999 mm ±99,9999 pouces

Note: Le numero de decalage d’outil d6sign6 n’est effectif qu’en mode de ddcalage.

5. Nombre total des distances de decalage d’outil

Le nombre total des distances de decalage d’ouitl pouvant §tre enregistrees dans le present
equipement CN est comme suit :

Nombre max, des distances de decalage d'outil

Standard 128

Option 512

Note: Le nombre indiqu6 dans la colonne “option" est le nombre total disponible, mais non le
nombre additionnel. 1
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12-2 Decalage de longueur d’outil et son annulation : G43, G44 et G49

1. Fonction et effet

Les commandes G43 et G44 permettent de decaler I'outil dans le sens axial sur une distance

prSalablement enregistr6e par rapport & sa position programmee. Elies sont utilises pour
corriger une erreur entre la position programmee et la position reellement usin§e de la longueur

d’outil et du diamfetre d'outil.

Format de commande2.

G43 Zz Hh

G44 Zz Hh

Decalage de longueur d’outil (positif) +

Decalage de longueur d’outil (n6gatif) -
Annulation du decalage de longueur d’outilG49 Zz

Description

Le nombre de distances de decalage pouvant etre enregistrees est comme suit :

Standard: 128 H1aH128

3.

,L '

- I

Option: 512 H1&H512

(Les distances de decalage enregistrees sont co-ut!lis6es pour le ddcalage de position d’outil, le

decalage de longueur d’outil et le decalage de diam§tre d’outil.)

L'effet de ces commandes est comme suit :

Distance de d6placement en axe Z

G43 Z ± z Hh ±z+ { ±#11- ( ±£h0)} L’outil sera d§cal6 sur une distance de decalage dans

le sens positif.

G44 Z ± z Hh ±z+ { ±ÿhi - ( ±ÿh0)} L’outil sera decate sur une distance de decalage dans

le sens negatif.

Le decalage sera annuli.

LL-

ti¬

ll I

G49 Z ± z ±z-(±#i1)

: distance de decalage correspondante au numSro de decalage

#0: distance de decalage validÿe avant la commande G43 ou G44

Comme exprim6 par les formules ci-dessus, le point d’arrivÿe reel sera decal6 sur la distance de

decalage designee dans ces commandes par rapport au point d'arrivSe programme soit en mode

de dimension absolue soit en mode de dimension incrementale, Lors de la mlse sous tension de

l’6quipement CN et apres I'exÿcutlon du code M02, le mode G49 (annulation du d§calage de

longueur d’outil) est automatiquement s§lectionne.

; i
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4. Exemples de programme

1 . En cas de commande de dimension absolue

N001 G90 G94 GOO G40 G80

Point zero de machine

N002 G91 G28 ZO

N003 T01 TOO MO 6

N004 G90 G54 X-100. YO

Coordonnee
de piece Z
(G54)

Decalage de longueur d’outil
H01=100.

N005 G43 Z5 . HOI

N006 G01 Z-50 . F100

2. En cas de commande de dimension incrementale

N001 G90 G94 GOO G40 G80
+5.00

N002 G91 G28 ZO

r N003 T01 TOO MO6
Point zero de piece

N004 G90 G54 X-100. YO
NE111-00026

N005 G91 G43 Z5 . HOI

N006 G01 Z-55 . F100

5. Description supplemental

1. Le decalage de longueur d’outil peut etre effectud meme en axe X, Y ou axe additionnel.
Lorsque le bit 3du parametre F92 est regie sur 0, il sera effectue toujours en axe Z. Lorsque

ledit bit est regie sur 1, il sera effectu§ en axe designe avec la commande G43 ou G44.

2. Meme si plusieurs axes sont designgs dans un bloc, le decalage s’effectuera en seul axe.
Dans ce cas, la priorite sera donnee comme suit :

a>Z>Y>X (a : axe additionnel)

Exemple:

G43 Xx7 Yy7 Zz7 Hh7 Decalage positif en axe Z

!

G43 XXi Hhi

Decalage positif en axe X et annulation de ce ddcalage

G49 Xx2

G44 Yy3 Hh3

Decalage n6gatif en axe Y et annulation de ce decalage:

G49 Yy4

G43 aa5 Hh5

Decalage en axe additionnel et annulation de ce decalage

G49 aa6 ;

12-6
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Si aucun axe n’est designe dans un bloc, le decalage s'effectuera en axe Z.

Exemple:

G43 Hhi

3.

Decalage en axe Z et annulation de ce decalage

G49

Si le retour au point de reference (point zero) est commande durant le mode de decalage, le

mode de decalage sera automatiquement annule apr&s Pex6cution du retour au point de

reference (point zero).

Exemple:

G43 Hhi

4.

A la fin du retour au point de reference (point zero), le

decalage en axe Z est annule, et le mode de. decalage

change automatiquement pour le mode G49.
!

G2 8 Zz2

G43 Hhi

G49 G28 Zz2
} La machine realise le retour au point de reference {point

zero) aprfes I’annulation du decalage en axe Z.h

Pour annuler le decalage, donner la commande G49 ou H00 (distance de decalage 0).

Lorsque les donnees d’outil pour le programme MAZATROL sont utilis6es, il n'est pas

necessaire de commander le code G49. Si ce code est commande, le decalage sera annule

et I’outil se deplacera en -Z sur une distance correspondante £ sa longueur. Done il faut

veiller a ne pas provoquer I’interference de I’outil avec la piece en cas d’utilisation de ce
code.
Lorsque le code G43 ou G44 est commande, utiliser piutdt la commande H00 que' le code

G49 pour annuler le decalage.

Si un numero de decalage hors de la plage admise est designe, I’alarme 839 “No. DE

CORRECT. NON AUTORISE” sera affichee a I'ecran du tableau de commande.

5.

6.

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

1. Fonction et effet

Les commandes G45 et G46 permettent respectivement a agrandir et & reduire la distance de

deplacement programmee d’une distance de decalage en axe designe dans le mfime bloc, Les

commandes G47 et G4B ont un meme effet. Dans ces deux dernieres commandes, toutefois, la

distance de decalage sera doublee.

Le nombre de distances de decalage pouvant etre enregistrees est comme suit :

Standard : 128 D1&D128

: 512 D1 a D512Option

(Les distances de decalage enregistrees sont co-utilisees pour le decalage de position

d’outil, le decalage de longueur d’outil et le decalage de diametre d’outil.)

12-7
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G45 G46

Agrandissement d'une distance de dbcalage Reduction d'une distance de decalage

Calcul interieurCalcul interieur

Distance de
deplacement

Distance de
deplacement

V-

Point d'arriveePoint de depart Point de depart Point d'arrivee

G48G47

IAgrandissement double d'une distance de
decalage

Reduction double d’une distance de decalage

—NCalcul interieur Calcul interieur-v
Distance de

deplacement
Distance de

deplacement

Point de depart Point de depart Point d'arriveePoint d'arrivee i'

i>± 1

(distance de deplacement programmee) (distance de decalage) (distance de deplacement apres le decalage)

V

2. Format de commande

'i
FonctionFormat de commande

Agrandissement d’une distance de decalage mlse en memoire de decalageG45 Xx Dd

Reduction d'une distance de decalage mise en memoire de decalageG46 Xx Dd

Agrandissement double d'une distance de decalage mlse en memoire de decalageG47 Xx Dd

Reduction double d'une distance de decalage mise en memoire de decalageG48 Xx Dd I

3. Description

En cas de commande de dimension incrementale, la distance de deplacement reel sera comme
suit :

Distance de dÿplacement programmee
(distance de decalage designee = t)

Exemple

(x = 1000)
Commande

\

(= 10 X = 1010
(= -10

G45 Xx Dd X {x+t)
X = 990

/= 10 X = —1010
(= -10 X= -990

G45 X-x Dd X- {x+/}

G46 Xx Dd X =e= 10
(= -10 x= 1010

990X (x- £}

(= 10 X= -990
-10 X = -1010

G46 X-x Dd X-{x-f}

(= 10 X = 1020
(= -10

X {x+2G47 Xx Dd

1X = 980

e= 10 x = -1020
f = -10 X = -980

X- (x+2 •(}G47 X-x Dd

X =(= 10

i- -10 X = 1020
G48 Xx Dd 980X {x- 2

,1
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Exemple
(X = 1000)

Commande Distance de deplacement programmee
(distance de decalage designee = ()

X-{x-2 -t)G48 X-x Dd l = 10
(= -10

X= -980

X = -1020

- Lorsqu’aucun numero de decalage n'est designÿ avec une des commandes G45 a G48 dans

un meme bloc, le numero de decalage dernierement designe dans un des blocs qui le

precedent sera effectif.

- Si un numero de decalage hors de specifications est designe, I’alarme 839 “No. DE CORRECT.
NON AUTORISE” sera affichee & l’6cran du tableau de commande.

- Les codes G45 a G48 ne sont pas d’information modale, et ils sont effectlfs seulement dans le

bloc ou ils sont commandes.

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

- Le sens de deplacement d'outil peut etre inverse par suite de ces commandes. •

Point de departCommande programmee : G48 X20.000

Decalage : Distance de decalage = + 15,000 Point d’arrivee

D6placement d’outil :
D6placement reel = X -10.000

n
- Si Ton donne une distance de deplacement de 0 en mode de commande de dimension

incrÿmentale (G91). la commande de decalage aura effet suivant :

G46 X0 D01G45 X-0 D01 G46 X-0 D01Commande de -decalage G45 XO D01

X-1234 X-1234 X1234Commande 6quivalente X1234

N° de decalage : D01
Distance de decalage correspondante a D01 :1234

Si Ton donne une distance de deplacement de 0 en mode de commande de dimension absolue,

la commande de decalage n’aura aucun effet.

- Les codes G45 & G48 sont effectifs m§me en mode de dimension absolue. Dans ce cas, la

distance de dÿplacement reelle sera agrandie ou rÿduite par rapport 6 la distance de

dÿplacement (dimension incrementale) designee dans le bloc comprenant ces codes.
nr

i
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4. Exemple de programme

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

1

:L,
(D01 =200)

G91 G45 G03 X-1000 Y1000 1-1000 F1000 D01

'
1

)

YA n
Point d’arrivee

Trajectoire du centre d'ouitl iT

Trajectoire
programme

200
1000

Outil

-ÿX

J\ 1000
Point de departKCentre de I'arc de cercle

Decalage de position d'outil dans une commande de 1/4 cercle
MEP061

2. Si plusieurs axes y compris I’axe additionnel sont designes avec les codes G45 a G48, le

decalage de position d’outil s’effectuera en tous axes ainsi designes. (Le nombre d’axes

pouvant etre commandes simultanement depend des specifications de la machine.)
i

G01 G45 X220 . Y60. D20
(D20 =+50.000)

Point d’arrivee apres le decalage
!4

110. -f
/ 50.

60. + 50.

Point d'arrivee programme

-1-1- X
Point de depart 220. 270.

MEP062

1 .

a
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Si le decalage de position d'outil est effectu6 en deux axes, il se produira une coupe

excessive ou insuffisante comme indiqu§ dans les figures ci-dessous. Pour eviter telle

coupe, il est necessaire d’utiliser une des commandes de decalage de diametre d'outil

(G40 a G42).

Note:

b
Trajectoire du centre d'outilTrajectoire programme

Forme desiree
G01 G45 XXT Dd

xx2 Yy-i

G45 Yy3
.

hForme usinee
Piece

* Coupe insuffisante
t -

l : Distance de decalage

Outll

MEP063

ii
Trajectoire du centre d'outilTrajectoire programme

GO1 XXi
G45 xx2 yy2 Dd2

Forme usinee Yy3

Y

it
Forme ddsiree

Piece

Coupe excessive -
£ : Distance de decalage

e

MEP064

n

:

12-11
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3. Exemple de coupe au coin de 1/4 cercle

N4
Trajectoire du centre d'outil

l
r—

NS
N1 G46 GOO XXT Yyi Dd,
N2 G45 G01 Yy2 Ff2
N3 G45 G03 XX3 Yy3 li3
N4 G01 XX*

Trajectoire programmee i

N2

i N1

:
MEP065

I-
4. Dans les commandos G45 a G48, 1’outil est d6cafe simplement d’une distance de decalage

correspondante au nurrfero de decalage designÿ. A cette distance de decalage, aucune
distance de decalage pfecedemment validÿe ne sera ajoutee k la difference du decalage de

longueur d’outil (G43).

I

fTrajectoire du centre d’outil

1Trajectoire programmee
\ N107

N106N111 'iN112. N108N110

R20ÿ
A N104

R1030
N113 I

N109

[N114
N103

40

R10N115' ' Iy
NW2 iN10140

N116

N100

4030 30 1030

Point de depart
"1MEP066
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Distance de decalage : D01 = 10,000 mm (distance de decalage du diametre de I’outil)

N100

N101

N102

N103

N104

N105

N106

N107

N108

N109

N110

Nlll

Nil2

Nil3

Nil4

Nil5

N116

N117

GOO X40 . Y40 . D01G46G91

X100. F200G45 G01

Y10. J10.X10.G03G45

Y40.G01G45

G46 XO

Y20. J20.G46 X-2 0.G02

G01 YOG45

G47 X-30 .
Y-30.

G48 X-30.

Y30.

G45 X-30.

J-10.Y-10 .X-10 ,GO3G45

Y-20 .G45 G01

X10 .
Y-40 .—n

X-40 . Y-40.G46

M02

%

T)

i I
I

I
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12-4 Decalage de diametre d’outil : G40, G41 et G42

12-4-1 Generates

fT1. Fonotion et effet

Les commandes G38 a G42 se rapportent au decalage de diametre d’outil. Les commandes G41
et G42 permettent de decaler I'outii dans les sens gauche et droit respectivement sur une
distance de decalage correspondante au rayon d’outil dbsign6 avec I’adresse D.

r

2. Format de commande

RemarquesFormat de commande Fonction

Annulation du decalage de diametre d'outllG4Q X_ Y_

Decalage de diametre d'outll (a gauche)G41 X_Y_

DScalage de diametre d'outll (h droite)G42 X_ Y_

Changement et maintien du vecteur de decalage Ces commandes peuvent 6tre
donnÿes en mode G41 ou G42.

G38 L J_

Interpolation circulaire au coinG39

3. Description

Le nombre de distances de dbcalage pouvant etre enregistr6es est comme suit :

Standard: 128 D1&D128

Option : 512 D1 D512

(Les distances de decalage enregistrees sont co-utilisees pour le decalage de position

d’outil, le decalage de longueur d’outil et le decalage de diametre d’outil.)

Dans le decalage de diametre d’outil, seuie la commande D est effective, mais non la commande

H. Le decalage de diametre d’outil peut s’effectuer sur le plan selectionne par un des codes G17

a G19 ou en axes d6signes avec la commande G41 ou G42, mais non en axes autres que les

axes constituant ce plan et les axes parallels & ceux-ci. Pour la selection du plan, voir le

paragraphe 6-4.

L

j

1

12-4-2 Operation du decalage de diametre d’outil
I

1. Annulation du decalage de diametre d’outil

Le.decalage de diametre d’outil est annule dans une des conditions suivantes :

- Apres la mise sous tension de l’§quipement CN

- Apres la remise & I’etat initial de l’6quipement CN

- Aprbs l’ex4cution du code M02 ou M30 avec fonction de remise & l'$tat initial

- Apres I’execution de la commande d’annulation de decalage (G40)

Dans le mode d’annulation de decalage, le vecteur de decalage devient 0 et la trajectoire du

centre d’outil coincide avec la trajectoire programmee.
Tout programme contenant les commandes du decalage de diametre d’outil doit se terminer par

le mode d’annulation de decalage.

J
I

J,

J
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2. Mise en route du decalage de diametre.d’outi!

Le decalage de diametre d’outil peut s’effectuer dans les conditions suivantes :

- La commande G41 ou G42 est donnee.

- Le numero de decalage est correctement dÿsigne (0 < D < numero de decalage maximal).

- La commande de deplacement autre que celle d’interpolation circulaire est donnee.

Un bloc de decalage s’exÿcute apres que cinq blocs suivants ont et§ prelus et que le calcul de

decalage s’est achev§ soit dans le fonctionnement continu soit dans le fonctionnement bloc par

bloc.

Etat de controle

?I G00_ G41. G01_ G02_T_ S_Programme
d'usinage

5 blocs sont pr6lus &
partlr de
celul-cl.

->
Memoire tampon de
decalage /IjjjjS G02 >

//
Mdmoire tampon / \ T_;
de prelecture /

|G00_//|G41 • |G01_u// [G02_lS_;

[GOO,; |/|G41_; [/|G01 |/|G02_;/H~ S_;
Blocs d’executlon

MEP67n
II exists deux types de decalage : type A et type B.

La selection de ces types peut se faire par un reglage du bit 4 du paramÿtre F92.

Ces types sont aussi applicables & I’opÿration d’annulation de decalage. Dans les illustrations ci-

dessous, s indique le point d’arret bloc par bloc.

n
!

i
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3. Mouvement de I’outil en mode de decalage de diametre d’outil selon le type selectionne

A. A I’lnterieur d’un coin

!Lineaire —* CirculaireLineaire —> Lineaire

00
Trajectoire programmee lJ

r
r = Distance de decalage Trajectoire

programmeeHW
-ÿ Trajectoire du

centre d'outily*" s s
\

/ Sy
Trajectoire \

du centre \
d'outil \

\G42
ss

/
VV

V f
:*Point de depart Point de depart

Centre d'arc

MEP068

B. A I’exterieur d’un coin (angle obtus) (90° < ? <180°)

Types A et B selectionne par le parametre

—,Lineaire —1- Circulaire (Type A)Lineaire -» Lineaire (Type A)

Trajectoire du
centre d'outilA

:
r = Distance de decalage X Trajectoire du

centre d'outil
/y x <y

Trajectoire
programmeeG41 /

/

\G41
/

\
0 y e \/y

\
\yy

/y \y
t4
I

Point de departPoint de depart 1Centre d’arc
Trajectoire
programmee

j

MEP069

Lindaire —> Circulaire (Type B)Lineaire —1• Lineaire (Type B)

Point d’intersectionPoint d'intersectlon
ss

Trajectoire du
centre d'outil

nii

vyt

'ÿ/
Trajectoire du

\ centre d'outil
r Nr sr r

*1/ \/
Trajectoire
programmee G41//

\/
6 \ey

\G41/
/

/ \/
\/y
\//

14Point de depart Point de depart
Centre d'arc Trajectoire

programmee

MEP070
i
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C. A I’exterieur d’un coin (angle aigu) (? ? < 90° )

Types A et B selectionne par le paramfetre

Lineaire — Circulaire (Type A)Lineaire -* Lin6aire (Typa A)

Centre d'arc • A
s /

Trajectoire du
centre d'outil

it
Trajectoire du centre d'outiltr

\
~i\

\ s Trajectoire
programmee

Trajectoire programmee\
6 \

\ r \
\
\ G41 \
\ \,

0v
V

G41
y\Point de depart

Point de depart

Lineaire -> Lineaire (Type B)
Lineaire -* Circulaire (Type B)

Centre d’arc •s A
i

/ Trajectoire du centre d'outilr Trajectoire du
centre d'outil

I

N

Trajectoire programmee s'er Trajectoire
programmee

s---II—
[77i. \

/ r
/

G41 \x er

point de depart
G41

SN
S\,

Point de depart MEP071

I:

4. Mouvement de I’outil en mode de decalage

Les commandes d’interpolation telles que I’interpolation lineaire et (’interpolation circulaire ainsi

que la commande de positionnement peuvent etre mises en mode de decalage,

Lorsque la commande G41 ou G42 est donnde durant le mode de ddcalage, elie sera ignoree.

Si plus de 4 blocs sans d§placement r§el sont commandes consdcutivement durant le mode de

decalage, II se produira une coupe excessive ou insuffisante.

[

:
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A. A I’exterieur d’un coin

Lineaire —> Lineaire (0° < 8 < 90° )Lineaire —> Lineaire (90° < 9 < 180° )

Clt"T Trajectoire du centre d'outil/
,, r/

s t-
X

19
V Trajectoire programmee Trajectoire programmee0X

X rx
X XX

XX
Trajectoire du centre_dÿoutil xX

X
Point d’intersection ’

Lineaire —> Circulaire (0° < 9 < 90° )Lineaire — Circulaire (90° < 6 < 180° )

j-I— PI™"- — *- — — — — — — —T t Trajectoire du centre d’outil/
\ r/0\ /

2.5 K J Trajectoire programmee
9Trajectoire programmee rr

XrX
s\

\Trajectoire du centre d'outils \ ;
l

9 I
/ Centre d’arc /

/ rCentre
d'arc

/
/

'7

Circulaire —* Lineaire (90° < 6 < 180° )
Circulaire —> Lineaire (0° < 6 < 90° )

r
Centre d’arc

Trajectoire
programmee

i
J

Trajectoire programmee /i
/ / 1 ’

0 l /V / :

//.9
s / /

/
/ i nr Centre d'arcTrajectoire du

centre d'outil
*v i

\ r s l\ Trajectoire du
centre d’outil

__
s Point d’intersecb'on is }

Circulaire —* Circulaire (0° < 9 < 90° )Circulaire —> Circulaire (90° < 9 < 180° ) n!

Trajectoire programmee
Centre d'arc i

/
i/ 9Trajectoire programmee lXÿ e / \ /X X

/ X

du
/ centre d'outil

\/
\ r r //

'M
\/

\
)int rs
ntersection Centre d'arc Centre d’arcs

I

Centre d'arc MEP072
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B. A l’interieur d’un coin

Lineaire -> Lineaire (Angle obtus) Lineaire -* Lineaire (Angle obtus)

e *ÿ

8 Trajectoire programmeTrajectoire programmee r
r

J’s
du centre d'outils

s S

x
**" Point d’intersection

Trajectoire du centre d’outil r
\
s
\
\

Lineaire —* Circuialre (Angle obtus)Lineaire —» Circulate (Angle obtus)

\

e e\ i

*Trajectoire programmee Centre d’arcTrajectoire programmee
1\\ i
\

\
Trajectoire du
centre d'outil

\s sTrajectoire du centre d’outil -
"" Point\
d’intersection s

\
Point
d'intersectlon

\
\ rr

\n t
Centre d'arc

Circulaire —> Lineaire (Angle obtus) .
Circulate -* Lineaire (Angle obtus)

r"

Centre d'arc9
Trajectoire programmee

Trajectoire programmee
r I

I_
Trajectoire du centre d'outils Point —d'intersection

/
/r

Point
d’intersection

/
r Trajectoire du centre d'outil'

/
:

*...
Centre d’arc

Circulaire —* Circulaire (Angle aigu)

Circulaire -> Circulaire (Angle obtus)

. e Centre d’arcPoint d'intersection

» /

/ *\/ ’
*

/\ //
\/ /
\/
\ Centre d’arc /

s'Trajectoire ;
programmde *

s\
Trajectoire du
centre d'outilCentre d'arc Centre d'arc \Point

d’intersection
\

N /*

r

Trajectoire programmee ,

MEP073!
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G. Lorsque les points de depart et d’arrivee ne se trouvent pas sur un meme arc de cercle :

Le decalage s’effectuera le long d'une trajectoire tourbillonnante du point de depart au point

d’arrivee.

$

i
I

Cercle virtuel i

I Trajectoire du centre d'outll
i

Trajectoire programmee l
Point d’arrivde d'arc

I
1r
=t

s

r t
R

Centre d'arc
MEP074

I

D. Lorsqu’aucun point d’intersection n’existe a I’interieur d’un coin :

Sur la trajectoire montree ci-dessous, il se peut qu'aucun point d’intersection n’existe entre les
arcs de cercle A et B selon la distance de decalage. En tel cas, I'exScution du programme
s’arretera au point d’arriv6e du bloc pr§c§dent avec I’affichage de i’alarme 836 “PAS

D’INTERSECTION”.

.Alarme et arret

Trajectoire du centre d'outil

Centre de I'arc A
I *•r-•:• ---\iyr-

>'"7 r
M/ r---r

M/Trajectoire programmee
B

I
Llgne sur le point
d’intersection des arcs A et B

MEP075

5. Annulation du decalage de diametre d’outil

Le decalage de diametre d’outil est annuli par

la commande G40, ou

- la commande D00.

Toutefois, cette commande doit £tre donnee dans un mode de dÿplacement autre que le mode

d'interpolatiori circulaire. Si elle est donn§e en mode d’interpolation circuiaire, Palarme 835

“ERREUR DE FORMAT G41, G42" sera affichee k I’ecran du tableau de commande.

Lorsque le bloc comprenant la commande G40 est mis en memoirs tampon de dScalage, le

mode G41 ou G42 sera annute et les blocs suivants ne seront pas mis en mdmoire tampon de

dScalage mais en mÿmolre tampon de prelecture.

12-20

I



V'Mazak
E U Ft O R E

6. Mouvement de I’outil en mode d’annulation du decalage de diametre d’outil

A. A I’interieur d’un coin

Circulaire -* LineaireLineaire -> Lineaire

6e
Trajectoire programmes

r
r = Distance de decalage Trajectoire

programmee
Vvn Trajectoire du

centre d'outil" s
*\ \

/ /

s''640
/ s

s''G40
\

Trajectoire \

du centre
d'outil

t~j s/
/ \

\

*Point d’arrivee Point d'arrivee
Centre d'arcH MEP076

B. A I’exterieur d’un coin (angle obtus)

Type A ou B selectionne par le parametre
R

n Circulaire —> Lineaire (Type A)Lineaire —> Lineaire (Type A)

Trajectoire du
centre d’outil

s - Trajectoire du
V centre d’outilr = Distance de decalage // \n G40 // \

/ \
0Trajectoire programmee/ e \

/ J

\/

/ >
\G40

/ \n // \
i

*Point d'arrivee Point d’arrivee
Centre d'arc Trajectoire programmee

MEP077

Circulaire —> Lineaire (Type B)Lineaire -» Lineaire (Type B)

Point d'intersection Point d’intersection

JL-W—
G40/

Trajectoire du
centre d’outil

V Sr Trajectoire du
\ centre d'outiln sr/
\/
\/ G40/ e \e Trajectoire programmee

\/
//r~i \

/ / \/ /
\/ /
i

*Point d'arrivee Point d'arrivde
Centre d'arc Trajectoire programmee

MEP078
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C. A I’exterieur d’un coin (angle aigu)

Type A ou B selectionne par le parametre

!

:

Circulaire -» Lineaire (Type A)Lineaire —1• Lineaire (Type A)

Centre d'arc

* i

/s
/

r \

/
Trajectoire du centre d’outil :Trajectoire du

centre d'outil Trajectoire
programmee

i ViV

ft
S

__
Trajectoire programmee\ye

\r\ A
\
\G40 \
A e
A \

\

\ G40
\Point d’arrivee
A
A

Point tie depart

Lindaire -* Lineaire (Type B) Circulaire — Lineaire (Type B)

Centre d'arcs
-H-

/ Trajectoire du centre d'outil Ir/ Trajectoire du
centre d'outiljt

\
/

Trajectoire programmee'0 Trajectoire
programmee

r
N.

/N.
\ = : r/s

s f;tG40 n
s N

N.
N

*S er
N

S
N*

Point de depart s
•s

G40 ' s.
N

S

s

Point de depart
MEP079 .

't
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12-4-3 Autres commandes dans le decalage de diametre d’outil et leurs effets : G38 et G39i

1, Interpolation circulaire au coin

Si la commande G39 (interpolation circulaire au coin dans le decalage de diametre d’outil) est

donnee, le calcul du point d’intersection au coin ne s’effectuera pas et I’outil se deplacera sur un

arc de cercle dont le rayon est egal a la distance de decalage designee.

_ Interpolation
_

"• circulaire au coin/-'' "ÿ
Interpolation
circulaire au coin

_
NS

Point d’intersectlon_
Traie_ctoire du

___
. j_

_
centre d'outll

*~

=/ Distance de decalage

\\s s Trajectoire programmee\\/ S
/

N,J /r = Distance /
ded6calage/ÿ

A Trajectoire du V /

/\ sI /\\ / /\\
-r"\

\r Trajectoire programmee i

\\ / centre d’outilI\ y

Point
d’intersection

Il

ii

l (Sans commande G39)(Sans commande G39)
(Avec commande G39) (Avec commande G39)FT

Decalage extdrieur Decalage intdrieur

MEP080

•H

i
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2. Changement/maintien du vecteur de decalage

La commande G38 permet de changer ou de maintenir un vecteur de decalage durant le mode

de decalage de diamfetre d'outil.

Maintien du vecteur
Quand la commande G38 est donnee dans un bloc comprenarvt une commande de

dÿplacement, le vecteur de decalage dans le bloc pr6c6dent est maintenu sans que le point

d’intersection ne soit calcule au point d’arrivee dans ce bloc. Cette fonction est utilisee pour

I’avance de pioche, etc.

G38 Xx Yy

- Changement du vecteur
Une nouvelle direction du vecteur de decalage peut etre designee avec, I, J et K (I, J et K
dependent du plan choisi.), et une autre distance de decalage avec D. (Ces commandes

peuvent etre donnees dans le meme bloc comprenant la commande de deplacement.)

G38 li Jj Dd

J

J

1 )

xr,

'
_
\/ nTrajectolre du centre d'outil

I-h
i /N15I f1 N13 N’eVv/N14I

Trajectolre programmee
/ iN12 ) P(

IN11

N11 G1 Xx,, N12 G38 Yy12 N13 G38 Xx13 N14 G38 XxuYy,4 N15 G38 XxiSll Jj Dd2 N16 G40 Xx16Yy16

Vecteur maintenu Vecteur change

MEP081.

3. Changement de la direction de decalage pendant le decalage de diametre d’outil

La direction de decalage depend de la commande de decalage de diametre d’outil (G41 ou G42)

et du signe de la distance de decalage.

1

1
.Signe de la distancede decalage

Code G

.1Decalage & gauche Decalage £ droiteG41

Decalage a droite Decalage k gaucheG42

xSi la commande G41 est donnee en mode G42 ou inversement sans que la commande G40 ne
soit donnee, le sens de decalage changera directement.

Toutefois, ce changement ne s’effectuera pas dans les premier et deuxieme blocs de decalage.

Pour la trajectolre d’outil apres le changement du sens de decalage, voir le paragraphe 12-4-6.

i

J
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1 inÿaire Linealre

N Trajectoire du centre d’outil
Point
d'intersection

if

s
V --'S'‘ s.

r"T"
Trajectoire programmee

G42G41r G41

''TX/

r
Cas 0C1 le point d’interseotion
n’existe pas lors du
ohangement du sens
de decalage

r

r
l in6alre «-> Circulaire

r
N-U V I

rF]

G41 G41 G42G42G41—t \
Trajectoire programmee\

/\ /\ y *\

s ~
Trajectoire du centre d’outil

n Circulaire -> Circulaire

„•Centre d'arcTrajectoire du centre d'outil Qÿ2

n V
G42Trajectoire programme G41

G41

A

r
S

\

'•Centre d’arcG42G41G41
MEP082

1
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Cas d'aller-retour lineaire

G41
-----Hfc-r =Trajectolre du centre d’outil

G42
r

Trajectoire programmee

i

MEP083

L’arc de 360° ou plus se produit dans les cas suivants :

- Le sens de decalage est change avec la selection de G41 ou G42.

- Les commandes I, J et K sont donnees dans G40.

Arc de 360° ou plus sulvant la methoda de decalage

G4

\

'r
N

N

Trajectoire
programmeer \

i \
i i !

/
\ /!' j IG41

G42
/

Trajectoire du centre d'outil MEP084

!'
H 4. Commande annulant temporairement le vecteur de decalage

Si le retour au point de reference est commandÿ en mode de decalage, le vecteur de decalage

sera temporairement efface. Apres, ie mode de decalage sera repris automatiquement dans le
bloc suivant.
Dans le bloc ou le retour au point de reference est commmande, Poutil retournera k ce point sans
regard au vecteur de decalage. Dans le bloc suivant, I’outil se d6piacera jusqu’au point d’arrlvÿe

en tenant compte du vecteur de ddcalage.
!i

!i
r

i

i
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Commands de retour au point de reference

s s

*\
\

\
r:--

\

\i
\

\

\

Point interm§diaire

'• N8N7N5 N6

(G41) i
N5 G91 G01 X-60. Y-30?
N6 G28n X-50. Y+40.

X-30. Y+60 .
X-70 . Y-40 .

<- Le vecteur de decalage est temporairement remis a
zero au point Interm6dlaire.
(ou au point de reference qand le point Interm4dialre
n'est pas d6slgn4),

N7
N8

H MEP085

5, Bloc sans deplacement

Les blocs suivants s’appellent blocs sans deplacement.-------Commande M

——Commande S-------Commande T------Arr§t temporise

—Etabiissement d’une zone

d’interdlction d’usinage-------Designation d’une distance

de decalage-------Selection d’un systeme de

coordonnees-------Deplacement sur un autre

plan que le plan de decalage-------Code G unique-------Distance de deplacement 0

n
M03'n
S121

T45'

fl G04 X500 .
G22 X200 . Y150. Z100.

y Sans deplacement
G10 P01 R50

G92 X600. Y400. Z500.

(G17) Z40.

G9 O'

Distance de

deplacement est 0
G91 X0-
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A, Lorsqu’un bloc sans deplacement est commande au commencement du decalage

Un vec'teur de decalage sera cree perpendiculairement au vecteur du bloc suivant.

N1 X30. Y60 .
N2 G41 DIO

N3 X20. Y-50 .
N4 X50 . Y-20 .

\
( Bloc sans deplacement ‘ \ N3

// \

N1

1,

l///
//

MEP086

Toutefois, si plus de quatre blocs sans deplacement sont commandes consecutivement, aucun

vecteur de decalage ne sera cree.

N1 X30 . Y60 .
N2 G41 DIO

N3 G04 X1000

N4 F100

N5 S500
N6 M03
N7 X20 . Y50.

N8 X50 . Y20.

N2 a N6f I
\

/y s N7/y- Blocs sans deplacement nh s Point d’intersection

X" N8
I N1 /

//i! //

//
//

MEP087

It

f

N2 k N5Nl G41 X30 . Y60 . DIO
N2 G04 X1000

N3 F100
N4 S500

N5 M03
N6 X20 . Y-50.

N7 X50,. Y-20.

»!
jj!: N6

Ss- Blocs sans dÿplacement

i? t,

SS Point d'intersectlon

N7
N1 /,

//

II
-j

MEP088

!

ji

1!
i;i

I ;
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B. Lorsqu’un bloc sans deplacement est commande en mode de decaiage :

Le vecteur de decaiage sera cred ordinairement k molns que plus de quatre blocs sans
dbplacement ne soient consÿcutivement commandes.

f"i
N6 G91 X100. Y200 .
N7 GO 4 P1000 ( Bloc sans emplacement

N8 X200 .
N7 N8

N6 N8j
/

4
Le bloc N7 est execute ici./ N6

/

MEP089

Si plus de quatre blocs sans deplacement sont commandos cons6cutivemeht, un vecteur de

decaiage sera cree perpendlculairement au point d’arrivee dans le bloc pr6c6dent.n
.

N6 X100. Y200.
N7 G04 X1000
N8 F100

' N9 S50.0
N10 M4
Nil X100.

N11

Blocs sans emplacement

t
N11N6 /

4 N7 k N10
/

/ N6
t

Dans ce cas, il peut se produire une coupe excessive.

MEP09Q

C. Lorsqu’un bloc sans deplacement est commande avec I’annulation du decaiage (G40):

Seul le vecteur de decaiage sera annule dans ce bloc.

N6 X100. Y200 .
N7 G40 G04 P1000
N8 X100. Y50.

N8

N7

/

4
/ N6

/
I

/

1 MEP091
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6. Commande G40 avec adresses I, J et K

Le mode G41 ou G42 est annule apres que I’outil s’est deplace jusqu'au point d’intersection entre
la trajectoire formee dans le dernier bloc de deplacement parmi les quatre blocs precedant la

commande G40 et la trajectoire virtuelle formee du vecteur (I, J ou K). Cependant, le sens de

decalage reste inchange,

(a, b) Trajectoire virtuelle du centre d'outil

(i,i)N2
SN A /Trajectoire du centre d'outil N,

N1 (G41) G01 X_

N2 G40 xa Yb Ii Jj
rG41 r

N1

Trajectoire programmes

MEP092

Dans ce cas, le point d’intersection est obtenu meme si le vecteur erronne est designe comme
montre ci-dessous. Done veiller au signe des donnees a entrer avec adresses I, J et K.

(a, b)

N2

Trajectoire du centre d'outil
A

G41 r
N1

0
x*

Trajectoireprogramm.ee ,•** r

Trajectoire lorsque les signes des
donnees i et j sent errones dans le
programme montre ci-dessus. .

>• 1

(1,1)

Trajectoire virtuelle du centre d'outil

MEP093

Si le vecteur de dbcalage calcule a une grandeur excessive, un vecteur perpendiculaire sera cree
dans le bloc qui precede G40.

j

(a, b)

G40V--V
S,

Trajectoire du centre d'outil - A
G41

r
Trajectoire programrnee 1

z
(l,j) r

\ :
Trajectoire virtuelle du centre d'outil

MEP094
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Note: En cas d’interpolation circulaire, faire attention que la commande G40 avec adresses I
J et K peut produire I’arc de plus de 360° , c'est-k-dire une partie de double coupe.

N1 (G42.G91) G01 X200.
N2 G02 J150 .
N3 G40 G01X150. Y-150. 1-100 . J100. /

r

/
\
\

I \
I In N2
\ \ ‘(I.])
\

NA
I

\ \ /
/

\
Trajectoire programmbe

Trajectoire du
centre d'outll

Ji
G40 >4!\G42

N3
MEP095

12-4-4 Deplacement au coin

SI plusieurs vecteurs de decalage sont cr66s au joint de deux blocs de dÿplacement, I’outil se
d§placera Iln6airement entre ces vecteurs. Ce d6placement est appete d6placement au coin. Le
d§placement au coin apparent au premier bloc de deplacement.

En cas de fonctionnement bloc par bloc, par exemple, le dSplacement commande dans le

premier bloc et le deplacement au coin s’executera en tant qu’un seul bloc. Le deuxieme bloc

commencera a partir du point final du deplacement au coin.

0
0
n

N1V Trajectoire
programmes

I /
\ N2

Trajectoire du
centre d'outll

7
/

d II J.s .
Centre d’arcr =f\

I
\Le ddplacement sur cette

partie et la vltesse d'avance
font partie du bloc N2.

K
v
_

Point d'arrSt en mode de fonctionnement
bloc par bloc MEP096

12-4-5 Interruption pendant le mode de decalage du diametre d’outil

1. Interruption IMD

Le decalage de diametre d'outll peut s’effectuer dans tous les modes de fonctionnement

automatique (fonctionnement par m&moire, fonctionnement par bande et fonctionnement avec
IMD), Si I’interruption IMD est effectuee apres I'arret bloc par bloc dans le fonctionnement par

bande ou m§moire, la trajectoire d’outil sera modlfiee comme suit :

..j

..I
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3

A. Interruption sans deplacement

(sans changement sur la trajectoire d’outil) 'I
SN1 G41D1

N2 X-20. Y-50.

N3 GO3 X-40. Y4Q. R70.

i
Interruption 1MD i

1
S1000 M03

S (Position d’arret en mode de
fonctionnement bloc par bloc)

\/
\/
\/

/ \
/ \

/
/ s

s/
/

/
/ 3N2

N3

MEP097

B. Interruption avec deplacement

Le vecteur de decalage est recalcule automatiquement dans le premier bloc de deplacement qui
suit les blocs inseres.

Insertion des commandes d'interpolation lineaire

/N1 G41 D1

N2X-20. Y-50. _
N3 G03 X-40. Y4*0 . R7 0 .

/
/Interruption IMD

/s
/* /X-50 . Y30 . \/ /

/ /\
X-30 . Y-50. / V8//J /

/
/ \/

/
J

\N2 V-/
N

N3 ".

MEP098

Insertion des commandes d’interpolation clrculalre
s

N1 G41D1

N2 X-2 0. Y-50._
N3 G03 X-4 0". Y40 . R70 .

/
Interruption IMD /

/
/G2 X-40 . Y-40 . R70 . r:i/ \

/
G1 X-40 . / \ \ sJ /

\/
/ \

/

N3 "--.
_'v. N2

MEP099

'1

;
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ft 2. Interruption manuelle

- En mode de dimension incrementale, la trajectoire d’outil sera decalee sur une distance

d’interruption manueile.

- En mode de dimension absolue, la distance d’interruption manueile sera annulee au point

d’arrivee du bloc qui suit bloc d’interruption tel que montre dans la figure ci-dessous.

1
I

/ \
V.

A
/

VV

/\V
/S'

* \\ /

/
/

S / \\\V- ;ÿ
\ //\
* s»

/

/

/

/
i

1 >v.V-A /
/

. i

;;3 \ vI V h\\
\

\\ . \
\

V
\

*. V
\ \

\ • \
V \

\
\\

'A InterruptionInterruption

r Trajectoire apres le ddcalage

Trajectoire apres

Trajectoire programmes

r

r
'I MEP100

r
&

R

i

K;

§ÿ

I
I- •

S

Im
K:
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12-4-6 Precautions generates relatives au decalage de diametre d’outii

1. Designation de la distance de decalage

La distance de decalage est designee par le numero de decalage (code D). Une fois commande,

le code D reste effectif jusqu’a ce qu’un autre code D soit commande. Dans le decalage de

diametre dsoutil, le code H est ignore.

Le code D est egalement utilise dans le decalage de position d’outii. u2. Changement de la distance de decalage

Normalement, le changement de la distance de decalage est effectue lorsqu’un autre outil est
selectionne en mode d’annulation du decalage de diametre d’outii. Si la distance de decalage est
changee dans un bloc mis en mode de decalage, toutefois, le vecteur de ddcalage au point

d’arrivee de ce bloc sera calcule suivant la nouvelle distance de decalage.

3. Trajectoire du centre d’outii selon le signe de la distance de decalage

Si .le signe moins (-) est attribue a la distance de decalage, cela aura un.meme effet que le

changement entre les commandes G41 et G42.
Normalement, la distance de decalage est enregistree en valeur positive. Supposer que la
trajectoire du centre d’outii se trouve a I’exterieur de la trajectoire programmee comme montre
dans la figure (a) ci-dessous. Si le signe moins (-) est attribue a la distance de decalage, le

centre d’outii se deplacera a I’interieur de la trajectoire programmee comme montre dans la figure
(b). Un me'me effet aura lieu dans le cas inverse. Tel changement du signe est utilise lors de

I’usinage des formes convexe et concave ayant un contour identique. De plus, on peut usiner une
meme forme de differente dimension en changeant la distance de decalage.
(Lors du commencement du decalage et de son annulation, donner la commande comme
montree dans la figure (a).)

(a) (b)

\z Piece/ //\
/ \ v\ /

I \ \

___
I -it tkPik:e

\
\

N

Trajectoire du centre d’outiiTrajectoire du centre d'outil

G41 avec une valeur positive de
decalage ou G42 avec une valeur
negative de decalage

G41 avec une valeur negative de
decalage ou G42 avec une valeur
positive de decalage MEP101
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12-4-7 Changement du numero de decalage dans le mode de decalage

Durant le mode de decalage, II ne taut pas en principe changer le numero de decalage. S’il est

change, I’outil se deplacera comme montre dans la figure ci-dessous.

G41 G01

n

a = 0, 1, 2, 3I.

N101 GOcr Xx, vyi

Xx2 Yy2

Xx3 Yy3

n Changement du numero de decalageN102 GOa Dr2i.

N103n 1. Lineaire ( Lineaire

Distance de decalage
designee dans le bloc N102

Distance de decalage
designee dans le bloc N101

Trajectoire du
centre d’outil

"VIT !

I rj.n
\ n /
\ N102

/fa
N101 /

N103
Trajectoire programmee

nTrajectoire du centre d’outli

n \
n \

Trajectoire programmee \
r

riN101
ri

/

N102 /

N103
L /

/

//
r2

MEP102

r
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:i
2. Lineaire<-> Circulaire

I

Trajectoire du centre d'outil

j:J
/

N102
Trajectoire programmee 7

___
Ti T G02

ri

s
N

N101 s.
N.

•s

Centre d'arcTrajectoire du centre d'outil L :

Trajectoire programmee
h tN101

NIO:
\

f G03 \
\/
\/h \/

\
/ \/ .

Centre d’arc
MEP103

13. Circulaire ( Circulaire

Trajectoire du centre d'outil 1

I\Trajectoire programmee
N101 >»

/
N.ri/ I/

fT2/
N102/ \

tf \
t s

Centre d’arc /
\
\ /

/\
/\ /

\ /
\ /

Centre d'arc

ri Iri
t

I
/

< ri \

N102/
/

N101/ /' \/
/ / \I h i I \I !

•Centre d’arcTrajectoire du
centre d’outil

Ii
Trajectoire
programme

I l
4 Centre d’arc

MEP104
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12-4-8 Coupe excessive due au decalage de diametre d’outil

Comme indique dans les figures ci-dessous, le decalage de diamfetre d’outil peut causer une
coupe excessive. Neanmoins, gr&ce a la fonction de contrdle d’interference il est possible d’6viter

une telle coupe excessive.

1. Usinage a I’interieur d’un arc dont le rayon est plus petit que le rayon d’outil

Si I’arc programme a un rayon plus petit que celui de i’outil, le decalage vers I’int6rieur
provoquera une coupe excessive.

Trajectoire du centre d'outtl

i
i
i

\ \ \ \ \ I
Trajectoire programmes \l

i

rri—'I
Arc programme

n
Coupe excessive

MEP105
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2. Usinage d’une rainure dont la largeur est plus petite que le rayon d’outil

Si le sens d’avance du centre d’outil apres le decalage est inverse par rapport au sens
programme, il se produira une coupe excessive.

\ Trajectoire du centre d'outil/

/
/

\
\
\
\ /
\

/ Trajectoire programmee\ /\

X i
/ \

/ _
r

Sens inverse

i

Coupe excessive

MEP106

,

3. Usinage d'un gradin dont la profondeur est plus petite que le rayon d’outil

Trajectoire du centre d'outil

/
/

Trajectoire programmee

mm
Coupe excessive

MEP107

i.
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4. Decalage de diametre d’outil et coupe en axe Z

En general, le decalage de diam&tre est effectue sur le plan XY k la distance approprtee de la

piece avant que la coupe commence en axe Z. Lorsque le deplacement en axe Z est commande

en deux blocs : un bloc d’avance rapide et un bloc d'avance de coupe, toutefois, il faut faire

attention k ce qui est d§crit ci-dessous.
En cas de programme suivant :

N1 G91 GOO G41 X500. Y500. Dl
N2 S1000
N3 MO3
N4 G01 Z-300. FI

Y100. F2

l
Trajectolre du
centre d'outill

! N6:N6

1N6

Ns 1

\ N4: Depiacement
descendant en

v

N1axe Z (1 bloc)/
Y Y

//
N1

Z
MEP108

Avec ce programme, les blocs N2 a N6 sont prelus au moment de I’execution du bloc N1. A cet
effet, I'equipement CN juge la relation entre N1 et N6 et le decalage est effectue correctement
comme indique ci-dessus.

Si le bloc N4 dans le programme ci-dessus est divise en deux comme suit :

N6
N1 G91 GOO G41 X500. Y500. Dl

N2 S1000
N3 M03

N1 rV,—i-Q :
iT;m
i\ ' ' \i
'AAAJt

n ....
\

N4 Z-250.
N5 G01 Z-50 . FI

Y100. F2

\
\n t N4

N6
6s

N5N6

P\ '•Coupe
y t Y excessive

m L
z !Aj

•X

MEP109

Dans ce cas, il se trouve quatre blocs sans deplacement sur le plan XY (N2 a N5). De ce fait, le

bloc N6 ne peut pas §tre preiu lors de I’execution du bloc N1.
Par consequent, le decalage sera base seulement sur I’information comprise dans le bloc N1 et
r§quipement CN ne pourra pas cr§er les vecteurs de decalage au commencement du decalage.

De ce fait, une coupe excessive aura lieu tel que montre dans ia figure ci-dessus.

Telle coupe excessive sera evitee si la commande de deplacement dans la meme direction que

celle apres le deplacement descendant en axe Z est donnee just avant le bloc de coupe en axe Z.

Comme le meme sens d’avance que celui du bloc N6 est designe dans le bloc N2, le decalage

est execute correctement.
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N1 G91 GOO G41 X500.Y400.D1
Y100 . S1000N2

B
i

iN3 MO 3 IS N6 IN4 Z-250 .
N5 G01 Z-50.

Y100 .
1 1FI

:

N2
>.0 r";- N5

-‘C_0

N6 s,F2
/m N2
1

/s N1

Y AY N1

Z

MEP110

12-4-9 Controle d’interference

1, Generates

Le decaiage de diametre d’outil base sur la prelecture ordinaire des deux blocs pourrait susciter

une coupe excessive.
Le controle d’interference sert a eviter telle coupe excessive.

Dans le present equipement CN, le controle d’interference est realise par une des deux fonctions

montrees ci-dessous. Sa selection se fait par un reglage du bit 5 du parametre F92.

i

I

Fonctions Bit 5 du parametre F92 Effet

i.L’alarme.est affichee, L'execution du programme s'arrete juste
avant le bloc susceptible de causer une coupe excessive.

Fonction d'alarme Regie surO

Fonction de
prevention

Regie sur 1 La trajectoire d’outil est automatlquement modifiee de fagon a
ce qu'aucune coupe excessive n'alt lieu.

Exemple:

(G41 )

N1 G90
N2 X-7 0 .
N3 X-120 .

Trajectoire modifiee
G01 X-50 . Y-100.

Y-100 .
YO

Circonfbrence extbrieure
de I'outil

N3N1 j

/ \

/ \

rM2'

\ \\
Coupe excessive
dans le bloc N2 V Coupe excessive

dans le bloc N2 \\ \
MEP111

12-40



V-Mazak
EUROPE

- Fonction d’alarme

L'alarme est declenchee avant I’execution du bloc N1. Dans ce cas, on peut recommencer
I’usinage apres avoir modifie le bloc N1 en N1 G90 G1 X-20. Y-40. par exemple.

- Fonction de prevention

Les vecteurs de prevention d’interference sont crees selon le calcul du point d’intersection entre
les blocs N1 et N3.

© ©’
tr“

/
V. /
X©/ N3

>%

N1

N2

MEP112

Exemples de controle d’interference

Controle des vecteurs ) et @’ ( Pas d’interference

1

Controle des vecteurs © et ®’ ( Pas d’interference

I

Controle des vecteurs ® et ©’ ( Interference ( Effacement des vecteurs ® et ©’
1

Effacement des vecteurs ® et ) ’

Par suite du traitement montre ci-dessus, les vecteurs ) , (D, ®’ et ®’ restent effectifs et I’outil

se deplace sur la trajectoire reliant ces vecteurs en sorte d’eviter une interference.

L 2. Description

A. Conditions d’interference

Lorsque les commandes de deplacement sont presentes dans les trois blocs parmi les cinq blocs

de prelecture, une interference sera constatee si les vecteurs d’operation de dÿcalage crees au

point de contact de chaque commande de deplacement s’entrecroisent,

- !
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Trajectoire du centre d’outil

4\ Trajectoire
programmee

, \ /
\ r
Y
/\

./ \N1 N3

Vecteurs entrecroises

N2
MEP113

B. Conditions dans lesquelles le controle d’interference est impossible :

- Trois blocs de deplacement ne peuvent pas etre preius. (Les cinq blocs preius contiennent plus

de trois blocs sans deplacement.) •

- Une interference a lieu dans le 4° bloc ou ceux qui le suivent.

Trajectoire du centre d’outil

Trajectoire
programmee

r N6
N1

VN2 N5

A Cette interference ne peut pas etre
controlee.

N4N3

MEP114

C. Trajectoire modifiee grace a la fonction de prevention d’interference

Lorsque cette fonction est validde, I’outil se deplacera comme suit :
TL

.. !
Trajectoire du centre d'outil

Trajectoire
programme 1\l

A
/ \

N3N1

I

N2 MEP115
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Vecteur montre par la llgne pleine : effectlf
Vecteur montre par la ligne pointillee : ineffectif

Traiectoire modifiee du centre d'outil

‘1
Trajectoire du centre d’outil sans controle d'interference

Trajectoire programmee

/
/

l
V /s

N.

7/ /yÿ/// / 7
N1 N

N3‘
N2/ / /

/

!/
Trajectoire modifiee du centre d'outilDeplacement lineaire I /

Trajectoire du centre d’outil sans controle

r d'lnterfdrence

!<i
M--V Trajectoire programmee

H
I /

N3/
N2

'///// Centre d'arc
N1 r

MEP116

Vecteur de prevention

d’interference
N3

£GC\
1 N2/

/

Trajectoire du centre
d’outil Vecteur de

N1 prevention
d'interference

Trajectoire
programmee

/
/

/
/

N4/
Lorsque tous les vecteurs
lineaires sont effaces, de
nouveaux vecteurs seront creds
pour prdvenir I'interfdrence.

/
/

•v/
/

N3I
t cteur de prevention \— d'interference 1

~ Vecteur de prevention- d’interference 2 i

/

JA N2

Trajectoire du centre d’outil 2
__

Trajectoire du centre d'outil 1n \ ri
r2 ' N1

Trajectoire programmee
MEP117
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Dans le cas illustre ci-dessous, la rainure ne sera pas usinee,

1

Trajectoire modifiee S

*Trajectoire du
centre d'outil I'

1
I I EL

Trajectoire
programmee

!-
i i >

;
MEP118 i

1

3. Alarme apres le controie d’interferenoe

L’alarme 837 “ERREUR D’INTERF. DECAL. OUTIL” sera affichee dans les conditions suivantes :

En cas da fonction d’alarme

1) Toils les vecteurs de decalage au point d’arrivee d’un bloc sont effaces.

Si tous les vecteurs 1 a 4 montres dans la figure ci-dessous sont effaces, ladite alarme sera
affichee avant I’execution du bloc N1.

1N1

1

!N2
iP 2,3

N3
" 4

i,

MEP119 )

l

!

T
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En cas rie fonction de prevention

2) Tous les vecteurs de decalage au point d’arriv§e d’un bloc sont effaces tandis qu’un vecteur
de decalage au point d’arriv6e du bloc suivant reste effectif.

- Dans le cas montr§ ci-dessous, tous les vecteurs de decalage au point d’arrivee du bloc

N2 sont effaces par suite du contr&ie d’interference du bloc N2. Mais, le vecteur de

decalage au point d'arrivee du bloc N3 est juge effectif. Ladite alarme sera done affichee

au point d’arrivee du bloc N1.

N4

3 w4
N3

Alarme et arret
N2

2 r\

N1

MEP120

- Dans le cas montre ci-dessous, le sens de deplacement est inverse dans le bloc N2.

Dans ce cas aussi, ladite alarme sera affichee avant I’execution du bloc N1.

1,2, 3, 4

Vn 2&Z
N4N1n N2 N3

MEP121
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3) Aucun vecteur de prevention d’interference ne peut etre cree.

Dans le cas montre ci-dessous, le vecteur de prevention ne peut §tre cree ou une
interference a lieu dans le bloc N3 malgre que les conditions de creation de ce vecteur

soient remplies. Ladite alarme sera atfichee au point d’arrivee du bloc N1, si ces vecteurs

s’entrecroisent a un angle egale ou superieur a 90°.

Alarme et arret --Alarme et arret

N1 N1

N2 N2

N4

A
\*yN4

0: Angle d’intersection

N3
MEP122

4) Le sens de deplacement apres le decalage est contraire au sens de deplacement

programme.
Lorsqu'une rainure parallele ou trapezoidale ayant une large.ur plus petite que le diametre

d’outil est a usiner, ladite alarme pourra etre affichee malgre qu’aucune interference n’ait lieu
rÿellement.

Trajectoire Trajectoire du centre d'outll
programme Arret

s

/
\/

&

/A
/

1

MEP123
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12-5 Decalage de diametre d’outil tridimensionnel (option)

La fonction de decalage de diametre d’outil tridimensionnel sert a dealer un outil dans un espace
tridimensionnel suivant le vecteur de decalage tridimensionnel commande.

12-5-1 Caracteristiques

Outil

Coordonnees du
centre d'outil
<x\y\z')

Vecteur normal & la surface (I, J, K)

T
r Rayon d'outil ZOO

Piece

Vecteur de decalage
tridimensionnel

Coordonnees
programmes
(x, y. z)

X(l)Y(J)

MEP124

Comme montre ci-dessus, I’outil est decale dans le sens du vecteur normal a la surface (I, J, K)

sur une distance egale au rayon d’outil, c’est-a-dire, de la position programmee (x, y, z) k la

position (x\ y1, z’). Le vecteur de decalage de diametre d’outil tridimensionnel est cfee dans le
m§me sens que le vecteur (I, J, K) a la difference du vecteur de decalage de dianfetre d’outil
ordinaire qui est cr66 perpendiculairement au vecteur (I, J, K).

(Le vecteur de decalage est cfee au point d’arrivÿe dans le bloc concernÿ.)

Le vecteur de decalage tridimensionnel a les composantes axiales suivantes :r KJHx Hy Hz =
I2 + J2 +K2• I2 + J2 + K2

Les coordonnees du centre d’outil (x’, y’, z’) sont exprimees comme suit :

x’ = x + Hx
yV=y+Hy
z’ = z + Hz

Ou x, y et z : coordonnees programmees

Note 1: Le vecteur de decalage tridimensionnel (Hx, Hy, Hz) a la rrfeme direction que le vecteur

normal a la surface (I, J, K) et une grandeur r (rayon d’outil).

Note 2: Si le parametre F11 est regfe sur une autre valeur que 0, cette valeur sera utilisee en
tant que V I2 + J2 + K2 .

I2 + J2 + K2

i 4
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12-5-2 Procedure de commande

1. Codes G et leur fonctions

Fonctlon
Code G

Distance de decalage negative N° de decalage POPDistance de decalage positive
I

Annulation du decalage de diametre
d’outil tridimensionnel

Annulation du decalage de diametre
d'outil tridimensionnel

G40 Sans ddcalage

Decalage dans la direction opposee

a (I, J, K)_ Sans decalageG41 Decalage dans ia direction (I, J, K)

Decalage dans la direction opposee a
0, J, K)_ nDecalage dans la direction (I, J, K) Sans decalageG42

2. Distance de decalage

En ce qui concerne la distance de decalage qui est egale au rayon d’outil (r), le numero de

decalage correspondant a cette distance doit etre designe a I'adresse D. Le nombre de distances

de decalage pouvant etre enregistrees est comme suit :

Standard : 128 D1aD128

Option

it

: 512 D1 a D512

I3. Espace de decalage

L'espace de decalage est determine par les adresses (X ou U, Y ou V, et Z ou W) dbsignees

avec la commande du decalage de diametre 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
designSs en meme temps que les axes U, V et W respectivement, les axes U, V et-W seront
ignores. Si les adresses d’axes ne sont pas designees, l’6qulpement CN considerera que les

axes de base (X, Y et/ou Z) sont selectionnes.

Exemple:

G41 Xx, Yyi Zz-| I i, Jj, Kk,

G41 Yy2 li2 Jj2 Kk2
G41 Xx3 Vv3 Zz3 I i3 Kk3

G41 Ww4 li4 Jj4 Kk4

Espace XYZ

Espace XYZ

Espace XVZ

Espace XYW

4. Mise en route du decalage de diametre d’outil tridimensionnel

Commander le code G41 ou G42 avec le code D (numero de decalage) et les codes I, J et K

(vecteur normal a la surface) dans un meme bloc.

G41(G42) Xxi Yy-i Zz, li, Jj4 Kk, Dd,

G41 (G42) : commande de decalage de diametre d’outil tridimensionnel

: commande de deplacement en axes et determination de l’espace de

decalage

: determination du sens de decalage (vecteur normal k la surface)

: numero de decalage

Si tous les trois codes I, J et K ne sont pas commandes dans un meme bloc, ce bloc sera soumls
au mode de decalage de diametre d’outil ordinaire. Dans la commande de decalage de diametre

d'outil tridimensionnel, 0 peut etre designe a I’adresse I, J ou K. Si le decalage de diametre d’outil
tridimensionnel est commande malgre qu'il ne soit pas prevu dans les specifications de la

X.Y.Z

I, J, K

D
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machine, I’aiarme 838 “OPTION DECAL. 3-D NON TROUVE” sera affichee a I'ecran du tableau

de commande.

Le decalage de diametre d’outil tridimensionnel doit etre commande en mode GOO ou G01. S'ii

est commande en mode G02 ou G03, I’aiarme 835 “ERREUR DE FORMAT G41, G42” sera
affichee a I'ecran du tableau de commande.

Exemple 1: Avec commande de deplacement

G4i XXT yyi zz! lit Jji Kkt Dd

i

I Vecteur de decalage
I tridimensionnel

Trajectoire du
centre d'outil

I

Trajectoire programmen
Point de depart

MEP125

Exemple 2: Sans commande de deplacement

G41 li2Jj2Kk2Dd2

Trajectoire du
centre d’outil /•

Vecteur de decalage
tridimensionnel

Point de depart

MEP126

rt

1
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5. Commande pour le decalage de diametre d’outil tridimensionnel

Donner la commande de deplacement et de nouveau vecteur normal a la surface en format

suivant ;

Xx3 Yy3 Zz3 li3 Jj3 Kk3

Exemple 1: Avec commande de deplacement et de vecteur normal a la surface :

xx3 yy3 zz3 ii3 jj3 Kk3
Trajectoire du
centre d’outil

l
\

' Nouveau vecteur

\/
\/
\Ancien vecteur /

/
/

/
Trajectoire programmee

Point de depart

MEP127

Exemple 2: Sans commande de vecteur normal a la surface :

Le nouveau vecteur est identique a I’ancien vecteur. i

xx4 yy4 zz4 Trajectoire du centre d’outil

/
/

/
/ /
I I
I I

I I Nouveau vecteur
/Ancien vecteur / / " S

I
I/

l l I:i
i
i

Trajectoire programmee
Point de depart

MEP128
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Exemple 3: Coupe circulaire ou coupe helicoidale :

Le nouveau vecteur est identique a I’ancien vecteur.

GO 2 XX5 Yys (ZZ5) lio jjo.. I et J (K) represented les coordonnees du centre de I'arc de cercle.
ou

GO 2 XX5 Yy5(ZZ5) Rf0 (Commande d'interpolation circulaire avec adresse R)

Trajectoire du centre d'outil

r t

Nouveau vecteurI t t
t l

Ancien vecteur \ I
t
\

I- Trajectoire programmee

Point de depart

n
MEP129

Note: L’arc sera deplace suivant le vecteur de decalage.

Exemple 4: Pour changer la distance de decalage :

Designer le numero de decalage a I’adresse D dans le bloc contenant la

commande de decalage de diametre d’outil tridimensionnel (G41 ou G42). Le

changement de la distance de decalage doit s’effectuer en mode GOO ou G01. S’il

se fait en mode d’interpolation circulaire (G02 ou G03), I’alarme 835 “ERREUR DE
FORMAT G41, G42” sera affichee a I’ecran du tableau de commande.

n
:

H

G41 xx0 yy0 zz0 ii0 jj0 Kk3 Dd,

G41 xx6 yy6 zz6 ii6 Jje Kke Dd2I
Trajectoire du centre d'outil

ry.
1
I
1

' Nouveau vecteur
I
1Ancien vecteur j \

/ l

4
Trajectoire programmeePoint de depart

MEP130

I1

:j
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Exemple 5: Pour changer la direction de decalage :

G41 XX0 Yy0 ZZ0 Iio Jjo Kko Dd!

G42 XXo Yy0 ZZ0 Iio jjo Kko

. Trajectoire du centre d'outil
I

IAncien vecteur Trajectoire programmeeI
I
I I
I I

I
IPoint de depart Nouveau vecteur/

/

!

MEP131

La direction de decalage doit etre selectionee dans le mode GOO ou G01. Si elle est changee

dans le mode d’interpolation circulaire (G02 ou G03), I’alarme 835 “ERREUR DE FORMAT G41,

G42” sera affichee a I’ecran du tableau de commande.

6. Annulation du decalage de diametre d’outil tridimensionnel

Cette commande doit etre donnee comme suit :

G40 Xx7 Yyr Zz7

Le decalage de diametre d’outil tridimensionnel doit etre annule dans le mode GOO ou G01.
S’ii est annule dans le mode G02 ou G03, I’alarme 835 ''ERREUR DE FORMAT G41 , G42” sera
affichee a I’ecran du tableau de commande.

Exemple 1: Avec commande de deplacement

:

G40 XX7Yy7 ZZJ

Trajectoire du centre d’outil
\
\

Ancien vecteur \

Point '

de depart Trajectoire programmee Point d’arrivee

MEP132:

i
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Exemple 2: Sans commande de deplacement

G40 (OUD00)

I
l

// Trajectoire du centre d'outll
/Ancien vecteur

I
i

i
/

/j

Trajectoire programmee

MEP133

12-5-3 Relations avec autres fonctions

1. Decalage de diametre d’outll
Si la commande du vecteur normal k la surface (I, J, K) n'est pas exprimÿe en tous les trois

axes dans le bloc de decalage de diametre d’outil tridimensionnel, ce bloc sera mis en mode

de decalage de diametre d’outil ordinaire.

2. Decalage de longueur d'outil
Ce decalage s’effectue par rapport aux coordonn6es etablies apres le decalage de diametre

d'outil tridimensionnel.

3. Decalage de position d’outil
Ce decalage s'effectue par rapport aux coordonnees etablies apres le decalage de diametre

d’outil tridimensionnel.

4. Cycle fixe
Si une commande de cycle fixe est donnee en mode de decalage de diametre d’outil

tridimensionnel, I’alarme 901 “CYCLE FIXE CDE PDT CORR. OUTIL" sera affichee a l'§cran

du tableau de commande.

5. Modification de l’§chelle

Le decalage de diametre d’outll tridimensionnel s’effectue par rapport aux coordonnees
etablies apres cette modification.

6. Controle du point zero (G27)

La distance de decalage n’est pas annuiee meme pendant ce controle.

n

j

§
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12-5ÿ4 Precautions sur le decalage de diametre d’outil tridimensionnel

1. Le code D (numero de decalage) est effectif seulement en mode G41 ou G42.
Si aucun code D n’est commandÿ dans le bloc de decalage, le code D dernierement
commandÿ sera effectif.

2, Le changement du mode de decalage, du sens de decalage et de la distance de decalage

doit s’effectuer en mode GOO ou G01.
S’il se fait en mode G02 ou G03, I'alarme 835 “ERREUR DE FORMAT G41, G42” sera
affichee a I’bcran du tableau de commande.

3. Durant le mode de decalage de diametre d’outil tridimensionnel dans un espace, le decalage
de diametre d’outil tridimensionnel ne peut pas etre effectue dans un autre espace. Pour
changer I’espace de decalage, il est necessaire d’annuier une fois le decalage de diametre
d’outii tridimensionnel (par la commande G40 ou D00).

Exemple:

G41 X_ Y_ Z_ I_ J_ K Commencement du decalage dans I’espace XYZ

Dbplacement programme en axe U pendant que le

dbcalage s’effectue dans I’espace XYZ

SI le numbro de dbcalage designe est hors de specifications (standard : 1 a 128, option : 1 k
512), I’alarme 839 “No. DE CORRECT. NON AUTORISE” sera affichee k I’bcran du tableau
de commande.

Le dbcalage de diametre d’outil tridimensionnel peut etre annulb seulement par la
commande G40 ou D00, mais non par la touche de remise a I’etat initial ni par une
commande externe de remise a I’etat initial.

Si la grandeur du vecteur normal a la surface dbsigne par I, J et K (*J |2 + j2 + K2 ) est

excessive, I’alarme sera affichee a I’bcran du tableau de commande.

G41 u_ Y_ z_ i_ J_ K_

4.

5. i

6.

|

)ÿ
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12-6 Entree des donnees de decalage : G10

1. Fonction et effet

La commande G10 permet de designer et de changer la distance de decalage pour le decalage

d’outil ou le decalage du systems de coordonnees de piece en utilisant les valeurs enregistrees

sur la bande. En mode de dimension absolue (G90), la distance de decalage ainsi designee

deviendra effective en tant que telle. En mode dimension incremental (G91), elle sera ajoutee a
la distance de decalage dej& designee.

2. Format de commande

A. Entree des donnees de decalage du systeme de coordonnees de piece

G10L2 P_X_Y_Z_

P : 0 Decalage du systeme de coordonnees de piece (option)

1 G54
2 G55
3 G56
4 G57
5 G58
6 G59

Tout autre numero que 0 a 6 sera traite comme 1. Si la commande P est omise dans un bloc, la

commande P dernierement donnee sera validee dans ce bloc.

B. Entree des donnees de decalage d’outil

- Pour la memoire de decalage d’outil de type A

G10 L10 P_ R_

P : num6ro de decalage

R : distance de decalage

- Pour la memoirs de decalage d’outil de type B

G10 L10 P_R_ Donnees de decalage de forme (longueur d’outil)

G10 L11 P_R_ Donnees de decalage d’usure (longueur d’outil)

G10 L12 P_R_ Donnees de decalage de forme (diametre d’outil)

G10 L13 P_R_ Donnees de decalage d’usure (diametre d’outil)

n

3. Description

n Si la commande G10 est donnee bien que la machine ne soit pas munie de la fonction

optionnelle concernee, I’alarme 902 “OPTION G10 NON EXISTANTE” sera affichee a
I’ecran du tableau de commande.

La commande G10 est une Information non-modale et elle est effective seulement dans le

bloc ob elle est donnee.

La commande G10 ne donne lieu a aucun deplacement d'outil. II est recommande, toutefois,

de ne pas la donner avec les codes G dans un meme bloc excepte G21, G22, G54 h G59,

G90 et G91.

1.
j

2.

3.

[ j
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4. Si un numero inadequat est ddsigne a I’adresse L ou P, I’alarme 903 "FORMAT G10 L

INCORRECT’ sera affichee a l’§cran du tableau de commande,

Si la 'distance de decalage depasse la valeur maximale admise, Palarme 904 “No. DE

CORRECTEUR G10 INCORRECT’ sera affichee & I’dcran du tableau de commande.

La distance de decalage peut etre designee avec la virgule decimale.

La distance de decalage pour le systeme de coordonnee de piece ou le systfeme de

coordonnees de pikce exterieur signifie la distance a partir du point zero du syst&me de

coordonnees de machine,

Le systeme de coordonnees de piece (un des codes G54 a G59) designe avec la

commande G10 dans le meme bloc ou celui designe dernierement avant ce bloc fait I’objet

du decalage.

Meme si la verification de la trajectoire d’outil est r6alis6e pour le programme comprenant la

commande G10, la nouvelle distance de decalage d’outil ou du systeme de coordonnees de
piece ne sera pas automatiquement vafidee.

5.

6.

7.

8.

4. Exemple de programme

A. Entree des distances de decalage a partir de la bande

rz CG10 L10 P10 R-12345 G10 L10 P05 R98765 G10 L10 P40 R2468

H10 = -i2345 H05 = 98765 H40 = 2468

B. Reecriture des distances de decalage

Exemple 1: Lorsque la commande H10 correspond a une distance de decalage de -1000 :

(Z- -101000)N1 G01 G90 G43 Z-100000 H10'

N2 G2 8 Z0

N3 G91 G10 L10 P10 R-500

N4 G01 G90 G43 Z-100000 H10-----------{Z- -101500)

Exemple 2: Lorsque la commande H10 Correspond k une distance de decalage de -1000 :

Programme principal

N1 GOO X100000

(-500 est ajoute dans le mode G91.)

a

N2 #1 = -1000

b-j b2 b3 b4N3 M98 Pllll L4 —
Sous-programme 01111

N1 G01 G91 G43 ZO H10 F100 Ci C2 C3 C4

di d2 d3 d4N2 G01 X1000

#1 = #1-1000N3

N4 G90 G10 L10 P10 R#1

N5 M99
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(a) (b<) (b2) <b3) (b<)

3ci
1000

d,

c2 1000
d2

1000
d3

c4
1000

cb

: Note :
Distance de decalage definitive H10 = -5000

I i
\

I
1 1000 '1000 '1000 '1000

MEP134

Exemple3: Le programme indiqu6 dans i’exemple 2 peut aussi §tre 6crit de la manure
suivante :

Programme principal

N1 GOO X100000

N2 M98 Pllll L4

Sous-programme 01111

N1 G01 G91 G43 ZO H10 F100

N2 G01 X1000

N3 G10 L10 PIO R-1000

N4 M99

o
n
n1

La distance de decalage est modifiee lors de I’execution du bloc concerne, mais non
lors de Faffichage de ce bloc a l’§cran du tableau de commande.

N1 G10 L10 PIO R-100

N2 G43 Z-10000 H10

N3 GO X-10000 Y-10000

N4 G10 - LlO PIO R-20 ------La distance de decalage d6sign6e par H10 sera
validee au moment de I’execution du bloc N4.

Note:

n
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C. Modification des distances de decalage du systeme de coordonnees de piece

Lorsque les distances de decalage actuelles du systeme de coordonnees de piece sont comme
suit :

'

X = -10.000 Y = -10.000

:

N100 GOO G90 G54 XO Y0

N101 G10 L2 PI X-15.000 Y-15.000

N102 XO YO

M02

M
-X -20. -10.

+
Point zero de machine

N100
Coordonnees G54
avant la modification

-10.
N101

(P1)
Coordonnees G54
apres la modification

N102

(P1)

-20.

-Y

-Y

MEP135

Note 1: Changement de la position de piece afflchee dans le bloc N101
Dans Pexempie ci-dessus, les donnees d’affichage de la position d’outil dans le
systeme de coordonnees de piece G54 changent dans le bloc N101 avec G10 comme
suit : 1

X = 0 X = +5.000

E=>
Y = +5.000

Note 2: Exemples de commande pour modifier les distances de decalage des systemes de
coordonn6es de piece G54 a G59 :

G10 L2 PI 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

Y = 0

!
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D. En cas d’utilisation repetitive d’un systeme de coordonnees de piece :

:

#1 = -50. #2 = 10.

n M98 P200 L5
Programme principal

:

M02

%

N1 G90 G54 G10 L2 PI X#1 Y#1

N2 GOO X0 Y0

N3 X-5 . F100

N4 X0 Y-5 .
Sous-programme (0200)

N5 YO

N6 #1 = #l+#2

N7 M99

%

-V- -?• T i°- 1°- 1*-X

Point zero de

-10. machineG54""/5k P

P ] 5“ foisG54'"

0 -20.

4e foisPG54”

0n -30.

NJ
p 3® foisG54'

-40.
r->

¥ 2® foisG54
-50.

NS 1*® fois

-Y

MEP136

i
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12-7 Decalage d’outil utilisant les donnees d’outil pour le programme MAZATROL

Par un reglage des parametres on peut effectuer le decalage de longueur d’outil et le decalage de

diametre d’outil utilisant ies donnees enregistrees respectivement aux rubriques LONG et <j>-

NOM sur I’ecran INFORMAT. OUTILS. i

12-7-1 Parametres concernes

Les parametres suivants permettent de determiner si les donnees d’outil pour le programme
MAZATROL peuvent etre utilisees ou non :

Parametres utilisateurs

Bit7duF92: Pour le decalage de diametre d’outil utilisant les donnees enregistrees a la
rubrique ifi-NOM sur I’ecran INFORMAT. OUTILS

Bit 3 du F93 : Pour le decalage de longueur d’outil utilisant les donnees enregistrees £ la
rubrique LONG sur I’ecran INFORMAT. OUTILS

Bit2duF94: Sans annulatlon du decalage de longueur d’outil utilisant les donnees

susmentionnees durant le retour au point de reference

r

12-7-2 Decalage de longueur d’outil

1. Fonction

Le reglage des parametres sousmentionnes permet de decaler automatiquement I’outil dans le

sens axial sur une distance egale aux donnees enregistrees a la rubrique LONG pour cet outil sur
I'ecran INFORMAT. OUTILS sans que la commande ordinaire du decalage de longueur d’outil ne
soit donnee.

2. Reglage des parametres

R4gler le bit 3 du parametre F93 et le bit 2 du parametre F94 sur 1 .

3. Description

Le decalage de longueur d’outil utilisant lesdites donnees s’effectue automatiquement lors:

- que la commande de changement d’outil est executee (cette commande est necessaire

pour le decalage de la longueur d’outil), ou

- que la commande G43 est lue.

Le decalage de longueur d’outil utilisant lesdites donnees est annuie lors ;

- qu’une autre commande de changement d’outil est executee,

- que le code M02 ou M30 est execute,

- que la touche de remise a I’etat initial est pressee,

- que le code G49 est lu, ou

- que la commande de retour au point de reference est executee £ condition que le bit 2 du

parametre F94 soit regie sur 0.

Le decalage de longueur d’outll utilisant lesdites donnees s’effectue dans les blocs de
deplacement en sens Z apr§s le changement d’outil.

Si un numero de decalage est designe avec la commande G43, 1’outil sera decaie sur une
distance totale de la distance de decalage correspondante a ce numero de decalage et des
donnees enregistrees a la rubrique LONG sur I’ecran INFORMAT. OUTILS.

1.

2.

3.

4.

..J
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Point zero de machineHOI = 10.000

N1G91 G30 ZO
Longueur

d'outll
100.000,,

N2 T01 TOO MO 6

n N3 G90 G54 GOO XO YO

N4 G43 ZO HOI

110.000
G54
Z = 0

!

MEP137

n Pour effectuer le d§eaiage de longueur d'outll utliisant seulement les donnees

enregisttees a la rubrique LONG, on peut donner la commande G43H0.

La commande G44 ne permet pas d’effectuer le decalage de longueur d’outll utilisant

les donnees d’outil pour le programme MAZATROL.

Le redemarrage doit etre execute k partir du bloc qui precede la commande G43 ou la

commande de changement d’outil. Le decalage de longueur d’outil utilisant les donnees
d’outil pour le programme MAZATROL ne sera effectif qu’apres I’execution d’une de

ces commandes meme si un outil est monte sur la broche.

Si aucune donn§e n’est enregistree & la rubrique LONG sur I’ecran INFORMAT.
OUTILS, le decalage de longueur d’outil utilisant les donnees d’outil pour le programme

MAZATROL ne s’effectuera pas.

Pour realiser le decalage de longueur d’outil dans le programme EIA/ISO k I’aide des

donnees de longueur d’outil pour les programmes MAZATROL, il est necessaire de

regler les parametres pour valider ces donnees et d’inserer le bloc contenant la

commande de changement d’outil (codes T et M).

Faire attention surtout aux cas suivants ou le bloc contenant la commande de

changement d’outil pourra etre neglige de s’inserer.

- En mode de fonctionnement automatique, le premier outil k utiliser est d§ja monte sur
la broche.

- Lorsque le programme EIA/ISO est appete comme sous-programme k partir du

programme MAZATROL principal, I’outil utilise juste avant I’appel de sous-
programme est le meme que celui k utiliser premierement dans le sous-programme.

Note 1:

0 Note 2:

n Note 3:

Note 4:

Note 5:

12-7-3 Decalage de diametre d’outil

1. Fonction

Les donnees enregisttees a la rubrique <(>-NOM sur I’ecran INFORMAT. OUTILS ont utilisees en

tant que distances de decalage pour la commande G41 ou G42.

;!

2. Reglage du parametre

R6gler le bit 7 du parametre F92 sur 1.
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3. Description

- Lorsque la commande G41 ou G42 est donnee, I’outil sera decale dans le sens radial sur une
distance egale aux donnees enregistrees a la rubrique q-NOM.

- Le decalage de diametre d’outil est annule par la commande G40.

- Si la commande D est donnee avec la commande G41 ou G42, I’outil sera decale sur une
distance totale de la distance de decalage correspondante au numero de decalage designe

dans la commande D et du rayon de cet outil.

Note 1: Avant d’effectuer le redemarrage, il est necessaire de monter I’outil a utiliser sur la

broche.

Note 2: Si aucune donnee n’est enregistree a la rubrique q-NOM sur I’ecran INFORMAT.

OUTILS ou que I’outil dont le diametre ne peut etre designe & cette rubrique est utilise,

le decalage de diametre d’outil utilisant les donnees d’outil pour le programme
MAZATROL ne s’effectuera pas.

Note 3: Pour realiser le decalage de diamere d’outil dans le programme EIA/ISO a I’aide des

donnees de diametre d’outil pour les programmes MAZATROL, il est necessaire
d’inserer le bloc contenant la commande de changement d’outil comme indique a la

Note 5 du paragraphe 12-7-2.

12-7-4 Reecriture des donnees d’outil (durant le fonctionnement automatique)

Fonction

Cette fonction permet de reecrire les donnees d’outil pour les programmes MAZATROL durant

I’execution d’un programme EIA/ISO.

1.

2. Validation

Regler le parametre L57 sur 1.

3. Description

Cette fonction permet de reecrire, durant I’execution d’un programme EIA/ISO, toutes les
donnees d’outii excepte celles qui concernent I’outil monte actuellement sur la broche.

Parametr q-NOM q-REELOUTI LONG COMP. POUSS/PUI UTIL VIE MAT. Tr/min
L Se

O OL57 = 0 Ox xX X X

OO o o o o o oL57 = 1 O O

Note 1: La discernation entre les programmes MAZATROL et EIA/ISO est faite selon le
programme en cours d’execution y compris le sous-programme. Lors de I’execution du

sous-programme EIA/ISO appele par un programme MAZATROL, toutefois, le
programme en cours d’execution est considerÿ comme programme MAZATROL.

Si une modification est apport6e aux donnees relatives a i’outil monte actuellement sur
la broche durant I’execution d’un programme EIA/ISO, I’alarme 428 “PROTECTION
MEMOIRE (OPER. AUTO)” sera affichee.

Note 2:
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12-8 Profilage (option)

12-8-1 Description generate

II s’agit de la fonctlon pour commander I’axe angulaire (axe C) durant la coupe en sens X ou Y de

fagon a ce que I’outil soit oriente au sens normal (sens perpendiculaire au sens d’avance de

I’outil).

Cette fonctlon 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 qualite en comparaison avec le fraisage en
bout ordinaire.

- A la jointure des blocs, la rotation en axe C est realisee pour orienter I’outil au sens normal.

r

Axe angulaire (axe C)

1
In Outll

ln Rotation en axe C te
I

r
Point d'outil

MEP304

- Durant ('interpolation circulaire, la rotation en axe C est realisee de fagon synchronisee avec le

mouvement circulaire.

P®i Axe circulaire

Rotation en axe C
Outil

Rotation en axe C-\ /\

\
\ I\

\
. I\

s

Point d'outil MEP30S
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Format de commande12-8-2

Q40.1

G41.1
G42.1

G40.1 : annulation du profilage

G41.1: validation du profilage a gauche (commande de I’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 I'outil au sens normal

a droite)

x: valeur X du point d’arrivee

y: valeur Y du point d’arrivee

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 selectionne

actueJIement.

i

Xx Yy Ff

>

i

Trajectoire de
la pointe d'outll

Trajectoire de
la pointe d'outll / \

f)/ \
/ \

/ r \
/ \Trajectoire

programmed
Trajectoire
programmee

\/
\

Axe de rotation Axe de rotation

0 t
(342.1: validation du profilage a droite

'

MEP306

G41.1: validation du profilage a gauche
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12-8-3 Description detaillee

Definition de Tangle en axe C

L’angle en axe C est de 0° lorsque I’outil est oriente au sens +X, et le sens inverse des aiguilles

d’une montre est positif.

1.

i4n Orientation de I'outil

Sens +X
Sens +Y
Sens -X
Sens -Y

Angle en axe C

0°
90°

180° Outil
. 270° (-90°) /

j|f.
Axe de rotation, YA

Sens +90°

Sens-
0°180° m

X

Outil

270° (-90°) MEP307Definition de I'angle en axe C

2. Mouvement

A. Depart

La rotation en axe C est realisde au point de depart du bloc de commande de profilage pour

orienter I’outil au sens normal, et ensuite le deplacement en axes X et Y est execute.
Le sens de rotation en axe C est automatiquement selectionne de fagon a ce que I’angle soit

inferieur a 180° (rotation au plus petit angle).

- Bloc unique

Trajectoire de la
points d'outilCommande G41.1

"N N1 G01 Xxi Yyj Ffi
N2 G41.1
N3 Xx2 Yy2v. N3N1

\

(x,,yi)

Trajectoire programmes —**L
(Xa, ya)

Sans ddplacement dans le bloc N2

MEP308

t:
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- Bloc contenant la commande de position

!Trajectoire de la
pointe d'outil 1Commande G41.1 N2 N1 G01 Xxi Yyt Ff i

N2 G41.1 Xx2 Yy2
v N2N1

s
(xi, yO

.Trajectoire programmee

(Xz, yz)

MEP309

B. Annuiation

Apres I’annulation du profilage, le deplacement en axes X et Y est execute sans rotation en axe
C,

- Bloc unique

Commande G40.1Trajectoire de
la pointe d'outil N1 Xxx Yyi

N2 G40.1
N3 Xx2 Yy2

N3
N1

(Xi.yO

Trajetoire
programmde

Sans deplacement dans ie bloc N2

(Xa, yz)

MEP310

• Bloc contenant la commande de position

Trajectoire de
la pointe d'outil Commande G40.1 8N1 Xx2 Yyx

N2 G40.1 Xx2 Yy2N2N1
•i:

y, 'ÿ

(xi, yt)

Trajectoire
programmee .

(Xa, yz)

1
|

MEP311

!
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C. Mouvement dans le mode de profilage

Mouvement au cours d’execution ri’nn bloc

- Bloc d'interpolation linSaire
La rotation en axe C n’est pas tealis§e.

- Bloc d’interpolation circulaire

La rotation en axe C est realisÿe de fapon synchronise avec le mouvement circulaire.

!

d \ Trajectoire de la
\ yÿpolnte d'oiutl

\ /
/ ;6

/ N1 G41.1
N2 G02 Xxi Yyi Ii JjI' I

*
Axe circulaire

d.J)

\ N2
ITrajectoire

programmee

/

/
MEP312(Xi, yi)

Mouvement h la jointure des blocs

- Sans correction du diametre d’outii

La rotation en axe C est realisee pour orienter I’outil au sens normal, et ensuite le deplacement

commandÿ dans le bloc suivant est execute.

Trajectoire de la
pointe d’outii
r s

\ \—/ 1 —t1A
/ //

/
/

/ / /N. \\

\h
V

Trajectoire programmee

f- <Circulalre - Circulaire><Lin6aire - Circulalre>cLjneaire - Lineaire>

MEP313

j
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- Avec correction du diametre d’outil

Lorsque les deux trajectoires programmees se croisent a un angle aigu a la jointure des blocs

d’interpolation lineaire - lineaire, lineaire - circulaire ou circulaire - circulaire, un bloc

d’interpolation lineaire est automatiquement insere entre ces deux blocs sous effet de la

correction.

La rotation en axe C est realisee par rapport a la forme obtenue apres la correction.

Trajectoire de la
pointe d’outil

>

/

/
/

/

/ —ft/ /\ I ! \ // / V\ \\ </ / \\ \V \\ \\

Trajectoire programmee
Trajectoire de la correction du diametre d’outil

cLineaire - Clrculaire>

3

<Circulaire - Circulaire?<Lineaire - Undaire?

MEP314

n
'

!

j

i

i
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Sena rte rotation fin axfi C a la jointure rifis blocs

Ce sens est nÿgatif (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 affectb par la valeur du parambtre K2 (e = angle minimum de rotation en
axeC).

- Sens de rotation en axe C a la jointure des blocs
En mode G41.1: sens n§gatif (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 k la jointure des blocs

: angle de rotation
: valeur du parametre K2 (angle minimum de rotation en axe C)

j

e
e!

I el < e
la rotation en axe C ne sera pas realisee.

En mode G41.1:
e < 0 < 180°- e

I’alarme N° 147 "C AXIS TURNING ANGLE OVER’’ sera affichee.

En mode G42.1:
180°+.£<e< 360°-E

I’alarme N° 147 “C AXIS TURNING ANGLE OVER” sera affichee.

n
n

90°

Rotation en axe C

I
m

Sfc.0-180°

n 180°+E IT

Pas rotation

n
270°

N° 147 "C AXIS TURNING ANGLE OVER"
MEP315

Note: Si I’angle de rotation est inferieur k la valeur du parametre K2 (I el < e), la rotation en
axe C ne sera pas realisÿe.

L’angle de rotation a.insi ignore est ajoutS a Tangle de la prochaine rotation en axe C.

La realisation ou non de cette dernibre rotation est jugee selon le r6sultat de ce calcul.

[

!
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l*a
Angle a la jointure des blocs: a G41.1 G42.1

i1. -E < a < +e

a90“ ->

a

l+e180“
0“

1 f—E
'a

'a
270“

Pas rotation en axe CPas rotation en axe C

2. +e < a < (180°- e )

90“

aJ k

180”-, ,+E \ a
180° 0”

~=r
i

Alarme N° 147 “C AXIS TURNING

ANGLE OVER"

270”

i3. (180° -e) < a < (180° + e )

i k

90”
a \ 1

V

-J /180“ -e
180” •0”
180“ + ,

a

p270“
1

”

14. (180° +e) < a < (360° - e )

90“ -/

__
/ i )a

i
/:

0“180°

/180” + E 360” -,

270“
Alarme N° 147 “C AXIS TURNING

ANGLE OVER"
I.

::

l
1
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3. Vitesse de rotation en axe C durant le profilage

- Vitesse de rotation en axe C a la jointure des blocs

La rotation en axe C s’effectue de fagon k 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 formula suivante:

F
;

&I
d F

MEP316

Si parametre K1 (rayon de rotation en axe C) 0,

Fc = x (deg/min)

Si parametre K1 (rayon de rotation en axe C) = 0,

Fc = F x -1ÿ2. (deg/min)

F: vitesse d’avance (mm/min)

R: valeur du parametre K1 (mm) = rayon de rotation en axe C (distance entre I’axe C et la

pointe d’outil)

Lorsque la valeur Fc ainsi calculee est superieure & la vitesse maximale d’avance de coupe

en axe C, la vitesse rbelle de rotation en axe C sera limitbe k cette derniere.

La vitesse d’avance rapide est aussi obtenue par la formule montree ci-dessus.

- Vitesse de rotation en axe C durant I’interpolation circulaire

L’interpolation circulaire est realisbe de fagon k ce que la vitesse d’avance de la pointe d’outil

soit identique k la commande F.

La vitesse d’interpolation circulaire (Fr) est obtenue par la formule suivante:

i !

SF

\
R

Fr'
r

MEP317

r
Fr = F x p-j-p (mm/min)

F: vitesse d’avance (mm/mn)
r: rayon circulaire (mm)

R: valeur du paramfetre K1 (mm) = rayon de rotation en axe C (distance entre I’axe C et la

pointe d’outil)

Lorsque la valeur Fr ainsi calculee est superieure a la vitesse maximale d’avance de coupe
en axe C, la vitesse reelle d’interpolation circulaire sera limitee de fagon k ce que la vitesse

de rotation en axe C soit identique a cette dernibre,
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12-8-4 Remarques

1. Lorsque I’axe de la broche fait I’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)

2. Lorsque le fonctionnement bloc par bloc, le verrouillage au depart du bloc de coupe ou le

. verrouillage au depart du bloc est valide, la rotation en axe C s’arrete a la position de depart

de rotation de chaque bloc.

Point d'arrSt de bloc

A

? r

MEP318

3. La commande de deplacement en axe C est ignoree dans le mode de profilage.

4. La commande de re6criture valeur de decalage piece en C (G92 Cc) ne peut £tre donnee
dans le mode de profilage (mode G41.1 ou G42.1). Si elle est donnee, I’alarme N° 807
“FORMAT NON AUTORISE” sera affichee.

5. Lorsque t’image symetrique sur I'axe X ou Y est vaiidee, le sens de commande de profilage

est inverse.

Y
Image symetrique invalldeeImage symetrique sur I’axe X vaiidee

i i

X

fa

Image symetrique sur I'axe Y vaiideeImage symetrique sur I'axe X et Y vaiidee MEP319

6. Une valeur absolue est affichee a la rubrique “MEM TAMP” en axe C sur l’6cran POSITION.

7. A la jointure des blocs, Tangle de rotation en axe C et la distance de deplacement en axes X
et Y sont affiches & la rubrique “MEM TAMP" sur I’ecran POSITION.

8. Meme lorsque le systeme d'unite anglaise est s§lectionn6e, la valeur du bit 4 du parametre
F85 (vitesse d’avance en axe angulaire x 1/10) est ignoree.
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12-8-5 Compatibilite avec les autres fonctions

DescriptionFonction

Le profilage ne peut etre realise (Note 1).Positionnement dans un seul
sens

Le profilage est normalement realise.interpolation helicoi'dale

Le profilage ne peut etre correctement realise parce que les points de depart et
d'arrivee ne se trouvent pas sur un meme arc de cercle (Note 2)._Interpolation spirale

La vitesse d'avance adequate ne peut etre obtenue lorsque la broche fonctionne

comme axe C.
Avance synchronises

Le profilage ne peut etre correctement realise parce que la commande d'inclinaison
constante n'est pas applicable a la rotation en axe C._Correction de la forme

Usinage a grande vitesse L’alarme N° 807 "FORMAT NON AUTORISE” est affichee.

La rotation en axe C n'est pas ralentie avant I'arret.verification d'arret exact

La rotation en axe C n'est pas ralentie avant I’arret.Detection d’erreur

Cette fonction est applicable a la rotation en axe C.Correction de vitesse

Le profilage est realise a regard de la forme obtenue apres la rotation de la figure.Rotation de la figureJ
Le profilage est realise a regard de la forme obtenue apres la rotation du systeme de

coordonnees.
Rotation du systeme de
coordonnees

Le profilage est realise a regard de la forme obtenue apres I’application du cadrageCadrage

Le profilage est realise a regard de la forme obtenue apres I'appllcation de I’image

symetrique.
_ _Image symdtrlque

Le profilage est realise a regard de la forme obtenue apres la designation de l’angle sur
la ligne droite.
_Designation de I’angle sur la

ligne droite

Le profilage ne peut etre realise (Note 3).Retour automatique au point

de reference
.-j

Le profilage ne peut etre realise d regard du deplacement au point intermediaire. Si le

bit 6 du paramdtre F91 est regie sur 0 (type d’interpolation GOO), il est realise a regard

du deplacement du point Intermediaire a la position programmes. (Note 4)

Retour a la position de depart

La rotation en axe C est realisde selon le systeme de coordonnees de piece etabli dans

le mode de profilage._Ddcalage du systeme de

coordonnees de piece

La rotation en axe C est rdalisee selon le systeme de coordonnees de piece etabli dans

le mode de profilage.
_Ddcalage du systeme de

coordonnees de piece local

Cette fonction est applicable a la rotation en axe C.Cycle de verification de
programme

Le reddmarrage modal est possible a partir d'un bloc mis en mode de profilage.Reddmarrage modal

Le reddmarrage est possible, mals I'lnformation modale avant le bloc ddsigne comme
position de reddmarrage est Ignoree.
_Reddmarrage non modal

La rotation en axe C ne peut etre visualisde.•'..,..7 Verification de la trajectoire

d'outil (PLAN) _
La rotation en axe C ne peut dtre visualisde.verification de ia trajectoire

d'outil (SOLID)
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Notes: L

Note 3:Note 2:Note 1: Sens normal Ideal

' -Sens normal reel
Sans rotation Point

d'arriveeI "t Point
intermediaire

Sans rotation

/ VI\

G60 G28
N /Point de

depart / Point
intermediaire

d'arrivee Point de depart J
Centre de la splrale

Note 4: Bit 6 du parametre F91 = 0 (type d'interpolation GOO) Bit 6 du parametre F91 = 1 (type de non interpolation GOO)

I"Point de
depart

Point d'arrivee
i

Sans rotation —»

/Sans rotation

L--
Point '—intermediaire G29 Point

d'arrivee— Point
intermediaire

Point de
ddpart

G29
Point
d'arrivee

Point de
depart MEP320

1
:I

i
i

i

n

.1
l!

:
iji

i!,

i
I'

f

!i

!

r
I

(I'-

,!
1
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12-8-6 Exemple de programme

Sous-programme
PNo.1001

Programme principal
PNo.1000i

01001

G17 G91.G01 Y20 . , RIO . Z-’O . 01

X-70 . , RIO .
Y-40 * , RIO .
X70 . , RIO .
Y2 0.

01000

G91G28 XO YO ZO

Ml 93

G28 CO

G90 G92 G53 XO YO ZO

GOO G54 G43 X35 . YO . Z100 .HI

GOO Z3 .
G01 ZO .1 F3000

G42.1

M98 P1001 L510

M98 P1002 L2

G91 G01 Y10.Z0.05

G40.1

G90 GOO Z100.

G28 XO YO ZO

G2 8 CO

Ml9 4

M99
L %

PNo.1002

01002

G17 G91 G01 Y20.,R10.

X-70. , RIO.

Y-40 . , RIO .
X70 . , RIO .
Y20 .

t

M99M30

%%

Broche
axe C

Outil—*> Tr,m i i i wm

_ «

20

0,11yt:z 10

wmmm
i,

20

V|

P: point zero de piece G54

BBHHHSHMI
3535

i MEP321

!

i!
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i
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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’alesage et le taraudage, etc., a la suite du

positionnement selon la sequence d’usinage predetermine par un seul bloc de commande.

Le tableau ci-dessous montre les cycles fixes disponibles.

Le mode de cycle fixe est annule par la commande G80 ou une des commandes G de groupe 01

(GOO, G01, G02, G03, G2.1 ou G3.1). En meme temps que I’annuiation de ce mode, tous les

types de donnees relatives au cycle fixe sont aussi remises a zero.
i:

13-1-2 Liste des cycles fixesLI
Arguments RemarquesCode G Contenu

[X, Y] Z, Q, R, F [P, D]G71.1 Chanfreinage {k droite)

[X, Y) Z, Q, R, F [P, D]G72.1 Chanfreinage (k gauche)

[X, Y] Z, Q, R, F [P, D, K, I, J(B)]G73 Forage profond a grande

vitesseL
[X, Y] Z, R, F [P, D, J(B), H] Arret temporise en secondesG74 Taraudage inverse

[X, Y] Z, R, F [Q, P, D, K, I, J(B)1G75 Alesage

[X, Y] Z, R, F [Q, P, D, J(B)]G76 Alesage

[X, Y] Z, R, F [Q, P, E, J(B)] Retour au niveau du point initialG77 Lamage arriere

u [X, Y]Z, R,F[Q, P, D, K]G78 Alesage

[X, Y] Z, R, F [Q, P, D, K, E]G79 Alesage

[X, YJ Z, R, FG81 Forage ponctuelu [X, Y] Z, R, F [P, D, I, J(B)]G82 Forage

[X, Y] Z, Q, R, F [P, D, K, I, J(B)]G83 Forage profond

[ [X, Y]Z, R, F [P, D, J(B), H] Arret temporise en secondesG84 Taraudage

[X, Y] Z, R, F [P, D, E]G85 Alesage a I'alSsoir

Alesage [X, Y] Z, R, F [P]G86

[X, Y] Z, R, F[Q,P, D, J(B)] Retour au niveau du point initialG87 Alesage arrifere

[X, Y] Z, R, F [P]G88 Alesage

[X, Y] Z, R, F [P]G89 Alesage

Note 1: Les arguments entre [ ] peuvent etre omis.

Note 2: Par le reglage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est selectionne.

Parametre F84 bit 1 regie sur 1 : argument .J
sur 0 : argument B

r

I
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13-1-3 Format de commande

1. Donnees h designer dans le cycle fixe

Dans un cycle fixe, on designe g§n6ralement les donnees suivantes : 1

G DX_ Y_ Z_ Q_ R_ P_ D_ K_ L J(B)_ E_ H_ F_ L_
J '~rJ

Nombre de repetitionsDonnees de forage

Donnees de position de trou

— Mode de forage ;

- Mode de forage (code G)

Voir la liste des cycles fixes.

- Donriees de position de trou (X, Y)

Designer la position du trou en coordonnees incrementales ou absolues.

- Donnees de forage

L

1Designer la distance du point R au fond du trou (dimension Incrementale) ou la
coordonnee Z du fond du trou (dimension absolue).

Designer la valeur (dimension incrementale) qui depend du mode d’usinage de trou
selectionne.

Designer la distance du point initial au point R (dimension incrementale) ou la

coordonnee Z du point R (dimension absolue).

P---------Designer la duree ou le nombre de tours pendant I'arrSt temporise au fond du trou.

— Designer la valeur (dimension incrementale) qui depend du mode de forage
selectionn6.

K--------Designer la valeur (dimension incrementale) qui depend du mode de forage

selectionne

I----------Designer la distance pour la deceleration vers la fin du forage (G73', G82 ou G83).

—Designer le moment pour I’arr&t temporise en mode G74 ou G84, le moment pour la
sortie M3/M4 en mode G75, G76 ou G87 et le taux de correction de ia Vitesse
d’avance pour Ia deceleration vers la fin du forage en mode G73, G82 ou G83.

— Designer la vitesse d’avance (G77, G79 ou G85).

—Designer le cycle de taraudage synchronise/asynchronlse et le taux de correction de la

vitesse de retour pendant le cycle de taraudage synchronise.

— Designer la vitesse d’avance.

- Nombre de repetitions

Si aucune commande L n’est donnee, le cycle fixe sera execute une seule fois.
Si 0 est designe k I’adresse L, les donnees de forage seront mises en memoire mais le cycle
fixe ne sera pas execute.

Z

Q-

R-

D-

LJJ (B)'

E

H'

F

1

1
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- Les donnees k designer aux adresses Z et R en modes G90 et G91 sont comme suit :r
G90 G91

r

t Point initial Point initial

R

Z=0

R

Point R Point RU 1° £ Point DPoint D
z

zL-J

Point ZPoint Z

MEP138

J : distance avec signe a partir du point*

: distance sans siane

Note 1: Le point initial signifie la position en axe Z au moment oil le mode de cycle fixe
commence.

Note 2: Le point D est un point de positionnement plus proche de la piece k usiner que ie point

R. L'outil peut se deplacer a I’avance rapide jusqu’au point D.U

2. Format de commande

GO DX_ Y_ Z_ Q_ R_ P_ D_ K_ l_ J(B)_ E_ H_ F_ L_,l
Yry Nombre de repetitionsDonnees de forage

-Donn6es de position de trou

-Mode de forage

y 3. Description

1. Le mode de forage signifie le mode de cycle fixe, tel que le forage, le contre-alesage, le

taraudage et I’alesage. Les donnees de position de trou se rapportent au positionnement en

axes X et Y. Les donnees de forage comprennent diverses donnees necessaires a I’usinage

s6lectionne. Les donnees de position de trou et le nombre de repetition sont d’information

non-modale tandis que les donnees de forage sont d’information modale.

2. Si le code MOO ou M01 est designÿ dans le bloc de cycle fixe ou en mode de cycle fixe, le

cycle fixe sera ignore et le code MOO ou M01 sera execute apres le positionnement de l’outil.

Si une des commandes X, Y, Z et R est donn§e dans un cycle fixe, ce cycle fixe sera

execute.

3. Un cycle fixe peut etre divis6 en sept mouvements suivants :

- Mouvement 1

Positionnement de l’outil en sens X et Y

13-3
ii
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Ce positionnement s’effectue suivant le code G de groupe 01 actuellement valide. (Si le
code G02 ou G03 est valide, I’outil se deplacera en mode G01 .)

- Mouvement 2

Mouvement au point de positionnement (point initial)

En mode G87, le code M19 s’executera a ce point et puis le mouvement suivant sera mis.
en route.
En mode de fonctionnement bloc par bloc, i’arret bloc par bloc s’executera a ce point.

I

Mouvement 2 Point initialMouvement 1
>

Mouvement 7Mouvement 3

Point R

Mouvement 4
Mouvement 6

Mouvement 5

MEP139

- Mouvement 3

Positionnement de I’outil jusqu’au point R a I’avance rapide.

- Mouvement 4
Usinage de trou a I’avance de coupe

- Mouvement 5

Mouvement au fond du trou
Ce mouvement est varie selon le mode de cycle fixe selectionne. II comprend I’arret de la
broche (M05), la rotation inverse de-la broche (M04), la rotation normale de la broche
(M03), I’arret temporise et le decalage de I’outil, etc.

- Mouvement 6

Echappement de I’outil jusqu’au point R a I’avance rapide ou a I’avance de coupe
Le mode d’avance depend du mode de cycle fixe selectionne.

- Mouvement 7

Retour de I’outil au point initial & I’avance rapide

Le cycle fixe peut se terminer par le mouvement 6 ou 7. Cette selection se fait par les
commandes G suivantes :

G98 : retour au niveau du point initial

G99 : retour au niveau du point R

Toutes ces deux commandes sont d’information modale. Une fois donnee, par exemple, la
commande G98 reste effective jusqu’& ce que la commande G99 soit donnee. Le mode G98 est
initialement selectionne apres la mise sous tension de I’equipement CN.
Lorsque les donnbes de forage sont seulement designees sans donnees de position de trou dans
un cycle fixe, ce cycle fixe ne sera pas execute malgre que ces donnees-ie soient mises en
memoire.

.
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13-1-4 Chanfreinage a droite : G71.1

G71.1 [Xx Yy] Rr Zz Qq0 [Pp0 Dd0] Ff0

Point initial
L.J

G98

Point R

1doG99
X Point D

•• foL

Point Z

<2>
qo,

p

Po
MEP140

qo : rayon de trou

Po : distance de chevauchement

do ; distance I partir du point R

f0 : vitesse d’avancefca

- Les commandes X, Y, P et D peuvent etre omises.

- Lorsque la commands Q est omise ou que la commande QO est donn§e, I’alarme sera affichee.

,r

::

itzJ
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13-1-5 Chanfreinage a gauche : G72.1

G72.1 [Xx Yy] Rr Zz Qq0 [Pp0 Dd0] Ff0

<> Point initial

G98

Point RM

doG99
V

Point D

fo h

iPoint Z

I,do

t@ i
Po MEP141 1

rayon de trou

distance de chevauchement

distance a partir du point R

vitesse d'avance

do

Po

Ido
/

fo

- Les commandes X, Y, P et D peuvent etre omises.

- Lorsque la commande Q est omise ou que la commande QO est donnee, I’alarme sera affichee.
'

1

1

1
I

I
13-6 !

t,



VMazak
EUROPE

13-1-6 Forage profond a grande vitesse : G73

G73 [Xx Yy] Rr Zz Qt2 [PtJ Ff0 [Dd0 Kk0 lio Jjo (Bb0)]

» Point initial
f

i- G98

Point R

tko|
-Pqint D

tz to

T d° G99

tz+do Arret |
temporise| ©

lo(to)
:ti

Arret temporise (U)
Point ZJ Arr&t temporise (tc)

MEP142

y Tz profondeur de coupe par passe

arrSt temporise en secondes ou en tours

distance de retour

distance du point R au point de depart de I'avance de coupe

distance sur laqueiie la vitesse d'avance est corrigee

taux de correction de la vitesse d'avance (%)

vitesse d'avance

vitesse d’avance corrigee (fi = fo*jo(bo)/100)

vitesse de retour (fix6e) en unite mm ; 9999 mm/min
en unit§ pouce ; 999,9 pouces/min

to
' do

ko
‘ÿte. io

Jo (bo)

to
fi
t2

J
- Lorsqu’une des commandes I et J(B) est omise, la vitesse d’avance ne sera pas changes.

- Les commandes X, Y, P, D, K, ! et J(B) peuvent §tre omises. Lorsque la commande D est
omise ou que la commande DO est donn6e, la valeur introduite au parametre F12 sera
appliquSe k d0 .

- Si la commande QO est donnee, I’alarme 809 “NOMBRE NON AUTORISE” sera affichee.

- Par le r§glage du bit 1 du parametre F84, Pargument J ou B est sÿlectionne,

Paramfetre F84 bit 1 regie sur 1 : argument J
regie 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 parametre F84 est regie sur 1 (commande J valid§e). II faudrait

done faire attention a I’interference de I’outil avec la piece.

- Si le point de depart de coupe se trouve dans la plage i0, la vitesse d’avance sera de fi.

Exemple :
Voir le schema montre ci-dessus. Dans la seconde passe, le point de retour © se trouve hors

de la plage i0. De ce fait, la vitesse d’avance ne d6c6l£re pas et ia coupe est effectuÿe & la

vitesse d’avance f0. Dans la troisieme passe, le point de retour © se trouve dans la plage i0.
Alors la vitesse d’avance decÿlere et la coupe est effectuee a la vitesse d’avance fi .

!! I
:J

V

J

J
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13-1-7 Taraudage inverse : G74

G74 [Xx Yy] Rr Zz [Py Ff0 [Jjo (Bb0) Dd0 Hh0 Kk0] h

Point Initial

G98
G99

M04

9Point R'

do

Point R
ko

Point D
If, f,fo

Point Z -
Arret temporise

M03 MEP143'

arret temporise en secondes

vitesse d’avance

jo (bo) : 1 : arret temporise au fond du trou avant I'executlon du M03

2 : arret temporise au fond du trou apr&s I’execution du M03

4 : arret temporise au point R avant I'execution du M04

do : distance a partir du point R (distance de retour)

ho : drapeau pour le cycle de taraudage synchronlse/asynehronise et taux de correction de la vitesse de
retour pendant le cycle de taraudage synchronise (%)

ho = 0 : taraudage asynchronlse

ho > 0 : taraudage synchronise

ko : distance a partir du point R

tc

fo

t1
- Les commandos X, Y, P, J(B), D, H et K peuvent Stre omises. Lorsque la commande J(B) est

omise ou que la commande JO (BO) est donnee, ii sera juge que la commande J2 (B2) soit

donnee. Lorsque la commande H est omise, la selection du taraudage

synchronise/asynchronise se fera selon le rÿglage du bit 6 du parametre F94.

- Pour les details du taraudage synchronise, voir le paragraphs 13-1-22.

- Par le regiage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est selectionne.

- Parametre F84 bit 1 regie sur 1 : argument J

regie 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 parametre F84 est regie sur 1 (commande J vaiidÿe). II faudraitdonc
faire attention k Pinterference de I’outil avec la piece.

i.

!
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13-1-8 Alesage : G75

G75 [Xx Yy] Rr Zz [Pte Qq0] Ff0 [Dd0 Jj0(Bb0) Kk0 li0]

M03CM04)
q°

Point initial

G98
M03(M04)

UtiJo Point R

Tdo
Point D

G99

foIr
M19

qox
JLj io

ko
VV

Point Z
Arret temporise

Vitesse d'avance et vitesse de rotation reduites & 70%

MEP144

to : arret temporise en secondes ou en tours

q0 : distance d'echappement sur le plan XY (Le sens d'echappement est determine par les bits 3 et 4 du
parametre 114.) .

fo : vitesse d'avance

do : distance a partir du point R

jo(bo) : 0 ou sans commande

valeur autre que 0

ko : distance a partir du point Z

i0 : distance a partir du point Z

u
execution du M03 apres la coupe

execution du M04 apres la coupe

,’iro

- Les commandes X, Y, P, Q, D, J(B), K et I peuvent etre omises.

- Par le reglage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est selectionne.

regie sur 1 : argument J

regie sur 0 ; argument B

Dans le cas d’un centre d'usinage horizontal, la table tourne avec la commande B

lorsque le bit 1 du parametre F84 est regie sur 1 (commande J validee). II faudrait done

faire attention a I’lnterference de I’outil avec la piece.

Parametre F84 bit 1

Note:

i
{

Ift

j
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|13-1-9 Alesage : G76

G76 [Xx Yy] Rr Zz [Pt, Qq0] Ff, [Dd0 Jj0(Bb0)]

M03CM04)

Point initial L
I

G98

M03(M04)

iqo
Point R

doi99
Point DT

f>

qo
Point Z

M19
Arret temporise

MEP145
,

tc : arret temporise en secondes ou en tours

qo : distance d'echappement sur le plan XY (Le sens d'echappement est determine par les bits 3 et 4 du
parametre 114.)

vitesse d'avance

distance a partlr du point R

jo(bo) : 0 ou sans commande-
valeur autre que 0—

- Les commandes X, Y, P, Q, D et J(B) peuvent etre omises.

- Par le reglage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est selectionne.

Parametre F84 bit 1 regie sur 1 : argument J

r§gle 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 parametre F84 est regie sur 1 (commande J validee). II faudrait

done faire attention a (’interference de I’outil avec la piece.

fi
do

execution du M03 apres la coupe
execution du M04 apres la coupe

fil
i

I

I

j
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13-1-10 Lamage arriere : G77

G77 [Xx Yy] Rr Zz [Ptc Qtz] Ff0 [Ef, Jj0(Bb0) Dd0]

Point initialA

1
tit

1 r
Point R’

do
V

Point DJL Arret
temporise

fi

ftcl Point Z (z)
(Note 1)

to % to
Point R (r)

M04M03

MEP146'
LJ

arret temporise en secondes ou en tours

distance a partir du point initial

vitesse d'avance 0

vitesse d’avance 1

jo(bo) : 0 : execution du M03 et du M04 dans cet ordre au fond du trou (en cas de rotation normale de la broche)

1 : execution du M04 et du M03 dans cet ordre au fond du trou (en cas de rotation inverse de ia broche)

d0 : distance a partir du point R’

. tc
tz
fo

fi

I

- Commander ordinairement I’avance asynchronisee (G94) dans cette zone.
Si ia commande EO est donnee ou la commande E est omise, I’avance synchronises (G95)

sera effectuee avec une vitesse de 0,5 mm/tour.

- Les commandes X, Y, P, Q, E, J(B) et D peuvent etre omises.

. \

- Par le rbglage du bit 1 du parametre F84, 1'argument J ou B est seiectionne.

Parametre F84 bit 1 regie sur 1 : argument J

regie sur 0 : argument B

Dans le cas d’un centre d'usinage horizontal, la table tourne avec la commande B

lorsque le bit 1 du parametre F84 est regie sur 1 (commande J validbe). II faudrait

done faire attention a I’interference de I'outil avec la piece.

- En mode G91, le sens d’usinage est determine par le signe de la commande Z (le signe de la

commande R est ignore).

Note:

J

L
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13-1-11 Alesage : G78

G78 [Xx Yy] Rr Zz [PtJ Ff0 [Dd0 Kk0 Qi0]

Point initial

G98

Point R

do
G99

Point D

fo

i k

io rko
' r ’ F

Point Z
Arret

temporise n
MEP147

to : arret temporise en secondes ou en tours

do : distance a partir du point R

ko : distance a partir du point Z

io : distance a partir du point Z

- Les commandes X, Y, P, D, K et Q peuvent etre omises.

\

\
jl

I

/
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13-1-12 Alesage : G79

G79 [Xx Yy] Rr Zz [PtJ Ff0 [Dd0 Kk0 Qio Ef,]c.

Point initial

j G98

Point R
i \

doG99

fo

io
ko

T
Point Z

Arret
temporise

iJ

J MEP14S

to : arret temporise en secondes ou en tours

fo : vitesse d’avance 0

do : distance a partir du point R

ko : distance a partir du point Z

io : distance a partir du point Z

fi : vitesse d'avance 1

- La commande E doit etre donnee en mode d’avance asynchronisee.

Lorsque la commande E est omise ou que la commande EO est donnee, f-i sera egal a f0.

- Les commandes X, Y, P, D, K, Q et E peuvent etre omises.

{

r
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13-1-13 Forage ponctuel : G81

G81 [Xx Yy] Rr Zz

Point initial

G98

Point R 3

G99

Point Z

MEP149

- Les commandes X et Y peuvent §tre omises.

y

i
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13-1-14 Forage : G82

G82 [Xx Yy] Rr Zz [PtJ Ff0 [Dd0 li0Jj0 (Bb0)]

0 Point initial

G98

Point R

/ do
LI

Point D
r" i

LJ fp

G99

n

ipf,

v
Point ZLJ

Arret temporise (tc)

MEP150D

arret temporise en secondes ou en tours

distance du point R au point de depart de I’avance de coupe

distance sur laquelle la Vitesse d'avance est corrigee

taux de correction de la vitesse d'avance (%)

vitesse d'avance

vitesse d’avance corrigee (fi = fo* Jo(bo)/100)

tc

y do

io

Jo(bo)u fo

fr

- Lorsqu’une des commandes I et J(B) est omise, la vitesse d’avance ne sera pas changee.

- Les commandes X, Y, P, D, I et J(B) peuvent etre omises.

- Par le reglage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est selectionne.

regie sur 1 : argument J

regie sur 0 : argument B

Dans le cas d’un centre d’usinage horizontal, la table tourne avec la commande B

lorsque le bit 1 du parametre F84 est regie sur 1 (commande J validee). II faudrait

done faire attention a ['interference de I'outil avec la piece.

u Parametre F84 bit 1

Note:
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13-1-15 Forage profond : G83

G83 [Xx Yy] Rr Zz Qtz Ff0 [Dd0 Kk0 li0 Jjo(Bb0)]

Point initial

\ Point R

tko
Point D

foU
G99 G98

do

7"Tfo

tz+do

io
fl

Point Z

MEP151

jo(bo) : taux de correction de la vitesse d’avance (%)

fo : vitesse d’avance

vitesse d'avance corrigee
fi = fo* jo(bo)/100

tz : profondeur de coupe par passe

do : marge d’arret d'avance rapide

ko : distance du point R au point’de depart de I'avance fi
de coupe

io : distance sur laquelle la vitesse d'avance est
corrigee

- Lorsqu’une des commandes I et J(B) est omise, la vitesse d’avance ne sera pas changde.

- Les commandes X, Y, D, K, I et J(B) peuvent §tre omises. Lorsque la commande D est omise
ou que la commande DO est donn§e, la valeur introduite au parametre F13sera appliquee a d0.

- Si la commande Q0 est donnee, I’alarme 809 “NOMBRE NON AUTORISE’’ sera affichee.

- Par ie rÿglage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est s4iectionn4.
Parametre F84 bit 1 r6g!6 sur 1 : argument J

regie 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 parametre F84 est regie sur 1 (commande J validee). II faudrait
done faire attention a Pinterference de I’outil avec la piece.

- La vitesse d’avance sera de seulement si le point de depart de coupe se trouve dans la plage

i.o-
Exemple: Voir le schema montr6 ci-dessus. Dans la seconde passe, le point de

positionnement a I’avance rapide © se trouve hors de la plage i0. De ce fait ,

I’avance ne decelere pas et la coupe est effectuee a la vitesse d’avance f0. Dans la
troisieme passe, le point de positionnement a I’avance rapide @ se trouve dans la

plage i0, et alors I’avance decelere et la coupe est effectuee k la vitesse d'avance

fi.
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13-1-16 Taraudage : G84

G84 [Xx Yy] Rr Zz [Py Ff0 [Jjo (Bb0) Dd0 Hh0 Kk0]

Point initial

Arret
temporise
M03,

Point R'

do

Point R
ko

Point D
G99 |G98

Point R

M04
Arret temporise

MEP152'

arret temporise en secondes

vitesse d'avance

jo(bo) : 1 : arret temporise au fond du trou avant I'executlon du M03
2 : arret temporise au fond du trou apres I’executlon du M03
4 ; arr§t temporise au point R avant I'executlon du M04

do : distance a partir du point R (distance de retour)

ho : drapeau pour le cycle de taraudage synchronise/asynchronise et taux de correction de la vitesse de
retour pendant le cycle de taraudage synchronise (%)

ho = 0 : taraudage asynchronise
ho > 0 : taraudage synchronise

ko : distance a partir du point R

tc
fo

- Les commandes X, Y, P, J(B), D, H et K peuvent etre omises. Lorsque la commande J(B) est
omise ou que la commande JO(BO) est donnee, il sera juge que la commande J2(B2) soit
donnee. Lorsque la commande H est omise, la selection du taraudage

synchronise/asynchronise se fera selon le reglage du bit 6 du parametre F94.

- Pour les details du taraudage synchronise, voir le paragraphe 13-1-22.

- Par le reglage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est selectionne.

Parametre F84 bit 1 regie sur 1 : argument J

regie 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 parametre F84 est regie sur 1 (commande J validde). II faudrait done

faire attention a ('interference de i'outil avec la piece,

I 13-17
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si13-1-17 Alesage a I’alesoir : G85

G85 [Xx Yy] Rr Zz [Ptz] Ff0 [Ef, Dd0]

I-

i
i

Point initial i

h
a

I

1
Point R

do

ik
I

fi

fo G99 G98

Point Z

Arret temporise

MEP153
]

tz : arret temporise en secondes.ou en tours

fo : vitesse d'avance 0

fi : vitesse d’avance 1

do : distance a partir du point R

- La commande E doit etre donnee en mode d’avance asynchronisee.

Lorsque la commande E est omise ou que la commande EO est donnee, f-, sera egal a f0.

- Les commandes X, Y, P, E et D peuvent etre omises.

!i

<0
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13-1-18 Alesage : G86

G86 [Xx Yy] Rr Zz [Py

h
Point initial

G98

Point R

\G99

Point Z
Arret temporise M05

MEP154

t0 : arret temporise en secondes ou en tours

- Les commandes X, Y et P peuvent etre omises.

i-

i
I

i
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13-1-19 Alesage arriere : G87

G87 [Xx Yy] Rr Zz [Pto Qq0] Ff0 [Dd0 Jj0(Bb0)]

||

J|
!

Mo;

Point initial
M19

ll
'! Arret temporise

Point Z

Mi do
<r

:ÿ M19

Point R
M03 (M04) 1ÿ—32-»j M04

MEP155

to : arret temporise en secondes ou en tours

qo : distance d'echappement sur le plan XY (Le sens d’echappement est determine par les bits 3 et 4 du
parametre 114.)

fo : vitesse d'avance

do : distance a partir du point Z

jo(bo) : 0 ou sans commande------execution du M03 au point R
vaieur autre que 0-----------execution du M04 au point R

- Les commandes X, Y, P, Q, D et J(B) peuvent etre omises.

- Dans ce cycle fixe, I’outil retourne au point initial sans regard au mode de retour selectionne

(G98, G99).

- Par le reglage du bit 1 du parametre F84, I’argument J ou B est selectionne.

regie sur 1 : argument J

regl6 sur 0 : argument B

Dans le cas d’un centre d’usinage horizontal, la table tourne avec la commande B

lorsque le bit 1 du parametre F84 est regie sur 1 (commande J validee). II faudrait

done faire attention a I’interference de I’outil avec la piece.

- En mode G91, le sens d’usinage est determine par le signe de la commande Z (le signe de la

commande R est ignore).

Parametre F84 bit 1

Note:

!
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13-1-20 Alesage : G88

G88 [Xx Yy] Rr Zz [PtJ

Point initial

G98

Point R

G99

Point Z

Arret temporisS M05, MOO
\
:

MEP156

’ tc : arret temporise en secondes ou en tours

- Les commandes X, Y et P peuvent etre omises.

- Les codes M05 et MOO sont executes au fond du trou.

13-1-21 Alesage : G89

G89 [Xx Yy] Rr Zz [PtJ

O Point initial

'

: G98

Point R
S

G99 ;

Point Z
|

Arret temporise

8
is MEP157
I
1

L ; arret temporise en secondes ou en tours

Sf - Les commandes X, Y et P peuvent etre omises.«;

II
1
I
I

I
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13-1-22 Taraudage synchronise : G74 et G84 (option)

Dans le programme EIA/ISO, le taraudage synchronise peut §tre realise par la commande H qui

est donnee a la derniere position dans le cycle de taraudage (G74 ou G84). L’adresse H sert k

seiectionner le mode de taraudage, c’est-d-dire le taraudage synchronise ou asynchronise, et a .
designer le taux de correction de la vitesse de retour. Les commandes G84.2 et G84.3 sont aussi

utilisables pour le taraudage synchronise.

1. G74 (Taraudage inverse)

G74 [Xx Yy] Rr Zz [PtJ Ff0 [Jjo(Bb0) Dd0 Hh0 Kk0]n
Point initial

Arret de
broche G98

M04
Point FT

doG99
Point R

ko
Point D

;fi fito

Point Z
Arr&t temporise
M03

MEP143’

d0 : distance & partir du point R (distance de retour)

h0 : taux de correction de la vitesse de retour (%)

ho = 0 : cycle de taraudage asynchronise
ho £ 1 : cycle de taraudage synchronise

ko : distance e partir du point R

to : arret temporise en secondes

fo : vitesse d'avance (pas en cas de cycle de taraudage synchronise)

jo(bo) : 1 : arret temporise au fond du trou avant I'execution du M03
2 : arret temporise au fond du trou aprbs I'execution du M03
4: arret temporise au point R avant I'execution du M04

- Les commandes X, Y, P, J(B), D, H et K peuvent etre omises. Lorsque la commande J(B) est
omise ou que la commande JO(BO) est donnee, II sera jugd que la commande J2(B2) soit
donnee, Lorsque la commande H est omise, la selection du taraudage

synchronis§/asynchronis6 se fera selon le rdglage du bit 6 du parametre F94.

- La commande H est donnee pour seiectionner le cycle de taraudage synchronise ou
asynchronise sur la machine munie de la fonction de taraudage synchronise. Elle sert aussi a
designer le taux de correction de la vitesse d’avance en mode de taraudage synchronise. Elle

est ineffective dans la machine qui n’est pas munie de la fonction de taraudage synchronise.

Elle est egalement ineffective lorsque le bit 6 du parametre F94 n’est pas regie sur 1 meme
dans la machine munie de cette fonction.

- Par le reglage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est seiectionne.

Parametre F84 bit 1 regie sur 1 : argument J regie sur 0 : argument B

Note: Dans ie cas d’un centre d'usinage horizontal, la table tourne avec la commande B
lorsque le bit 1 du parametre F84 est regie sur 1 (commande J validee).

II faudrait done faire attention k (’interference de I’outil avec la piece.

- Pour reduire la durde du taraudage, il faut seiectionner la gamme de vitesse permettant de

minimiser la durde d’acceieration/deceieration de la broche.

Pour la selection de la gamme de vitesse adequate au taraudage, voir le “Manuel d’operation"

de la machine.

P

:
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2. G84 (Taraudage normal)

G84 [Xx Yy) Rr Zz [PtJ Ff0 [Jj0(Bb0) Dd0 Hh0 Kk0]

Point Initial
Arret de broche Arr&t

temporise
M03

T Point R'

d0

Point R
ko

Point D
G99 G98

Point Z
1Arret temporise M04 !

MEP1.52’

to arr§t temporise en secondes

vltesse d'avance (pas en cas de cycle de taraudage synchronise)

jo(bo) : 1 arret temporise au fond du trail avant i’execution du M03
2 ; arret temporise au fond du trou apres l'ex6cution du M03
4 : arret temporise au point R avant I’execution du M04

d0 : . distance a partir du point R (distance de retour)

ho : taux de correction de la Vitesse de retour (%)
ho = 0: cycle de taraudage asynchronlse
hoÿ 1 : cycle de taraudage synchronise

ko : distance a partir du point R

fo

n

- Les commandes X, Y, P, J(B), D, H et K peuvent §tre omises. Lorsque la commande J(B) est
omise ou que la commande JO(BO) est donnee, II sera jug§ que la commande J2(B2) soit

donnee. Lorsque la commande H est omise, la selection du taraudage
synchronisÿ/asynchronise se fera selon le r6glage du bit 6 du parametre F94.

- La commande H est donnee pour seiectionner le cycle de taraudage synchronise ou
asynchronlse sur la machine munle de la fonction de taraudage synchronise. Elle sert aussi a
designer le taux de correction de la vitesse d’avance en mode de taraudage synchronise. Elle

est ineffective dans la machine qui n’est pas munie de la fonction de taraudage synchronise.
Elle est egalement Ineffective lorsque le bit 6 du parametre F94 n’est pas regie sur 1 meme
dans la machine munie de cette fonction.

- Par le reglage du bit 1 du parametre F84, 1’argument J ou B est seiectionne.
Parametre F84 bit.1 regie sur 1 r argument J

regie 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 parametre F84 est regie sur 1 (commande J vaiidee).
II faudrait done faire attention a I’interference de I’outil avec la piece.

•Pour reduire la duree du taraudage, il faut seiectionner la gamme de vitesse permettant de

minimiser la duree d'acceieration/deceieration de la broche.
Pour la selection de la gamme de vitesse adequate au taraudage, voir le “Manuel d’operation”
de la machine.
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3. G84.2 (Taraudage normal)

G84.2 [Xx Yy] Rr Zz [Ptc] Fi0

Point Initial

Arret de
broche

G98

G99

Point R

fo fo fo

r
Point Z

Arret temporisb
M04

to : arret temporise lors du retour aux points Z et R

fo : vitesse d’avance (pas)

- Les commandes X, Y et P peuvent &tre omises.

- Sans regard au rSglage du bit 6 du parametre F94, cette commande s’ex6cute comma cycle de

taraudage synchronise.

- Si ia machine n’est pas munie de la fonction optionnelle cofrespondante a cette commande,

I’alarme “PAS OPTION TARAUDAGE SYNCHRO” sera affichee.

- Pour reduire la duree du taraudage, il taut selectionner la gamme de vitesse permettant de

minimiser la duree d’acceleration/d6ceJ6ration de la broche.

Pour la selection de ia gamme de vitesse adequate au taraudage, voir le “Manuel d’opÿration”

de la machine.

- Le taux de correction de vitesse de retour (%) est determine par le param&tre K90.

L I
“i

L I

13-24



EUROPE

4. G84.3 (Taraudage inverse)

G84.3 [Xx Yy]RrZz [PtJ Ff0

Point initial

Arret de
broche

G98

G99
Point R

to fo to ;

Point Z
Arret temporise

M03

tc : arret temporise lors du retour aux points Z et R

fo : Vitesse d’avance (pas)

- Les commandes X, Y et P peuvent §tre omises.

- Sans regard au reglage du bit 6 du parametre F94, cette commande s’execute comme cycle de
taraudage synchronise.

- Si la machine n’est pas munie de la fonction optionnelle correspondante a cette commande,

I’alarme “PAS OPTION TARAUDAGE SYNCHRO” sera affichee.

- Pour rdduire la duree du taraudage, il faiit selectionner la gamme de vitesse permettant de
minimiser la duree d’acceldration/deceldration de la broche.
Pour la selection de la gamme de vitesse adequate au taraudage, voir le “Manuel d’operation”

de la machine.

- Le taux de correction de vitesse de retour (%) est determine par le parametre K90.
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13-1-23 Cycle TORNADE (option)

1. Apergu

Ce cycle est applicable a deux types d’outils: fraise en bout et taraud special.

Selon I’outil utilise, il est appele cycle d’alesage TORNADE (fraise en bout) ou cycle de taraudage

TORNADE (taraud special).

Le cycle TORNADE peut s’executer avec un seul outil tandis que le cycle ordinaire d’alesage ou
de taraudage necess'rte generalement plusieurs outils,

Note: Le cycle TORNADE est appele selon le “macro de code G” dont les caracteristiques

sont predeterminees par les parametres suivants:

J37 numero de programme du cycle TORNADE appele •••• 100009401 (valeur fixe)

J38 numero du code G d’appel

J39 type d’appel

•••ÿ 130 (valeur fixe)

2 (valeur fixe)

2. Format de commande

G130 Rr Zz Dd0 Tt0 Vv0 Ff0 Hh0 Ii0 Jjo Kk0 Qq0 Ee0

Xx Yy

G67

Avance de coupe---Avance rapideSans chanfreinage (i0 = 0) Avec chanfreinage (ioÿO)

" Point initial_iPoint R Point
Point initial

iP£'ÿLp0|nt d’approche

--4-2“ point R Surface
de couper

e0
Surface de coupe

ho

Vo
Vo

J° ,r ;>ÿ „

do do MEP322

d0 : Diamfetre du trou d’usinage i 0 : pas 1

t0 : Diam&tre d'outii
v0 : Profondeur de trou
f0 : Vitesse d'avance
h0 : Quantity chanfreinage

Jo : pas 2

k0 : Finitlon sur le fond du trou (0: non, 1: oui, Autres: oui)
q0 : Sens d’usinage (0: CW, 1: CCW)

e0 : Position de 2e point R

- L’angle de chanfreinage est fixe a 45°.

- Toujours donner la commande de position (Xx, Yy) dans un autre bloc que celui qui contient le

code G130.

- Sans cette commande, i’usinage en sens Z ne sera pas realise.

- Commander le code G67 a la fin du cycle pour I’annuler.

- Determiner si la finition est a effectuer ou non sur le fond du trou.

Si oui, introduire 1 a I’adresse K. Si non, y introduire 0.
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Mouvement sur le fond du trou

(Point deÿ
[degagement

I Point de_ Jdeÿagement5? Retour sur 1/4 pe

Cas ou K = 1 Cas ou K = 0

MEP323

Si K = 1 (avec finition sur le fond du trou):

Apres la coupe jusqu’au fond du trou en mode d’interpolation hdiico'i'dale, I’outil se deplace
sur un cercle en mode d'interpolation circulaire, s’echappe vers I’axe du trou, et puis

retourne au point initial ou au point.R en sens +Z a la vitesse d’avance rapide.

Si K = 0 (sans finition sur le fond du trou):
Apr&s la coupe jusqu’au fond du trou en mode d’interpolation h.6lico'idale, I’outil s’dchappe

vers I’axe du trou en retournant sur 1/4 pas, et puis retourne au point initial ou au point R en
sens +Z a la vitesse d’avance rapide.

3. Exemple de programme

G28 X Y Z

S3000 M3

G90 G95 GO G43 Z10. H2

G130 R5.Z-30.D20.T15.V30.F0.5 H3 . 10.75 J1.5 K1 Q1 E3 .
X10 . Y10.

n
G67

M30

AxeZ

Point initial
10.

|Point R Point d'approche

2e point R

5.

- -/3.
Surface de coupe<> -ÿAxes X etY

'’ Pas 1
::=o.7sS45°

-3.

Profondeur
de trou
=30.

Quantite de
chanfreinage

=3.

Pas 2
Position du

fond du trou
-30.

=1.5

Dlametre 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 I'outll au niveau du point initial et au

niveau du point R, respectivement, a la fin de la derniere sequence du cycle fixe.

2. Format de commande

G98 : Retour au niveau du point initial
G99 : Retour au niveau du point R

I;

3, Description

La relation entre le mode G98/G99 et le nombre de repetitions d’un cycle est comme suit :

G98Nombre de

repetitions du

cycle de forage

!.
Exemples de
programme

G99(lors de la mlse sous tension, de I'arret par

M02 ou M30, ou de la remise a I'etat initial).f'T:

— Point Initial --Point initial
R G81 X100.

Y100.

Z-50 . R25 .
F1000

-- Point R --Point RUne seule fois

R

Retour au niveau du point RRetour au niveau du point Initial

VVx
G81 X100 .
Y100.

Z-50. R2 5 . L5

F1000

Deux fois et
plus

1
4,8

fois 28 fois Derniere fois

Retour au niveau du point initial dans tous
les cycles

1
4,8

fois 2" fois Dernifere fois

R,
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13-3 Changement du systeme de coordonnees de piece dans le mode de cycle fixe

Le deplacement s’effectue en axe designÿ dans le systeme de coordonnees de piece

selectionne.
En ce qui concerne ie deplacement en axe Z, le nouvel systeme de coordonnees de piece n’est
valide que depuis le positionnement au point R ou le premier deplacement en axe Z apres
raccomplissement du positionnement sur le plan XY.

Note: Pour les adresses de coordonnees et R, la reprogrammation doit etre effectuee meme
si leurs valeurs sont les memes lors du changement du systeme de coordonnees de
piece.

Exemple:

G54 XXi Yy, ZZi
G81 xx2 Yy2 zz2 Rr2

G55 xx3 Yy3 zz2 Rr2-------Les commandes Z et R doivent etre donnees de nouveau m§me

si elles sont identiques a celles donnees avant le changement du

systeme de coordonnees de piece.

xx4 Yy4

xx5 Yy5

??
??;

13-4 Controle de sous-programme : M98 et M99

1. Fonction et effet

On peut enregistrer une sequence d’usinage fixe ou un groupe de commandes repetitivement

utilise comme un sous-programme et appeler ce sous-programme k partir d’un programme
principal- en temps approprie.
L'appel et Ie 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.

H.

Programme principal Sous-programme Sous-programme Sous-programme Sous-programme

OOOIO 0200001000 01200 05000

N20 •"

M98 P1000 M98 P1200 M98 P2000 M98 P2500

H20

N60 —
M02 M99 P60M99 M99 M99

(une fois) (deux fois)

Emboitement

(trois fois) (hult fois)

I
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2. Format de commande

Appel de sous-programme

M98 P H L
T Nombre de repetitions du sous-programme (Si omis, il sera

consider comme L1.)

N° de la sequence k appeler dans le sous-programme (Si omis,

le premier bloc sera appele.)

N° du sous-programme k appeler (Si omis, le programme
actuel sera appele.) Toutefois, P peut etre omis seulement en
mode de fonctionnement par memoire.

Retour de sous-programme

M99 P L
T Modification du nombre de repetitions (Voir les Notes 1 et 2.)

N° de la sequence de retour (Si omis, le retour au bloc qui suit

le bloc d’appel de sous-programme s’effectuera.)

Si 0 est designe a I'adresse L, le retour au bloc ayant le numero de sequence specifie

s’effectuera sans regard au nombre de repetitions designe k I’adresse L dans la

commande M98. (Si omis, le retour au bloc qui suit le bloc d’appel de sous-programme
s’effectuera.)

Si un nombre egal ou superieur a 1 est designe k I’adresse L, le sous-programme sera
repete sans fin.

Note 1:

7"’i

Note 2:

3. Creation et enregistrement du sous-programme

Le sous-programme utilise le mSme format que celui du programme d’usinage ordinaire soumis

au fonctionnement par memoire sauf que la commande de fin de sous-programme, M99 (P_ L_),

soit donnee Independamment dans son dernier bloc.

O N° de sous-programme

Sous-programme:

Commande de retour de sous-programme

Code de fin d’enregistrement (% pour le code ISO,

EOR pour le code EIA)

M99

%(EOR)

N’importe quel numero de sous-programme de 1 k 99999999 peut etre utilise, mais dans la limite

de la specification de la machine. Meme si aucun numero de programme n’est enregistre sur la
bande, le numero specifie au moment de I’entree du programme sera enreglstre.

L’emboitement des sous-programmes est possible jusqu’e 8 fois. S'il est effectue encore plus,

I’alarme 842 “DEPASS. EMBOIT. SOUS-PROGRAM.” sera affichee k I’ecran du tableau de

commande.Les programmes sont enregistres dans la memoire de I’equipement CN par ordre

d’enregistrement sans differenciation des programmes principaux et des sous-programmes.
Pour cette raison, le numero d’un sous-programme ne doit pas §tre Identique au numero d'un
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programme principal. (Si ces deux sont identiques, I’alarme 576 “REPETITION DU No. DE
PROGRAMME" sera affichee a l’ecran du tableau de commande lors de I'enregistrement d’un de
ces deux.)

Exemple d’enregistrement des sous-porogrammes

0 ®d)©®dXiX!)©

* Sous-programme A

M99

%

0

” Sous-programme B

M99

%

o dxDdxgxDdxD©

> Sous-programme C
:

M99

%

Les programmes principaux peuvent s’executer tant en mode de fonctionnement par

memoire qu’en mode de fonctionnement par bande. Toutefois, les sous-programmes

doivent etre toujours mis en memoire de I’equipement CN.

En outre du M98, les commandes suivantes font I'objet d’emboitement de sous-
programme :

- G65

- G66

- G66.1

- Appel de code G

- Appel defonctions auxiliaires (M, S, T, etc.)

- Interruption IMD
- Mesure de longueur d’outil automatique

- Fonction de saut multiple

Les commandes suivantes ne font pas I’objet d’emboitement de sous-programme et
peuvent etre appelees plus de huit fois :
- Cycle fixe

- Interruption de macroprogramme

Note 1:

Note 2:

Appel de macroprogramme
Appel de macroprogramme/modal

Appel de macroprogramme/modal

Note 3:
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4. Execution du sous-programme

M98 : Commande d’appel de sous-programme

M99 : Commande de retour de sous-programme

Format de commande

M98 Pp1 Hhi LI,

p, : N° du sous-programme a appeler (huit chiffres au maximum)

N° de la sequence a appeler (cinq chiffres au maximum)

Nombre de repetitions (quatre chiffres au maximum, de 1 & 9999)

Si la commande L est omise, le sous-programme sera execute une seule fois. Si 0 est designe &

I’adresse L, le sous-programme ne sera pas execute.

Par exemple, le bloc M98 P1 L3 a un meme effet que les blocs suivants :

M98P1
M98P1
M98 P1

Exemple 1: En cas de trois appels (triple emboTtement) de sous-programmes :

hi

I

Sous-programme 2Programme principal Sous-programme 1 Sous-programme 3

ui 010

\ y \ y
020

/( /
©

M98 P10 M98 P20M98 PI

X XXn
©ÿ© \X

M99 M99M99MO2

Ordre d’ex4cution : © -ÿ (D

Lors de I’emboitement, il faut s’assurer que M98 correspond M99 sur une base univoque (© k

.). Comme les informations modales sont rewrites dans I’ordre d’ex§cution

sans distinction entre les programmes principaux et les sous-programmes, il faut faire attention,

lors de la programmation, aux conditions des donn§es modales apres I'appel et I’execution des

sous-programmes.

©’, ©a®’

K...J
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Exemple 2: Dans cet exemple, le numero de sequence doit etre designe dans le programme
comprenant Pinstruction d’appel.

Pour M98 H_ Pour M99 P_

\ 0123

N100
_

M98 P123
N200_

N300
_

N400_

M98 H3

V
N3

_

RechercheM99

M99P100

Exemple 3: Programme principal M98 P2

Sous-programme 1 Sous-programme2 Sous-programme 3

01 02 03

i ;

: N200~ N200-

M99M99 M99

% % %

- Si le bloc N200 du sous-programme 02 est recliercha par la fonction de recherche de m6moire,

les donnees modales entre le premier bloc et le bloc N200 dans ce sous-programme seront
renouvelbes.

- Lors de I’appel de plusieurs sous-programmes, on peut designer un m§me numero de
sequence pour chacun.

- Un sous-programme peut £tre execute fois par la programmation M98 Ppi L>1.

5. Autres precautions

1. Si P (N° de programme) designe n’est pas trouve, I’alarme 844 “SOUS-PROGRAMME NON

TROUVE" sera affichee.

2. L’arr§t bloc par bloc ne s’effectue pas dans les blocs M98 P_ et M99 excepte qu’une

commande autre que les commandes O, N, P, Let H est donnee. (En cas de commande

X100. M98 P100, le sous-porgramme sera branche sur 0100 apres I’execution de la

commande X100.)

3, Si la commande M99 P_ est donnee dans un programme principal, la tete de ce programme
sera appelbe.

4. M§me en mode de fonctionnement par bande, le branchement sur le sous-programme est
possible avec M98 P_. Toutefois, le numbro de sequence de retour ne peut pas §tre d£signa
avec M99 P_ .

[Tl

5

:
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5, La designation du numero de sequence par la commande M99 P_ necessite une duree

considerable pour la recherche.

6. 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.

13-5 Appel de sous-programme MAZATROL a partir du programme EIA/ISO

(option)

1. Fonction et effet

Un programme principal EIA/ISO (ou MAZATROL) peut appeler un programme MAZATROL (ou

EIA/ISO) comme sous-programme. Pour les details de I’appel de sous-programme EIA/ISO a
partir d’un programme MAZATROL, voir la section relative a I’introduction de Tunite de sous-
programme dans le “Manuel de Programmation MAZATROL M PLUS”.

Notel: L’appel de sous-programme MAZATROL a partir du programme EIA/ISO est une
fonction. optionnelle tandis que I’appel de sous-programme EIA/ISO a partir du

programme MAZATROL est une fonction standard.

Note 2: Lors de I’appel de sous-programme MAZATROL (ou EIA/ISO) a partir du programme
EIA/ISO (ou MAZATROL), il se peut que le code G modal change. Dans ce cas,

reintroduire le code G necessaire 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 annulee.

2. Format de commande

Appel de sous-programme a partir du programme EIA/ISO

M98 P H L r Nombre de repetitions du sous-programme (Si omis, ii sera
considere comme L1.)

Numero de la sequence du programme EIA/ISO a appeler (Si

omis, Ie premier bloc sera appele.)

Ineffectif en cas d’appel d’un sous-progrramme MAZATROL

N° du sous-programme a appeler (Si omis, le programme
actuel sera appele.) Toutefois, P peut Stre omis seulement en
mode de fonctionnement par memoire.

Appel de sous-programme a partir du programme MAZATROL

UNO. UNITE No. PIECE $ REPET.

SOUSPROG ©

SNo. ARGM1 ARGM2 ARGM 3 ARGM 4 ARGM 5 ARGM 6

©

1

© Numero du sous-programme a appeler

(D Nombre de repetitions du sous-programme (Si omis, le sous-programme s’executera

une seule fois.)

(D Argument £ transferer au sous-programme

L
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Retour de sous-programme EIA/ISO

M99 P L_

Modification du nombre de repetitions (Si 0 est designe, le

retour s’effectuera sans regard au nombre de repetitions
designe a I’adresse L dans la commande M98. Si un nombre

egal ou superieur a 1 est designe, le sous-programme sera
repete sans fin.)

N° de la sequence de retour (Si omis, le retour au bloc qui suit

le bloc d'appel de sous-programme s'effectuera.)

Ineffectif en cas de retour a un programme MAZATROL

3. Exemples d’execution des sous-programmes

Appel de sous-programme EIA/ISO a partir du programme MAZATROL

1-
Programme principal

MAZATROL (PNo. 1)

Sous-programme

EIA/ISO 1 (PNo. 12)

Sous-programme

EIA/ISO 2 (PNo. 13)
i

: 012 013

I :•UNO. UNITE No. PIECE REPET.

3 SOUSPROG 12 M98P13H20 *»2 N20

i :
-*ÿ

N30 M99P30 i
M99

Execute
2 fois Emboftement 1 Emboftement2

Exempie 2: Appel de sous-programme MAZATROL a partir du programme EIA/ISO

Programme principal

EIA/ISO (PNo. 2)

Sous-programme

MAZATROL 1 (PNo. 20)

Sous-programme

EIA/ISO 2 (PNo. 21)

TOi 021 i:02

:

i

UNO. UNITE No. PIECE REPET.

3 SOUSPROG 21 2M98P20L5

i FM99L0UNO. UNITE CONTI. NUMERO

1 15 FIN Execute une
seule foisExecute

5 fois Emboftement 2Emboftement 1

./•

tj

/
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4. Restrictions

Le sous-programme EIA/ISO appele par le programme MAZATROL ne peut pas appeler le

programme MAZATROL. Telle tentative cteclenchera une alarme.

Programme MAZATROL Programme EIA/ISO

1.

L'appel d'un programme EIA/ISO
est possible, mais l'appel d’un
programme MAZATROL
declenchera I'alarme.

Unite de sous-
programme

M98P....

r
L’emboitement peut s’effectuer jusqu’a 9 fois (8 fois lorsque le programme principal est un
programme EIA/ISO).

II est recommande d’introduire 1 & la rubrique “REPET." de I’unite de fin du programme
MAZATROL appele comme sous-programme a partir d'un programme EIA/ISO. Si 0 y est
introduit, I’execution du programme se terminera sans retour au programme principal.

Le programme MAZATROL appele comme sous-programme ne peut s’exÿcuter qu’a partir

de sa tete, mais non a partir d’une unite (ou d’une sequence) se trouvant k son milieu. Le

programme EIA/ISO appele par le programme MAZATROL ne peut s’executer qute partir de

sa tete, mais non & partir d’une sequence se trouvant & son milieu.

Si le code M99 est commande dans I’unite de programmation conventionnelle ou de code M
du programme MAZATROL appele comme sous-programme, le retour au programme
principal s’effectuera apres l’ex6cution de cette unite.

Systeme de coordonnees

Cas ou un programme EIA/ISO est appele comme sous-programme par un programme
MAZATROL :

- Le systeme de coordonnees de base etabli dans le programme MAZATROL reste effectif
sauf la vaieur 8.

- Tous las systemes de coordonnees auxiliaires etablis dans le programme MAZATROL

deviennent ineffectifs.

- Lors du retour du sous-programme EIA/ISO au programme MAZATROL, le systeme de

coordonnees etabli dans le sous-programme est annule et celui etabli dans le programme
MAZATROL redevient effectif.

Cas oil un programme MAZATROL est appele comme sous-programme par un programme
EIA/ISO :

- Le systeme de coordonnees etabli dans le programme EIA/ISO est annule et celui etabli

dans le programme MAZATROL devient effectif.

- Lors du retour du sous-programme MAZATROL au programme EIA/ISO, il faut

absolument seiectionner de nouveau le systeme de coordonnees.

- Lorsque Theta (0) est inclus dans le systeme de coordonnees fondamental du programme

MAZATROL utilise comme sous-programme, entrer “G92.5X0Y0R0” (annulation de Theta

de I’unite FRM) pour annuler le symbole Theta.

2.

3.

4.

f ‘i

5.

6.

pi
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7. Information modale

Lorsque le programme ElA/ISO est appele par le programme MAZATROL ou que le retour
au programme ElA/ISO est execute, les codes G montres ci-dessous seront consideres
comme effectifs (voir la Note 1).

Code G Fonction

00 Positlonnement

Annulation de la commande de coordonnees polaires15

17 Selection du plan XY I
20 Commande en pouces (Note 2)

Commande en mm (Note 2)21

Annulation du controle de course avant le deplacement23

40 Annulation du decalage de diamfetre d'outil

50 Annulation du cadrage

50.1 Annulation de I'image symetrique

64 Mode de coupe

Annulation de I'appel modal de macroprogramme utllisateur67

68 La rotation de coordonnees

Annulation du mouvement externe dans le cycle fixe80

90 Commande de dimension absolue

Avance synchronises (par ratation)95

Retour au niveau du point initial dans le cycle fixe98

Note 1: La commande qui reste effective jusqu'a ce qu'une autre commande de meme
groupe soit donnee est appelee information modaie.

Note 2: La commande en pouces ou mm dernierement selectionnee est effective.

8. Decalage d’outil

Les donnees de longueur d'outil et de diametre d’outil pour les programmes MAZATROL
peuvent etre utilisees comme distances de decalage pour le programme ElA/ISO appele par
le programme MAZATROL. Apres avoir appele le programme MAZATROL a partir du
programme ElA/ISO, les donnees de longueur d’outil ne seront pas annulees quand la

commande passe de nouveau au programme EIA/ISO.

9. Image symetrique commandee par le code M
' Lors de I’appel de sous-programme EIA/ISO (ou MAZATROL) a partir du programme

MAZATROL (ou EIA/ISO), I’image symetrique (fonction pour former une figure symetrique

sur un axe ou un point) doit etre une fois annulee (par le code M90) avant la commande

d’appel de sous-programme dans le programme principal et puis commandee de nouveau a
la tete du sous-programme.

t
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13-6 Commande de variable

1. Fonction et effet

La variable est utilisde au lieu de la valeur directement designee a une adresse dans le

programme. Pouvant avoir de diffdrentes valeurs et selectionner la plus adequate selon le cas, la

variable permet de multiplier I’application et I’utilisation d'un programme.

2. Format de commande

#AAA = OOOOOOOOO ou #ÿÿÿ = [Expression]
:

3. Description

ExempieA. Representation de variables-:

: numdro de variable

est une expression indiquee ci-dessous :

Numdro

Variable

Expression •Operateur •Expression

- (moins) •Expression

[Expression]

Fonction [Expression]

#m #100

#[f]

#[123]

#[#543]

#[#110 + #119]

#[-#120]

#[ [#119] ]

# [SIN [#110]]

i

Remarque:

- II existe quatre types d’operateurs standard :

+1-1*1 /

- Les fonctions ne peuvent pas dtre utilisees sans spdcification de macro-programme utilisateur.

- Un N° de variable ndgatif provoque une erreur.

- Exemples de reprdsentation Incorrecte de la variable :

Incorrect
#6/2 ®
#— 5 ©
#-[#l] CD

0
Correct
#[6/2]

#[-[-5]]

#[-#!]

B. Types de variables

Les types de variables sont indiquds dans le tableau suivant :

r- '

Fonctions RemarquesTypes N°

Utilisees en commun dans les programmes
princlpaux, sous-programmes et
macroprogrammes

Type A: 100 jeux

Type B : 200 jeux

Type C : 300 jeux

Type D : 600 jeux

Variables communes 100 k 149, 500 k 549

100 & 199, 500 S 599

100 a 199, 500 & 699

100 a 199, 500 a 999
r,~'

Utilises localement dans les macro-programmesVariables locales 1 i 32

Applications fixes selon le systbmeVariables de systeme 1000 ou plus

Note 1: Les variables communes peuvent etre maintenues meme aprds la mise hors tension de

I’dqulpement CN.

Note 2: Le type D (600 jeux) est optionel.
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C. Utilisation de variables

Les variables peuvent etre utilises pour toutes les adresses sauf 0, N et /,

1) Application directe de la valeur de variable

— La valeur de #1 est utilisee comme celle de X.

2) Utilisation du complement de la valeur de variable

valeur de #2 avec signe inverse est utilisee comme celle de X.

x#i —---

X-#2‘

3) Definition de la variable

#3= #5—
#1=1000

—La valeur de variable #5 est utilisee comme celle de #3.

—La valeur 1000 (consider comme 1000.) est utilisee comme celle de #1.

4) Definition de I'expression d’operation de variables

#l=#3+#2-100 Le resultat de I’operation #3 + #2-100. est utilise comme la valeur de

#1.
n-Le resultat de I'operation #1 + #3 + 1000. est utilise comme la valeur

deX.

X [#.l+#3+1000]

Remarque:

- La variable ne peut pas etre definie avec I’adresse dans le m§me bloc. Pour definir la variable, il
faut diviser le bloc comme montre ci-dessous.

Incorrect
X#l=#3+100

Correct

© #1=#3+100

X#1

- L’emboitement [ ] peut etre utilise jusqu’a cinq fois.
#543=- [ [ [ [ [#120] /2+15. ]*3-#100]/#520+ #125+#128]*#130+#132]

- Lors de la definition des variables, il n’y a pas de restrictions concernant les nombres de
variables et de caracteres.

- II faut specifier les valeurs de variable dans lagamme de 0 a ±99999999. Les valeurs qui

excedent cette gamme risquent de provoquer une operation incorrecte.

- La definition de la variable est effective & partir de la prochaine commande.

La definition #1 = 100 est effective pour les commandes qui

suivent.

La definition #1 = 200, #2 = 300 est effective pour les commandes

qui suivent.

La definition #3 = 500 est effective pour les commandes qui

suivent.

- II est consider que la virgule decimate est toujours mise a la fin de la valeur de variable lors de

son utilisation. En cas de #100 = 10, X#100 est egale k X10.

.

#1=100

#1=200 #2=#l+200

#3=#l+300
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13-7 Rotation de figure : M98 (option)

1. Fonction et effet

La figure definie dans ie sous-programme peut etre tournee par une combinaison de l§

commande d’appel de sous-programme, de la commande de centre I, J et K et du mot L.

2. Format de commande

M9 8 (K__) ,L_

(I et J en mode G17, K et I en mode G18, J et K en mode G19)

code M d’appel de sous-programme

N° du sous-porgramme a appeler

N° de la sequence a appeler

coordonnees incrementales du centre de rotation de la figure (par rapport au
point de depart)

nombre de repetitions du sous-programme (Quand L est 1 ou moins, la rotation

de la figure ne s’effectuera pas.)

M98

P
s
!: H

U.K

L

3. Description

1. La commande en format montre ci-dessus et la commande M99 permettent de tourner la

figure definie par le sous-programme sur un angle forme du point de depart, du centre de

rotation et du point d’arrivee. Si le nombre de repetition est de 2 ou plus, I’angle sera ajoute

chaque fois que le sous-programme est execute, ce qui permettra ainsi de tourner la figure

sur le centre en nombre desire.

2. Lors de la premiere execution du sous-programme appeie, I’angle de rotation de la figure est
de 0° et I’outil se deplace sur la trajectoire programmee. Tous les blocs dans le sous-
programme font objet de la rotation de la figure.

3, Si le point de depart du premier bloc et le point d’arrivee du dernier bloc du sous-porgramme
ne se trouvent pas sur la circonference d’un meme cercle dont le centre est ddsigne par les

commandes I, J et K, I’outil se deplacera du point d’arrivee du dernier bloc du sous-
programme au point d’arrivee du premier bloc du sous-programme lors de la deuxieme

execution et des sulvantes du sous-programme.

4. Co-utilisation des commandes de dimension absolue et incrementale
Dans le sous-programme de rotation de la figure, les donnees de deplacement peuvent etre
designees soit en mode de dimension absolue soit en mode de dimension incrementale. Si

la figure de base est programmee en mode de dimension absolue, ce mode restera effectif

dans la deuxieme execution et les suivantes du sous-programme.

5. Contrdle du sous-programme
L’emboitement de sous-programme est possible m§me pendant la rotation de la figure.

Toutefois, la fin de la rotation de la figure doit etre exprirnde par le code M99 & chaque

niveau de I’emboTtement de sous-programme de rotation de la figure.
L.
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La rotation de la figure s’effectue dans le systeme de coordonnees de piece. La position

de la figure peut etre done decalee par une des commandes G92, G52 et G54 a G59.

Pulsque la rotation de la figure s’effectue dans le systeme de coordonnbes de pifece,

elle n’affecte aucunemerit les fonctions relatives au systeme de coordonbes de

machine telles que retour au point zero et positionnement dans un seul sens.

La commande de rotation de la figure ne peut pas etre donn6e durant le mode de

rotation de la figure. Si elle est faite, I’alarme 849 “DEPASS. EMBOIT. ROTAT.

FIGURE” sera affichee & Itecran du tableau de commande.

Si la rotation de la figure et la rotation du systeme de coordonn§es de piece sont
commandees simultanement, l’alarme 850 “COMMANDE G68 AVEC M98” sera
affichee a Itecran du tableau de commande.

Note 1:

Note 2:

Note 3:

Note 4:

4. Examples de programme

Exemple 1: Exemple de coupe en forme de roue dentee :
Preparer un sous-programme de coupe d’une dent et ensuite designer le nombre

de dents lors de I’appel de sous-programme.

G92 X0 Y0

G90 GOO X50 .
M98 P7 L36 1-50.

GOO X0 Y0

Programme principal
Positionnement au point de depart et
appel de sous-programme avec
rotation de la figure de ia roue dentee

>

MO2 n
07

G03 X54.358 Y.190 J50. F100

X54.135 Y4.927 1-54.354 J-.190

X49.810 Y4.358 J-50.

X49.240 Y8.682 1-49.810 J-4.358

Sous-programme (07)

' Donn§es de la figure de base de la
roue dentee

M9 9

%

Y

10°
X

Exemple 2: Co-utilisation avec fonction de dbcalage de piece :

j
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La rotation de la figure peut etre effectuee dans le systfeme de coordonnees de

piece.

G54(G55, G56) G90 X Y

G90 XO YO

M98 P10 HI 1-10. J10. L4 F100

M98 P10 H2 1-10. J10. L4

M98 P10 H3 1-10. J10. L4

M98 P10 H4 1-10. JIO. L4

Programme principal

n
M02

%

010

N1 G01 X-5. Y10 .
XO Y20 .
M99

N2 G01 X5 . YlO .
XO Y20 .
•M99.

Sous-programme (010)N3 GOl X10. YlO.

XO Y20 .Pi
M99

N4 GOl X15. YlO.

XO Y20.

M99

%

X

P2

. G55X,
PL

G54

Dpnnees de decalage des
coordonnees de piece

G54 G55 G56

60. -80.

20. -50.

X 0

Y 0
X

P3

G56
MEP159
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Exemple 3: Utilisation du cycle fixe :
Creer un sous-programme qui contient seulement les donnÿes de positionnement
pour i’execution du cycle fixe et puis enregistrer les donn6es d’usinage de trou lors

de I’appel de sous-programme. L’execution de tel programme permet la rotation

de la position determinee par le sous-programme et done I'usinage des trous de

boulon sur un m§me cercie.

Y

13

50.

45°

X
(0. 0) 84

P ;5o.,o)

75

6
MEP160

G92 X0 Y0 Z0

G91 X50.

G90 G81 Z-10. R-50. F100

M98 P101 1-50. L8

GOO X0 Y0

Programme principal

Enregistrement des donnbes d’usinage

de trou et appel du sous-programme
V

M02

%

0101

X35.355 Y35.355
Sous-programme (0101)

Donnees de positionnement (dimensions

absolues)M99

%

:

:
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1
IExemple 4: Utilisation du cycle fixe : Application sur I’arc

Y 5

4

3

x 2

j1

y

# 20.

MEP161

Programme principal

Positionnement du point de depart,

usinage de trou, appel du sous-
programme avec rotation de ia figure

G90 G82 X20 . Zÿ20. R-5 . P100 F200

M98 PI02 I-i J-j L5

M02

%

0102

xx yy Sous-programme (0102)

Donnees de positionnementM99

%
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13-8 Rotation de coordonnees : G68 et G69

La rotation de coordonnOes programmees est une fonction pour tourner la forme d’usinage eile-
meme (c’est-O-dire le systeme de coordonnees de piece).

vp
Dm

s
Ym

Em \
\ \r EP Dp\\

I
\ Fm /

< t
\
\\ Cp
\

\
\

Bm\ \
\ \

Xm\
\\

\

!/
/ /

\
Ap Bp

\
/

/\

nXp

\
p0

\ nPoint zero du systeme de
coordonnees
(centre de rotation)

MEP162

Trajectoire programmee :

Ap©Bp©Cp©Dp©Ep©Fp©Ap

Trajectoire apres la rotation de coordonnees :

Am©Bm©Cm©Dm©Em©Fm©Am

1. Relation avec d’autres fonctions et precautions

1 . La fonction de rotation de coordonnees est valide seulement en mode de fonctionnement
par bande, en mode de fonctionnement par mOmoire ou en mode IMD, c’est-O-dire qu’elle
est invalide en mode d’avance manuelie pas a pas ou en mode d’avance manuelle par
volant etc. En plus, le retour automatique ou manuel au point de reference (point zero) est
invalide.

Note 1: MOme en mode de fonctionnement automatique, I’avance a cheminement pour le

positionnement unidirectionnel ne fait pas I’objet de la rotation.

Note 2: AprOs I’interruption manuelie, les commandes de dOplacement en axes ayant fait

I’objet de la rotation ne peuvent etre executees en tant que telles.

2. Les commandes de decalage telles que le dOcalage de diametre d’outil, le decalage de

longueur d’outil et le dOcalage de position d’outil sont exOcutees aprfes la rotation de

coordonnOes programmOes.

3. La priority de la fonction de rotation de coordonnbes est plus haute que celle de la fonction

d’image symetrique. Par consequent, si les deux fonctions sont commandoes, le traitement

de rotation de coordonnOes precede le traitement d’image symOtrique.

4. L’indicateur de position actuelle affiche le mouvement apres la rotation de coordonnOes. En
consequence, le mouvement en un seul axe apres le traitement de rotation de coordonhOes
est exprimO en mouvement simultane en deux axes sur I’indicateur.
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2. Format de commande

Gn G68 a_(3_R_

: Code de selection de plan 17,1Sou 19

a, (3 : Coordonnees du centre de rotation

Designer deux axes correspondant au plan seiectionne parmi les plans XY, ZX et YZ.

: Angle de rotation

+ represente le sens inverse des aiguilles d’une montre. Commander -360,000 &
360,000 degres par un increment de 0,001.

n

R

E
+R

I/::-;,
(a. P)

MEP163

Annulation de la rotation de coordonnees

Donner cette commande soit en tant que bloc unique soit avec une autre commande
dans le meme bloc.

G69

3. Description

1. II n'est pas ndcessaire de commander la selection de plan (G17, G18 ou G19) dans le bloc

G68. Si elle est commandee dans les blocs precedents, il est aussi valide.

2. Si les coordonnees du centre de rotation (a, (3) sont omises, la position ou la commande

G68 est donn£e devient le centre de rotation.

3. Les coordonnees du centre de rotation (a, (3) doivent §tre toujours commandees en mode

de dimension absolue tandis que I’angle de rotation (R) peut etre commande tant en mode

de dimension absolue (G90) qu’en mode de dimension incrementale (G91).

4, La commande de rotation de coordonnees donnee dans le mode de rotation de

coordonnees est traitee comme changement des coordonnees du centre et de I’angle de

rotation.
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5. Etant donne que la rotation de coordonnees programmes est une fonction basee sur le
systeme de coordonnees de piece, la relation entre le systeme de coordonnees de machine
et le systeme de coordonnees de piece toumte est comme indiquee dans la figure ci-
dessous.

I Systeme de
I coordonnees de ptece I Systeme de

I coordonnees de piece

R
RI'

r
Systeme de
coordonnees de piece

R
P

Systeme de coordonnees de machine de base MEP164

6. La rotation de coordonnees programmes et la rotation de figure ne peuvent pas etre
effectuees simultanement.

13-9 Macroprogrammes utilisateurs (option)

13-9-1 Macroprogramme utilisateur

Les macroprogrammes combines avec de commandes de variable permettent de nombreuses

fonctlons telles qu'appel de macroprogramme, differentes operations, entree/sortie de donnees
avec I’ordinateur personnel, contrdle, evaluation, branchement, et en particuiier facilitent
d’effectuer des mesures.

Programme principal Macroprogramme

$
Commande d’appel de

macroprogramme

M99M30

Le macroprogramme est une sorte de sous-programme qui est utilise comme instruction
exclusive avec des variables, commandes d'operation, commandes de controle, etc.
Cette instruction exclusive (macroprogramme) est appeiee, en cas de necessite, par la

commande d'appel de macroprogramme qui est donnee dans le programme principal.

Description

- Quand la commande G66 est donne, le bloc de dSplacement est execute et ensuite le

macroprogramme utilisateur est appete jusqu’a ce que la commande G67 (annulation) soit lue.

- Les commandes G66 et G67 doivent §tre formees une paire dans le m§me programme.
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13-9-2 Commandes d’appel de macroprogramme : G65, G66, G66.1 et M98

Les commandes d’appel de macroprogramme sont divisÿes en deux : appel simple qui appelle le

macro programme seulement a partir du bloc commande et appel modal (type A, type B) qui

Pappelle d partir de tous ies blocs soumis a la meme information modale.

1. Appel simple

Sous-programme (0 01)
Programme principal

0 01S Vers le sous-programme

G65 POiLfl <Argumenl>

<Js M99

n Vers le programme principal

La fin du maeroprogramme utilisateur est commandee par le code M99.

La commande G65 appelle une seule fois le macroprogramme utilisateur spdcifie.

Format de commande

G65 P_ L_ <Argument>

Nombre de repetitions

Numero de programme (Si P est omis, le programme
actuel sera appele.)

<Arguments>

Si des arguments doivent etre donnes au macroprogramme utilisateur sous forme de variables
locales, leurs valeurs reelles doivent etre specifiees apres les adresses (Les arguments ne
peuvent §tre ddsign6s pour le macroprogramme MAZATROL). Lors de la designation des

arguments, les signes et la virgule d§cimale peuvent etre utilises & n'importe quelle adresse.

Comme indiqu6 ci-dessous, il existe deux types d’arguments.

A. Specification d’argument I

A_B_C_.....X_Y_Z_Format :

Description

- Les arguments peuvent §tre specifics avec les adresses sauf G, L, N, O et P,

- Seules les adresses I, J et K doivent etre specifies dans Pordre alphabetique.

possible
J_I_K_ ... impossible

- Les adresses inutiles peuvent etre omises.

- La relation entre les adresses pouvant etre utilises pour la specification d’argument® et les

numdros de variable utilises dans les macro-programmes utllisateurs est indiquee dans le

tableau ci-dessous.
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;

!
Commandes d'appel et adresses utilisablesRelation entre adresse et N° de variable

Variables dans le
macroprogramme

Adresses pour la
specification d’argument 1

I G65, G66 G66.1

O O#1A

O OB #2

OC O#3

OD O#7

noE O#8

O oF #9

G x’#10 x

O oH #11

O o#4

o oJ #5

o oK #6

x*L #12 x

O oM #13

x*N #14 x

0 #15 x x

X *p #16 X

O OQ #17

O OR #18

O OS #19
:

o oT #20

O OU #21

O OV #22

O OW #23
:o oX #24

O OY #25

O oz #26

Marque O : Utilisable Marque * : Inutillsable Marque * : Utllisable dans le mode G66.1

t
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B. Specification d’argument n

Format : A_B_CJ_J_KJ_J_K_ ...
Description

- En plus des adresses A, B, et C, les arguments I, J et K peuvent etre specifies jusqu‘& dix

ensembles au maximum.

- Quand les memes adresses sont utilisees a plusieurs reprises, il faut les specifier dans Pordre

predetermine.

- Les adresses inutiles peuvent etre omises.

- La relation entre les adresses pouvant etre utilisees pour la specification d'argument— les

numeros de variable utilises dans les macroprogrammes utilisateurs est indiquee dans le

tableau ci-dessous.

r

;

.J
Variables dans le
macroprogramme

Adresses pour la
specification d'argument II

Variables dans le
macroprogramme

Adresses pour la
specification d'argument II

K5A #1 #'18

B I6#2 #19

C J6#3 #20

11 K6#4 #21

I7J1 #22#5

J7K1 #6 #23

K7I2 #7 #24

I8J2 #8 #25n
J8K2 #26#9

K8I3 #10 #27
r"' 'i J3 I9#11 #28

J9K3 #12 #29

I4 K9#13 #30

n J4 #14 no #31

J10K4 #15 #32

K10I5 #16 #33

J5 #17

Note: Les suffixes 1 a 10 de I, J et K indiquent I’ordre de I’ensemble spÿcifie et iis ne sont
pas requis dans la commande reelle.

!

13-50

i



VMazak
E U R O R E

C, Double-specification d’argument I et II

Lorsqu'on utilise les deux types I et II de la specification d’argument et que divers arguments
correspondant a la meme variable sont specifies, I’argument dernierement spdclfie sera effectif.

Exemple:

Commande d’appel

Variables

#1: 1.1--
#2: -2.2-J
#3

#4: 4.4!
#5

#6

#7 7.7

Dans I’exemple montre ci-dessus, deux arguments D3.3 et I7.7 sont specifies & la variable #7.

Pans ce cas, le dernier argument I7.7 sera utilisd.

2. Appel modal A (Appel de la commande de deplacement):
Sous-programmeProgramme principal

s 0 01

Vers le sous-programme

G66 P01 Lft <Argument>l M99s!-

I
Vers le programme principal

G67

$ Vers le sous-programme

Quand les blocs de deplacement sont commandes entre G66 et G67, le macroprogramme
utllisateur sera execute aprfes I'execution de ces blocs. Le macroprogramme est execute fois
au premier appel et une seule fois au deuxieme appel et suivants.
La methode de la specification de l’<Argument> est la meme que celie ddcrite dans I’appei

simple.

r

Format de commande

G66 P L <Argument>

I
•Nombre de repetitions

•Numdro de programme
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Description

- Quand la commande G66 est donnee, le bloc de deplacement est execute et ensuite le

macroprogramme utilisateur est appele jusqu’a ce que la commande G67 (annulation) soit lue.

- Les commandes G66 et G67 doivent etre formees une paire dans le meme programme. Si G67

est commande sans G66, 1'alarme 857 “OPER. ERRONEE DU MACRO G67” sera affichee.

Exemple: Cycle de forage

Programme principal

Sous-programmeN1 G90 G54 GO XO YO ZO

N2 G91 GOO X-50. Y-50. Z-200.

R-10. Z-30. F100

Vers le sous-programme
aprfes I'execution de la
commande de deplacemen 09010

N10 GOO Z#18 MO3

N20 G09 G01 Z#26 F#9

N30 GOO Z -[#18+#26]

kN3 G66 P9010

N4 X-50. Y-50. /
N5 X-50.

N6 G67
Vers le sous-programme
aprfes I'execution de la
commande de deplacement

M99
: c

Ver le programme principal

P

> N1

-150. -100. -50.

NioJ I /\X Argument R

N3
N30-50. N20

Argument ZN5

-100.
n n Argument F
I I I I

J «! -ir Deplacement en axe ZYv
Vers le sous-programme

MEP165

Notel: Apres I’execution de la commande de deplacement donnee dans le programme

principal, le sous-programme est execute.
Note 2: Le sous-programme n’est pas execute apres le bloc G67 et les suivants.

I
3. Appel modal B (Appel de chaque bloc)

Le macroprogramme est appele apres I’execution de chaque bloc commande entre G66.1 et G67.

Le macro-programme utilisateur est appele le nombre de fois specific & I’adresse L au premier

appel et une seule fois au deuxieme appel et suivants.

f7~

Format de commande

G66.1 P L <Argument>

' de repetitions

•Numero de programme

•i.

!

!
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Description

- Durant le mode G66.1 , tous les autres codes que les codes 0, N et G commandes dans chaque
bloc ne sont pas executes, mais traitbs comme arguments. Toutefois, le code G qui est specifie

en dernier et les codes N qui sont specifies apres les codes autres que 0 et N deviennent des

arguments.

- Tous les blocs significatifs mis en mode G66.1 ont un meme effet que les blocs a la tete
desquels G65 P_ est commande.

Exemple: EnmodeG66.l Piooo, Nioo GOI G90 xioo. Y200. F400 Rioooestegal

aNIOO G65 PIOOO GOI G90 XIOO. Y200. F400 R1000.

Meme dans le bloc G66.1 commande en mode G66.1, 1’appel peut etre execute.
La relation entre les adresses d’argument et les numeros de variable est la meme
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
ies memes restrictions que celles applicables aux valeurs de commande CN ordinaires.

- Le numero de programme (O), le numero de sequence (N), les codes G modaux sont
renouveles comme information modale.

Note;

4. Appel de macroprogramme par code G

Le macroprogramme utilisateur ayant le numero specifie peut etre appele par un code G.

Format de commande

GCDG) <Argument>

Code G qui appelle le macroprogramme

Description

- L’instruction montree ci-dessus a le meme effet que les instructions montrees ci-dessous. La
correspondance de chaque instruction au code G est determinee par les parametres.

M98 PAAAA

G65 PAAAA <Argument>

G66 PAAAA <Argument>

G66.1 PAAAA <Argument>

- Le rapport entre la commande (D® qui appelle le macroprogramme et le N° de programme P

. AAA A a appeler est etabli par les parametres.

- Dans cette commande, on peut utiliser dix codes G au maximum parmi GOO a G225. (Toutefois,

ies codes G pour lesqueis les objectifs sont deja clairement definis par la norme EIA tels que
GOO, G01, G02, ne peuvent pas etre utilises.)

- L’instruction montree ci-dessus ne peut pas etre donnee dans le macroprogramme utilisateur

appele 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 utiiisateur ayant le numero specifies peut etre appele par un code M (S, T ou
B).

Format de commande

Mm (Ss.Ttou Bb)

T Code M (S, T ou B) qui appelle le macroprogramme

Description (mmms pour.las codes R. T et B)

- L’instruction montfee ci-dessus a le meme effet que les instructions montrees ci-dessous. La

correspondance de chaque instruction au code M est d6termin6e par les pararrfetres.

M98 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 k appeler est 6tabli par les param&tres. Le nombre des codes M pouvant etre

enregistres sont dix au maximum parmi MOO a M95. Toutefois, les codes M k enregistrer ne
doivent pas etre identiques a ceux qui sont requis fondamentalement par la machine ni aux
codes MOO, M01, M02, M30, M96 a M99.

- Si i’instruction montree ci-dessus est donnee dans le macroprogramme appefe par le code M,

elle ne sera pas consid6r§e comme appel de macroprogramme, mais comme fonction

auxiliaire (code M, S, T ou B) ordinaire.

;

n
<

n
6. Difference entre la commande M98 et la commande G65

- L’argument peut §tre sp§cifi6 avec G65, mais non avec M98.

- Le nurrfero de sequence branche peut etre sp6cifie avec M98, mais non avec G65, G66 ou
G66.1.

- M98 execute le sous-programmes apres Pex§cution des commandes donnÿes dans le bloc

M98 k I’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 M98, 1’arfet bloc par bloc

s’effectue dans ce bloc, mais pas dans le bloc G65.

- 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 meme signification avant et apfes M98, mais

elle a differentes significations avant et apr&s G65.)

- Dans la commande M98 1’emboTtement peut s’effectuer jusqu’S huit fois y compris G65, G66 et
G66.1, mais dans la commande G65 jusqu'k quatre fois y compris G66 et G66.1.

f i
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7. EmboTtement de la commande d’appel de macroprogramme

- L’appel simple ou modal de macroprogramme peut etre effectue jusqu’a quatre fois au
maximum.
L’argument designe dans la commande d’appel de macroprogramme est seulement valide
dans le macroprogramme qui est appel6. Etant donnee que I’emboltement d’appel de
macroprogramme peut s’effectuer jusqu’a quatre fois, I'argument peut servir de variable locale
a chaque appel de macroprogramme.

Note 1: Quand I’appel de macroprogramme par le code G65, G66 ou G66.1 ou par la fonction
auxiliaire est effectuÿ, il est considere 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 specific est appele & chaque

, execution d’une commande de d§placement. M§me si G66 est emboTt6 plusieurs fois,

le prochain macroprogramme utilisateur sera appele apr&s chaque execution de la
commande de dSplacement.

Note 3: Les macroprogrammes sont annules un a un dans I’ordre inverse de leur appel.

Exemple:

FIProgramme principal Ex6cution des macroprogrammes utllisateurs

Macroprogramme pi
(Appel pQG66PP1

{t xi ')— — —MOO nzz,
Apres (execution de Zi

G66Pp?

T Macroprogramme p2
(Appel p2)

(cELZZs
Apres (execution de Z2

G67
(Macro p? ) ( Macro DO (Macro p? )

Annulation de p2

(Appel pi)
IMacroprogramme pi

{HO—M~wQ)— —MOTfzz3
Apres (execution de z3 rv t

G67

Annulation de pi

I

ZZ4

>zz5
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8. Appel de macroprogramme utilisateur par interruption

On peut preparer un macroprogramme utilisateur pour le traitement d'interruption et exdcuter ce
macroprogramme quand !e signal d’interruption de macroprogramme utilisateur est entre
pendant te fonctionnement automatique. En plus, on peut fairs le retour au programme

interrompu apres (’execution de ce macroprogramme utilisateur,

Description

- Format de selection de branchement sur le macroprogramme utilisateur

• r (Mode de branchement selectionne)
Quand le signal d’interruption de macro-programme utilisateur est

entre pendant I’execution de ces commandes, le branchement sur
le macroprogramme utilisateur specifie par P_ sera execute.

n
i M96P_L_

:

.1

(mode de branchement annuld)M97

:

- L’appel de macroprogramme utilisateur peut etre traitd meme si la profondeur d’emboitement
au moment de I'interruption est maximale (quatre fois). Neanmoins, le niveau de variable locale

du macroprogramme utilisateur employd pour I'interruption est le meme que celui du

macroprogramme utilisateur lors de I’interruption.

H

!!
n

Branchement par I'interruption

11 Retour apres I'interruption
!

0210002000 05100
\

M96P5100

Interruption"*— ?'G1X_
/

>°1Y- *rL; InterruptionG65P2100

J :

i' M97

M99 M99M99

(Niveau 4)(Niveau 3)

til- Variable local' Variable local

iM I J

I

:

e
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13-9-3 Variables

Une partie de variables locales, de variables communes et de variables de systdme utilisees
dans I’equipement CN peuvent etre conservees meme apres sa mise hors tension.

1. EmboTtement multiple de variables

Dans le systeme muni de la fonction de macroprogramme utilisateur, le numdro de variable peut
etre variabilisd (emboite k plusieurs fois) et remplace par une <expression>.

Dans I’expression, seule I’operation de quatre regies est possible.

Exemple 1: EmboTtement multiple de variables

#1=10 #10=20 #20=30
#5=#[#[#1] ]

De #1=10, on obtiendra #[#[#1]] = #[#10] .
De #10 = 20, on obtiendra #[#10] = #20.

Par consequent, on obtiendra #5 = #20, i.e. #5 = 30.

#1=10 #10=20 #20=30

#5=1000
#[#[#!] ] =#5

;

De #1 = 10, on obtiendra #[#[#1]] = #[#10].

De #10 = 20, on obtiendra #[#10] = #20.

Par consequent, on obtiendra #20 = #5, i.e. #20 = 1000.

Exemple 2: Rempiacement du numero de variable par une <expression>

#10=5

#[#10+1]=1000

#[#10-1]=-1000

# [#10*3]=100

# [#10/2 ]=-100

0
i

On obtiendra #6 = 1000.

On obtiendra #4 = -1000.
On obtiendra #15 = 100.

On obtiendra #2 = -100.

2, Variables non definies

Dans le systeme muni de la fonction de macroprogramme utilisateur, les variables qui ne sont
pas encore utilisdes apres la mise sous tension et les variables locales pour lesquelles les

arguments ne sont pas spdcifids dans la commande G65, G66 ou G66.1 peuvent dtre utilisdes
comme <vide>. En outre, ces variables peuvent dtre forcdment mises en <vide>. La variable #0
est toujours utllisee comme variable <vide> et ne peut pas etre definie au premier membre.

!

./

I

I
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A. Equation arithmetique

#1 = <vide>

#2 = 1

#3 = 1
#4 = 0

#5 = 0

#1=#0

#2=#0+l

#3=l+#0

#4=#0*10

#5=#0+#0

Note: Faire attention a ce que !a <vide> est traitee comme 0 dans une equation arithmetique.

<Vide> + <Vide> = 0

<Vide> + <Constante> = Constante

< Gonstante> + <Vide> = Constantei

B. Citation de variables

Si I’on n’utilise que des variables non definies, les adresses elles-memes seront negligees.
Quand #1 = <Vide>

GO X#1 Y1000. Ceci est equivalent a GO Y1000.
G0X@1 +10O1000. Ceci est equivalent a GO X10. Y1000.

C. Expression conditionnelle

Pour EQ et NE seulement, <vide> et 0 sont differents I’une de I’autre.

n Si #101 = 0Si #101 = <Vide>

#101EQ#0 <Vide> = <Vide> Remplie #101EQ#0 0 = <Vide> Non remplie

#101NE0 0 0 Non remplie#101NE0 <Vide> * 0 Remplie

n #101GE#0 0 > <Vide> Remplie#101GE#0 <Vide> s <Vide> Remplie

#101GT0 0 > 0 Non remplie#101GT 0 <Vide> > 0 Non remplie

[ j Liste des expressions conditionnelles (y compris les variables non definies) remplies/non

remplies

Second
membre

GE LEGT LTEQ NE

ConstantVide Constant Vide Constant VidePremiers
membre

ConstantVide Constant Constant VideVide

O o oo oVide

OOOConstant

Espace vide : Expression conditionnelle non remplieO : Expression conditionnelle remplie

i
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13-9-4 Types de variables

1. Variables communes (#100 a #199 et #500 a #999)

II s'agit des variables utilis6es en commun b n’importe quelle position. On peut utiliser les
variables communes #100 a #199 et de #500 a #999. Pour les details, voir le paragraphe relatif a
la commande de variable.

i

2. Variables locales (#1 a #33)

Les variables locales peuvent etre definies comme <arguments> quand un macroprogramme est
appele pour un sous-programme, et elles sont aussi utilisees localement dans le programme
principal et !e sous-programme. Elles peuvent etre emboTtees (jusqu'a quatre fois)
independamment des niveaux de macroprogrammes.

G65 Pp1 L~i <Argument>

Pi : Numero de programme

:1 : Nombre de repetitions

<Argument> doit etre Aa! Bb, Cci
La correspondance entre les adresses specifiees par les <arguments> et les numeros de
variable locale utilises dans les macroprogrammes utilisateurs est indiquee dans le tableau ci-

dessous.

Zz,.

!"ÿ

Commandes d'appel Commandes d’appelAdresse
d’argumenl

Variables
locales

Adresse
d'argument

Variables
locales

'G65 G66 G66.1G66.1 G65 G66

O O o oA #1 R #18

O O O O S#2B #19

o o oo Tc #3 #20

o o oo uD #7 #21

o o o oE V#8 #22

O oo o wF #9 #23

o ox*x G #10 X #24

O o oo VH #11 #25

Oo o o z #26#4

O O J #27#5

O o K #6 #28

x*x L #12 #29

O o M #13 #30

x*X N #14 #31

O #15 #32x x

X* p #16 .#33x

O o Q #17

Les adresses d’argument avec la marque © dans le tableau ci-dessus ne peuvent pas §tre

utilisees. Toutefois, les adresses d’argument avec la marque * peuvent §tre utilisees seulement

en mode G66.1. En outre, la marque - represente qu’il n'existe pas d’adresse correspondante.
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1, Les variables locales pour les sous-programmes peuvent etre definies par la designation

des arguments lors de I’appel de macroprogramme.

Sous-programms (09900)Programme principal

Vers le sous-programme #5 = #4010

>G65 P9900 A60. S100. F800 G91 G01 X [#19*COS (#1) ]

Y (#19*SIN [ #1) 3 F#9- V,
M99M02

Controle de deplacement et
d'autres mouvements
d'apres les variables locales

Variable locale
definie par
I’argument

> "1

A (#1) = 60.000
Table de
donnees de
variable locale

F (#9) = 800

S (#19) =100.000

J

2. Les variables locales peuvent etre utilisees librement dans les sous-programme appele.

Sous-programme (01)Programme principal
Vers
le sous-programme$ #30 = FUP [#2/#5/2]

#5 = #2/ #30/2

M98 H100 L#30>G65 PI A100. B50 . J10. F500s x#i

M99

N100 G1 X#1 F#9

Y#5
Exemple de fraisage de face x-#l

X#5

© M99

L t
Les variables locales
peuvent etre changees
dans le sous-programme.

Variable locale definie
par I'argument

B t
j, T A (#1)

B (#2)

F (#9)

J (#5)

100.000

50.000A
Table de
donnees de
variable locale

500

10.000 — 8.333
(#30) 3.

!

Dans I’exemple de fraisage de face, I'argument J est programme comme un pas de fraisage de

10 mm, mais il est modifie en 8,333 mm pour effectuer le fraisage a pas egal.

En plus, le resultat de calcul du nombre de coupes reciproques est inclu dans la variable locale

#30.
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Les variables locales peuvent etre utilisees separement a chaque niveau de I’appel de

macroprogramme (quatre fois). Elies sont aussi pourvues separement dans le programme
principal (niveau 0). Toutefois, les arguments ne peuvent pas etre utilises pour les variables

locales au niveau 0.

3.

0100010
(Macroprogramme-Niveau 2) {Macroprogramme-Niveau 3)

01
Programme principal (Niveau 0) (Macroprogramme-Niveau 1)

#1 = 0.1 #2 = 0.2

#3 = 0.3

G65 PI Al. B2 . C3 .
/ ' Ji//

G65 P10 A10. B20 . C30 . G65 P100 A100. B200.

\ \V
M02 M99M99 M99

Variable locale (0) Variable locale (2) Variable locale (3)Variable locale (1)

#1 0.100

#2 0.200

#3 0.300

A (#1) 10.000

B (#2) 20.000

C (#3) 30.000

D(#7)

A (#1) 1.000

B (#2) 2.000

C (#3) 3.000

D(#7)

A (#1) 100.000

B (#2) 200.000

C (#3)

Z (#26) Z (#26)Z (#26)

#33 #33 #33#33

L'etat d’utilisation des variables locales est affiche a I’ecran du tableau de commande.
Pour de plus details, voir le “Manuel d’operation".

i

I

:

;
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3. Signaux d’entree d’interface (variables #1000 a #1035)

On peut connaTtre I’etat des signaux d’entree d’interface en lisant les valeurs des variables #1000

a #1035, Les valeurs de variable lues sont soit de 1 (point de contact ferme) soit a 0 (point de

contact ouvert). Tous les signaux d’entree de #1000 a #1031 peuvent etre lus a la fois a partir de

la valeur de la variable #1032. Les variables #1000 a #1035 servent seulement a la lecture et ne
peuvent pas etre placees au premier membre de i’equation arithmetique.

Variables de
systeme

Signaux d’entree
d'interface

Signaux d'entree
d'interface

Variables de
systeme

PointsPoints

Registre R72 : bit 0 Registre R73 ; bit 0#1016#1000 11

Registre R72 : bit 1 #1017 Registre R73 : bit 11#1001 1

Registre R73 : bit 2Register R72 : bit 2 #1018 1#1002 1

Registre R72 : bit 3 #1019 Registre R73 : bit 31#1003 1

#1020 Registre R73 : bit 4Registre R72 : bit 4#1004 11

Registre R72 : bit 5 #1021 Registre R73 : bit 5#1005 11

Registre R72 : bit 6 #1022 Registre R73 : bit 61#1006 1

#1023Registre R72 : bit 7 Registre R73 : bit 7#1007 11

Registre R72 : bit 8 #1024 1 Registre R73 : bit 8#1008 1

Registre R72 : bit 9 #1025 Registre R73 : bit 9#1009 1 1

Register R72 : bit 10 #1026 Registre R73: bit 101#1010 1

Registre R72 : bit 11 #1027 Registre R73 : bit 11#1011 11
1

Registre R72 : bit 12 Registre R73 : bit 12#1028#1012 11

#1013 Registre R72 : bit 13 #1029 1 Registre R73 : bit 131

Registre R72 bit 14 #1030#1014 1 Registre R73-: bit 141

Registre R72 : bit 15 #1031 Registre R73 : bit 15#1015 11

Signaux d’entrbe
d’interface

Variables de
systeme

Points

Registres R72, R73#1032 32
v.

Registres R74, R75#1033 32

32 Registres R76, R77#1034

Registres R78, R79#1035 32

>:
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4. Signaux de sortie d’interface (variables #1100 a #1135)

On peut transmettre les signaux de sortie d’interface en subsituant des valeurs aux variables

#1100 a #1135. Les signaux de sortie sont soit de 0 soit de 1. Tous les signaux de sortie de

#1100 a #1131 peuvent etre transmis a la fois (2° a 231) selon la valeur substitute a la variable

#1132.
Les variables #1100 a #1135 servent a I'ecriture pour la modification des signaux de sortie et a la

lecture de I'ttat des signaux de sortie.

Signaux de sortie

d'interface
Variables de

systeme
Variables de

systeme
Signaux de sortie

d’interface
PointsPoints

Registre R172 : bit 0 Registre R173 : bit 0#1100 #1116 11

Registre R172 : bit 1 #1117 Registre R173 : bit 1#1101 11

Registre R173 : bit 2#1102 Registre R172 : bit 2 #1118 11

Registre R173 : bit 3Registre R172 : bit 3 #1119#1103 1

Registre R173 : bit 4#1104 Registre R172 : bit 4 1#11201

Registre R173 : bit 5#1105 Registre R172 : bit 51 #1121 1

Registre R173 : bit 6Registre R172 : bit 6 #1122 1#1106 1

Registre R172 : bit 7 #1123 1 Registre R173 : bit 7#1107 1

Registre R173 : bit 8Registre R172 : bit 8 #1124#1108 11

Registre R173 : bit 9Registre R172 : bit 9 #1125#1109 11

Registre R173: bit 10#1110 Registre R172 : bit 10 #1126 11

Registre R173 : bit 11#1127 1#1111 Registre R172 : bit 111

Registre R173 : bit 12#1128#1112 Registre R172 : bit 12 11

Registre R173 : bit 13Registre R172: bit 13#1113 #1129 11
[

Registre R173 : bit 14Registre R172 : bit 14 #1130 1#1114 1

#1115 Registre R173-. bit 15Registre R172: bit 15 #1131 11

Variables de
systeme

Signaux de sortie
d'interface

Points

Registres R172, R173#1132 32

Registres R174, R175#1133 32

Registres R176, R177#1134 32

Registres R178, R179#1135 32
n

La valeur de variables de systeme #1100 a #1135 dernierement transmise (1 ou 0) est

conservee. (Elle est effacte lors de la mise sous/hors tension.)

Lorsqu’une valeur autre que 1 et 0 est substitute aux variables #1100 a #1131, le

resultat en sera comme suit :
<Vide> sera conslderee comme 0.

La valeur autre que <vide> et 0 sera consideree comme 1. Mais la valeur inftrieure a
0,00000001 sera jugee indtfinie.

Note 1:

Note 2:

h

a
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:

I#1132(R172, R173)(R72, R73)#1032Signal d'entree Signal de sortie

IbO #1000 #1100

1bo #1001 #1101

b“#1102#1002

lbLecture

seulement

Lecture et
ecriture

#1103O #1003

> 1

ib—<3ÿo #1128 %#1028
r-M

Ib#1129O- #1029

Ib#1130
#1030

Macro¬

instruction Ib#1131O #1031

ij JL.

32 bits(R174, R175)(R74, R75)32 bits c=>>CX< #1133#1033

(R176, R177)(R76, R77)

>0#1134#1034
j(R178, R179)1

(R78, R79)

<=>>CG< #1135#1035

!

I
5. Donnees de decalage d’outil

Standard 128jeux

Option 512jeux

I

J
.:

iGamme des N° de variable Type A Type B

O
O#10001 a #10000+n #2001 a #2000+n

Donnees de decalage de forme (longueur d'outil)

iO
#11001 a#11000+n #2201 a #2200+n x *Donnees de decalage d'usure (longueur d'outil)

#16001 & #16000+n
* (#12001 a#12000+n)

O
#2401 a #2400+n x

Donnees de decalage de lorme (diamfetre d'outil):

o#17001 a #17000+n
* (#13001 a #13000+n)

#2601 a #2600+n x
Donnies de d6calage d'usure (diamfetre d’outil)

* On peut s6lectionner la gamme des numÿros de variable en rÿglant le bit 0 du parametre F96

Bit 0 du parametre F96 r6gl<§ sur 0 : #16001 k #16000+n, #17001 a #17000+n

1 : #12001 k #12000+n, #13001 a #13000+n.

j
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A 1‘aide des variables, on peut lire et 6crlre les donnees de decalage d’outil. Dans ce but, on peut

utiliser les variables susmentionn6es. Avec les varialbles #2001 a #2600 +n, toutefois, 200

donnees de decalage d’outil sont seulement disponibles.

Les trois derniers du num§ro de variable correspondent au num§ro de decalage d’outil.

Les donnees de decalage d’outil peuvent etre de donnees avec virgule decimate de m§me que

les autres variables.
Mettre done la virgule decimale si I’on veut introduire une fraction dÿcimaie.

p

Donnees de decalage

Variables communes d'outilP Apres
I'execution

Exemple de programme

#101=1000

#10001=#101

#102=#10001

#101 =1000.0

#102 = 1000.0 H1 = 1000.000

Exemple: Mesure des donnees de decalage d’outil
!

Retour au point z6ro
Changement d'outil (Outll T01
sur la broche)

© Wise en memoirs du point de

depart

©Avance rapide jusqu'a la position

de securite
—* Mesure de saut

©Calcul de la distance de mesure
et Stablissement des donnees de

ddcalage d'outil

© G28ZOT01

M06 GOO PH© #1=#5003

© GOOZ-500.
@ G31Z-100 .F100

© #10001=#5063-#1

G31

l #5063 p

n ;

j

ro—D-]

n Detecteur

Dans cet exemple, le retard de signal du d6tecteur de saut est ignore. La variable

#5003 indique la position du point de depart en axe Z et la variable #5063, la position en

axe Z oCi le signal de saut est entre pendant I’execution de G31.

6. Donnees de decalage du systeme de coordonnees de piece

A I’aide des variables #5201 a #5326, on peut lire et ecrire les donnees de decalage du sysfeme

de coordonnees de piece.

Note:
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Note: Le nombre des axes de commande est varie selon les specifications de la machine.

Axes

3® axe1" axe 2a axe 6e axe RemarquesSysteme de'-

coordonnees

#5203 La fonction optionnelle

d'entree/sortie des donnees

exterieures est requise.

#5202#5201 #5206
Decalage du systeme
de coordonnees I

I
G54 #5223#5222 #5226#5221

G55 #5243#5241 #5242 #5246
La fonction de decalage du systeme
de coordonnees de piece est
requise,

G56 #5262 #5263 #5266#5261 j

G57 #5283 #5286#5282#5281

JG58 #5303 #5306#5301 #5302

G59 #5326#5322, #5323#5321

:

Exemple 1

M
N1 G28 X0 Y0 Z0

N2 #5221 = -20. #5222 = -20.

N3 G90 GOO G54 X0Y0

-90. ©I
I // N3

-10.

P1 -20.N11

P1
N10 #5221 = -90. #5222 = -10.

Systeme de coordonnees
de piece G54 specifie par
N10

Nil G90 GOO G54 X0Y0
Systeme de coordonnees de piece
G54 specifie par N2

1
M02

"1Exemple 2

Systeme de coordonnees de machine de base

&' M
Decalage du systeme de coordonnees

4=Systeme de coordonnees'
avant ie changement >

iP2 (G55)
P1 (G54)N100 #5221=#5221+#5201

#5222=#5222+# 52 02

#5241=#5241+#5201

#5242=#5242+#5202

#5201=0 #5202=0

j;-
j

I~I

Systeme de coordonnees de machine de base

--" M
.. +- -»[G55~|.Systeme de coordonnees

'apres le changement S
/

mP2 (G55)
P1 (G54)

I
Dans les exemples ci-dessus, une valeur de decalage de coordonnees est ajout6e & chaque

valeur de decalage du systeme de coordonnees de piece (G54, G55) sans changer la position du

systfeme de coordonnees de piece. "s,

I

13-66

I



V'Mazak
E U R O R E

<D6calage du systeme de coordonndes de piece additionnel>

On peut utiliser les variables #7001 h #7946 pour lire et ecrire les donndes de dScalage du

systdme de coordonndes de pidce additionnel.

Note: Le nombre des axes de commande est varie selon les specifications de la machine.

J

Axes
r 6® axe1®r axe 4® axe 5® axe2® axe 3® axe RemarquesSystemeÿÿ.

de coordormees
.Js La fonction de decalage du

systeme de coordonnees
de pi&ce additionnel est
requise.

G54.1 P1 #7004 #7005 #7006#7001 #7003#7002

G54.1 P2 #7026#7023 #7024 #7025#7021 #7022

G54.1 P3 #7046#7041 #7043 #7044 #7045#7042

i
#7946G54.1 P48 #7943 #7944 #7945#7941 #7942

7. Alarme CN (variable #3000)

A I’aide de la variable #3000, on peut mettre forcdment I’equipement CN dans I’dtat d’alarme.

#3000 = 70 (CALL#PRQGRAMMER#TEL#530)

Message d’alarmeN° d’alarme

Le numero d’alarme pouvant etre designd est de 1 a 6999.
Le message d’alarme doit etre exprime en 31 caractdres ou moins.

II y a deux types d’affichage d’alarmes qui sont classes selon le numdro d’alarme

designe. (voir le tableau montrd ci-dessous.)
Note:

Message d'alarme affichSN° d'alarme designe N" d'alarme affichS

Message d’alarme correspondant au N° d'alarme
afflchS (*1)_1 a 20 [N° d'alarme dSfini] + 979

Message d’alarme librement deflni (*2)21 & 6999 [N° d'alarme deflni] + 3000

*1 II s'aglt des messages d’alarme qui correspondent aux numeros d'alarme 980 a 999 figurant dans le
“Tableau des alarmes".

*2 II s'agit des messages d'alarme qui sont dÿfinis par les macroprogrammes months ci-dessus.I

S'
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Exemple de programme 1

(L’alarme N° 980 "ALARME OPERATEUR
MACRO No. 1” sera affichee si #1 = 0.)

i
:

IF [ #1NE0 ] GOTOIOO

#3000=1

N100-"

Alarme CN
et arret

|s80 ALARMS OPEBATEOK MACRO NO-l|

:

)

Exemple de programme 2
(L'alarme N° 3021 "#ORIGNAL #ALARM #1”

sera affichee si #2 = 0.)
i

i
Alarme CN
et arret /

IF[#2NE0 ] GOTO200

#3000=21 ( #ORIGINAL#ALARM#l )

N200'"

3021 ALARM#ll

i 1

8. Temps totalise (variables #3001 , #3002)

A i’aide des variables #3001 et #3002, on peut lire et ecrire le temps totalise de la mise sous
tension et fonctionnement automatique.

Condition apres la

mise soiis tension
Unit

Initialisation Condition de comptageTypes Variables
e

Mise sous tensionTemps totalise 1 #3001
Substitution des
valeurs aux variables

Meme quJapres la
mise hors tension Fonctionnement

automatique

ms
Temps totalise 2 #3002

i

Le temps totalise est remis a zero apres avoir atteint environ 2,44 d) 1011 ms (approx. 7,7 ans).

09010

i Vers
le sous-programmes #3001=0

WHILE (#3001LE#20JD01

G65 P9010T (Temps permissible ms)

s u

ENDl

M99

Variable locale Temps permissible : repetition de D01
& END 1
Saut a M99 si le temps permissible
est pass6.T#2Q 1

Substitue a la variable locale #20
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9. Controle de I’arret bloc par bloc et de I’attente du signal de fin des fonctions auxiliaires

(#3003)

En substituant les valeurs montr§es ci-dessous k la variable #3003, on peut controler I'arret bloc
par bloc dans les blocs subsÿquents et laisser exÿcuter le prochain bloc sans attendre le signal

de fin des fonctions auxiliaires (M, S, T et B).

Arret bloc par b|pc Signal de fin des fonctions auxiliaires#3003

Attente0 Execution

AttenteSans execution1

Sans attente2 Execution

Sans attente3 Sans execution

Note: La valeur de la variable #3003 est remise a z§ro lorsque Pequipement CN est remis a
I'etat Initial.

10. Validation/invalidation de I’arret d’avance, de la correction de vitesse d’avance et du code

G09 (#3004)

En substituant les valeurs montrees ci-dessous a la variable #3004, on peut valider/invalider
l'arr§t d'avance, la correction de vitesse d’avance et le controle d'arrSt exact (G09) dans les blocs

subsequents.

Bit 2#3004 BItO Bit 1

Valeur Correction de vitesse d'avance G09ArrSt d'avance

Valide Valide0 Valide

ValideValide1 . Invalide

Invalide Valide2 Valide

ValideInvalide3 Invalide

Valide Invalide4 Valide

Valide Invalideinvalide5

Invalide Invalide6 Valide

Invalide7 Invalids Invalide

Note1: La valeur de la variable #3004 est remise a z6ro lorsque Pequipement CN est remis k

l’6tat initial.

Note 2: La fonction devient efficace et inefficace lorsque chaque bit est reglb sur 0 et 1

respectivement.

11. Arret de la machine( #3006)

A I'aide de la variable #3006, on peut arreter la machine apres I’execution du bloc precedent.

Format de commande

#3006 = 1 ((

Message d’arrSt

i
Le message d’arrrSt a Stre affich6 doit §tre exprim6 en 29 caracteres ou moins entre parenth£se.
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12. Image symetrique (#3007)

Avec la lecture de la variable #3007, on peut verifier I’etat actuel de i'image symetrique en chaque

axe.
Chaque bit de la variable #3007 correspond a un axe.
La validite de I’image symetrique est comme suit :

Invalide si le bit est regie sur 0.

Valide si le bit est regie sur 1.

#3007

Bit 12 10 8 415 14 13 11 9 7 6 5 3 2 1 0

68 5s 4s 38 2s 1“Axe

13. Commandes G modaies

A I’aide des variables #4001 a #4021, on peut savoir les commandes G modaies dans le bloc

prelu.

En plus, on peut savoir les commandes G modaies dans le bloc en cours d’execution a I’aide des

variables #4201 a #4221.

Variables

IBloc
prelu

Bloc
cours
d'exÿcution

en Fonctlons

jGOO a G03: 0 a 3, G2.1 : 2.1, G3.1 : 3.1, G33 : 33Mode d'lnterpolatlon#4001 #4201

Selection de plan G17 : 17, G18 : 18, G19 : 19#4002 #4202

Dimension absolue/incrementale G90 : 90, G91 ; 91#4003 #4203

G22 : 22, G23 : 23#4004 Limite de logiciel de programme#4204

G94 : 94, G95 : 95#4005 #4205 Mode d’avance1

Systfeme en pouces/mm G20 : 20, G21 : 21#4006 #4206

#4007 Correction de diametre d'outil G40 : 40, G41 : 41, G42 :•42#4207

G43 : 43, G44 : 44, G49 : 49Ddcalage de longueur d'outil#4008 #4208

#4009 G80 : 80, G73 et G74 : 73 et 74, G76 I 76,

G81 a G89 : 81 a 89

Cycle fixe#4209
I
I

G98 : 98, G99 : 99Niveau de retour#4010 #4210

G50 : 50, G51 : 51Cadrage#4011 #4211

Systeme de coordonnees de plfece G54 a G59 : 54 k 59, G54.1 : 54.1#4012 #4212

G61 a G64 : 61 a 64Acceleration/ddceleration#4013 #4213

Appel modal de macroprogramme G66 : 66, G66.1 : 66.1, G67 : 67#4014 #4214

G40.1 : 40.1, G41.1 ; 41.1, G42.1 : 42.1Profilage#4015 #4215

G68 : 68, G69 : 69Rotation de coordonnees#4016 #4216

Image symetrique G50.1 : 50.1, G51.1 : 51.1#4019 #4219

#4020 #4220

#4021 #4221

I

-L.J
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14. Autre information modale

A I’aide des variables #4101 a #4130, on peut savoir I’autre information modale que les

commandes G modales dans le bloc prelu.

En outre, on peut savoir I’information modale dans le bloc en cours d'execution a I’aide des

variables #4301 a #4330.

r
!

n

VariablesVariables
Information modaleInformation modale

ExecutionPre-lecturePre-lecture Execution

#4112 #4312#4101 #4301

2e fonctlon auxiliaire Fonctlon auxiliaireB #4113 #4313 M#4102 #4302

N° de sequence#4114 #4314 N#4103 #4303

N° de programme#4115 #4315 O#4104 #4304

#4116 #4316...#4105 #4305

#4117 #4317#4106 #4306

N° de dScalage de
diamfetre d'outil

#4118 #4318#4107 #4307
D

J.
Fonction de broche S#4319#4119#4108 #4308

Fonction d’outilF #4120 #4320 TVitesse d'avance#4109 #4309

Systeme de coordonnees de
piece additionnel

G54 k G59 : 0

G54.1 P1 a P48 : 1 a 48

#4110 ' #4310

#4330#4130N° de dÿcalage de

longueur d'outil
n #4111 #4311

H

15. Information de position

A I’aide des variables #5001 a #5106, on peut lire les coordonnees du point d’arrivee du bloc

precedent, les coordonnees de machine, les coordonnbes de piece, les coordonnees de saut, les

distances de dÿcalage de position d’outil et la deviation du servo-systeme.

I
r-,

Distances de

ddcalage de •

. position d’outil

Information de
"— Coordonnees du

point d’arrlv6e du

bloc precedent

Coordonnee
s de piece

Coordonnee
s de saut

Deviation du
servo-systeme

Coordonnees
de machine

Axes

r #5061 #5081 #5101#5041#5021#5001

2° #5062 #5082#5042 #5102#5022#5002

#50833s #5063#5043 #5103#5023#5003

6s #5066. #5086 #5106#5046#5026#5006

ImpossiblePossible PossibleImpossibleImpossibleLecture pendant le
deplacement

Possible

Note: Le nombre des axes de commande est varie selon le specifications de la machine.

I

i.
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Les coordonnees du point d’arrivee et les coordonnees de saut represented les positions

basees sur le systbme de coordonnees de piece.

II est possible de lire les coordonnees de point d’arrivee, les coordonnees de saut et la
deviation du servo-systeme meme pendant le deplacement. Mais les coordonnees de
machine, les coordonnees de piece et les distances de decalage de position d’outil ne
peuvent etre lues qu’apres le deplacement.

1.

2.

Systems de coordonnees de machine de base

Systeme de coordonnees de piece *41
GOO.

G01

i

/Commande
\de lectureCoordonnees

de point
d'arrivee

I

%
\

Systeme de coordonnees
de piece8

Coordonnees
de piece

\
\

Systeme de coordonnee
de machinei MCoordonnees

de machine MEP167

3. Les coordonnees de saut represented la position ou ie signal de saut est mis en action dans
le bloc G31. Si le signal de saut n’est pas mis en action, les coordonnbes de saut seront
celles du point d'arrivee de ce bloc.

, i .

T 'S

Commande
de lecture

t
Coordonnees de saut

Jauge, etc.

MEP168

*. )
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Les coordonnees du point d’arrivee represente la position de la pointe d’outil sans tenir

compte des distances du decalage d'outil tandis que les coordonnees de machine, les

coordonnees de piece et les coordonnees de saut montrent les positions de reference d'outil

en tenant compte de ces distances.

4.

r-

T'Signal de saut

T '
G31

t F (vitesse) PSA Systeme de
coordonnees de piece

Coordonnees V
de piece

Coordonnees de saut
\i— -Systeme de

fy/l coordonnees

de
machine

Marque O : lecture possible pendant le deplacement

Marque •: lecture apres I'arret

de machine

n
MEP169

Les coordonnees de saut represented la position bas6e sur le systeme de coordonnees de

piece. Les variables #5061 a #5066 montrent les coordonnees memorisees a I’instant de
(’entree du signal de saut. Ces coordonnees peuvent §tre lues plus tard a n’importe quel

moment. Pour de plus amples details, voir le chapitre 16 “Fonction de sauf.

Exemple 1: Mesure de la position de la piece

Dans cet exemple, la distance entre le point de reference de mesure et le

bout de la piece est mesuree.

n
r~i

Arguments (variables locales)

09031200F(#9)

X (#24)

Y (#25)

2 (#26)

100.000

100.000

-10.000

N1 #1B0 = #4003
'

N2 #30 = #5001 #31 = #5002

N3 G91 G01 Z#26 F#9

N4 G31 X#24 Y#25 F#9

N5 G90 GOO X#30 Y#31

N6 #101 = #30 - #5061 #102 = #31 - #5062

N7 #103 = SQR (#101* #101+#102* #102]

N8 G91 G01 Z-#26

N9 IF [#180EQ91 JGOTOll

N10 G90

Nil M99

Programme principal

G65 P9031 X100. Y100 . Z-10. F200
Vers le sous-programme

(Variables communes)

#101 87.245

87.245

123.383

#102Entrbe du signal desaut
#103

Point de dbpart N4 \#102
'N3 #103 >

PN5---Z N8

#101
MEP170
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#101 Distance de mesure en axe X N1 Mise en mdmoire de (’information modale
G90/G91

Mise en mdmoire des coordonnees X et Y
du point de ddpart

Avance en axe Z

Mesure des coordonndes X et Y (arret au
moment de Pentree du signal de saut)

Retour au point de depart en axes X et Y

#102 Distance de mesure en axe Y N2

#103 Longueur du segment de mesure N3

Coordonnee X du point de depart N4

de mesure

Coordonnee Y du point de depart . N5
de mesure

Coordonnee X du point d’entree du N6
signal de saut .

Coordonnee Y du point d’entree du N7
signal de saut

#5001

#5002

#5061 Calcul des valeurs incrementales de

mesure en axes X et Y

Calcul de la longueur du segment de

mesure

N8 Echappement en axe Z

N9, N10 Retour au mode G90/G91

N 11 Retour au sous-programffie

#5062

Exemple 2: Lecture des coordonnees de saut

Y-150-X -75 -25
rr±zrr

N1 G91 G28 X0 Y0

N2 G90 GOO X0 Y0

N3 X0 Y-100.
N4 G31 X-150. Y-50. F80

N5 #111 = #5061 #112 = #5062

N6 GOO Y0

N7 G31 X0

N8 #121 = #5061 #122 = #5062

N9 M02

-50

-75

-100

Signal de saut
MEP171

#112 = -75. + e
#122 = -75. + e

e est une erreur due au retard de reponse. (Pour de plus amples details, voir le chapitre 16.)

Etant donne qu’ll n’y a pas de commande Y dans le bloc N7, la variable #122 reprdsente les

coordonnees de saut obtenues dans le N4.

#111 = -75. + e
#121 =-25. + e I

16. Outil monte sur la broche (#51999)

A I’aide de la variable #51999, on peut lire le numero de I’outil monte sur la broche.

Variable de systkme Fonctlon
IN° de I’outll monte sur la brache#51999

Note: C’est une variable de systeme a usage exclusif de lecture.

L
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17. Systeme de coordonnees de base pour le programme MAZATROL

A I’aide des variables #5341 a #5347, on peut lire et ecrire les donnees du systeme de

coordonnees de base valide iors de I’execution du programme MAZATROL.

n
1

H
DonniesVariables de systeme Variables de systemeDonnies

CDP-4CDP-X#5341 #5344

R CDP-6#5342 CDP-Y #5347

CDP-Z#5343

P Notel: Les donnees introduces dans I’unite de coordonnees de base du programme
MAZATROL ne seront pas modifiees meme si les autres donnees sont substituees aux
variables montrees ci-dessus. Pour cette raison, le systeme de coordonnees initial

redevient effectif k partir de I’unite qui suit celle ou les valeurs de ces variables sont
changees. Pour le procede de reecriture des donnees du systeme de coordonnees de

base, voir le paragraphe 14-13-3.

Note 2: Les donnees introduces aux variables de systeme sont valid6es Iors de I’arret

d’execution du programme (arret bloc par bloc, arr§t par le code MO, etc.).

Note 3: Lorsque la commande d’ecriture de la variable de systeme est directement suivie d’une

commande de deplacement, le mouvement realise en mode de fonctionnement continu

sera different de celui effectue en mode de fonctionnement bloc par bloc. Dans ce cas,

il faudra donner la commande telle que montree ci-dessous pour arr§ter

temporairement I’execution.

#5341 = #5341-20

MOO

n

n

18. Donnees d’outil pour le programme MAZATROL

A I'aide des variables mentionnees ci-dessous, on peut lire et ecrire les donnees d’outil pour le

programme MAZATROL.

Nombre d’outils : 960 (max.)
1 <Zb <Z960
(Le nombre d’outils disponibles varie selon les specifications de la machine.)

Donn§es d'outll pour le programme MAZATROLVariables de systeme

#60001 a #60000+n Longueur d'outll

#61001 a #61OO0+n Diarrtetre d'outil
;

#62001 k #62000+n Drapeau de la vie de service d’outil

#63001 k #63000+n Drapeau de la cassure d'outll

i: Note 1: Durant le contr6le de la trajectoire d’outil, la lecture des donnees d'outil est possible,

mais non leur ecriture.

Note 2: Les drapeaux de la vie de service d’outil (variables #62000+n) et de la cassure d'outll

(variables #63000+n) sont exprimes en 1 (valide) ou 0 (invalide).

*
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19. Donnee d’outil pour le programme ElA/ISO

A I’aide des variables mentionnees ci-dessous, on peut lire et ecrire les donnees d’outil pour le

programme ElA/ISO (les donnees de gestion de la vie de service d’outil).

Nombre d’outils : 960 (max.)
1 <Ai <Z960

i •'

m

1Variables de systems Donnees correspondantes

#40001 a #40000+n N° ou distance de decaiage de longueur d'outil

#41001 a #41000+n N° ou distance de dbcalage de diametre d’outil

#42001 a #42000+n Drapeau de la vie de service d'outil

#43001 a #43000+n Drapeau de la cassure d'outil

#44001 k #44000+n Drapeau des donnees d’outil

Duree de I'utilisation d'outil (s)#45001 a #45000+n

#46001 a #46000+n Durde de la vie de service d’outli (s)

Note 1: Durant le controle de la trajectoire d’outil, la lecture des donnees d’outil est possible,

mais non leur ecriture.

Note 2: Les drapeaux de la vie de service d’outil (variables #42000+n) et de la cassure d’outil
(#4300Q+n) sont exprimes en 1 (valide) ou 0 (invalide).

Note 3: Le discernement numero/distance de decaiage de longueur (diamfetre) d’outil peut
s’effectuer selon le drapeau des donnees d’outil.

Drapeau des donnees d’outil BitO Bit 1 Bit 2 Bit 3

N° de decaiage de longueur d'outil

Distance de decaiage de longueur d’outil

0 0

0 1

N° de dbcalage de diametre d’outil

Distance de decaiage de diametre d’outil

0 0

0 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

Date (an-mois-jour)#3011

Heure (heure-minute-seconde)#3012

Exemple: 16 heures 45 minutes 10 secondes du 15 decembre 1995 sont representees
comme suit ;

#3011 =951215
#3012 = 164510

;
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21. Nombre de pieces deja usinees et nombre vise de pieces a usiner

On peut utiliser les variables #3901 et #3902 pour lire et 6crire respectivement le nombre de
pieces deja usinees et le nombre vist de pieces a usiner.

Variable Foriction

Nombre de pifeces deja usinees#3901

Nombre vist de pieces a usiner#3902

;
Note 1: La valeur de ces variables doit etre un nombre entier de 0 & 9999.

Note 2: Ni lecture ni ecriture des valeurs de ces variables ne sont realisees par la verification de

la trajectoire d’outil.(J

22. Parametre de prof ilage (variable #1900)

La valeur du parametre K1 (distance entre I’axe C et la pointe d’outil) peut ttre lue et substitute a
I’aide de la variable #1900.

Plage admiseVariable Fonction

0 a 9999,999 (mm)

0 a 999,9999 (pouces)
Parametre K1
(rayon de rotation en axe C)D #1900

23. Designation et utilisation du nom de variable

Des noms peuvent £tre attribues librement aux variables communes #500 a #519. Toutefois, le

nom de variable doit etre constitue avec sept caracteres alphanumeriques ou moins,

commenqant par un alphabet.-h
L-J

Format de commands

Nom de variable #n+1

Nom de variable #n

Numero de t§te de la variable a nommer0
0 Chaque nom de variable est stpare par V’.

0 - Un nom de variable qui a ete ttabli n’est plus effact m§me apres la mise hors tension.

- Dans un programme la variable peut etre appelees par son nom. Dans ce cas, toutefois, la

variable doit etre mise entre les parentheses [ ].

Exemple: GOIX[#POINTI]

[#FOIS] =25

- Les noms de variables peuvent etre vtrifits sur I'ecran PARAM. UTIL No. 1 .
Exemple: Programme.....SETVN500 [ABC, EFG]

r~\

Affichage sur I’ecran
Ll 0F46

ABC ®
EFG (D

Nom de variable #500

Nom de variable #501

Nom de variable #502

F47

F48

F49

F50
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13-9-5 Commandes d’operation

Differentes operations sont possibles entre les variables.

#1 = <Expression>

L’<expression> peut etre composee des constantes, des variables, des fonctions et des

operateurs.

Des constantes peuvent etre aussi utilisees au lieu de #j et de #k montre ci-dessous.

'

I

Definition ou substitution#i =#j© Definition ou
substitution des
variables

@ Operation de type
additionnel

Addition
Soustraction

#i = #j + #k
#i = #]- #k
#i = #j OR #k

#i =-#j XOR #k OU loglque exclusif (chaque bit de 32 bits)

i

OU loglque (chaque bit de 32 bits)

® Operation de type
muitiplicateur

Multiplication
Division

#i = #j * #k

#i = #] / #k
#i = #j MOD #k Reste de division

#i = #j AND #k ET logique (chaque bit de 32 bits)

@ Fonctions #i = SIN [#k] Sinus
#i = COS [#k] Cosinus
#l = TAN [#k] Tangente (Tg ? sert de sine ? /cos ? .)

#i = ATAN [#j] Arc tangente (ATAN ou ATN est disponible.)

#i = ACOS [#J] Arc cosinus

#i = SORT [#k] Racine carree (SORT au SQR est disponible.)

#i = ABS [#k] Valeur absolue
#i == BIN [#k] Conversion BIN de BCD

#i = BCD [#k] Conversion BCD de BIN
#i = ROUND [#k] Arrondissement au nombre entier le plus proche (ROUND

ou RND est disponible.)

#i = FIX [#k] Omission de fraction decimale

#i = FUP [#k] Elevation au superieur sans fraction decimale
#i = LN [#k] Logarithme nature!

#l = EXP [#k] Exposant avec base de e (= 2,718 ...)

I

Note 1: La valeur sans virgule decimale est en principe traitee comme valeur avec virgule

decimale (1 = 1.000).

Note 2: La distance de decalage determinee par la variable #10001, la distance de decalage du

systeme de coordonnees de piece definie par la variable #5201, etc., sont traitees

comme valeurs avec virgule decimate, meme si des valeurs sans virgule decimale sont

introduces h ces variables.

Exemple:

I

i

Variables communes

#101=1000

#10001=#101

#102=#10001

#101 1000

#102 1.000
Execution

Note 3: L’ <expression> apres la fonction doit etre mise entre les parentheses [ ].
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1. Ordre d’operation

L’ordre d’operation de a (D est comme suit :
Fonction © Operation de type multiplicateur © Operation de type additionnel.

x#101 =#111 + #112*SIN[#113]
] Fonction
J © Operation de type multiplicateur

J © Operation de type additionnel

2. Specification de I’ordre d’operation

La partie qui doit etre traitee avec la priorite dans I’ordre d’operation peut §tre mise entre les

parentheses [ ]. Les parentheses [ ] peuvent 6tre placees jusqu’a cinq fois y compris celles

pour les fonctions.J

#101 = SORT [[[ #111- #112] * SIN [#113] + #114] * #15]

4 Une fois

Deux foisr
! Trois fois

I
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3. Exemples des commandes d’operation
...3

© Specification de
programme principal et
d'argument

G65P100 A10B20

#101 = 100.000

#102 = 200.000

#1 10.000

#2 20.000

#101 100.000

#102 200.000

© Definition,

substitution
#1 =1000 #1 1000.000

r s
#2 1000.000#2= 1000.

!

}#3 = #101

#4 = #102

#5 = #5081

#3 100.000

200.000

i

D'une variable commune
#4

> D'une valeur de
decalage_#5 -10.000

© Addition, soustraction #11 2000.000

#12 950.000

#13 1100.000

#14 -13.000

#15 190.000

#11 =#1+1000
+- #12= #2 -50.

#13 = #101 +#1

#14 =#5081 -3.

#15 = #5081 +#102

@ OU logique #3 = 01100100

14 = 00001110
#3= 100

#4 = #3 OR 14OR

#4 = 01101110 = 110

© OU logique exclusif
XOR

#3 = 01100100
14 = 00001110

#3 = 100

#4 = #3 XOR 14

#4 = 01101010 = 106

© Multiplication,

division
#21 = 100*100

#22= 100A100

#23= 100*100.

#24= 100A100.

#25= 100/100

#26= 100./100

#27= 100/100.

#28= 100./100.

#21 10000.000
1

#22 10000.000

#23 10000.000

#24 10000.000

1.000

1.000

1.000

1.000

#29 -1.000.000

#30 -0.050

V

I
#25

#26

#27

#28

#29 = #5081’#101

#30 = #5081/#102

© Rests de division

MOD
#31 = #19 MOD- #20 #19 48

=-= 5 rests 3
#20 9

® ET logique #9 = 01100100
15 = 00001111

#9= 100

#10 = #9 AND 15AND

#10 = 00000100 = 4

© Sinus #501 = SIN [60]

#502 = SIN [60.]

#503 = 1000*SIN [60]

#504= 1000*SIN[60.]

#505 = 1000,*SIN [60]

#506 = 10007SIN [60.]

Note: SIN [60] est egal a SIN [60.].

#501 0.866
SIN #502 0.866

#503 866.025
y

#504 866.025

#505 866.025

#506 866.025

I
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® Cosinus

COS
#541 = COS [45]

#542 = COS [45.]

#543= 1000*COS [45]

#544= 1000*COS [45.]

#545= 1000/COS [45]

#546= 10007COS [45.]

Note : COS [45] est 6gal a COS [45.].

#541 0.707

0.707

#543 707.107

#544 707.107

#545 707.107

#546 707.107

#542

© Tangente

TAN
#551#551 = TAN [60]

#552 = TAN [60.]

#553 = 1000*TAN [60]

#554 = 1000-TAN [60.]

#555 = 1000.*TAN [60]

#556 =1000.*TAN [60.]

Note : TAN [60] est egal k TAN [60.].

1.732

#552 1.732

#553 1732.051

#554 1732.051

#555 1732.051

#556 1732.051

© Arc tangente

ATAN
60.000#561#561 = ATAN [173205/100000]

#562 = ATAN [173.205/100.]

#563 = ATAN [1,732]_
#562 60.000

59.999

:
j #563

© Arc consinus

ACOS
45.000

45.000

#521#521 = ACOS [100000/141421]

#522 = ACOS [100./141.421]

#523= ACOS [1000./1414.213]

#524 = ACOS [10714.142]

#525 = ACOS [0.707]_

#522

45.000#523

44.999

45.009

#524

#525

@ Racine carree
SORT

#571 31.623

#572 31.623

#573 22.361

#574 190.444

#571 = SORT [1000]

#572 = SORT [1000.]

#573 = SORT [10.*10.+20.’20.]

#574 = SORT [#14 - #14 + #15 * #15]

Note ; Pour elever la precision, effectuer

_['operation dans [ ] si possible.

® Valeur absolue

ABS
#576 -1000.000

#577 1000.000

#576 = -1000

#577 = ABS [#576]

#3 = 70.

#4 = -50.

#580 = ABS [#4 - #3] #580 120.000i

© BIN, BCD #1 = 100

#11 = BIN [#1]

#12 = BCD [#1]

#11 64

#12 256

© Arrondissement

ROUND
#21 5#21 = ROUND [14/3]

#22 = ROUND [1473]

#23 = ROUND [14/3.]

#24 = ROUND [1473.]

#25 = ROUND [-14/3]

#26 = ROUND [-1473]

#27 = ROUND [-14/3.]

#28 = ROUND [-14./3Q

#22 5

#23 5

#24 5

#25 -51

#26 -5

#27 -5

#28 -5

i*r

1
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1® Omission de fraction

decimale
#21 = FIX [14/3]

#22 = FIX [1473]

#23 = FIX [14/3.]

#24 = FIX [14./3.]

#25 = FIX [-14/3]

#26 = FIX [-14./3]

#27 = FIX [-14/3.]

#28 = FIX [-14./3.]

#21 4.000

4.000

4.000

4.000

#22
FIX

#23

#24

#25 -4.000

#26 -4.000

#27 -4,000

-4.000#28

® Elevation au chiffre
superieursans

fraction decimale FUP

#21 = FUP [14/3]

#22 = FUP [14./3]

#23 = FUP [14/3.]

#24 = FUP [14./3.]

#25 = FUP [-14/3]

#26 = FUP [-14./3]

#27 = FUP [-14/3.]

#28 = FUP [-14./3.]

#21 5.000 3
#22 5.000

#23 5.000

;#24 5,000

#25 -5.000

#26 - 5.000

#27 - 5.000

#28 -5.000

@ Logarithme naturel #101 = LN[5]

#102 = LN[0.5]

#103 = LN[-5]

#101 1.609

#102 -0.693

Alarme 860 "CALCUL IMPOSSIBLE”

LN

Exposant

EXP
#104 = EXP[2]

#105 = EXP[1]

#106 = EXP[-2]

#104 7.389

#105 2.718

#106 0.135

4. Precision d’operation

Les erreurs indiquees dans le tableau suivant sont generees par une operation et accumulees
par les repetitions d’operation.

Type d’operation Erreurmax.Erreur moyenne Types d'erreurs

a = b + c

a = b -c “"•ij-l.tÿl5,32 x 10‘102,33 x 10'10
7

1,55x1O'10
4,66x1O'10
1,24 x 10~s

4,66 x 10‘10
1,86 x 10~9
3,73 x 10~9

a = b c
eErreur relative t-j-a = b/ c

<aa=

a = sin b

a = cos b
1,0 x 10-85,0 x 10"9

Erreur absolue e degres

a = tan"1 b/c 3,6 x 10"61,8 x 10-6

Note: La fonction TAN est calculee comme SIN/GOS. c

5. Precautions sur (’alteration de ia precision

A. Addition et soustraction

Lors de I’addition ou de la soustraction, I’erreur relative ne peut pas etre limitee & moins de 10"8 si
une valeur absolue est operee soustrairement.
Par exemple, quand les valeurs reelies des variables #10 et #20 apres quelques operations sont
comme indiquees ci-dessous (de telles valeurs ne peuvent pas etre substitutes directement) :

#10 = 2345678988888,888

#20 = 2345678901234,567

Meme si #10 - #20 est opere, le resultat 87654,321 ne pourra pas etre obtenu. La raison en est

I

!'
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que les chiffres efficaces de la variable sont huit chiffres declmaux et que les valeurs des

variables #10 et #20. sont approximatives comme indiquees ci-dessous (les donnees internes

different de ces valeurs k cause du systtme binaire) :

#10 = 2345679000000.000
#20 = 2345678900000.000

Par consequent, une grande erreur telle que #10-#20 = 100000.000 est actuellement gtntree.

B. Relations logiques

En ce qui concerne EQ, NE, GT, LT, GE et LE, le traitement est effectue de la mtme maniere
que (’addition et la soustraction. II faut done faire attention aux erreurs. Par exemple, pour savoir

si #10 est egal a #20 ou non dans I’exemple ci-dessus, la commande :

IF [#10EQ#20]

ne peut pas offrir revaluation correcte § cause de I'erreur mentionnee ci-dessus. En
consequence, si la difference entre #10 et #20 se trouve dans la gamme d’erreur predetermines

comme indiqute dans liquation ci-dessous, ces deux variables doivent etre prises pour egales

I’une k I’autre.

IF [ABS[#10- #20] LT200000]

C. Fonction trigonometrique

Dan's la fonction trigonometrique, I’erreur absolue est garantie, mais I’erreur relative n’est pas

inferleure k 10-8. II faut done faire attention quand la multiplication ou la division est effectuee

aprts I’optration trigonometrique.

13-9-6 Commandes de controie

Le deroulement du programme peut etre contrdle par les commandes IF ® GOTO ® et
WHILE (D DO ®.

1. Branchement

Format de commande

IF [Equation conditionnelle] GOTO n
(n est le numero de sequence dans le programme).

Si la condition est remplie, il se produira le branchement sur n. Si elle ne Test pas, le prochain

bloc sera execute. IF [equation conditionnelle] peut etre omis. Dans ce cas, le branchement sur n
se produira sans conditions.
Les types de [equation conditionnelle] sont les suivants :

"7

1

Quand #i est egal a #j.#i EQ #j

Quand #i n'est pas 6gal a #).#i NE #j *
Quand #1 est superleur a #j,#i GT #j

Quand #1 est Inferleur & #j.#i LT #j

Quand #i est egal ou superieur a #j.#i GE #j >

Quand #1 est egal ou inferieur & #j.#i LE #j <

Le n de “GOTO” doit exister dans le mSme programme. Sinon, I’alarme 843 “NUMERO DE

SOUS-PROGR. NON TR.” sera affichee. Les equations ou les variables peuvent §tre substitutes
aux #1, #j et n. Le numero de sequence Nn doit se trouvpr en tete du bloc qui .s’execute aprts
“GOTOn”. Sinon, I’alarme 843 “NUMERO DE SOUS-PROG. NON TR.” sera affichte.
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!
{ Toutefois, lorsque la tete du bloc est / suivi de Nn, le branchement sur ce numero de sequence

est possible.
i

li

HID
< ;

Quand la valeur de

#2 estde 1, le

branchement sur
N100 est effectue.

N10 #22—#20 #23=#21

IF [ #2EQ1 ] GOTOIOO

#22=#20-#3

#23=#21-#4

Recherche de
branchement

Recherche de
branchement

h

I
N100. <>t\ Pour N10

N100 X#22 Y#23

#!=#!+!
I

l Vers la tete

'
L__J

'

Note: Si le numero de sequence a brancher n’est pas trouve a partir du bloc suivant “IF ..." j
jusqu’a la fin du programme (code %), la recherche de la tete du programme jusqu'au ,
bloc avant “IF ..." sera executee. Par consequent, la recherche de branchement dans
le sens roppose du deroulement de programme prendra beaucoup plus de temps que j
dans le sens avant.

iI 2. Repetition
l;I

Format de commande

WHILE [Equation conditionnelle] DOm (m = 1, 2, 3 ... 127)
f 1

'(,o

if
I

I I ENDm

||
Si I’equation conditionnelle est.remplie, les blocs & partir du prochain jusqu’au ENDm serontrl
ex§cutes en repetition. Si elle ne Test pas, le branchement sur le bloc suivant ENDm sera)
execute, DOm peut etre positionne avant WHILE.
WHILE [Equation condtionnelle] DOm et ENDm sont utilises en paire. Si WHILE [Equation H
conditionnelle] est omis, DOm a ENDm sera repete indefiniment. Les numeros d’identification de [
repetition sont 1 a 127 (D01, D02, D03, . . . D0127). Toutefois, I’emboTtement peut s’effectuer |
jusqu’a 27 fois.

i
I:

II

If :

I
i

1

jf
i

I
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© Le n° d'identificatlon de WHILE ~ DOm est arbltraire.© Le meme n° d'identification peut etre utilise plusieurs fois._
WHILE~D01 (--WHILE~D01 ---1

Ii
IUtilisable EMDlI IT LI

ENDl
I ~ ‘ WHILE-D03 *1
1 I
I IEND3I I— WHILE~D01

Utilisable
L

i
|-•WHILE~D02 --1Utilisable

I:
iENDl

END2 II
J

:

(-’WHILE~D01 "I
I I:

I IENDlI I
L

® La profonduer de l'emboitement WHILE ~ Dom ne peut pas

exc6der 27 fols.
© L'emboitement WHILE ~ Dom peut s’effectuer jusqu'S 27

tois . m peut etre de 1 a 27 independamment de la

profondeur de l'emboitement.

rWHILE~D01
D01rWHILE~DOl

~WHILE~D02

D02 -WHILE~D027i-WHILE — D02

T
T

Ii
I,WHILE~D028-WHILE~D027 • rD027

I
Utilisable I nutiUsable1 END28END27 I1 1

J
: END27

END2
END2

1

ENDl
ENDl

Note : Lors de l’emboitement, m dejl utilise ne peut plus etre

designe.

© II faut specifier d'abord WHILE ~ Dom, ensuite ENDm. © WHILE ~ Dom dolt correspondre univoquement k ENDm

dans le meme programme.
ENDl

Ir
r-WHILE— DOl ---1

IInutilisableif l:
IIPR

pWHILE~D01 1-WHILE~D01 Inutilisable

II
lI
IENDl

i

|

i.
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© Le branchement exterieurde la gamme WHILE ~ DOm est

possible.

Deux commandes WHILE ~ DOm ne doivent pas

chevaucher I'une sur I'autre. 9

-WHILE- DOl r— WHILE~D01
j

i— WHILE—D02 - IF~GOTOnr
_

Inutillsable

ENDl Utilisable END! I "s
END2 I Nn-"

I
© Le branchement sur la commande mise entre WHILE et

DOm n'est pas permis.
—* Le sous-programme peut etre appele par M98, G65, G66,

etc., entre WHILE et DOm.

Programme principal

I
I

|-WHILE~D01 Sous-programme-I

-IF~GOTOn I
Inutillsable 1

pWHlLE~DOi—f IF~GOTOn WHILE-D02

$I f-WHILE~D01 | ENDl--1 G65 [J fP100Utilisable END2

iVers le
sous-programmeI -WHILE-DOl—(ÿ Nn"‘ ENDl1

M99I— •

ENDl

M02
IInutillsable aI

jENDl
J

1

•i

© Le macroprogramme peut etre appele par G6S ou G66

entre WHILE et DOm et le deroulement a partir de la
premiere boucle est aussi possible. L'emboftement peut

s'effectuer jusqu'a 27 fois solt dans le programme principal

soit dans les sous-programmes.

Si WHILE-'DO et END n'est pas en paire dans le sous-
programme (y compris macroprogramme), I'alarme sera
declenchee au moment de la lecture de M99.

Programme principal Sous-programme

\sProgramme principal Sous-programme
WHILE ~D01

M98 P100WHILE~D01 Vers le * {
sous-programme

WHILE — DOl 1s
> M02 IM99G65Utilisable

P100 -jENDl
) Vers le

sous-programme $ ftENDl Alarme 868 "DO-END” NE
COINCID. PAS( IM99

M02

I

-"tk

J

:T’
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13-9-7 Commande de sortie externe

1. Generates

En plus des macroprogrammes utilisateurs standard, il existe les macro-instructions montrbes

ci-desous, qui servent k sortir des valeurs de variables et des caracteres par I’intermediaire de

I'interface RS-232C.

A. Types

Traitement preparatif de la sortie de donnees

Traitement d'achevement de la sortie de donnees

Sortie de caracteres et sortie binaire de valeurs de variables

Sortie de caracteres et sortie de valeurs de variables sur la base chlffre par chiffre

POPEN

PCLOS
BPRNT
DPRNT

B. Ordre de commandes

(POPEN ) Commande d'ouverture

v

( BPRNT ) ( DPRNT ) de sortie de donneesn
I

( PGLOS ) -Commande de fermeture

2. Commande d’ouverture POPEN

Format de commande : POPEN

Description

- Elle est donnde avant une serie de commandes de sortie de donnees.

- Le code de contrble pour DC2 et le code % sont sortis de l’6quipement CN a un gquipement de

sortie externe.

- Une fois donnee, elle reste effective jusqu’a ce que la commande PCLOS soit donnee.

I

3. Commande de fermeture PCLOS

Format de commande : PCLOS

- Elle est donnee lorsque toutes les sorties de donnees ont klk executees.

- Le code de contrble pour DC4 et le code % sont sortis de I’equipement CN vers un equipement

de sortie externe.

- Cette commande doit §tre donnee toujours en paire avec la commande d’ouverture.

- La commande de fermeture doit §tre donnee k la fin du programme meme en cas d’interruption

de la sortie de donnees, par exemple avec la touche de remise k I'btat Initial.

L I

J
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4. Commande de sortie de donnees BPRNT

Format de commande

BPRNT [•! #Vi [c-i] 1 2 #v2 [c2] ....]

TTL— Nombre de chiffres efficaces apres la virgule decimale'| xio°]

-Chaine de caracteres

Description:

- Cette commande peut etre utilisee pour sortir ies caracteres et les vaieurs de variables sous
forme binaire.

- La chaine de caracteres commandee est sortie directement en codes ISO. On peut utiliser des
alphabets et chiffres (A k Z, 0 k 9) et des caracteres speciaux (+, *, /). Toutefois, * est sorti

avec le code d’espacement.

- Comme toutes les variables sont mises en memoire avec la virgule decimals, le nombre de

chiffres necessaires apres la virgule ddcimale doit etre dÿsignd entre [ ]. Les vaieurs des
variables sont traitdes comme donnees a 4 bytes (32 bits) et sont sorties sous forme binaire k
partir du byte plus dlev6.
Les donn§es avec signe- (moins) sont traitees comme complements de ces donnees.

Exemple 1: . Quand le nombre de chiffres 3 est specifie pour 12,3456,
[12,3460)103] = 12346 (0000303A) est sortie comme donnees binaires.

Exemple 2: Quand le nombre de chiffres 0 est specifie pour -100,0, -100 (FFFFFF9C) est
sorti comme donnees binaires.

- Apres la sortie des donnees specifies, le code EOB (code ISO) est sorti.

- La variable <vide> est considdrde comme 0.
•j

5. Commande de sortie de donnees DPRNT

Format de commande

DPRNT [:, #Vi [d, c,] i2 #v2 [d2 c2] ....]

1TTL Nombre de chiffres efficaces apres la virgule dbcimale
Nombre de chiffres efficaces avant la virgule decimals
Num6ro de variable
Chaine de caracteres

> C +ds8

Description

- La sortie de caracteres et la sortie decimale des vaieurs de variables sont effectu6es en codes
ISO.

- La chaine de caract&res commandee est sortie en codes ISO. On peut utiliser des alphabets et
chiffres (A k Z, 0 a 9) et des caracteres speciaux (+, *, /). Toutefois, * est sorti avec le code

d’espacement.

- Les nombres de chiffres necessaires avant et aptes la virgule decimale d’une valeur de variable
doivent £tre commandds dans [ ]. Alors, la valeur de variable avec chiffres d£signes y
compris la virgule ddcimale, est sortie en codes ISO a partir du chiffre de niveau plus dleve.
Dans ce cas, le zero en t§te n’est pas omis.

V.J.
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i 13-9-8 Precautions

! La combinaison des commandes CN ordinaires telles que les commandes de dSplacement et les

commandes M, S, T, avec des commandes de macroprogramme utilisateur telles que I'operation,

revaluation et le branchement, facilite la creation d’un programme d’usinage. Les premieres

s’appellent instructions executives CN et les deuxibmes macro-instructions. Comme le traltement

de la macro-instruction n’affecte pas directement la commande de la machine, le traitement le

plus court possible de la macro-instruction conduira e une reduction considerable du temps

d’usinage.

Avec un reglage du bit 6 du parametre F93, le traitement de la macro-instruction peut etre realise

durant I’execution de I’instruction executive CN. (Lors de I’usinage ordinaire, regler ce bit sur 0

pour traiter toutes les macro-instructions ensemble. Lors du controle du programme, regler ce bit

sur 1 pour executer chaque macro-instruction d’un bloc k I’autre.)

Exemple de programme

n
n
n

N1 G91G28X0Y0Z0

N2 G92X0Y0Z0

N3 GOOX-lOO .Y-100 .n N4 #101=100. *COS[210.]

N5 #102=100. *SIN [210.]
<- Macro-instruction

n N6 G01X#101Y#102F800

La macro-instruction comprend les commandes sufvantes :

- Commandes d’operation (bloc incluant =)

- Commandes de contrble (bloc incluant GOTO, DO ® END, etc.)

- Commandes d’appel de macroprogramme (y compris les commandes d’appel et d’annulation

de macroprogramme par ies codes G tels que G65, G66, G66.1, G67)

Des instructions executives CN represent d'autres instructions que macro-instructions.

R

0

0

:

I
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Deroulement du traitement

fN3 • N7N4 N5 N6N1 , N2 •
Analyse du programme

I ll I
Traitement de la macro-
instruction IParametre

regl6 sur 0

i
Prochaine
commande

En cours
d'executlon

N2 N3 N6 N7
Traitement de
I'instructlon
executive CN

l : i
iN1 1 N2 N3 N6

N6 i N7N3 i N4 N5N1 , N2 •Analyse du programme

Traitement de la macro¬
instruction

I II
N4 N5i

IIParametre

regie sur 1

l

iN4Prochaine
commande

N3N2 N7I
Traitement de
I’instruction
executive CN

II I
N1_L_N2 N3 N6En cours

d'execution

Affichage du programme d'usinage

N4, N5 et N6 sont traites parallelement au controle
de (’instruction executive CN de N3, et N6 est affiche
comme prochaine commande parce que c'est
('instruction executive CN.
Quand N4, N5 et N6 sont analyses pendant le

traitement de N3, le controle de la machine continue.

\

Parametre
regie sur 0

(En cours d’execution) N3 GOO X-IOO. z-100.
(Prochaine commande) N6 GOI X#101 z#l03 F800

N4 est trait§ parallelement au controle de
(’instruction executive CN de N3, et affiche comme
prochaine commande.

Apres I'execution de N3, N5 et N6 sont analyses et
puis N6 est execute. Donc,.le controle de la machine
est mis en attente pour la durSe'd’analyse de N5 et
de N6 avant I'execution de N6.

/

\

s
Parametre
regie sur 1

(En cours d’execution) N3 GOO x-100. z-100.

(Prochaine commande) N4 #101 = 100.* cos [ 2X0 ]

I

1

I

L

I

I

i

i

i
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13-9-9 Exemples de macroprogrammes utilisateurs

Trois exemples sont expliques ci-apres.

Exemple 1 : Courbe SIN

Exemple 2 : Cercle de trous de boulan

Exemple 3 : Grille

Exemple 1: Courbe SIN

(sin e) Y

10b:-

G65 Ppi Aai Bbi Cci Ffi

A : Valeur initials 0°
B : Valeur finale 360°

C : R de R * SIN e
F : Vitesse d’avance

X
-f+ +

0 180.' 360.90. 270.

=B.

-100

MEP172

Versle 09910 (Sous-programme)
sous-
programme

Programme principal

: WHILE (#1 LE #2) DOl

#10 = #3*SIN [#1]

G90 G1 X#1 Y#10 F#9

#1 = #1 + 10.

END1

> }Voir la
Note.

G65 P9910 A0 B360. C100. F100

:

M99#1=0

#2 = 360.000

#3 = 100.000

#9 = 100.000

Variables locales dbfinies
par les arguments

Note :

Ces deux blocs peuvent etre unifies comme suit :

G90 G01 X#1 Y [#3*SIN (#1)] F#9

L'
L
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Apres avoir defini les donnees de trou par le cycle fixe (G72 a G89), designer les

positions des -troiis par les macro-instructions.

f

:

-X x,Programme principal #p.
ai : angle de depart

b) : nombre de trous

n : rayon

Xi : coordonnees X du centre

yi : coordonnees Y du centre

s ri !'

\G81 Z-100. R50. F300

G65 P9920 Aai Bbi Rn Xxi Yyj
Vers le sous-
programme

.a-
yi

S
-Y

MEP173!
09920 (Sous-programme)

( 09920 )
!

#101=0

#102=#4003

#103=#5001

#104=#5002

#111=#1

r-~o —- #101

Lecture du mode G90/G91— #102

Lecture des coordonnees
precedentes

X — #103

Y - #104

Angle de depart —*#111

#101 =Comptage du nombre de trous: ;

f» (Note)
#102 = G90 ou G91

#103 = Position actuelle X
#104 = Position actuelle Y
#111 = Angle de depart

i
WHILE [ #101LT#2 ] DOl

I

}.! #120=#24+#18*COS [#111]

#121= #2 5+#18*SIN [ #111)
(Note)

Non
#1015Nombre

de trous )Fi#122=#120 #123=#121

IF ( #102EQ90 ) GOTO100

Oui

}#122=#120-#103

#123=#121-#104
#120 = Coordonnees X de la

position du trou
#121 = Coordonnee Y de la

position du trou
#122 = Valeur absolue X
#123 = Valeur absolue Y

Rayon * COS [#111]

Coordonnee X du centre -+ #120

Rayon* SIN [#111] +

Coordonnees Y du centre -+ #121

#120 -» #122

#121 — #123

(Note)

#103=#120

#104=#121

! N100 X#122Y#123

#101=#101+1

#lll=#l+360 . ?#101/#2

Oui Evaluation- du mode G90
(Note) #102 = 90

Non
ENDl!

#122 = Valeur incrementale X
#123 = Valeur incrementale Y

Renouvellement de la position actuelle X
Renouvellement de la position actuelle Y

#120 -#103 -+#122

#121 -#104 -+#123
M9 9

#120 #103

#121 #104

N100 X#122 Y#123 Commande de forage
I

T
Comptage du nombre de trous#101 + 1 -+ #101

360° *# 101 / Nombre de
trousNote :

Le temps de traitement peut etre rbduit par
('unification des blocs.

#111= Angle entre les trous
+#1 -+ #111 rj
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P-500.-XG28XYZ

T1M06

G90G43Z100 . HOI

G54GOOXOYO

G81Z-100.R3 .F100M03

G65P9920X-500.Y-500. AO B8R100.

G65P9920X-500 .Y-500 .A30 . B8R200 .
G65P9920X-500 .Y-500 .A60 . B8R300 .

I

i

& 4-
100.

-500.

\V-~VjVers le sous-
programme 300.

$—U- -Y

:

MEP174

Exemple 3: Grille

Apres avoir defini les donnees de trou par le cycle fixe (G72 a G89), designer les positions des

trous par le macroprogramme.

]
G81 Zz, Rr, Ft, ;

G65 Pp, Xx, Yy, li, Jji Aa, Bb,

x,

B-x
Le sous-programme
est indique a la page
suivante.

li l
P

s
X : Coordonnee X du trou
Y : Coordonnee Y du trou

I : Intervaile en axe X

J : Intervaile en axe Y

A : Nombre de trous dans le sens X

B : Nombre de trous dans le sens Y

-(J)——
-0-

r — yi

i~’

/
l !

I -Y

MEP175

:<100. p <10a>G28X Y Z

T1 M06

G90 G43 Z100. H01

G54 GOO X0 Y0
G81 Z-100. R3. F100M03

G65P9930 X0 YO 1-100. J-75. A5B3

W

0 O O' II

<sS>

-X \\
.1 1

-75.
' V> -75.

I "Vi
Vers le sous-
programme -YI

G84 Z-90 . P.3. F250M03
G65P9930 X0 YO 1-100. J-75. A5B3

;

> i
;!

55
-X 11

II II I 1 II II -10Q.
I „I I .I. J..I.

li -z

MEP176
I

1
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J09930 (Sous-programme) 09930

#101 = Coordonnee X du point de depart

#102 = Coordonnee Y du point de depart

#104 = Intervals dans le sens Y
#105 = Nombre de trous en axe X
#106 = Nombre de trous en axe Y-1

#110 = Comptage des lignes dans le sens Y
#111= Evaluation du nombre pair/impair

#112 = Interrupteur diversion de la

direction de forage en axe X

Coordonnee X du point de depart —* #101

Coordonnee Y du point de depart — #102

Intervalle dans le sens Y —1- #104

Nombre de trous en axe X —* #105

Nombre de trous en axe Y -1 — #106

0 — #110

0 — #111

0 -> #112

#101=#24

#102=#25-

#104=#10

#105=#1

#106=#2-1

#110=0

#111=0

#112=0

I
f

y (Note)

:

I

N2

#113 = Intervalle initial en axe X
Distance dans le sens de I’axe X - #103 #103 = Intervalle dans le sens X

0 -» #113
N2 #113=0

#103=#9
(Note) Ji

>
WHILE (#105 GT 0] DOl N Controle du nombre de

trous dans le sens X
#105 >0 100Non

#10'1=#101+#113

#105=#105-1

x#ioiy#i02

Oui
(Note) Renouvellement de coordonnee X

Nombre de trous dans le sens X-1

#101 +113 — #101

#105-1 — #105

IF[,#112EQ1] GOTO10

IF[ #111NE1] GOTO10 Commande de forageX#101 Y#102

#103=0-#103

#112=1 } Oui Controle de I'interrupteur d'lnversion de la
~I direction de forage en axe X(Note) #112 = 1

Non En cas de nombre pair (#111 = 0), I’intervalle
en axe X est le meme que la commande.
En cas de nombre impair (#111 =1),
I'interrupteur d'lnversion de la direction de
forage en axe X est actionne.

N10 #113=#1Q3

END1 Noi
#111=1

N100 #106=#106-1

#112=0

#110=#110+1

Oui
(Note) 0 - #103 — #103

1 — #112

1N10 «<IF [ #106LT0 ] GOTO200
Re-reglage de I'intervalle de forage en
axe X

#103 -> #113
;

#105=#1

#102=#102+#104

#111=#110

J! 1
(Note)

Nombre de trous en axe Y-1
Interrupteur d'inverslon de la direction de forage
en axe X desactionne
Comptage des lignes dans le sens Y arrete

#106-1 — #106
0 — #112

#110 + 1 — #110
#111=#!11AND1

GOT02
Controle de la fin du forage

Oui dans le sens Y i
#106 < 0N200 M99

Kin )Non

IRe-reglage du nombre de trous en axe X
Renouvellement de coordonnee Y
Nombre pair = 0

Nombre impair = 1

#1 -+ #105
#102 +#104 - #102
#110 — #111
#111 AND 1 - #111

Note :
Le temps de traitement peut etre reduit
par la programmation des blocs.

i

]

:!
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13-10 Cadrage : G50 et G51

1. Generates

La forme dÿfinie dans le programme d’usinage peut etre agrandie ou r§duite dans la gamme de

0,000001 a 99,999999, L’axe de cadrage, le centre de cadrage et le grossissement sont specifics

par la commande G51, et le cadrage est annule par la commande G50.

R

2. Format de commande

Cadrage (Specifier I’axe de cadrage, les coordonnees incrementales

ou absolues du centre de cadrage et le grossissement.)

Annuiation de cadrage

G51 XxYyZzPp

G50

3. 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 k designer I’axe de

cadrage, le centre de cadrage et le grossissement, mais non le deplacement.

En mode de cadrage, le cadrage est valid6 seulement en axe pour lequel le centre de cadrage

est specifie.

Centre de cadrage

Le centre de cadrage est specifie par I’adresse de chaque axe selon le mode de dimension

absolue/incr6mentale (G90/G91) selectionne. Meme si la position actuelle sert de centre, la

specification en est nÿcessaire. Comme mentionn6 ci-dessus, le cadrage est valide seulement

en axe pour lequel le centre de cadrage est specifie.

Grossissement de cadrage

Le grossissement de cadrage est specific par I’adresse P.

Unite de commande minimale : 0,000001

n

Grossissement de cadrage : b/a

Forme d'usinage

a

Forme programmes

Centre de cadrage
J

MEP177

1. k 99999999 (0,000001 a 99,999999 fois) ou 0,000001 k
99,999999

(Ces deux gammes sont utilisables, mais la specification avec la

Gamme de commande :
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virgule d§cimale est seulement valide apres G51.) M

Si le grossissement n’est pas sp6cifie dans le bloc G51, le grossissement specific par le
param&tre F20 sera valide. Toutefois, le changement de la valeur de ce parametre en mode de I |
cadrage n’aura aucun effet. Malgre tel changement, le grossissement specifie dans la I
commande G51 sera effectif. Si le grossissement n’est specifie ni dans le programme ni par le
parametre, la grandeur de la forme restera inchangee. I
Dans les cas suivants, les alarmes seront affichees. f

- Le cadrage est commande dans le systeme qui n’est pas muni de cette fonction (872 “OPTION r~
G51 NON TROUVEE”). I I

- Une valeur au-dessus de la limite superieure de grossissement est designee dans le bloc G51
(809 “NOMBRE NON AUTORISE"). | :
(Une valeur inferieure a 0,000001 est consideree comme 1.) ’ !

:i
'

B. Annulation de cadrage

La commande G50 invalide le mode de cadrage. La deviation entre la position programmee et la
position rÿelle de maphine est annutee par la commande G50. En axes qui ne sont pas
commandos dans le bloc G50, le deplacement s’effectue sur une distance correspondante & la
deviation due au cadrage.

If
:

i

f|.

;

i,
i:;

,ij

i

si

i!!

r:

!>
'U

J
r

:l

U
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4. Precautions

1. Les distances de decalage de diametre d’outil, de longueur d’outil, de position d’outil, etc., ne
font pas I’objet du cadrage. (Ces distances sont appliquees k la forme obtenue apres le

cadrage.)

2. Le cadrage est seulement valide pour la commande de d6placement en mode de

fonctionnement automatique (bande, memoire et IMD) et invalide pour le deplacement en
mode d’operation manuelle.

3. Les coordonnÿes affichees k Pecran incluent I’effet du cadrage.

4. Le cadrage est effectue en axe pour lequel le centre est sp§cifie par la commande G51.

Dans ce cas, le cadrage est valide pour toutes les commandes de deplacement en cet axe
executees en mode de fonctionnement automatique. Les valeurs de retour designees dans

les commandes G73 et G83 (ou reglees par les parametres) et les distances de decalage

designees dans les commandes G76 et G87 font aussi I’objet du cadrage.

5. En mode d’interpolation circulaire, le cadrage est appliquÿ seulement k I’axe pouvant faire

I’objet de celle-ci d’entre deux axes qui constituent le plan d’interpolation circulaire.

6. Quand M02, M30 ou MOO (MOO avec fonction de remise k Ifetat initial) est commandÿ

pendant le mode de cadrage, le cadrage sera annuli. Le cadrage sera aussi annuli par la
• • pression sur la touche de remise a I’etat initial (y compris la touche de remise k I’etat initial

exterieure).

7. Pour ce qui concerne la valeur P qui represente le grossissement, la virgule d§cimale n’est

valide qu’apfes la commande de cadrage (G51).

0,5 fois
1 fois (consid§fe comme P = 0)

0,5 fois
0,5 fois

8. Si le systeme de coordonn§es est decale avec la commande G92 ou G52 pendant le

cadrage, le centre de cadrage sera d§cale de la difference.

G51 P0.5

P0.5 G51

P500000 G51

G51 P50000D

PI
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5. Exemples de programme

1 . Mouvement fondamental I

N01 G92 XO YO ZO

N02 G90 G51 X-100. Y-100 . P0.5

N03 GOO G43 Z-200. H02

N04 G41 X-50. Y-50 . D01

N05 G01 Z-250. FI000 ;

'

N06 Y-150. F200

N07 X-150 .

NO8 GO 2 Y-50, J50 .
NO 9 G01 X-50 .

1

N10 GOO ZO

Nil G40 G50 XO YO ]

N12 M02

Y

-150. -100. -50.-200.

p

j! 0",
0

V*y* -50./
NIJÿ/ N09

/ N04./>/ /

/
/ /

I I
N08 1 -100.

iI \ N06(
\
\\

\

i\ N07
\

1! V

\ -150.
i 4

Trajectoire d’outil apres le cadrage de 1/2

Trajectoire programmes apres le cadrags de 1/2

Trajectoire d'outll sans cadrage

Trajectoire programmes sans cadrage

D01 =25.000
C : Centre de cadrage

:
I

MEP178

L_J

.-J

I
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2. Mouvement fondamental II

N01 G92 XO YO

k <D.VoirN02 G90 G51 P0.5

N03 GOO X-50 . Y-50 .
N04 G01 X-.150 . F1000

N05 Y-150 .
NO6 X-50.

N07 Y-50.

N08 GOO G50

N09 M02

Sans cadrage

(2) Avec cadrage appliqu6 en X at Y

® Avec cadrage appliqu§ seulement en X

© Avec cadrage appliquÿ seulement en Y

N02 G90 G51 P0.5
r

N02 G90 G51 X-100. Y-100. PO .5

N02 G90 G51 X-100. PO . 5
R

N02 G90 G51 Y-100. PO . 5

Y
-50.-150. -100.

X

- W P

fj

1 -50./

4 /T
i

\

1
“

1
-100.

ii

I n
i

i
i© i

tr

-150.

C : Centre de cadrage MEP179
r
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3, Mouvement fondamental III

N01 G92 XO YO

Voir -* & ©.N02 G90 G51 P0.5

N03 GOO X-50 . Y-50 .
Y-150. F1000N04 G01

N05 G02

N06 G01

X-100. 1-25.

X-150 .

N07 G02 X-200 . 1-25.

N08 G01 X-250 . Y-100 .

Y-50.N09

N10 X-50.|

Nil GOO G50

N12 MO 2

Sans cadrage

© Avec cadrage appliquÿ en X et Y

(D Avec cadrage applique seulement en X

© Avec cadrage appliquÿ seulement en Y

N02 G90 G51 PO . 5

N02 G90 G51 X-125. Y-100. PO .5

N02 G90 G51 X-125. PO.5

N02 G90 G51 Y-100. PO . 5

-150. -125, -100. -50.-250. -200.

P

///u
-50.?r / /i

i

I!

i
:

-100.

\\
Y

SLSs ® \©

Vi -150.
S

]
MEP180

1.

f
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4. Commande de verification du point de reference (point zero) (G27) pendant le cadrage

Quand la commande G27 est donnee pendant le cadrage, ie cadrage est annule a la fin de

I’execution de cette commande.

N01 G28 XO YO n
N02 G92 XO YO

N03 G90 G51 X-100. Y-100 . P0.5

N04 GOO X-50 , Y-50.

N05 G01 X-150. F1000

N06 G27 XO YO

Si le retour au point de reference est programme, il sera execute sans regard a la selection
du mode de cadrage.

-100. -50.-150. np

N06*

/

N06*v"

-50.

/

N04 /
N05

-100.

Centre de cadrage

N06*-Sans cadrage
N06**—Pendant le cadrage MEP181
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5. Commandes de retour au point de reference (point zero) (G28, G29 et G30) pendant le

cadrage

Quand la commande de retour au point de reference (point zero) (G28 ou G30) est donnee

pendant ie cadrage, le cadrage est annufe au point intermediaire et puis le retour au point de

reference (point zero) est execute. Si le point intermediaire n'est pas specif ie, le retour au
point de reference (point zero) est execute et le point OCJ le cadrage est annufe 6tant pris

pour point intermediaire. Si la commande G29 est donnee pendant le cadrage, le cadrage

sera effectue pour tous les mouvements aprfes le point intermediaire.

N01 G28 XO YO

N02 G92 XO YO

N03 G90 G51 X-100. Y-150 . P500000
II

N04 GOO X-50 . Y-100 . 0.5

N05 G01 X-150 . F1000

N06 G28 X-100. Y-50.

N07 G29 X-50. Y-100.

-150. -100. -50. U
P

h

//N06

//N07
t

Point
intermediaire

/ /
-50.

N04 /\/ /\/
\/ /
\/

N07*\/ t

/

N06* \/
\/

/

/

I
\
\W7"N06** /
\1 /

-100.\y
\/ /
\/ /
\/
\/

N05/

-150.

} Centre de cadrageN06*
Sans cadrage

N07*

}N06**

N07**
pendant le cadrage

MEP182
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6. Commande G60 (positionnement unidirectionnel) pendant le cadrage

Si la commande G60 (positionnement unidirectionnel) est donn6e pendant ie cadrage, ie

cadrage est effectuS au point final de positionnement. Mais le cadrage n’est pas appliqu§ a
la valeur de cheminement (determine par le paramÿtre 11), c’est-&-dire que la valeur de
cheminement reste toujours constante sans aucun rapport au cadrage.

N01 G92 XO YO

N02 G91 G51 X-100. Y-150. PO .5 n
N03 G60 X-50 . Y-50.

N04 G60 X-150. Y-100.

-150. -50.-100.

P

w

/£/
//

Sans cadrage
/v

v
-SO.

N03<,/
y

/

-100.

N04
_ -

Pendant le cadrage

-150.

Centre de cadrage

MEP183
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7. Changement du systems de coordonnÿes de piece pendant le cadrage

Quand le systeme de coordonn§es de piece est change pendant le cadrage, ie centre de

cadrage sera d6cale seion la distance de decalage entre le nouveau systfeme et I’ancien
systeme de coordonnÿes de piece.

Sous-programme

0100N01 G90 G54 GOO XO YO

N02 G51 X-10.0. Y-100 . PO.5 GOO X-50 . Y-50.

G01 X-150 . FIOOON03 G65 P100

Y-150 .N04 G90 G55 GOO XO YO

X-50.N05 G65 P100

Y-50.

M99

%
I

G54

P1

n v

ri
i
i
i

C

G55P2

7:,
i
ij i

c

MEP184
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8. Commande de rotation de figure pendant le cadrage

Quand la commande de rotation de figure est donn§e pendant le cadrage, le cadrage est
aussi effectu6 pour le centre et le rayon de rotation de la figure.

Sous-programme

0200

G91 G01 X-14.645 Y35.355 F1000

M99

nN01 G92 XO YO

N02 G90 G51 XO YO PO . 5

N03 GOO X-100. Y-100 . f i.
N04 M98 P200 1-50. L8 %

Centre de
cadrage

{

Y

-200. -100.-150. -50.

P

I
\

-50.
\

/ /
\

r>Apres le cadrage

-100.

Programme d'usinage

-150.:

MEP185
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9. Commande de cadrage dans le sous-programme de rotation de figure

Quand la commande de cadrage est donnÿe dans le sous-programme de rotation de figure,

le cadrage est execute seulement pour la figure dÿfinie dans le sous-programme mais non
pour le rayon de rotation de figure.

Sous-programme

0300 .

G91 G51 X0 Y0 P0.5

GOO X-40.

G01 Y-40 . F1000

X40 .
GO3 Y80 . J40 .
G01 X-40,

Y-40.

GOO G50 X40 .
X-100. Y100 .

G92 XO YO

GOO X100.

M98 P300 1-100. L4

G90 GOO XO YO

G90

MO2

M99

%

/

t
\

\

4

*

Programme d'usinage

/ I

# xt /l

pX.

I

j

Apr&s le cadrage

7ÿ.

t
\

MEP186
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10. Commande de cadrage pendant la rotation de coordonnees

Quand la commande de cadrage est donnee pendant la rotation de coordonnees, le centre
de cadrage sera aussi tourne et le cadrage sera execute avec ce centre.

N01 G92 XO Y0

(Introduction des donnees de rotation de coordonnees)N02 MOO

N03 G90 G51 X-150 . Y-75. P0.5

N04 GOO X-100. Y-50,

N05 G01 X-200. F1000

N06 Y-100,

N07 X-100.

’]N08 Y-50.

N09 GOO G50 XO YO

X-50.-200. -150. -100.

P

Seulement cadrage
Programme d’Usinage

-50.

I

/

Seulement rotation de
coordonnees

-100.

'N04
Deplacement du centre
de cadrage par la rotation
de coordonnees

N05ÿ» *' \N08
\
\

\
\
\N06 \
W>''''N07 -150.

Rotation de coordonnees et
cadrage

MEP1B7
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11. Commande G51 pendant le cadrage

Quand la commands G51 est donnee dans le mode de cadrage, le cadrage sera applique k
I1axe pour lequel le centre est specifie k nouveau. En plus, le dernier grossissement

commande par G51 devient valide.
; i

N01 G92 XO YO

Axe de cadrage X ; P = 0.75N02 G90 G51 X-150 . P0.75n X-50. Y-25 .NO3 GOO

X-250 , F1000N04 G01
r

NO5 Y-225 .

NO 6 X-50.

i N07 Y-25.x .

Axes de cadrage X, Y ; P = 0.5N08 G51 Y-125 . P0.5

N09 GOO X-100. Y-75.
N10 G01 X-200 .

Nil Y-175 .n
N12 X-100 .

N13 Y-75.

AnnulationN14 GOO G50 XO YO

-50.-250. -200. -150. -100.

P
Noaÿ

N14rN04 / !

mvJf' -50.N05

Nio -r -100.

i
Programme

d'uslnage
IN11
I N13
1i N12

-150,

N07
-200.

N06t

MEP188

/
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13-11 Image symetrique G : G50.1 et G51.1

L’image symetrique peut etre mise en/hors fonction sur chaque axe par la commande G51.1/50.1.
L’image symetrique commandee par le code G a la priority sur cede realise par d’autres moyens.

Format de commande

G51.1 Xx1 Yy! Zz! (Image symetrique mise en fonction)

G50.1 Xx2 Yy2 Zz2 (Image symetrique mise hors fonction)

Description

- Dans la commande G51.1 , 1’axe sur lequel I’image symetrique est effectuee est designe avec le
mot de coordonnees et les coordonnees du centre d'image symetrique peut etre designe en
mode de dimension absolue ou incrementale.

- Dans la commande G50.1 , le mot de coordonnees indique I’axe sur lequel I’image symetrique
est annulde et les coordonnees sont negligees.

- Lorsque Pimage symetrique est appliquee sur un seul axe du plan specifie, la direction de

rotation/decalage sera inverses pendant (’interpolation circulate, la correction de diambtre
d’outil, la rotation de coordonnees, etc.

- Comme I’image symetrique est traitee dans le systeme de coordonnees local, le centre d’image

symetrique est deplace par le prereglage du compteur ou le changement du systeme de
coordonnees de piece.

Y

(D(2)

X

7\
(3) (4)

I«*ÿ

MEP189

Fxample ON : mise en fonction OFF : mise hors fonction

(Programme principal)

GOO G90 G40 G49 G80

M98 P100

G51.1 X0

M98 P100

G51.1 YO

M98 P100

G50.1 X0

M98 P100

G50.1 YO

X Y (Sous-programme 0100)

G91 G28 XO YO

G90 GOO X20 . Y20.
G42 G01 X40 . D01 F120

Y40 .
X20 .
Y20 .
G40 XO YO

-OFF OFF

} ©ON OFF

J
} ©ON ON

} ©OFF ON
M99

OFF OFF
M3 0
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13-12 Commande d’angle de la ligne

1. Fonction

Les coordonnees du point d'arrivÿe sont calculees automatiquement par la designation de I'angle

de la ligne et d'une coordonnee de ce point d’arriv6e.

2. Format de commande

Selection du plan de commande (G17 a G19)

Specification de I’angle et de la coordonnee X ou Z

(A-a2 est identique, a Aa3.)

G18

N1 G01 Aa, Zz, (Xxn)

N2 G01 A-a2 Zz2 Xx2

x4
(Z1, X,)

Xi
-&2

N2N1

ai
X2

(z2, x2)
Zr.~\

MEP190

3. Description

- L’angle est celui mesurd a partir de la direction + du premier axe (axe horizontal) du plan

sdiectionne et le signe + / - est attribue a I'angle selon le sens inverse/normal des aiguilles

d’une montre.

- Designer une des coordonnees du point d’arrivee sur le plan sdlectionne.' . .

- Si I’angle et les coordonnees en deux axes sont commandos, I’angle sera neglige.

- Si I’angle est seulement designe, la commande sera considerÿ comme commande

g6ometrique.

- Pour ce qui concerne I’angle dans le deuxieme bloc, on peut utlliser soit celui au point de depart

. soit celui au point d’arrivÿe.

- Si I’adresse A est utilisde pour le nom d’axe ou pour la deuxibme fonction auxiliaire, cette

commande ne peut pas etre utilisee.

’

l
13-110

I



V-Mazak
E U Ft O P E

13-13 Commande geometrique

1. Fonction

Quand le point d’intersection de deux lignes ne peut etre obtenu facilement dans ies deux
commandes d’interpolation lineaire continue, la designation de I'inclinaison de la premiere ligne,
des coordonnees absolues du point d’arrivee et de I’inclinaison de la deuxieme ligne permet a
T6quipement CN de calculer automatiquement Ies coordonnees du point d’arrivee de la premiere
ligne et d’assurer le deplacement.

2. Format de commande

G18 Selection du plan de commande (G17 k G19)

Specification de Tangle et de la vitesse

Specification des coordonn§es absolues du point d'arrivbe du

prochain bloc, de Tangle et de la vitesse

N1 G01 Aa, Ff-,

N2 Xxe Zze Aa2 (a’2) Ffa

?

a’2
N1

N2

ai a2

(1waxe sur le plan
selectionne)

Position actuelle

Point d’arrivee (z«, >0

MEP191

3. Description

- L’inclinaison indique Tangle mesur§ dans la direction + du premier axe (axe horizontal), et le
signe + /-est attribue a cet angle selon le sens inverse/normal des aiguilles d’une montre.

- La gamme de I’inclinaison “a” est de -360,000 & +360,000.

- L’inclinaison du deuxieme bloc peut etre commands soit au point de depart soit au point

d’arrivee. L'equipement CN determine automatiquement si I’inclinaison a 6t6 specifies au point
de depart ou au point d’arrlvÿe.

- Les coordonnees du point d’arrivee du deuxieme bloc doivent etre designees en mode de

dimension absolue. Si des valeurs incrementales sont commandoes, il se produira une erreur
de programme.

- La vitesse peut etre commandee pour chaque bloc.

- Si Tangle d’intersection entre deux lignes est de 1° ou moins, il se produira une erreur de
programme.

- Si le plan est different dans le premier et le deuxieme blocs, II se produira une erreur de
programme.

- Si Ton utilise Tadresse A pour le nom d’axe ou pour la deuxieme fonction auxiliaire, cette
commande sera negligbe.

- L’arret bloc par bloc est possible au point d’arrivee du premier bloc.

- Si le premier ou deuxieme bloc n'est pas Iin6aire, il se produira une erreur de programme. J
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4. Relation avec autres fonctions

On peut donner la commande geom§trique apres la commande d’angle de la ligne.

N1 Xx2 Aai
N2 Aa2
N3 Xx3 Zz3 Aa3

r -
N3 as

(x3, z3)

?

N2
at

{X2l Z2)
N1 a,

(Xi.Z,)

MEP192

13-14 Chanfreinage et arrondissage au coin

Le chanfreinage ou I’arrondlssage sur n’importe quel angle peut Stre realise automatiquement

par la commande “ , C_“ ou R_” qui est donn6e a la fin du premier des deux blocs oCi le coin est
forme seulement par les lignes.

'

i f

13-14-1 Chanfreinage (, C_)
'

1. Fonction

La section avant et apres le coin virtuel, pour laquelle il est suppose que le chanfreinage ne soit

pas effectue, est chanfreinee sur la distance specifiee par C_ .
n

2. Format de commanden Le chanfreinage s’effectuera aupr&s du point d’intersection
d6fini par les blocs N100 et N200

Distance entre le point d’intersection du coin virtuel et le point

de depart ou d’arrivee du chanfreinage

N100 G01 X_Y_,C.

N200 G01 X_Y_

n

r-
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3. Exemple de programme

-»• G91 G01 X100. ,C10.

® X100. Y100 .

Y

i

Point d'arrivee du
chanfreinage

<2
Point d’intersection du

coin virtuel Y100.0

6 Point de depart du
chanfreinage

/
10.0V

X©
10.0

it— X

X100.0 X100.0

MEP193

4. Description

- Le point de depart du bloc qui suit ia commande de chanfreinage est le point d’intersection du
coin virtuel.

- Si la virguie “ , “ est omise dans la commandede chanfreinage, cette dernifere sera consideree
comme commande C.

- Si les commandes “ , C_” et “ , R_ 11 sont donnees a la fois dans un rheme bioc, seule la derniere
commande sera validde,

- Le ddcalage d’outil s’effectue sur la trajectoire d’outil aprds le chanfreinage,

- Meme la distance de chanfreinage fait I’objet du cadrage.

Si le bloc suivant la commande de chanfreinage n’est pas la commande d’interpolation lineaire,

Palarme 912 “PAS CDE DEPLACE APRES R/C” sera affichee.

- Si la distance de deplacement commandde dans le bloc de chanfreinage est inferieure a la
distance de chanfreinage, I’alarme 913 “COMMANDE R/C INCORRECT" sera affich§e.

- Si la distance de deplacement commandee dans le bloc suivant le bloc de chanfreinage est
inferieure a la distance de chanfreinage, I’alarme 914 “COMMANDE INCORRECT APRES R/C”
sera affich§e.

- Si le bloc suivant le bloc de chanfreinage est la commande d’interpolation circulaire, Palarme
911 "OPTION COIN R/C NON TROUVEE” sera affichde.

[ •

;

f!
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13-14-2 Arrondissage ( , RJ;

1. Fonction

Au coin forme seulerrient par les lignes, le coin virtuel pour lesquel il est suppose que

I’arrondissage ne soit pas effectue, est arrondi en arc dont le rayon est spdcifie par R _ .

2. Format de commande

N100 G01 X_Y_,R.

N200 G01 X_Y_ } L’arrondissage s’effectuera aupres du point d’intersection

defini par les blocs N100 et N200.

Rayon du coin arrondii

r~
3. Exemple de programme

-* G91 G01 X100. , RIO .

© X100. Y100 .

Y

nl
!

Point d'arrivee de
l'arrondissage

n
©

Y100.0

l~-
Point de depart de

I’arrondissage 'Point d'intersection
du coin virtuel

110.0

©

n

<>
Xp, X100.0 X100.0

MEP194

4. Description

- Le point de depart du bloc qui suit la commande d’arrondissage est le point d’intersection du

coin virtuel.

- Si la virguie “ , “ est omise dans la commande d’arrondissage, cette dernidre sera consideree

comme commande R.

- Si les commandes “ , C_” et “ , R_ “ sont donn§es a la fois dans un meme bloc, seuie la derniere

commande sera validee.

- Le decalage d’outil s’effectue sur la trajectoire d'outil apres I’arrondissage.

- M§me 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 lineaire,

I’alarme 912 “PAS CDE DEPLACE APRES R/C” sera affichde.

- Si la distance de d§placement commandde dans le bloc d’arrondissage est inferieure au rayon

|
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du coin arrondi, I’alarme 913 "COMMANDE R/C INCORRECT' sera affichee.

- Si la distance de deplacement commandee dans le bloc suivant la commande d'arrondissage
est inferieure au rayon du coin arrondi, I'alarme 914 “COMMANDE INCORRECT APRES R/C”
sera affichee.

- Si le bloc suivant la commande d’arrondissage est la commande d’interpolation circulaire,

I’alarme 911 “OPTION COIN R/C NON TROUVEE" sera affichee.

;

"I

n

!
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14 SYSTEMES DE COORDONNEES

Systeme de coordonnees de machine de base, systeme de coordonnees de
piece et systeme de coordonnees local

Le systeme de coordonnees de machine de base est predetermine pour chaque machine et sert
& indiquer la position propre a la machine. Le sysfeme de coordonnees de piece est utilise par le
programmeur lors de la programmation et il est base sur un point de reference de la piece qui est
considere comme point zero de coordonnees. Le systeme de coordonnees local qui est etabli sur
le systeme de coordonnees de piece et sert a faciliter la programmation d'usinage partiel.

14-1

Premier p
reference

oint de
R#1

!-$ÿ
i

Systeme de
de piece 3

iysteme de
P4 de pifece 4

coordonnees coordonnees
P3.

de coordonnees local

!-$- I

M Systeme de
de piece 2

I Systeme de—de piece 1
Systeme de coordonnees de machine de base

coordonnees coordonnees

I R#1
P2P1

4$ !

1 1 1 1 1 1

'4' '4'w i !;i ! j
•±_ -h

\M

1

MEP195
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I14-2 Point zero de machine et deuxieme, troisieme et quatrieme points de

reference

Le point zbro de machine est le point de reference pour le systeme de coordonnees de machine

de base. II est un point specifique de la machine, determine par le retour au point de r§f6renc§

(point zero).

Les deuxieme, troisieme et quatrieme points de reference (points z6ro) sont les points dont les
positions exprimees dans le systbme de coordonnees de machine de base sont determinees par

les parametres.

Systeme de coordonnees de
machine de base (G53)

Deuxieme point de reference

& Point zero de
machine

X

y

&
Troisieme point
de reference

Premier point de
rbfSrence

(Xs, Y.)
y (X„Y,)

Quatrieme point
de reference

x
Systfeme de coordonnees local

-Q-(G52)

y

0
Systeme de coordonnees de pi6ce (G54 & G59)

x

MEP196

r
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14-3 Selection du systeme de coordonnees de machine de base : G53

1. Fonction et effet

Le systeme de coordonnees de machine de base sert k indiquer les positions (telles que
positions de changement d’outil et de fin de course) qui sont proprement specifies pour la
machine.

L'outil peut etre dpplace a la position commandee dans ie systeme de coordonnees de machine
de base a I'aide de la commande G53 suivie de la commande de coordonnees.

2. Format de commande

Selection du systeme de coordonnees de machine de base

(G90) G53 Xx Yy Zz oca (a : axe additionnel)

3. Description

- Le systeme de coordonnees de machine de base est etabli automatlquement selon la position
du retour au point de reference (point zero), qui est determinee par le retour au point de
reference automatique ou manuel lors de la mise sous tension.

- Le systPme de coordonnees de machine de base n’est pas chang6 par la commande G92.

- La commande G53 est seulement valide dans le bloc oD elle est donnee.

- Dans ie mode de dimension incrementale (G91), la commande G53 fait deplacer l’outil dans le

systeme de coordonnees s6lectionne et selon les donn6es incrementiales.

- La distance de dÿcalage de diametre d’outil en axe specifie ne sera pas annulee meme si la
commande G53 est donnee.

- Les coordonnees du premier point de reference indiquent les distances du point zero du
systeme de coordonnees de machine de base jusqu'a la position de retour au point de
reference (point zero).

(500, 500)

Position de retour au point de
reference (point z6ro) (#1)

SssXN\Polnt zero du systeme de
coordonnees de machine de
base

Coordonnees du premier
point de reference : X = +500

Y = +500

-0-X

-Y

MEP197

14-3



\ÿM323k
EUROPE

14-4 Etablissement du systeme de coordonnees : G92

1. Fonction et effet

La commande G92 permet d’etablir le systeme de coordonnees de piece et de pre-regler la

position actuelle affichee a I'ecran du tableau de commande sans exbcuter le deplacement reel.

Format de commande

G92 Xxi Yy, Zz ccoq (a: axe additionnel)

2.

Description

- Le premier retour au point de reference apres la mise sous tension est execute selon la

methode de toe. Apres ce retour, de differents systemes de coordonnees est automatiquement

etabli. (Etablissement automatique du systeme de coordonnees.)

3.

R, MSysteme de coordonnees de machine de base
\

> 200.
Position de mise
sous tension

Position de mise
sous tension

l

&
/

Fin du retour
au point de
reference

[POSITION]
X 0.000
Y 0.000

[CDP]
X 300.000
Y 200.000

— r-- 100. _
/

Retour
j au point
I de reference

>•

Systeme de coor-
donnees de piece

©—*
P(Q54) 100. 200. 300.

Les systemes de coordonnees de machine et de piece sont etablis selon les positions predeterminees.

MEP198

- La commande G92 permet d’etablir le systeme de coordonnees de piece et de pre-regler la

position actuelle affichee a I’ecran du tableau de commande sans executer le deplacement reel.

Etablissement
du systeme de
coordonneesR, M

•-200.
[POSITION]

X 0.000
Y 0.000

[CDP]
X 0.000
Y 0,000

100.
I[POSITION]

X-200.000
Y-150.000

[CDP]
X 100.000
Y 50.000

I !Position
d'outll

Position
dteutil

l--100.
-100.

i ;Q- Il

-so.----0-- P(G54') 100. 200.
.

.=50.-m! I
P(G54)I

300.P(G54) 100. 200.

Par exemple, si la commande G92 X0 Y0 ; est donnee, un nouveau systeme de coordonnees de piece sera etabli.

MEP199
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14-5 Etablissement automatique du systeme de coordonnees : G52 et G54 a G59

II s’agit des fonctions pour etablir automatiquement les differents systemes de coordonnees
conformement aux parametres pre-regies lorsque le premier retour au point de reference en
mode manuel ou selon la methode de toe est execute apres la rnise sous tension de I’equipement
CN. Le programme d’usinage est cree dans le systeme de coordonnees ainsi etabli.

Point z6ro de
machineSysteme de coordonnees de machine de base (G53)

to
Xi

yi
ya yz

toSystems de
coordonnees
de piece 2

Systeme de
coordonnees
de piece 1

Systeme de
coordonnees
de piece 3

P3(G56)

Premier point
de reference

!
!

P1(G54)

#
X2

X3

Systems de
coordonnees
de piece 4

Systeme de
coordonnees
de piece 6

P6(GS9)

Systems de
coordonnees
de.piece 5

P5(G58)

y<

P4(G57)

# x<

MEP200

Description

- Les systemes de coordonnees etablis par ees fonctions sont les suivants :
Systeme de coordonnees de machine de base (G52)
Systemes de coordonnees de piece (G54 a G59)

- Tous les parametres concemes indiquent les distances e partir du point zero du systeme de

coordonnees de machine de base.

Par consequent, il faut d'abord determiner le premier point de reference dans le systeme de
coordonnees de machine de base et puis, le point zero du systeme de coordonnees de piece.;
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14-6 Retour au point de reference (point zero) : G28 et G29

1. Fonction et effet

- Avec la commande G28, le retour au premier point de reference (point zero) est effectue a
I’avance rapide en chaque axe de commande apres le positlonnement en mode GOO.

- Avec la commande G29, le positionnement en chaque axe est effectue a grande vitesse au
point intermEdiaire specifie par la commande G28 ou G30 et puis a la position designee en
mode GOO.

&Deuxieme point de reference Point zdro de
machine

(0. 0. 0. 0)_
Point de reference

jf/ (X3,y3, Z3,«3)

•7//
/ /G30P2

G28

G28 //a.
/ G29

yy

Point de depart o •ÿCXjXi, yi, Zi,ar ,)

Point intermediateG30

y G30P3

G30P4rp

-f(x2,y2,z!,BI)
ii.l G29

Trolsi&me point de reference
Quatrifeme point de reference

MEP201

2. Format de commande

- G28 Xxi Yy! Zz, aai (a: axe additionnel)

Retour automatique au point de reference

- G29 Xx2 Yy2 Zz2 cxcx2 (a: axe additionnel)

Retour au point de depart

1,

3. Description

1. La commande G28 est Equivalents aux commandes suivantes :

GOO Xx1 Yy! Zz, aai

.GOO Xx3 Yy3 Zz3 aa3

Ou x3, y3, Za et a3 sont ies coordonnEes du point de rEference, qui sont dEterminEes par les

parametres comme distances E partir du point zEro du systEme de coordonnEes de machine

de base.

14-6
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2. Les axes qui n’ont pas fait I’objet du retour au point de reference en mode manuel apres la
mise sous tension doivent etre soumis au retour au point de reference seion la mbthode de
toe. Dans ce cas, la direction de retour est ia m§me que ceile indiquee par ie signe de
commande. Si le retour est de type direct, la direction de retour ne sera pas contrSlee. Quant

aux deuxifeme retour et suivants, ils s’effectuent & grande vitesse au point de reference
memorise au premier retour et la direction n’est pas controlee.

Apres le retour au point de reference (point zero), ie signal de retour au point zero est sorti et
#1 est affiche sur la ligne du nom d’axe de I’ecran du tableau de commande.

La commande G29 est equivalente aux cbmmandes suivantes :
("GOO Xx, Yy1 ZZT
[G00XX2 Yy2Zz2 Otai

Ou Xi, y1t Zi et at sont les coordonnees du point intermediaire specifie par G28 ou G30.

Si la commande G29 est executee sans que le retour automatique au point de reference
(point zero) (G28) ne soit effectub apres la mise sous tension, ii se produira une erreur de
programme.

Pendant le verrouillage de machine ou Pannulation de I’axe Z, le dbplacement en axe Z
jusqu’au point intermediaire est nbglige et seulement le positionnement qui suit est execute.

Les coordonndes (x1f y1t Zi, oc-i) du point intermediate doivent etre commandoes seion ie

mode G90 ou G91 selectionne.

3.

4.

Avance rapide independant en chaque axe (differente de GOO)

5.

6.

t n

7.

8. G29 est compatible avec G28 et G30, mais le positionnement en axe dOsignO est execute
apres le retour au point intermediaire dernierement designO.

9. La commande de decalage d'outil y compris la distance de decalage est annulee durant le
retour au point de reference.

Exemple: G28xx1zz1
G30 XX2 ZZ2
G29 XX3 ZZ3

Du point A au point de reference (point zero)

Du point B au deuxieme point de reference (point zero)

Du point C au point D

Position du point de
ir§f6rence (point z6ro) (#1)Position aotueile

(Xz, z2) Nouveau point
intermediaireA

G30
./

V
(Xs. Z3)

/

G28 /
B rl

/

/
G29 Rz

Position du deuxieme
point de reference (#2)

/(x,,z,)

Ancien point intermediaire /

C°*”
MEP204
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14-7 Retour au deuxieme, troisieme ou quatrieme point de reference (point zero) :

G30

1, Fonction et effet

. Avec la commande G30 P2 (P3, P4), il est possible d’effectuer le retour au deuxieme, troisieme

ou quatrieme point de reference (point zero).

Deuxieme point de reference

Point de reference

y;
•'/

/ /\ G30P2
G28
'/G28 //o.

/ G29

,y
.'ÿ(xi.yi.zt.aO

- Point intermediaire
/

Point de depart O
G30

G30P3*
G30P4

iG29

Troisieme point de reference
Quatrieme point de reference

MEP205

2. Format de commande

G30 P2 (P3, P4) XX! Yy, Zz, act, (a: axe additionnel)

3. Description

Utiliser P2, P3 ou P4 pour specifier le retour au deuxieme, troisieme ou quatrieme point de

reference (point zero). Lorsqu’aucune commande P n’estdonnee ou que la commande PO,

P1 ou P suivi d’un nombre egal ou sup6rieur a 5 est donnie, le retour au deuxieme point de

reference (point zero) sera effectue.

De m§me que le retbur au premier point de reference (point zero), le retour au deuxieme,

troisieme ou quatrieme point de reference (point zero) est effectue en passant par le point

intermediaire specifle par G30.

Les coordonnees du deuxieme, troisieme ou quatrieme point de reference (point zero)

representent la position specifique de la machine et elles peuvent etre verifiees sur I’ecran

du tableau de commande.

SI la commande G29 est donnee apres I’execution du retour au deuxieme, troisieme ou
quatrieme point de reference (point zero), le point intermediaire valide dans la derniere

execution du retour au point de reference (point zero) restera effectif.

1.

2.

3.

4,

3 i

14-8
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Premier point de reference
(point zero)R#1-X

Point Intermediaire
(xi. yi)

G30P3Xx,Yy,

G29Xx2Yy2
R#3

(xs. y2) -YTroisieme point de
reference (point zero) MEP207

5. Lorsque le retour au point de reference (point zero) est effectue en mode de decaiage de

diametre d’outil, la distance de decaiage sera appliquee au deplacement jusqu’au point

intermediaire, mais non au deplacement de ce point au point de reference. La position du
point intermediaire est determinee, cornpte tenu de la distance de decaiage. Dans la
commands G29 subsÿquente, la distance de decaiage sera annufee sur la trajectoire du
point de reference au point intermediaire, mais eile sera validee sur la trajectoire du point

intermediaire au point designÿ par la commande G29.

R#3-X

Troisieme point de reference
(point zdro)

Point intermediaire
Trajectoire du centre d'outil

S
Trajectoire programmee o«.„
G30 P3 Xx, Yy,

(xi,yO

N

\

G29Xx2Yy2
-Y

(Xa, ya)
MEP207

6. Apres le retour au deuxieme, troisieme ou quatrieme point de reference (point zero) en un
axe, la distance de decaiage de longueur d’outil en cet axe est annuide.

7. Lorsque le retour au deuxieme, troisieme ou quatrieme point de reference (point zero) est
effectue en mode de verrouillage de machine, la trajectoire du point intermediaire au point
de reference (point zero) sera negligee. Dans ce cas, le prochain bloc sera execute
immediatement apres le deplacement jusqu’au point intermediaire.

8. Lorsque le retour au deuxieme, troisieme ou quatrieme point de reference (point zero) est
effectue en mode d’image symetrique, I'image symetrique sera validee du point de depart au
point intermediaire, mais eile sera invalidee du point intermediaire au point de reference
(point zero).

j
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;

R#3-X!

Trolsieme point de r§f6rence

(point zdro)

i

Image symetrique sur I'axe X -Y
I

G30P3Xx,Yy,

Sans image symetrique
MEP208

r
:jl

14-8 Verification du point.de reference : G27

r
1. Fonction et effet

De meme que la commande G28, la commande G27 permet de sortir le signal de fin de retour du
point de reference vers la machine apres le positionnement au point programme, toutefois k
condition que ce point soit identique au premier point de reference. Si le deplacement est
programme en sorte de commencer et de se terminer par le positionnement au premier point de
reference, on pourra alors verifier si le retour au point de reference est acheve ou non apres
I’execution du programme.i:

Format de commande2.

G27 Xx1 Yy1 Zz1 Pp,

rii Numero de verification

P1 : Verification du premier point de reference
P2 : Verification du deuxieme point de reference
P3 : Verification du troisieme point de reference
P4 : Verification du quatrieme point de reference

Axe de commande de retour

Commande de verification

!

!

if

3. Description

- Si la commande P est omise, la verification du premier point de reference sera effectuee.

. - Le nombre d’axes pour iesquels la verification du point du reference peut etre commandee dan
un bloc depend du nombre d’axes de commande simultane disponibles.

- Si le retour au point de reference n’est pas acheve a la fin de la commande, une alarme sera
affichee.

rli!
::

\'i' 14-9 Etablissement et selection du systeme de coordonnees de piece : (G92) G54 a
G59

$
1. Fonction et effet

- Le systeme de coordonnees de piece, dont le point zero coincide avec un point de reference de

la piece a usiner, sert k faciliter la creation du programme d’usinage. Les comnhandes G54 a
G59 servent a etablir six systemes de coordonnees de piece qui sont utilises pour la
programmation.

14-10
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- Les commandes G54 & G59 sert aussi a decaler le systeme de coordonnees de piece
selectionn£ par la commande G92 de fapon a ce que la position actuelle de I’outil soit identique

a la position designee. (La position actuelle de I’outil incluent les distances de decalage de
diamfetre d’outil, de longueur d’outil et de position d’outil.)

- En plus, la commande G92 sert a etablir le systeme actuelle de I’outil de coordonnees de
machine virtuel pour que la position actuelle d’outil corresponde aux coordonnees designees.
(La position actuelle de I’outil incluent les distances de decalage de diametre d’outil, de
longueur d’outil et de position d’outil.)

2. Format de commande

- Selection du systeme de coordonnees de piece (G54 a G59)
(G90) G54 Xx, Yyi 2J.\ Ola, (a: axe additionnel)

- Etablissement du systeme de coordonnees de piece (G54 k G59)

(G54) G92 Xx, Yy! Zz, Ola, (a: axe additionnel)

i

3. Description

1. M£me si le systeme de coordonnees de ptece est change par la commande G54 a G59, la
distance de decalage de diametre d’outil en axe designd ne sera pas annulee.

Lors de la mise sous tension, le systeme de coordonnees G54 est s£iectionn£.

Les commandes G54 a G59 sont des commandes modales (groupe 12).

La commande G92 sert a decaler le systeme de coordonnees de piece actuellement
selectionne.

La distance de decalage du systeme de coordonnees de piece indique la distance a partir du
point zero du systeme de coordonnees de machine de base.

2.

3.

4.

5.

I R#1
Point de reference (point zero)(#1)
la position de retour-X

-X(G54)

t-500, -500)

Point zSro du systeme de
coordonnees de machine de base

Point de reference (point z6ro) en mode G54

i

-X(G55)

-V
(-2000, -1000) (G54)

-Y
Point de reference (point z6ro) en mode G55(G55)

G54 >< = -500
Y = -500
X = -2000
Y = -1000

-Y
G55

MEP209

6. La distance de decalage du systeme de coordonnees de piece peut etre changee autant de
fois que necessaire. (Changement avec G10 L2 Pp, Xxi Yyi Zz1 est aussi possible.)

Lorsque la commande G92 est donnee en mode G54 (selection du systeme de

coordonnees de piece 1), le nouveau systeme de coordonnees de ptece 1 sera etabli. En
meme temps, les systemes de coordonndes de piece 2 £ 6 (G55 a G59) seront decales et
les nouveaux systemes de coordonnees de piece 2 a 6 seront dtablis.

Le systfeme de coordonnees de machine virtuel est etabli a la position deplacde sur la
distance de decalage du systeme de coordonnees de piece k partir du nouveau point de
reference de piece (point zero).

7.

;

'. /
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Base sur le systeme de coordonnees de machine virtue!, le nouveau systeme de

coordonnees de piece est etabli a ia position deplacee sur la distance de decalage du

systeme de coordonnees de piece a partir du point zero du systeme de coordonnees de

machine virtuel.

i

1R#1
Point de reference (point zero)(#1)
la position de retour

%-X

Point zero du systeme de
coordonnees de machine de base

[M]-X

# Systeme de coordonnees de machine virtuel
par G92

Ancien systeme de coordonnees de piece 1
(G54)

Ancien systeme de coordonnees de pike 2
(G55)
Nouveau systeme de coordonnees de piece 1
(G54)

Nouveau systems de coordonnees de piece 2
(G55)

-X (G54) %
-X (G55)1ÿ-

P2-X (G541) #[P1]
-Y (G54)-Y (G55)-X (G551)

[P2].
-Y

-Y (G54‘)pi

-Y-Y (G55')

Le systdme de coordonnees de machine virtue! devient le systeme de
coordonnees de machine de base par le premier retour automatique (G28) ou le
retour manuel au point de reference (point zero) apres la mise sous tension.

L

MEP210

8. Lors du premier retour automatique (G28) ou du retour manuel au point de reference (point

zero) fait apres la mise sous tension, les systemes de coordonnees de machine de base et
de pi&ce determines par les parametres sont automatiquement valides.

n 4. Exempls de programme

Exemplel: © G2 8 xo YO

© G53 X-100. Y-50 .
<© G53 XO YO

rm

~’.T

R#1

Point de reference (point zero)(#1)
la position de retour

©~~x
M<s>Position

actuelle

MEP211

Quand la coordonnee du premier point de reference est de zero, le.point zero du systdme de

coordonnees de machine de base coi'ncidera avec la position de retour au point de reference

(point zero)(#1).
:

14-12



i
;

VÿMazak
jr EUROPE

I
Exemple 2: © G28 xo YO

© G90 GOO G53 XO YO
;
i

© G54 X-500 . Y-500 ,

I :S © G01 G91 X-500. F100

© Y-500 .
9

© X+500 .
© Y+500 .

I © G90 GOO G55 XO YO -J
© G01 X-500. F200

Ifi

® XO Y-500.8
I

© G90 G28 XO YO

!Point de reference (point zi=ro)(#1)
la position de retourI

©
Position actuelle

f: -1ÿ00 -500
1

Ml -X(GS4)
-500

P2 x1
@ PI-X(G55) - -1000«* J

\
: - -1500- © 4i

-Y
: (G54)(G55) MEP212

!

f

i
;

(

t
f
! 1

1

!

1

%
t

l
j

.Ufl

i

ii
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Exemple 3: Cas ou le systeme de coordonnees de piece G54 etabli dans I’exemple 2 est
decal6 de (-500, -500) (supposer que les commandes ® ® de 1'exemple 2

sont donnees dans le sous-programme 01111):

© G28 XO YO

(2) G90 GOO G53 XO YO (Pas necessaire si le dbcalage G53 n’est pas

specifie)

Distances de decalage du systeme de

coordonnees de piece

Etablissement du nouveau systeme de

coordonnees de piece

© G54 X-500 . Y-500 .
i

@ G92 XO YO

© M98 Pllll

Point de reference (point z6ro)(#1)
la position de retour

©
Position actuelle

-X

MAncien systeme de coordonnees
G55 N -X (G54) /\

Ancien sysfeme de
coordonnees G54

Nouveau systeme de
coordonnOes G54

i-X (G55) -X (G541)
Nouveau systeme de
coordonnees G55

-X (G551)

\ P1

P2 -Y
(G54)

(G541)
(G55)

r (G55')

-Y

MEP213

Quand on utilise r6p6titivement les blocs ® a ©, le systeme de

coordonnees de piece est dÿcale a chaque fois que ces blocs sont
executes. II faut done commander le retour au point de reference (G28)

a la fin du programme.

Note:

'
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Exemple 4: Cas ou chacune des six pieces identiques est a usiner de la meme fagon dans
chacun des systemes de coordonnees G54 a G59.

A. Introduction des donnees de decalage de piece

Y=-100.000
Y = -500.000 •

Y = -100.000'
Y = -500.000'
Y = -100.000 —------G58
Y = -500.000

B. Programme d’usinage (sous-programme)

Piece 1 X = -100.000
2 X = -100.000

3 X = -500.000

4 X = -500.000

5 X = -900.000

6 X = -900.000

G54
G55

G56
G57

i

G59
;

0100

>N1 G90 GOO G43 X-50. Y-50. Z-100. H10 Positionnement

N2 G01 X-200 . F50

Y-200.

X-50.

Y-50 .

Fraisage de face

n}N3 G28 X0 Y0 ZO

T** M06

Changement

d’outil

Forage 1
Forage 2

Forage 3

Forage 4

nN4 G98 G81 X-125. Y-75. Z-150 . R-95 . F40

Y-125 .
Y-175.

X-175.
X-125 .
X-75. Y-125.

G80

N5 G28 X0 Y0 ZO

5

N6 G98 G84 X-125.

X-175.

Y-75. Z-150. R-95. F40

Y-125 .
Y-175.

Taraudage 1

Taraudage 2

Taraudage 3
Taraudage 4

X-125.

X-75. Y-125. i
G80

M99

C. Programme (principal) de positionnement

G28 XO YO ZO

N1 G90 G54 M98 P100

G55 M98 P100

G57 M98 P100

G56 M98 P100

G58 M98 P100

G59 M98 P100

N7 G28 XO YO ZO

N8 M02

‘1
j- Lors de la mise sous tension

N2

N3

N4

N5

N6

%
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i

900 mm
500 mm MOOi-X

T200 mm

-A
G54 P1 soj

100 mm

1-x -x-X 4b
P5

0
G5a G56 P3

1 125

•2 200 mm4 •
l3 500 mm

(Pifece 5) (Pifece 1)(Piece 3)n -Y-Y-Y

-X-X -X
00 0G5S G55G57 P2P4P6

r (Plfece 2)(Plfeoe 4)(Pl&ce 6)
-Y-Y -Y -Y

14-10 Etablissement et decalage des systemes de coordonnees de piece

additionnels : G54.1 (option)

1. Fonction et effet

La commande G54.1 permet d’utiliser 48 systemes de coordonnees de pfece en outre de 6

systemes 6tablis par les commandes G54 a G59.

Note 1: Le systeme de coordonnees de piece local ne peut pas dtre utilise en mode G54.1.
Note 2: Si la commande G52 est exÿcutee en mode G54.1, I’alarme N° 949 “PAS DE G52

DANS LE MODE G54.1" sera affichee.

2. Format de commande

A. Selection du systeme de coordonnees de piece

G54.1 Pn0 (n = 1 a 48)

Exemple: G54.1 P48

Le systeme de coordonnees de piece designe par P48 sera selectionne.

t Note: Lorsque la commande P est omise ou que la commande P autre que P1 a P48 est .
donnee, I’alarme N° 809 “NO.MBRE NON AUTORISE” sera affichee.

[ B. Intoroduction du systeme de coordonnees de piece

G54.1 Pn (n = 1 a 48)

G90 Xx YyZz

Exemple: G54.1 PI

Le systeme de coordonnees de piece designÿ par P1 sera s6le.ctionn6.
G90 XO YO ZO

;

[
Le d§placement jusqu’au point zbro du systeme de coordonnees de piece designÿ

par P1 sera effectue.i

14-16
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C. Introduction des distances de decalage du systeme de coordonnees de piece

G10 L20 Pn Xx Yy Zz (n = 1 a 48)

Exemple: G90 G10 L20 P30 X-255. Y-50 .
• Les valeurs introduites aux adresses X et Y seront utilisees comme distances de

decalage pour le systeme de coordonnees de piece designe par P30.
G91 G10 L20 P30 X-3 . Y-5.

Les valeurs introduites aux adresses X et Y seront ajoutees aux distances de

decalage actuellement validees pour le systeme de coordonnees de piece designe

par P30.

.Mi

3. Description

A. Traitement lorsque la commande L ou P est omise :

G10 L20 Pn Xx Yy Zz

Si n = 1 a 48, les distances de decalage seront validees pour le systeme de coordonnees de
piece designe.

En d’autres cas, I’alarme N° 809 “NOMBRE NON AUTORISE” sera affichee.

II1

G10L20 Xx Yy Zz

Les distances de decalage seront validees pour le systeme de coordonnees de piece

actuellement selectionne.
Si cette commande est donnee en modes G54 a G59, I’alarme N° 807 “FORMAT NON
AUTORISE” sera affichee.

J
G10 Pn Xx Yy Zz

Les distances de decalage seront validees pour le systeme de coordonnees de piece

actuellement selectionne.

G10 Xx Yy Zz

Les distances de decalage seront validees pour le systeme de. coordonnees de piece

actuellement selectionne.

B. Precaution sur la programmation

- La commande G comprenant I'adresse P ne peut pas etre donnee avec G54.1 ou L20 dans un
meme bloc.

Exemple: Commandes G comprenant I’adresse P

(Arret temporise)

(Retour au point de reference)

(Cycles fixes)

(Appel de sous-programme)

- Si la commande G54.1 est donnee dans le systeme qui n’est pas muni de cette fonction
optionnelle, I’alarme N° 948 “PAS OPTION G54.1” sera affichee au moment de la lecture de
cette commande,

- Si la commande G10 L20 est donnee dans le systeme qui n’est pas muni de la fonction
optionnelle G54.1 , 1’alarme N° 903 “FORMAT G10 L INCORRECT’ sera affichee au moment de
la lecture de cette commande.

I G04 Pp
G30 Pp
G72 bis G89

G65 Pp, M98 Pp

I

i

\

l
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- Le systeme de coordonnees de piece local ne peut pas etre utilise en mode G54.1. Si la

commande G52 est executee en mode G54.1, I’aiarme N° 949 “PAS DE G52 DANS LE MODE

G54.1” sera affichee.

C. Variables de systeme

Les distances de decalage pour les systemes de coordonnees de piece additionnels sont
attributes aux variables de systeme comme montre ci-dessous.

1er axe a 6® axe1er axe k 6® axe 1eraxe k 6® axe

P33 #7641 a #7646#7001 k #7006 #7321 k #7326P1 P17

P34 #7661 a #7666#7021 a #7026 #7341 a #7346P2 P18

#7041 k #7046 #7681 a #7686#7361 a #7366 P35P3 P19

#7381 a #7386 P36 #7701 a #7706#7061 a #7066P4 P20

P37 #7721 a #7726#7081 a #7086 #7401 k #7406P21P5

P38 #7741 k #7746#7101 a #7106 #7421 a #7426P22P6

#7761 a #7766P39#7121 k #7126 #7441 a #7446P23P7

P40 #7781 k #7786#7461 k #7466#7141 a #7146 P24P8

#7801 a #7806P41#7161 a #7166 #7481 a #7486P9 P25
i

#7821 a #7826P42#7181 a #7186 #7501 a #7506P10 P26

P43 #7841 k #7846#7201 a #7206 #7521 a #7526P27P11

#7221 a #7226 #7861 a #7866P44P28 #7541 a #7546P1.2
!7."

#7881 a #7886P45#7241 a #7246 #7561 a #7566P13 P29

P14 #7261 a #7266 #7901 a #7906#7581 a #7586 P46P30

#7921 a #7926#7281 k #7286 #7601 k #7606 P47P31P15

P16 #7941 a #7946#7621 a #7626 P48#7301 a #7306 P32

i

'-ÿ•'ÿI

..J

5
;

i
i
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4. Exemples de programme

1. Etablissement continu de 48 systemes de coordonnees de piece additionnels

!
:
i 480 470 460 30 20 10:

i
E

PI
10

s

P2-e-- 20

i

H*-P3
30

/

/I
/

/

i

6-fP46
460

1

P47-ÿ-1 470

P48
480

I

III .

Etablissement avec la commande Gl0L20PpXxYyZz

0100
#100 = l

#101 = 10.

WHILE [ #100LT4 9 ] DOl

G90GIQL20P#100X#101Y#101 Etablissement du systeme de coordonnees de piece

Numero P+1

8
:

Initialisation du numero P pour le systeme de coordonnees de piece additionnel
i

:
'§

i
#100 = #100 + 1

#101 = #101 + 10.

END1

i

}
M30

%
E

Etablissement avec la commande de variables

0200
i

G90
t Initialisation de la variable de systeme#100 = 7001

#101 = 10.

#102 = 1

WHILE (#102LT49) DOl

#103 = 0

WHILE [#103LT2 ] D02

#[#100] = #101

#100 = #100 + 1

#103 = #103 + 1

END2

#100 = #100 + 19

#101 = #101 + 10.
#102 = #102 + 1

ENDl

Initialisation du compteur

Initialisation du compteur I;
Definition de la variable de systeme
Valeur de la variable de systeme +1
Valeur du compteur +1 \

i
I lit;M30,

%
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2. Etablissemeni continu de 48 systemes de coordonnees de piece additonnels

Introduire les distances de decalage de piece pour P1 a P48 a I’avance iorsque 48 pieces
sont fixees sur la table comme indique ci-dessous.

++ ++ ++±3 [7 ±3 7 ±3 7 ±3 7++ ++ ++ ++P08 P06 P04 P02
P07 P05 P03 P01++ ++ ++±3 7 ±3 7 ±3 7++++ ++ ++ ++P09 P11 P13 P15
P10 P12 P14 P16

P22 P20 P18
P23 P.21 P19 P17

P25 P27 P29 P31

SiiiiiSi
P37P39 P35 P33

P41 P43 P45 P47
P42 P44 P46 P48

01000 (Programme principal)

G2 8 XYZ

#100 = l
Retour au point zero
Initialisation du numero P pourle systems de coordonndes de
piece additionnei
Selection du mode de dimension absolue
Repetition pendant que le numdro P est inferieur a 49
Etablissement du systdme de coordonnees de piece
Appel de sous-programme
Numero P+1

G90

n WHILE (#100 LT 491 DOl

G54.1 P#100
M98 P1001

#100 = #100 + 1
END1

G28 Z

G28 XY

r
i ! Retour au point zdro

M02p . %

“J 01001 (Sous-programme)

G43 X-10. Y-10. Z-100. H10
G01 X-30.
Y-30.
X-10.
Y-10,

GOO G40 Z10.
G98 G81 X-20 . Y-15. Z-150,. R5 . F40
X-25. Y-20.
X-20. Y-25 .
X-15. Y-20.

Contournage

n
Forage

G80

M99
%

r-
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3. Transfert des distances de decalage pour les systemes de coordonnees de piece vers les

commandes G54 a G59

introduire les distances de decalage de piece pour P1 a P24 a I'avance lorsque 24 pieces

sont fixees sur la table rotative comme indique ci-dessous.

1

Ml

[P2O] i i

Y JIIZ

(p23| % t
[p22j

i
i X

f

v B

I

II; 02000 (Programme principal))

G28 XYZBl; Retour au point zdro
Selection du mode de dimension absolue
Positionnement de la table (fre face)
Chargement des distances de decalage de piece
Forage
Positionnement de la table (2s face)

I G90

! GOO BO
G65 P2001 A1

M98 P2002

GOO B90 .
G65 P2001 A7

M98 P2002
GOO B180 .
G65 P2001 A13
M98 P2002
GOO B270 .
G65 P2001 A19
M98 P2002
G28 XYB

;

|

Positionnement de la table (Zf face)

I
;

Positionnement de ia table (4* face)I
Retour au point zero

MO 2

%

02001 (Transfert des distances de decalage de pl&ce)
#2 = 5221
#3 = [#1 - 1] *20 + 7001

:

Numbro de tete de la variable pour le systeme de coordonnees de piece
Num£ro de tete de la variable pour le systeme de coordonndes de pi&ce
additionnel
Remise A zero du compteur de nombre
Verification du nombre de distances de decalage
Definition de la variable destinatrice pourle f axe
Definition de la variable destinataire pour le 1er axe
Remise a zero du compteur de nombre
verification du nombre de distances de decalage
Transfert de la valeur de la variable
Designation de I'axe destinateur A trailer prochainement
Designation de I'axe destinataire a traiter prochainement
Nombre compte de distances de decalage +1

#5=0
WHILE [ # 5 LT 6] D01
#6 = #2
#7 = #3
#4 = 0

WHILE [ # 4 LT 6] D02
#[#6] = # ( #7 ]

#6 = #6 + 1
#7 = #7 + 1
#4 = #4 + 1

END2

#2 = #2 + 20
#3 = #3 + 20
#5 = #5 + 1
END1

|
|

SIDefinition de la prochaine variable destinatrice
Definition de la prochaine variable destinataire
Nombre compte de distances de decalage +1

M99
%

l
L
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02002 (Forage)

G54 M98 H100

G55 M98 H100
G56 M98 H100

G57 M98 H100
G58 M98 H100

G59 M98 H100
G28 ZO

Forage base surle systdme de coordonnees G54
Forage base sur le systdme de coordonnees G55
Forage base sur le systdme de coordonnees G56
Forage base sur le systeme de coordonnees G57
Forage base sur le systems de coordonnees G53
Forage base sur le systems de coordonnees G59

M99

NlOO G98 G81 x-20. Y-15. z-150. R5 . F40 Cycle fixe de forage

X-25.
X-20.
X-15.

Y-20.
Y-25.
Y-20.

G80
G28 Z

M99
%

4. Programme avec G54.1 Pp Equivalent a celui montre dans I’exemple 3

Introduce les distances de decalage de piEce pour P1 a P24 a I’avance lorsque 24 piEces

sont fixees sur la table rotative comme indiquE ci-dessous.

n

Y
Z

[raj %[raj
x

B

03000j

! Retour au point zero
Selection du mode de dimension absolue
Positionnement de la table (16re face)

G28XYZB

G90

GOO BO

G6SP3001 A1

G00B90.
G65P3001 A7

G00B180.
G65P3001 A3.3

G00B270.

G65P3001 A19

G28XYB

Positionnement de la table (2s face)

Positionnement de la table (3? face)

Positionnement de la table (4° face)

Retour au point zero
;y M30

%

. i

:Y(
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03000 ill
03001

#100 = #1
#101 = 0
WHILE [#101 LT 6] . D01
G54 .1P#100
M98 H100

#100 = #100 + 1
#101 = #101 + 1
END1

G28 Z0

Initialisation du numero P
Initialisation du compteur

Etablissement du systeme de coordonnGes de pidce additionnel
Forage
Numero P + 1
Numero compte + 1

i

II!M99:

Nioo G98 G81 x-20 . Y-15. z-150 . R5 . F40 Cycle fixe de forage
X-25 .
X-20 .
X-15,

Y-20 ,

Y-25 .
Y-20 . Il:

G80

G28 Z

M99
%

J.

I'

J

J

r

'll
Ji

;;l

%

f
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14-11 Etablissement du systeme de coordonnees local : G52

1. Fonction et effet

La commande G52 permet de dbcaler le systeme de coordonnees de piece et ainsi d’btablir un
systbme de coordonnees local.

De meme que la commande G92, la commande G52 peut servir a rbgler I’eeart entre le point

zbro de programme et le point zero de piece.

2. Format de commande

G52 Xx-i Yy-i Zz, Otoc-i (0C: axe additionnel)

I:
I, 3. Description

La commande G52 est valide jusqu’a ce que la nouvelle commande G52 soit sortie. La

commande G52 est utile pour etablir un nouveau systeme de coordonnees sans changer le point

zbro du systbme de coordonnees de piece (G54 k G59).

La distance de decalage du systeme de coordonnees local est effacee par le retour au point de

reference (point zero) lors de la mise sous tension ou le retour manual au point de reference

(point zero) selon la methode de toe.

Ji¬

ll.

i-il
(G91) G52X_ Y_

/pRx Dimension incrernentale

_ Dimension absolue

3?TLn
i;

Systeme de
" coordonnees local

Dimension absoluerA Ln
(G90) G52 X_ Y_

Systeme de coordonnees de pi&cePn (n = 1 a 6)

Dbcalage du systeme de coordonnees de pifece •

(rSglage des donnees sur l’6cran G10 G54 X_ Y_ )

Decalage du systeme de coordonnees de pi6ce externe
rgs\ (entree PC, reglaqe des donnees sur l'6cran)

l M

I

4. Point de reference *C3

Systeme de coordonnees de machine

MEP215

Les coordonnees commandees en mode de dimension absolue (G90) reprbsentent la position

basee sur le systbme de coordonnees local.

f

ii
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4. Examples de programme

1. Systeme de coordonn§es local en mode de dimension absolue (La distance de d§calage du

systeme de coordonnees local n’est pas accumulee.)

© G28 XO YO

© GOO G90 XI. Yl.

® G92 XO YO

@ GOO X500 . Y500

© G52 XI. Yl.

© GOO XO YO

© G01 X500 . F100

© Y500 .
© G52 XO YO

® GOO XO YO

r i

h

n
i
!

:
H

j

r

)

©2500
©Y

©.
2000

©
[P1] LI©

1500 Systeme de coordonnees
local dtabli par ©©

1000

[P1] Nouveau systeme de coordonees etabli par ®
Coincide avec le systeme de coordonnees .
local dtabll par ©

500

©I :

500 1000 1500 2000 2500 3000

R#1
XP1 Position presents

MEP216

Le systbme de coordonnees local est etabli par ©, annuls par ® et coincide avec le

systeme de coordonnees de ®.

f

fi
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2. Systeme de coordonnees local en mode de dimension Incrementale (La distance de

decalage du systeme de coordonnees local est accumuiee.)

(D G28 XO YO

® G92 XO YO

© G91 G52 X500 . Y500.

(D M98 P100

© G52 XI. Yl.

© M98 P100

© G52 X-1.5 Y-1.5

© GOO G90 XO YO

I

(a) 0100

(b) G90 GOO XO YO

(c) G01 X500 .

(d) Y500 .

(e) G91

(f) M99

i,

!

M02

Y"Y'
2500

Y

2000 •
(d)

(b)
X"1500

(c)

[P1]L2 Systeme de coordonnees
local etabli par ©©l!

1000 (d)r~

X'500 'ÿ

k \(c)
Systeme de coordonnees local etabli par ®L1

•<* 500 1000 1500 \ 2000 2500 3000

X
R#1 Position actuelle

Coincide avec le systdme de coordonnbes
local etabli par ©

P1Jh
iii

MEP217

Le systeme de coordonnees local X’ Y’ dont le point zero se trouve k la position (500, 500)

du systeme de coordonnees X Y est etabli par

Le systeme de coordonnees local X” Y" dont le point zero se trouve k la position (1000,

1000) du systeme de coordonnees X' Y’ est etabli par a . j

Le systdme de coordonnees local dont le point zero se trouve a la position (-1500, -1500)

du systems de coordonnees X” Y" est etabli par ©. C’est-e-dire que le systeme de

coordonnees local coincide avec le systeme de coordonnees X Y, ce qui signifie que le

precedent est annuie.

(if

I
;;a

l

!Mi
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:- 3. Utilisation du systeme de coordonnees local avec le systeme de coordonnees de piece

© G28 XO YO

© GOO G90 G54 XO YO

G52 X500 . Y500 .
@ M98 P200

a GOO G90 G55 XO YO

© M98 P200

© GOO G90 G54 XO YO

t ,1(a) 0200

(b) GOO XO YO

(C) G01 X500. F100

(d) Y500 .
(e) M99

I

i

I,

%
j

f M02

G54 G55

X 1000 1000
Y 500 2000

Distances de decalage du systeme de
coordonnees de piece I.

'

3000

; 2500 (d)Y

(b)
G552000

(c)

(d)1500

(b)
1000

Systeme de coordonnees local etabli
par ©

r'© (c)

[P1] L1©
@

500 G54
P1

©.
500 1000 1500 2000 2500 3000R#1

IX
Position actuelle

MEP218

Le systÿme de coordonnees local dont le point zero se trouve a la position (500, 500) du
systems de coordonnees G54 est etabli par , mais non dans le systeme de coordonnees
G55.

Dans le bloc ©, le deplacement jusqu’au point de reference (point zero) du systeme de

coordonnees local G54 est execute.

Le systeme de coordonnees local est annuie par la commande :
G90 G54 G52 XO YO.

«,
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4. Combinaison du systeme de coordonnees piece G54 avec plusieurs systemes de

coord.onh.6es locaux

(D G28 XO YO

© GOO G90 G54 XO YO

M98 P300

® G52 XI. Yl.

a M98 P300

© G52 X2 . Y2 .
© M98 P300

© G52 XO YO

(a) 030 0

(b) GOO XO YO

(C) G01 X500 . F100

(d) Y500 .

(e) xo YO

(f) M99

%

M02

G54

X 500
Y 500

Distances de d&alage du systeme de
coordonnees de piece

3000

2500

Systeme de coordonnees local etabli
par ©[P1] L2

2000

#81500
[P1] L1 Systeme de coordonnees local etabli

par @(d)
1000

© — G54500
(c)

<3e>"®<
500 1000 1500 2000 2500 3000

R#1>
Position actuelle

MEP219

Le systeme de coordonnees local dont le point zero se trouve a la position (1000, 1000) du
systeme de coordonnees G54 est 6tabli par

Le systeme de coordonnees local dont le point zero se trouve a la position (2000, 2000) du
systeme de coordonnees G54 est 6tabli par ©.
Le systeme de coordonnees local coincide avec le systeme de coordonnees G54 par ©.
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14-12 Lecture/reecriture des coordonnees de base du programme MAZATROL

Les coordonnees de base du programme MAZATROL peuvent etre lues et reecrites par I’appel

d’un macroprogramme utilisateur dans I’unite de sous-programme du programme MAZATROL.

I,

Programme principal

(MAZATROL)

Macroprogramme

(EIA/ISO)

UNO. UNITE X . . . .
1 CDP-0 -100. . .(

UNO. UNITE X

5 SOUSPROG

G65P9998X

M99

:

Les coordonnees CDP de la ligne UNo. 1

peuvent etre lues et reecrites.

M3P378

14-12-1 Appel du macroprogramme utilisateur (lors de la reecriture)

Pour reecrire les coordonnees de base du programme MAZATROL, appeler un
macroprogramme utilisateur a partir de I’unite de sous-programme du programme MAZATROL.
(Lors de la lecture, I’appel n’est pas requis.)

Pour ies details, voir la section relative a I’introduction de I’unite de sous-programme dans le
Manuel de programmation MAZATROL.

i

i

T:

;

;
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14-12-2 Lecture des coordonnees de base

A I’aide des variables de systeme, les coordonnees de base MAZATROL effectives lors de

I’execution du macroprogramme peuvent etre lues.

Variables de systeme pour le systeme de coordonnees de base MAZATROL (CDP)

Variables Donn§es

CDP-X#5341

CDP-Y .#5342

CDP-Z#5343

CDP-4#5344

CDP-6#5347

l. 14-12-3 Reecriture des coordonnees de base

De meme que la lecture, on peut utiliser des variables de systeme pour reecrire les coordonnees

de base. Toutefois, les coordonnees de base ne peuvent pas etre reecrites par une simple

definition des variables #5341 & #5347. II est done necessaire de creer un macroprogramme en
format suivant :

1. Format de macroprogrammer

Corps du maeroprogramme cr§e par I'utilisateur

I

G65 P9998 X_Y_Z_D_B_

M99

A la fin du macroprogramme, appeler le macroprogramme de reecriture (numero de piece 9998).

A ce moment, II faut affecter de nouvelles coordonnees a titre d’arguments. La relation entre
ebaque argument et I’axe est la suivante :

X : CDP-X Y : CDP-Y Z : CDP-Z

D : CDP-0 B : CDP-4

Note: Les coordonnees qui n’ont pas d’argument ne sont pas reecrites. Les donnees sont
traitees comme valeurs avec virgule decimale.

I-
!-

T

;

I. !

J.

(
I

I
.V

i:
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;

2. Macroprogramme de reecriure

Le macroprogramme de reecriture (numero de piece 9998) est indique ci-dessous. 5

III 09998 N30I •

1I IF[#50600EQ0] GOTO60

I F [ # 2 4 EQ # 0 ] GOTO10

#5341 = #24

IF[#7EQ#0 ] GOTO40

#5347 = #7
fi

#50441 = #7m
f#53449 = #24

#50467 = #504 670R32

#50467 = #50467OR512r

fi N40
|

I
J

N10 IF [ #2EQ#0 ] GOTO50

IF [#25EQ#0]GOTO20

#5342 = #25

#5344 = #2

#50443 = #2
l

f
#50447 = #25

#50467 = #50467OR64

#50467 = #50467OR256

N50
t

N20 #50467 = • #504 670R - 65536 rI'
I IF [ #2 6EQ#0 ] GOTO30

#5343 = #26

#50445 = #26

#50499 = S50499OR1
;

N60

M99

L#50467 = #50467OR128 %
if

: Note: L’aiarme sera affichee lors de I'execution du macroprogramme si le systeme de

coordonnees de base n'est pas etabfi dans le programme MAZATROL.
I

l-
r-

r

I !

I
15
-s!

i f
I
|

i

I
1
iI

i

i

i
i

::
;

i

;
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14-13 Rotation du systeme de coordonnees de piece

1. Fonction et effet

II s’agit de la fonction pour pivoter le systeme de coordonnees de piece sur le centre designe.

Cette fonction permet de tourner librement I’ensemble des formes definies par le programme

d’usinage en fonction de Pinclinaison de la piece.
r-':

2. Format de commande

(G17) G92.5 XxYyRr

(G18) G92.5 ZzXxRr
(G19) G92.5 YyZzRr

• (G17) G92.5 XxYyliJj

(G18) G92.5 ZzXxKkli

(G19) G92.5 YyZzJjKk

x, y, z : coordonnees du centre de rotation

Designer les coordonnees de machine en deux axes sur le plan seiectionne

parml les axes X, Y et Z.

L’axe qui ne constitue pas le plan seiectionne sera ignore m£me s’il est designe.

: angle de rotation

Designer I’angle de rotation du systeme de coordonnees.

La rotation en sens inverse des aiguilles d’une montre doit etre exprimee en
angle positif.

i, j, k : vecteurs axiaux
Designer les vecteurs en deux axes representant I’angle de rotation du systeme

de coordonnees sur le plan seiectionne parml les axes I, J et K.

L’axe qui ne constitue pas le plan seiectionne sera ignore meme s’il est designe.

plan X-Y
plan Z-X
plan Y-Z

plan X-Y
plan Z-X
plan Y-Z

ou

r

L

;

i

T

::
Systeme de

coordonnees de pi§ce

;
4 J

r
X

r
;;

|V
Systdme de
coordonnees
de machin

°4> x
Point z6roy

r

:;v: Centre de
rotationIV

Hr Fig, 14-1 Rotation du systeme de coordonnees de piecei
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Gamme des valeurs effectives et unite minimale de commande

Gamme des valeurs
effectives

Unite minimale de
commande

Commande

Systeme en mmVecteurs axiaux

(I. i, k)

0 a ±99999,999 0,001

Systeme en pouces 0 a ±9999,9999 0,0001

Systeme en mmAngle de rotation du systeme
de coordonn6es( r )_ 0 a ±99999,999° 0,001°

Systeme en pouces

3. Description

1 . On peut designer les valeurs voulues aux adresses X, Y, Z et R (ou I, J et K) soit en mode de

commande absolue soit en mode de commande inorementale.

2. Pour commander I’angle de rotation, on peut seiectionner une des deux methodes
suivantes:
(a) Designation directe de I'angie de rotation du systeme de coordonnees (r).
(b) Designation des vecteurs axiaux (i, j, k).

3. Si I’angle de rotation et les vecteurs axiaux sont d£signes dans un m£me bloc, ia priority
sera donnee au premier (methode 1).

4. La designation de I’angle 0° dans le bloc de rotation du systeme de coordonnees de piece
(par exemple, G92.5 R0) equivaut a I’annuiation de la rotation du systeme de coordonnees
de piece sans regard a la selection du mode G90 (commande absolue) ou G91 (commande

incrementale). La commande de deplacement suivant ce bloc n’est pas affectee par le mode
G92.5. (Voir la precaution 1 du paragraphe 5.)

5. Si les adresses X, Y et Z sont omises, le centre de rotation precedemment designe restera
effectif.

Exemple:

N1 G17

N2 G92.5 X100. Y100. R45.

I

i

Selection du plan X-Y

.Rotation a 45° du systeme de coordonnees de

piece sur le point (X = 100, Y = 100)

.Annulation de la rotation du systeme de

coordonnees de piece

.Rotation a 90° du systeme de coordonnees de

piece sur le point (X = 100, Y = 100) qui est
designe precedemment

:

N3 G92.5 R0

: y
N4 G17 G92.5 R90.

:

%

6. L’omission de I’adresse R (ou des adresses I, J et K) equivaut k la designation de I’angle 0 .
Exemple: La commande G92.5 X0. Y0. est identique k la commande G92.5 X0. Y0. R0.

7. Si les vecteurs axiaux (i, j, k) ou I’angle de rotation (r) hors de la gamme des valeurs
effectives sont designes, I’alarme 809 “NOMBRE NON AUTORISE” sera affichee.

8. II n’est pas necessaire de commander le code G17, G18 ou G19 dans le bloc G92.5.
Si aucun de ces trois codes n’est commande dans le bloc G92.5, la rotation du systeme de

coordonnees s’effectuera sur le plan precedemment seiectionne.

m

ill

j-
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L'axe qui ne constitue pas le plan selectionne est ignore. Si les adresses Z et K sont
designees dans la commande G92.5 en mode G17 (plan X-Y), par exemple, elles seront
ignores.

9.

Exemple: G17
C?

G92.5 X10. Y20 . Z30. II. J2 . K3 .
Si la commande montree ci-dessus est donnee, le sysfeme de coordonn6es de pidce sera
tourne & 63,435° (= tarn* (2/1)) sur le point (X = 10, Y = 20) sans tenir compte des adresses

ZetK.

On doit, toutefois, rappeler que les adresses X, Y et Z une fois designees restent effectives

comme indique a la description 5.

Si la commande montree ci-dessus est suivie de ia commande montree ci-dessous, le

sysfeme de coordonnÿes de pfece sera tourne a 56,301° (= tan-1 (3/2)) sur le point (Y = 20, Z

= 30)

r~,

G19

G92.5 J2 . K3.

!
*},

h

-

ii I
I

i,

ii

*

i

:

§
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4. Exemples de programme

1 . Rotation sur le point zero de machinei
i!
I

N1 G28 XO YO

N2 G17

iai i
G55 Decalage du systeme de

coordonnees de piece
X100.
Y100.

s:
i
I:

N3 G90

N4 G55

N5 G92.5 Xff YO R90

(ou G92 .5 XO YO 10 J1. )

N6
'

GO XO YO

N7 G1 X100. F1000 .
N8 Y200.

N9 XO .
N10 YO.

Nil M3 0

Rotation a 90° sur le point zero du systeme
de coordonnees de machine

I

E:

S

I
I
I

%p.
t

Systeme de coordonnees de piece

t
I

--300 ~~k
Trajectoire d'outil apres la
rotation du systeme de
coordonnees de piece Trajectoire d’outil avant

la rotation du systeme
de coordonnees de
piece

--200 INB

uN9 N7

N10 IA,P2' — 100 P2 X
Point zero apres la

rotation du systeme de
coordonnees de piece

Point zero avant la
rotation du systeme de
coordonnees de pieceN6 90°

R ilLiM
-100 0 100 200 300-300 -200

Systeme de coordonnees de machine

r - La commande G92.5 X0 Y0 R90. du bloc N5 permet de tourner le systeme de

coordonnees de piece a 90° sur le point zero de machine. Le systeme de coordonnees de
piece ainsi tourne reste effectif dans le bloc N6 et les suivants.

- La commande G92.5 X0 Y0 I0 J1. equivaut a la commande montree ci-dessus, car
tan"1 (1/0) = 90°.

i
r

|

(

I;
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2. Rotation sur le point zero de coordonnees de piece

N1 G28 XO YO ZO

N2 G17

N3 G55

N4 G90

N5 G92.5 X100. Y100. R45

N6 G81 X50 . Y50 . Z-25 . R-5 . F500

N7 XI00.

N8 X150 .
N9 M3 0

G55 Decalage du systeme de
coordonnees de piece

X100.
Y100.

Rotation a 45° sur le point (X = 100, Y = 100)
du systeme de coordonnees de machine
(point zero du systeme de coordonnees de
piece G55)

%

300 --
Trajectoire d’outll apres la
rotation du systfeme de
coordonnees de piece

Systeme de
coordonnees de
piece Systeme de coordonnees de piece

apres la rotation du systdme de
coordonnees de piece

Forage200 *

Trajectoire d’outil avant la
rotation du systdme de
coordonnees de piece.#S\45°

100 -- P2V Systeme de coordonnees
avant la rotation du systfeme
de coordonnees de piece

P2

L
jl H- x
M 300200100

.! - Le bloc N5 permet de tourner le systeme de coordonnees de piece & 45° sur le point zero
de piece. Le systeme de coordonnees de piece ainsi tourne reste effectif dans le bloc N6 et
les suivants.

- Si le point zero de piece actuellement selectionne se trouve & ia meme position que le

centre de rotation, le systeme de coordonnees de piece sera tourn£ sur ce point zero de

piece.

T...

1

A.

4

i;

i

it
0.

&
illi
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3. Rotation du systeme de coordonnees de programme (G68) en mode G92.5

N1 G28X0 YO

N2 G17

N3 G55

N4 G90

N5 G92.5 XO YO R90. .
N6 G68 X50. Y50. R45.

' N7 GO XO YO

N8 G1 100. F500

N9 Y100 .
N10 XO

Nil YO

N12 M3 0

G55 Decalage du systeme de
coordonnees de piece

X100.
Y100.

i

:

i:
<3>
<EDI

V

;

;

I

!-%

;

f.Yf

Trajectoire d’outil sans
commande © ni (2)

Trajectoire d’outil
sans commande <©I

/V %4
4« --200y Xit

/m G68 N8\ G68
Centre

de rotation>< /•:
Centre

de rotation
*

% I

t
1 i

P2’ P2 - -<N7 --1Q0 \ "

A'
i

)j
*

Trajectoire d’outil avec
commandes ©ÿ et (D

* Trajectoire d'outil
sans commande ©

4
4

E4
4

* "
4

f

-200 -100 R 100 200M
pi

- Si la commande de rotation du systeme de coordonnees de programme (G68) est
combinde avec la commande G92.5 comme montre ci-dessus, le centre de rotation du

systeme de coordonnees de programme sera celui qui est designe dans la commande
G92.5.
(L’ordre des commandes (D et (3) est renversable.)

f

;

;
i ""

i
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4. Rotation de la forme en mode G92.5

N1 G28 X.0 YO

N2 G17

N3 G55

N4 G9 0

N5 G92 . 5 XO YO R90

N6 GO XO YO

N7 M98 H10 1-50. J50. L4

N8 M3 0

G55 Decalage du systeme de
coordonnees de piece

X100.
Y100.

\
1

!
Rotation k 90° sur le point zero du systeme

de coordonnees de machine

N9

N10 G1 X100. Y50 . F500

Nil XO Y100 .
N12 M99

%

300-- X, Trajectoire d’outll avant

' la rotation du systeme

'ÿde coordonnees de piece
*

I

i

%*

f \

200,5

Centre de rotation
de la forme

N11(1) %

*
*

%

n Trajectoire d’outil apres la
rotation du systeme de
coordonnees de piece

*

* %

N10(1)
P2’ %

1001
\N11(4)N10(2) Centre de rotation

de la forme

\
*%

*N6 \
t

*N11(2)
N10(4) v X

-200 100 200R-100-300 M
l
j N11N10(3)

Nombre de
rotations
repetees

1 .

- Si la commande de rotation de la forme est combinee avec la commande G92.5 comme montre
ci-dessus, le centre de rotation de coordonnees de la forme sera celui qui est designe dans la

commande G92.5.

i
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5. Cadrage en mode G92.5

N1 G28 XO YO

N2 G17

N3 G55

N4 G90

N5 G92.5 XO YO R90.

N6 G51 XO Y0P2....
N7 GO XO YO

N8 G1 X50 . F500

N9 Y50 .
N10 XO

Nil YO

N12 M3 0

G55 Decalage du systeme de
coordonnees de piece

X100.
Y100. i

©
r—t

:

i

*
JLf

%

f
!

j.
Trajectoire d’outil
sans commande ©

.Trajectoire d'outil
avec commandes © et © j*

-“ 200 r1N9 i

r/N8
IP.N10

nii

l

3Jhr
* Trajectoire d'outil

Sans commande © ni @

N11 P2'
-“100

/
trajectoire d’outil
sans commande (J)

4

I;4

4

fN7 4
4

4

J*
*

I
\ j--200 -100 R 100 200M

n
j-- Si la commande de cadrage est combinee avec la commande G92.5 comme montre ci-

dessus, ie centre de cadrage sera celui qui est designe dans la commande G92.5.
f •

M

b

I
: u

I
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6. Image symetrique en mode G92.5

a) Image symetrique par code G

N1 G28 XO YO

N2 G17

N3 G55

N4 G9 0

N5 G92.5 XO YO R90 '

N6 G51.1 X-50

N7 GO XO YO

N8 G1 XI OQ. F500

N9 Y100.

N10 XO YO

Nil M3 0

G55 Decalage du systeme de
coordonnees de piece

X100.
Y100.

I

<•

1

|

%

Trajectoire d'outil
sanscommande Q__

| Axe d'image symetrique
i (sans commande G92.5)200 .1M-./

%
4

4
\Trajectoire d'outil

sans commande (D
%

%
i*

P2i

5:ioo
Trajectoire d'outil sans
commande © ni ©

P2'

Axe d'image symetrique
(sans commande G92.5)

i

N7

* X
100 200R-200 -100 M

Trajectoire d'outil avec
commandes © et N8N10 i

i

N9
---100

i

l.-
:

t
l
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b) Image symetrique par code M

N1 G28 XO YO

N2 G17

N3 G55

N4 G90

N5 G92.5 XO YO R90

N6 M91

N7 GO XO YO

N8 G1 Xiob. F500

N9 Y100 .
N10 XO YO

Nil M3 0

G55 Decalage du systeme de
coordonnees de piece

X100.
Y100.I:

s
!
li
i.-

i

I

f
l

%
I

\ Trajectoire d’outll
sans commands ©

Trajectoire d’outil sans
commands © ni ©

\ i«*ÿ 200 .1
hri4

Trajectoire.
d’outil sans

commande ©
%

4
%

4
%

4

Axe d’image symetrique
(avec commande G92.5) <-> P2- - LP2,--100

N7 Axe d’image symetrique
(sans commande G92.5)

N10
IN8 4

4

4
4

4
N9

X

/ 100 200-100 R-200 M
I

Trajectoire d’outil avec
commandes © et ©

i w

i

!

\
|

- Si la commande d’image symetrique par code G ou M est combinee avec la commande

G92.5, I’axe d’image symetrique sera etabli sur le systeme de coordonnees de piece

tourne par la commande G92.5.

s

I

I
\
s,
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7. Etablissement du systeme de coordonnees (G92) apres la commande G92.5

N1 G28 XO YO

N2 G17

N3 G55

N4 G9 0

N5 G92 .5 XO YO R90

N6 G92 X-100. Y100

N7 GO XO YO

N8 G1 X100. F500

N9 Y100 .
N10 XO YO

Nil M3 0

il
G55 D6calage du systeme de

coordonnees de piece
X100.
Y100.

!ÿ

f "

(3)

%

]
Trajectoire d'outil avec
commandes © et @

i

/
200

/IN9

N10

/ N8!

Trajectoire d’outil
sans commande ®

P2’
100 -- ... .

P2
>L Trajectoire d’outil sans

commande © ni @N7yv

r4

> 200V

7t X
M-200l -100 100R

%
%

r, I %
%

*

-- -100 \m 'J I
Trajectoire d'outil sans commande ©

- Si la commande G92 est donnee apres la commande G92.5, le nouveau systeme de
coordonnees sera etabli a partir du systeme de coordonnees de piece tourne par la

commande G92.5.
;

1

1

i
1
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5. Precautions

1. La designation de I’angle 0° dans le bloc de rotation du systeme de coordonnees de piece

(par exemple, G92..5 R0) §quivaut a I’annulation de la rotation du systeme de coordonnees

de piece sans regard a la selection du mode G90 (commande absolue) ou G91 (commande

incrementale). La commande de deplacement suivant ce bloc n’est pas affect§e par le mode

G92.5.

Exemple 1: Commande incrementale

N1 G28 X0 Y0

N2 G17 G92 .5 X0 Y0 R20 .
N3 G91 G01 Y50 . F1000.

N4 X100.

N5 G92.5 RO

N6 Y-50

N7 X-100.

N8 M30

f i

1 '

Designation de I’angle de rotation 0°

Deplacement au point (100,0)

r~

% I-

Exemple 2: Commande absolue

N1 G28 XO YO

N2 G17 G92 . 5 XO YO R20.

N3 G90 G01 Y50 . F1000.

N4 XI00.

N5 G92 .5 RO

N6 YO

N7 XO

N8 M3 0

Designation de Tangle de rotation 0°

Deplacement au point (100,0)

%

Trajectoire d’outil pour Exemple 1 et Exemple 2 I '

Trajectoire d'outll apres la rotation du
systeme de coordonnees de piece r

|j
N4

50
i

|Trajectoire d'outil avant la•rotation du systeme de
i coordonnees de piece

N6
IN3

N7

X

1000

I..,'

I-
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2. La premiere commande de d6placement apres la commande G92.5 doit etre la commande

GOO ou G01.

Si la commande d’interpolation circulaire est donnee au lieu de la commande GOO ou G01,

I’alarme 817 “RAYON TROP PETIT" sera affich§e parce que le rayon au point d’arrivee

(affecte par la commande G92.5) n’est plus identique au rayon au point de depart (sans etre
affecte par la commande G92.5).

Exemple:

N1 G28 XO YO

N2 G91 G01 X50 . F1000.

N3 G17 G92 .5 XO YO R20.

N4 GO 2 X40 . Y40 . 140.

N5 M30
1 %

Commande d’interpolation circulaire apres la commande G92.5

Alarme car rare de cercie
n'est plus d6fini.

"v..
J B'

B
40 “

/

/ \ 20° Trajectoire d'outil
avant la rotation du
systems de
coordonnees de piece

Re

/

50 90

4
o A Centre de

I’arc de cercie
Rs ><

Rs : Rayon au point de ddpart

Re: Rayon au point d’arriv6e

3. Donner la commande G92.5 en mode G40.

4. La commande G92.5 est effective pour I’interruption IMD.

5. La commande G92.5 n’est pas effective pour I’avance pas a pas par I’interruption manuelle

et I’avance par volant manuel.
-

j

:

J

3

;
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6. Difference entre la rotation du systeme de coordonnees de piece et la rotation du systeme

de coordonnees de programme ___
Rotation du systeme de

coordonnees de programme
Rotation du systeme de

coordonnees de pidce
Fonction

!
Systeme de coordonnees a tourner Systeme de coordonnees localSysteme de coordonnees de piece

(G17) G68 Xx Vy Rr

(G18) G68 Yy Zz Rr

(G19) G68 Zz Xx Rr

(G17) G92.5 Xx Yy Rr

(G18) G92.5 Yy Zz Rr

(G19) G92.5 Zz Xx Rr

(angle)

Format de commande ou

(G17) G92.5 Xx Yy II Jj

(G18) G92.5 Yy Zz Jj Kk

(G19) G92.5 Zz Xx Kk li

(vecteur)

I

Systeme de coor¬
donnees de piece

TT. J.

x Systeme de
coordonnees local

<4
j

Mouvement

A Systeme de coordonnees
de piece0?

0j ky
Systems de coordonnees de
machine de base

r
*>

Centre de rotation

Donner la commande avec adresses X, Y et Donner la commande avec adresses X, Y
et Z.

Coordonnees de centre de rotation
Z.

f-
Donner la commande avec adresse R
(angle)._. Angle de rotation Donner la commande avec adresse R

(angle) ou I, J ou K (vecteur)._ J T

annuleTraitement
des donnees
relatives au
centre de

rotation et a
Tangle de

rotation

Mise sous tension—*'

mise hors tension

conservd

annule rM02/M30 conserve
bannuleconserveTouche de remise en

etat initial
::

annuleconserveRemise en etat aprfes

I’arret d'urgence b

La remise a Petat initial ou le code M02/M30 a pour effet d’annuler le mode G92.5, mais les

donnees d’adresse telles que le centre de rotation sont conservees.

i

i
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1 15 FONCTION DE PROTECTION

15-1 Controle de course avant le deplacement : G22 et G23

f1. Fonotion et effet

Au contraire a la limite de course enregistree qui etablit la zone d’interdiction d’usinage a
I'exterieur, la fonction de controle de course avant le deplacement sert a etablir la zone
d’interdiction a I’interieur (partie grise). La commande de deplacement qui touche ou passe la
partie grise' provoquera une alarme avant le deplacement.

I
:

r:
s

Limite superieure de course enregistree I

*•1 X l

'X* ! Limite superieure de
course enregistree H

,// X r/• X
'' X

X X

I.r.
.

(x, y. z) 4-—- , i

Limite superieure de
controle de course
avant le dÿplacement

11 - •:'> .t=i

L'

m (“?

jr r
0. j, k) •— Limite inferieure de

controle de course
avant le deplacement

X XXX X XX

x
X X

X

•ÿ1

Limite inferieure de course enregistree H

Limite inferieure de course enregistree I
;

P
MEP220

2. Format de commande

G22 X_ Y_ Z_ l_ J_ K. Specification de la zone d’interdiction d’usinage a
I’interieur

Specification de la limite inferieure
Specification de la limite superieure

Annulation

|j

P

G23

3. Description

1. Les valeurs des limites superieure et inferieure doivent etre les donnees basees sur !e
systeme de coordonnees de machine.

La limite superieure de la zone d’interdiction est etablie par X, Y et Z et la limite inferieur par I,

J et K. Si X, Y, Z < I, J, K, toutefois, X, Y et Z represented la limite inferieure et I, J et K la
limite superieure.

2.

I

15-1
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3. Si les valeurs des limites superieure et inferieure attributes a I’axe sont identiques, le

controle de course ne sera pas execute.

G22 X200 . Y250 . Z100 . 1200 . J-200. K0

1
_I_ L’axe X ne repoit pas de controle de course.

4. Si la commande G22 est donnee, le controle de course avant le deplacement sera annule.

5. Si la commande G23 X_ Y_ Z_ est donnee, elle sera consideree comme G23 - X_ - Y_. Par

consequent, le controle de course avant le deplacement sera annule et puis le depiacement

en axes X et Y s’effectuera seion I’information modale dernierernent donnee.

Note: Avant de donner la commande G22, deplacer I’outil a I’exterieur de la zone
d’interdiction.

\
1

I

j

I

15-2 E
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16 FONCTION DE SAUT : G31

16-1 Fonction

1. Format de commande

G31 Xx Yy Zz aa Ft (a: axe additionnel)

x, y, z, a : Coordonnees selon le mode de dimension

(Elies sont commandees selon le mode de dimension absolue/incr6mentale
(G90/91) sblectionne.)

: Vitesse d’avance (mm/min)

Avec cette commande on peut effectuer [’interpolation lineaire. Quand le signal de saut (saut 1, 2
ou 3) est entr6 de I’extdrieur pendant I’exdcution de cette commande, la machine est arretee, les
commandes restantes sont annuldes et le prochain bloc est execute.

ii

rl

f

1
!•

2. Description

1. Si Ff est commandÿ dans le bloc G31, la vitesse d’avance sera de f. SI Ff n’est pas
commandÿ dans ce bloc, la “vitesse de saut de G31" determinee par le paramdtre K41 sera
utilisee. Toutefois, la commande modale F de la vitesse d’avance ne sera pas renouvelde.

L’accelÿration/ddceldration automatique n’est pas appliqude au bloc G31. La vitesse
maximale de G31 depend des specifications de la machine.

Quand G31 est commandÿ, la correction de la vitesse d'avance sera invalide et son taux
sera toujours fixe k 100 %. Le cycle de verification est aussi invalide, mais les conditions
d’arret (arret d’avance, verrouillage, correction en zero de la vitesse d’avance et fin de
course) sont valides. La reduction ext§rieure de la vitesse est aussi valide.

Etant donne que la commande G31 est non modale, elle doit etre donnee dans chaque bloc

a sauter.

Si le signal de saut (saut 1, 2 ou 3) est dejd entrd iors de la lecture de la t§te d'u bloc G31, la
commande G31 sera terminee immddiatement. Si le signal de saut n'est pas encore entrd

Iors de la lecture de la fin du bloc G31, la commande G31 sera terminee a la fin de la
commande de dÿplacement.

Si la commande G31 est donnee en mode de ddcalage de diamktre 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 (parametre K41) est reglee sur 0, il se produira une erreur de programme.

Lorsque I’axe Z seulement est designÿ ou que la machine est mise en mode de verrouillage,

le signal de saut sera neglige et le bloc G31 sera execute jusqu’a sa fin.

1 :

2.

fU
3.

7:

4. H

L:
5. ar

6.

r.7.

8. r

L

i

r-

16-1
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3. Reglage du parametre

Le reglage de la vitesse de saut de G31 est effectue par le parametre K41.

4. Exemple d’execution de G31

G90 GOO X-100000 YO

i'

I

G31 X-500000 F100

Y-100000G01

xoG31

Y-200000

G31 X-500000

Y-300000

XO

!;
Y

0
G31 -100000-5000g0 XI

[ G01
l

G31
-100000

G01

G31
-200000

G01

f-
G01

-300000

MEP221

16-2 Lecture des coordonnees de saut

Les coordonnees de la position £ laquelle le signal de saut a ete entre sont enregistrdes dans les

variables #5061 (le premier axe) a #5066 (le sixidme axe) et ces coordonnees peuvent §tre

appeldes par le macroprogramme utilisateur.

;

G90 GOO X-100.

G31 x-200 . F60--------Commande de saut

La coordonnee au moment de I’entree du signal de saut (dans le

systeme de coordonnees de piece) est enregistree dans la

variable #101.

#101 = #5061i

i

li. .1

I.L.

i

16-2
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16-3 Distance de giissement dans G31

La distance de giissement de I’entree du signal de sautjusqu’a I’arret pendant la commands G31
differe selon la vitesse de saut de G31 et la commande F dans G31.
Etant donne que le temps du depart de reponse au signal de saut jusqu’a I’arret apres la
deceleration est court, I’arrdt precis avec un petit degre de giissement est possible.

La distance de giissement peut etre obtenue a partir de liquation suivahte.

-ÿ-xTp+-ÿr(t1±t2)

=-Wx (TP+ti)±-ÿ-x t2

?
0

?1 ? 2

?0 distance de giissement (mm)
F : vitesse de saut de G31 (mm/min)
Tp : constante de temps en boucle de position (s) = (gain en boucle de position)-1
t-i : temps de retard de reponse (s) = (temps de la detection du signal de saut jusqu’£

I’arrivee & I’equipement CN par l’interm§diaire du CP)

t2 : temps d’erreur de reponse = 0,001 (s)

Si la commande G31 est utilisee pour la mesure, toutes les erreurs de donnees mesurees
peuvent etre correctionn§es par de I’equation ci-dessus, mais <S2 represents une erreur de

mesure.

Entree du signal de saut
F

La zone avec lignes obliques repr6sente la
distance de giissement <5.

Temps (s)

ti±fe Tp

Configuration d’arret h I’entrSe du signal de saut

MEP222

i

16-3
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16-4 Erreur de lecture des coordonnees de saut

1. Lecture des coordonnees d’entree du signal de saut

Les valeurs de coordonnees d’entrÿe 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 consequent, les valeurs de coordonnees d’entree du signal de saut peuvent etre control§es

en lisant les valeurs de coordonnees de piece au moment oti le signal de saut est introduit dans

la gamme d’erreur donnee par I’equation suivante.
N§anmoins, la distance de glissement en fonction du temps de retard de reponse ti doit £tre
corrigee pour compenser une erreur de mesure.

F
e = ± -— x t2

60

erreur de lecture (mm)

vitesse d’avance (mm/min)

temps de retard de reponse (s)

e

F

ta

Erreur de lecture E(ÿ)

+1
i

0
|60BVitesse d'avance (mm/min)

-1

I La valeur de mesure est 6qale a la partie de llqnes obliques. I

Erreur de lecture de coordonnees d’entr6e du signal de saut

MEP224

2. Lecture des coordonnees a (’exception des coordonnees d’entree du signal de saut

Les valeurs de coordonnees qui sont lues comprennent la distance de glissement. Par

. consequent, lorsque les coordonnees & l’entr£e du signal de saut sont requises, elles doivent §tre

compens6es en se referant qu paragraphe 16-3 “Distance de glissement dans G31’’. Toutefois,

comme la distance de glissement en fonction du temps d’erreur de reponse t2 ne peut pas etre
ca!cul§e de la meme fagon que celle d§crite ci-dessus, done une erreur de mesure se produira.

r

16-4
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3. Exemples de correction de la distance de giissement

A. Correction des coordonnees d’entree du signal de saut

#110 = Vitesse d’avance de saut
#111= Temps de retard de reponse ti

I:

G31 X100. F100-

GO 4 - .

#101 = #5061--

Commande de saut

Confirmation de I'arret de machine

Lecture des valeurs de coordonnees d’entree du signal
de saut

#102 = #110*#111/60................Distance de giissement en fonction du temps de retard
de reponse.......Coordonnees d’entree du signal de saut .

#105 = #101 - #102

:

B. Correction des valeurs de coordonnees de piece

#110 = Vitesse d’avance de saut

#111= Temps de retard de reponse ti
#112 = Constante de temps en boucle de position Tp

G31 X100. FI00- ......Commande de saut......Confirmation de I’arret de machine

— Lecture des coordonnees d’entree du signal de saut

-— Distance de giissement en fonction du temps de retard
de reponse— Distance de giissement en fonction de la constante de
temps en boucle de position------Coordonnees d’entree du signal de saut - •

G04

#101 = #5061

#102 = #110*#lll/60

#103 = #110*#112 / 60

#105 = #101-#102-#103 4
:

16-5 Fonction de saut multiple : G31.1, G31.2, G31.3 et G04

1. Fonction et effet

Grace au prereglage de la combinaison des signaux de saut a introduire, il est possible

d’effectuer un saut dans chaque condition. Le mouvement de saut est le meme que celui avec
G31. Les commandes G par lesquelles le saut peut etre specifie sont G31.1, G31.2, G31.3 et
G04, et la correspondance entre chaque commande G et le signal de saut peut etre etablie par
les paramefres K69 a K73.

2. Format de commande

G31.1 Xx YV Zz gq F.f (identique pour G31.2 et G31.3, Ff n’est pas necessaire pour G04.)

Vitesse d'avance (mm/m in)

Mot d’adresse et valeurs de coordonnees de destination

Avec cette commande, Interpolation lineaire est execute de la meme fagon que la commande
G31 .
Pendant interpolation lineaire, la machine est arretee quand les conditions de signal de saut sont

16-5
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satisfaites pour executer le prochain bloc apres I’annulation des commandes restantes.

3. Description

1. Concernant la vitesse d’avance par les parametres K42 & K44, G31.1 correspond a la

vitesse de saut de G31.1, G31.2 a la vitesse de saut de G31.2 et G31.3 k la vitesse de saut

de G31.3.

2. Le bloc sera saute quand les conditions de signal de saut sont satisfaites pour chaque

commande.

3. Sauf pour les points 1 et 2 ci-dessus, la fonction est identique a la commande G31.

4. Reglage des parametres

1. La vitesse d’avance correspondent a chaque commande G31.1, G31.2 ou G31.3 peut etre
etablie par les parametres K42 a K44.

2. La condition de saut (addition i'ogique du signal de saut prbregle) correspondant a chaque

commande G31.1, G31.2, G31.3 ou G04 est etablie par les paramdtres K69 k K73.

Si les param&tres sont rdglds sur 7, la fonction sera la m£me que G31.

i

:

Signaux de saut valldes
Valeurs du parametren 2 31

O1

o2

o o3

O4

Oo5

oo6

oo o7

5. Mouvement

1. A ('aide du saut multiple, les types de mouvement de machine suivants sont controls pour

rdduire le temps de mesure tout en amdliorant la precision de mesure.

Quand le reglage des parametres est comme indiqub ci-dessous :

Condition de saut Vitesse de saut

20.0 mm/min (fi)

5.0 mm/min (f2)

1.0 mm/min (f3)

0 G31.1 =7
G31.2 = 3

G31.3 = 1

Exemple de programme

N10 G31.1 X200.0

N20 G31.2 X40.0

N30 G31.3 XI. 0

:

16-6
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i !
Mouvement

f

r(to N10
“l

HRS-
i

Distance de mesure

Vitesse de saut

(fa) N20
r-i

i
N30---1M r

l
t

Entree du signal de saut 3 —
Entree du signal de saut 2 —
Entree du signal de saut 1

MEP225

Note: Dans Pexemple de mouvement montr§ ci-dessus, quand le signal de saut 1 est
introduit avant le signal de saut 2, N20 sera saut6 et N30 sera aussi n6glig6.

2. Quand le signal de saut correspondant aux conditions preregies est introduit pendant G04
(arret temporises), le temps restant de i’arret temporise est annule pour executer le prochain

bloc.

n
n

16-7
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17 FILETAGE : G33 (OPTION)

17-1 Filetage a pas constant

1. Fonction et effet

La commande G33 permet de realiser le filetage k pas constant pendant lequel I’avance d’outil
est synchronise avec la rotation de la broche. Le filetage a plusieurs entrees est aussi possible si
Ton designe ['angle d’entr6e de filetage.

Pour realiser le filetage tout automatiquement, toutefois, il est necessaire d’utiliser I’outil
d’ANDREA.

2. Format de commande

A. Filetage a pas ordinaire

G33 Zz Ff Qq

z : adresse de I’axe de direction de filetage et longueur de la partie filet§e

f : pas en sens de I’axe plus long (axe dÿplagant la distance la plus longue parmi les axes)

q : angle-d’entr6e de filetage (0° a 360°)

B. Filetage a pas precis

G33 Zz Ee Qq

z : adresse de I’axe de direction de filetage et longueur de la partie filetee

e : pas en sens de I’axe plus long (axe deplagant la distance la plus longue parmi les axes)

q : angle d'entr6e de filetage (0° a 360°)

Note: Si I’adresse Q est omise, I’angle d’entree de filetage sera considere comme 0°.

I
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V-Mazak
EUROPE

a

3. Description

1. Dans le cas d'un filetage conique, designer le pas en sens de I’axe plus long.

zl
:iletage conique

LZ - Si a < 45°, le pas est 6gal & LZ.

- SI a > 45°, le pas est <§gal h LX.

- Si a = 45°, le pas est 6gal a LX ou LZ.

a

XLX
*4

MEP226

La plage des pas F et E est com me suit :
Plage d’entrSe de pas pour la

commande E (8 chiffres)
Plage d'entree de pas pour la

commande F (6 chiffres)
Unit6

0,00002 k 999,99999 mm/tourMStrique 0,001 k 999,999 mm/tour

0,000002 a 99,999999 pouces/tourAnglalse 0,0001 £ 99,9999 pouces/tour

Note: Si la vitesse d’avance convertie en vitesse d’avance par minute dÿpasse la vitesse

d’avance de coupe maximale, I’alarme 134 “DEPASS. VITESSE DE BROCHE”

sera affichee.

La commande E est egalement utilisee pour designer le nombre de filets en pouces. Le

mode d’utilisation de cette commande (designation du pas precis ou du nombre de filets) est

determine par le bit 7 du parametre F91.
La vitesse de rotation de la broche doit §tre constante durant tous les proc6des de

Tebauchage a la finition.

L’arrSt d’avance ne peut pas §tre execute durant le filetage. Si le bouto.n-poussoir d’arrSt

d’avance est presse durant le filetage, I’avance s’arretera au point d’arriv6e du bloc suivant
le bloc de filetage (bloc sous la commande G33).

Comme le filetage conique ne peut pas etre suspendu & mi-chemin, ii se peut que, selon la

grandeur du pas commandÿ, la vitesse d’avance de coupe convertie dÿpasse la vitesse

d'avance de coupe maximale. II est done necessaire de designer le pas en vitesse d’avance

maximale aprfcs la conversion mais non de la vitesse d'avance au point de depart du

filetage.

En general, le pas n’est pas constant au point de depart et au point d’arrivÿe du filetage &

cause d’un retard de I’operation du systeme d’asservissement, etc. Pour cette raison, la

longueur de la partie filetee doit comprendre la longueur de la partie incomptetement filet6e.

La vitesse de rotation de la broche doit satisfaire la condition suivante :

Vitesse d’avance de coupe max.

Pas du filetage

R Vitesse de rotation admise du codeur (tpm)

OCi 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

Designer Tangle d’entree de filetage en nombre entier de 0 a 360.

2.

3.

4.

5.

6......

7.

1 <R<

|
1

8.

17-2
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9. La correction de la vitesse d’avance de coupe doit etre toujours de 10.0%.

4. Exemple de programme

N110 G90 GOO X-200 . Y-200. S50 M03

pnNlll Z110.
Z

N112 G33 Z40 . F6 . 0

N113 M19

N114 GOO X-210 . ' >

r 10
N115 Z110. MOO

50
'r

N116 X-200. LOT TL* — j
d i

M03

N117 G04 X5.0 I
•XtNil 8 G33 Z40 . Y

/ÿ

\

Unite : mm

MEP227

N110, N 111 Le centre de la broche se positionne au centre de la pi&ce et la broche tourne en sens
normal.

La premiere passe du filetage s’effectue.

Pas de filetage = 6,0 mm

La broche s’oriente suivant la commande M19.

L’outil s’6chappe en sens de I’axe X.

L’outll est retournd k la position au-dessus de la piece et l’ex6cution du programme

s’arrete suivant la commande MOO.

En cas de n6cesslt6, ajuster I’outil.

L’outil s’approche de la pl£ce pour exÿcuter la deuxieme passe du filetage.

En cas de n6cesslt§, commander I’arrSt temporise pour rendre stable la vitesse de

rotation de la broche.

La deuxieme passe du filetage s’effectue.

N112

N113
rn

N114

N 1 1 5

N116 -

N117

N118

*•
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17-2 Filetage continu

Le filetage continu pourra etre realise si les commandes de filetage sont successivement
donnees. Le filetage special tel que le filetage a pas variable ou a forme variable est aussi
realisable de la meme maniere. Toutefois, le filetage continu necessite I’outil d1ANDREA.

i!

G33G33
G33

n
MEP228

i
17-3 Filetage en pouces

L
1. Description generate

La commande G33 avec designation du nombre de filets par pouce en sens de I’axe plus long

permet de controler I’avance d’outil en synchronisation avec la rotation de la broche et de realiser
le filetage plat ou conique a pas constant.

1

2. Format de commande

G33 Zz Ee Qq

z : adresse de I’axe de direction de filetage et longueur de la partie filetee

e : nombre de filets par pouce en sens de I’axe plus long (axe b deplacer la distance la plus
longue parmi les axes). (La commande avec le signe decimal est possible.)

q : angle d’entree de filetage (0° a 360°)

3. Description

1. Designer le nombre de filets par pouce en sens de I’axe plus long.

La commande E est egalement utilisee pour designer le pas precis. Le mode d’utilisation de

cette commande (designation du pas precis ou du nombre de filets) est determine par le bit
7 du parametre F91.

La valeur de la commande E doit etre dans la plage d’entree pour la commande.

2.

3.

IL

f
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4. Exemple de programme

Pas de filetage 3 filets/pouce (= 3,46666...)

iDans le cas de programmation en unite de mm, ou

<5! = 10 mm S2= 10 mm

N210 G90 GOO X-200 . Y-200. S50 M03 pn
izN211 Z110.

1er filetage
!

N212 G91 G33 Z-7 0 . E3 . 0

N213 Ml 9

r 10N214 G90 GOO X-210 . i

50
N215 Z110. MOO

Lira _10
N216 X-200 .

'
M03

*1 i&SS&w* ssSPs

mu G04 X2.0 tY
2® filetageN218 G91 G33 Z-70.

I
•

' t
/

m
Unite : mm

MEP227

'

I

i
i

t

i
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18 FONCTION DE MESURE AUTOMATIQUE DE LA LONGUEUR

D’OUTIL : G37 (OPTION) r
1. Fonotion et effet

Quand I'outil pour lequel la donnee de commande a £te designee, est deplace a la position de
mesure programmes, I’Squipement CN mesure et calcule automatiquement la difference entre
les coordonnees du point present et ceiles du point de mesure programme. Les donnSes ainsi
obtenues seront la valeur de decalage de cat outil. Si une valeur de decalage est dej& enregistrde
pour I’outil concerns, la valeur de decalage obtenue par cette fonction sera ajoutee a celle-ci.
Dans le systeme ou un seul type de decalage d’outil est utilise, la valeur de decalage ainsi
obtenue sera enregistree a la rubrique “DECALAGE” sur I’ecran CORRECTEURS (TYPE A).
Dans le systeme ou deux types de decalages d’outil sont utilises, elle sera enregistree a la
rubrique “USURE” sur I’ecran CORRECTEURS (TYPE B).

2. Format de commande

G37Z_(X_,YJR_D_F_

X, Y, Z : Adresses des axes de mesure et coordonnees de la position de mesure

: Distance & partir du point de depart de deplacement £ la vitesse de mesure
jusqu’S la position de mesure

: Zone ou I’outil est arrSte de se deplacer

: Vitesse de mesure

Si les commandes R, D et F sont omises, les valeurs des parametres F42, F43 et F44 seront
validees respectivement.

R

D

F

3. Parametres reiatifs

Parametre Signification

F42 Commande R Distance de deceleration (r)

F43 Commande D Distance de mesure (d)

F44 Commande F Vitesse de mesure (f)

F72 Conditions de saut en mode G37 pour les programmes EIA/ISO

Pour les details, voir le “Tableau des parametres’’.
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4. Exemple de commandes

r
Cas ou la valeur de correction pour H01 est de 0 :

T01 TOO MO 6

G90 GOO G43 ZO HOI

G37 Z-6 0 0 . R200. D150. F300

jfc.o r

Si-100

SS I I
Si la coordonnee Z du point de mesure par ces
commandes est de -500.01, ia valeur de correction
pour H01 sera :

-500,01 - (-600) + 0 = 99,99

Lift]
aI I .

I I

F
i i

R-500

D

-600
InDlspositif de

mesure
D

-Z

v

MEP229

2L
Cas ou la valeur de correction pour H01 est de 100 :

T01 TOO M06

G90 GOO G43 Z-200. HOI -200

G37 Z-600 . F300

Si la coordonnee Z du point de mesure par ces
commandes est de -600,01, la valeur de correction

pour H01 sera :

-600,01 - (-600) + 100 = 99,99

-300

I I

-400

Parametres relatifs h ce programme

F42 (commande R) : 25000 (25 mm)

F43 (commande D) : 2000 (2 mm)

Remarque:

-500i '

; i
l

A

F42 TF43 F
XF43

-600 mmm
Dispositif de

mesure1!

.

.

,i

:

;
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5. Description

1 , Mouvement d’outil en mode G37

i

G28 XO YO ZO

G90 GOO G43 Zza Hh0

G37 Zz0 R.z'o Dd0 Ffo

GOO G90 Zzi

G28 XO YO ZO

h0 : numero de correction

ZQ : coordonnee du point de mesure
(position de mesure)

r0 : point de depart de deplacement a la

vitesse de mesure

dp : zone ou I’outil est arret# de se deplacer

f0 : vitesse de mesure

Point zero de machine©

•T(D, ©

©

© (Z|)

©

Avance rapide

Avance de mesureFKro)®(fo)
(to)

Point de mesure (Zo)

MEP231

2. Le signal de detecteur (signal d’arrivee de la position de mesure) actionne comme le signal
de saut.

3. Si la valeur de code F est de 0, la vitesse d’avance sera de 1 mm/min.

4. La nouvelle valeur de correction est valide a partir de la commande de Z (axe de mesure) qui

suit la commande G37.

5. Le retard et la dispersion du au traitement du signal de detecteur, except# pour le cote PLC,

sont de 0 a 0,2 ms pour seul le cote I’equipement CN, II peut done se produire I’erreur de

mesure suivante:

Erreur de mesure max. (mm) = Vitesse de mesure (mm/min) x — x .1
60 1000

6. Les coordonnees de la position de machine du point mesure sont lues au moment ou le
signal de detecteur est detect#. Toutefois, la machine est arr§t#e apres le d#passement sur
une distance correspondante a la dur#e de chute du systeme d’asservissement.

' D#passement max. (mm) = Vitesse de mesure (mm/min) x — x

Lorsque le gain de boucle de position est de 33, la dur#e de chute du systeme
d’asservissement est de 30,3 (ms).

:
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7. Lorsque la commande G37 est executee en mode bloc par bloc, I’outil s’arrSte bloc par bloc

apres d’execution du bloc suivant le bloc qui suit la commande G37.

Exemple:

GOO G90 G43 Z-200. HOI
/

Bloc CD mis en arret bloc par bloc©
1

(DG37 Z-600 . R25. D2 . F10
1 Presslon du bouton-poussoir de demarrage |

GOO G90 Z-200.
1

Execution du bloc ®
1

Execution du bloc ©)

1
Arret bloc par bloc

6. Remarques

1. Si la commande G37 est donnee dans le systeme qui n!est pas muni d’une fonction
optionneile de mesure automatique de la longueur d’outil, I’alarme 889 “OPTION G37 NON

TROUVEE" sera affichee.

2. Si aucune adresse d’axe n’est designee ou bien deux adresses d’axe ou plus sont
designees dans une commande G37, I’alarme 923 “INDIQ. AXE ERRON. EN G.37” sera
affichee.

3. Si le code H est designe dans le bloc G37, I’alarme 924 “INDIQ. H DANS BLOC G37” sera
affichee.

4. Si G43H_ n’est pas donne avant le bloc G37, I’alarme 92.5 “CODE H DEMANDE” sera
affichee.

5. Lorsque le signal de detecteur est sorti en.dehors de’la gamme de mesure permissible ou
qu’il n’est pas sorti meme apres que I’outil s’est ddplacd au point final, I’alarme 926 “SIGNAL
G37 ILLEGAL" sera affichee.

6. Si I’interruption manuelle est faite durant le dbplacement de I’outil h la vitesse de mesure,

I’outil doit £tre retournb & la position initiate avant de recommencer.

7. Les valeurs ddsigndes dans la commande G37 ou les valeurs des parambtres F42 et F43

doivent satisfaire la condition suivante :

[Coordonnde du point de mesure-Coordonnde du point de depart de mesure] >
[Valeur de la commande R ou du parametre F42] > [Valeur de la commande D ou du
parametre F43]

8. Si les valeurs de code R du parametre F42 et de code D du parametre F43 mentionnees i
dans 7 ci-dessus sont de 0, la mesure se terminera normalement k condition que le point de

mesure d§signe coincide avec le point de detection de signal de detecteur. Dans d’autres
conditions, I’alarme 926 “SIGNAL G37 ILLEGAL" sera affich§e.

9. Si toutes les valeurs tant des codes R et D que des parametres F42 et F43 sont de 0,

I’alarme 926 “SIGNAL G37 ILLEGAL” sera affichee apres le positionnement de I’outil au
point de mesure designÿ sans regard a la detection du signal de detecteur.

10. La commande G37 (code de mesure automatique de longueur d’outil) doit §tre donnbe avec
la commande G43 H_ qui designe le numero de correction.

G43 H_

|

!

j
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G37 Z_R_D_F_

11. En cas d’utilisation de I’ecran CORRECTERUS (TYPE A), la valeur introduce a la rubrique

“DECALAGE" sera automatiquement modifiee. En cas d’utilisation de l’6cran CORRE-
CTEURS (TYPE B), la valeur introduite a la rubrique “USURE” sera automatiquement

modifibe.

Exemple: Lorsque la valeur de correction obtenue par ia mesure est de 10 pour le
num§ro de correction H1 = 100 :

Fii

f Ecran CORRECTEURS (TYPE A-1 Ecran CORRECTEURS (TYPE B1

LONG OUTIL

GEOMETRIE

m
No

No. DECALAGE No. DECALAGE

Hool
USURE

Avant la
mesure El 01 17 1

2 0 18 0 2 0 0

0 0 33 19 0 0

LONG OUTIL

GEOMETRIE

HOP]

No
No. DECALAGE No. DECALAGE

rrioi 17 d
USURE

Aprfes la
mesure Hoi1 1

2 0 18 0 2 0 0

3 190 0 3 0 0

12. La distance entre le point zbro de machine et le point de mesure (dÿtecteur de saut) est
enregistree dans ies registres R2392 et R2393. Designer done la coordonnee Z (X ou Y) du
point a mesurer en se reportant a cette distance.

13. En cas d'utilisation de I’ecran CORRECTEURS (TYPE B), la valeur de correction ne sera
pas correctement affichee si elle est superieure a 100.

14, Lorsque cette fonction est executee avec la presence de la valeur de correction, la valeur de

la commande D doit etre inferieure a 2 mm pour que le dispositif de mesure ne soit pas
endommage.

15. Lorsque cette fonction est executee dans I’absence de valeur de correction (la valeur de
correction est 0), chacune des valeurs des codes R et D doit etre supbrieure a la longueur
de Toutil a utiliser. Dans ce cas, on doit effectuer la mesure aprfes avoir v6rifi§ que le
d&ecteur de saut mont6 sur le dispositif de mesure fonctlonne normalement.

n
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19 FONCTION DE CORRECTION DYNAMIQUE : M173 et M174 (OPTION)

1. Description general

Pour realiser I'usinage sur la circonference exterieure d’une piece cylindrique mise sur la table

rotative en faisant tourner celle-ci (en B), il est nÿcessaire d’aligner completement I’axe de la

piece sur I’axe de rotation de la table.

F’>

Piece usineePiece a usiner

MEP232

Toutefois, cet alignement est tr6s difficile et demande I’utilisation des dispositifs de serrage a
grande precision (ceux-ci sont tres chers).

La fonction de correction dynamique est une fonction pourvue de la correction internale pour que
I’axe de piece, qui change normalement suivant la rotation de la table, sera toujours controlÿ

comme s'il coincide virtuellement avec I’axe de rotation de la table, et ainsi permet I’usinage

avec le programme simplifie sans grande attention a la position de montage de la piece.

n

M' Axe B

v'lL-!
/ /

"7ij \--~i
L__ r-i.—-

/

Axe XJ/
/

/
/

f
/ AxeZ

/
/

Axe de rotation'
de la table

Axe de la pifece

71MEP233

Mise en fonction de la correction dynamiqueM173

G01 B360 . F500

Mise hors fonction de la correction dynamiqueMl74

2. Description

1. La limitation automatique par le logiciel ne sera pas arrivee si la correction cause le

depassement des positions de limitation de course.

2. L'excentricite de I’axe de la pifece par rapport k I’axe de rotation de la table dolt etre la plus

petite que possible (inferieure k 3 mm),

Si elle est supdrieure a 3 mm, I'alarme 137 “DEPAS. COMPENSATION DYNAMIQUE” sera
afflch§e.

L
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Durant le fonctionnement automatique, regter I'axe de rotation de piece au point zero de

coordonnees de piece. Pour le mode d’operation manuelle, I’axe de rotation de piece est
determine par le parametre 111.

3. Le point zero de coordonnees de piece doit etre regie a I'axe de rotation de piece lorsque la

piece est usinee avec la correction dynamique.

4. La correction dynamique est invalide en mode de la rotation de coordonnees (G68).

3. Parametres relatifs

DescriptionSignification PlageAdresse

Designer les coordonnees de I'axe de rotation de la table pour
chaque axe dans le syst&me de coordonnees de machine.

0 a ±99999999
Unite : 0,001 mm

S5 Centre de rotation
de la table

Designer les coordonnees de I’axe de la piece dans le

systeme de coordonnees de machine pour chaque axe
lorsque la table est mise a la position 0 . (Ce parametre est
valide seulement en mode d'operation manuelle.)

Centre de rotation
de pICce

0 k ±99999999
Unite : 0,001 mm

111

r~

Poser la piPce sur la table comme montre ci-dessous, et effectuer Pusinage en faisant tourner

seulement la table.

l r

Piece

H

Table

MEP234

4. Exemple de programme

Prendre I’axe de la piece pour point zero de piece.

Approche

Mise en fonction de la correction dynamique

Depart de coupe

Rotation en sens de I’axe B

Echappement en sens de I’axe Z

Mise hors fonction de la correction dynamique

Fin d’usinage

G55

GOO X_Y_Z_

Ml7 3

G01 Z_F_

B_F_

Z_F_

Ml7 4

M3 0
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20 FONCTION MODE D’USINAGE A GRANDE VITESSE (OPTION)

1. Generates

La pr§sente fonction est destinee a d6rouler & grande vitesse le programme d'usinage 6.
approximation d’une surface courbe libre par des micro-droites. Elie a pour effet de rendre rapide
I’usinage de moules a surface courbe libre.
En mode rapide, la capacite en micro-segments lineaires est de 135 m/min sur 3 axes
commandes simultanement pour les segments continues de 1mm.
De ce fait, un meme programme d’usinage peut §tre execute a une vitesse d’avance plusieurs

fois plus grande, aihsi permettant de reduire considdrablement le temps d’usinage.

Inversement, le programme d’usinage a approximation par des micro-droites egales a une de

quelques divisions de la longueur de segment peut etre execute a la meme vitesse d’avance, ce
qui permet I’usinage de precision plus haute. Cette fonction mode d’usinage a grande vitesse,

assoctee avec la fonction de commande de haute precision, permet de realiser I’usinage de
precision davantage haute.

Note: En mode de commande de haute precision, la decoration en coin optimum s’execute ;
ii se peut done que le temps d’usinage devienne plus long que dans le cas contraire.

1

1 1
z

x
Y

73129977

Le mode d’usinage est disponible en chacun des modes de fonctionnement HDLC, par bande et
par memoire.
Les fonctions ; correction de la vitesse, limitation de la vitesse de coupe maximale, bloc par bloc,

cycle de verification, interruption par volant manuel, tra?age graphique, mode de commande de

haute precision sont valides, meme en 6tat modal du mode d’usinage a grande vitesse.

“S,

2. Format de commande

G5 P2

G5 PO

Marche du mode d’usinage a grande vitesse

Arret du mode d’usinage a grande vitesse

J20-1
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3. Exemple de programme

G28 XO YO ZO

G91 GO X-100. Y-100 .
G43 Z-5 . H03

G01 F3000

Marche du mode d’usinage a grande vitesseG05 P2

X0.1

X0.1 YO . 001

G01 Deplacement incrementalXO.l YO . 002

:

XO.l F200

Arrbt du mode d’usinage k grande vitesseG05 PO

G49 ZO

M02

;
Note 1: En mode d’usinage k grande vitesse, il est possible de designer seulement le nom

d’axe, le dbplacement par valeur incrbmentale (variables, operation arithmbtique non
autorisees) et la fonction F. T.oute autre commande donne lieu a I’alarme N° 807

“FORMAT NON AUTORISE”.

Note 2: L’adresse P n’est valide que sous forme de PO ou P2. Toute autre commande provoque

I’alarme N° 807 “FORMAT NON AUTORISE”.

Note 3: Ne pas designer d’autres adresses que N, P dans le bloc G05.

Note 4: L’adresse P ne peut pas accepter la valeur avec virgule dbcimale.

f

4. Restrictions

1. En mode d’usinage k grande vitesse, tout dbplacement se fait par G91G01, en dbpit du

mode de dimension incrbmental/absolue, d'interpolation linbaire/circulaire, etc. Lors du

designation de la commande G05P2, annuler au prbalable les fonctions suivantes :

correction de diametre, image symetrique, cadrage, rotation de coordonnbes, interpolation

en axe virtue!, correction de diambtre k trois dimensions. Si ces fonctions ne sont pas

annulbes, toutes les instructions modales sont conservees pendant le mode d’usinage a
grande vitesse et deviennent valides de nouveaux apres I’arret du mode d’usinage a grande

vitesse.

Exemple: Programme principal

G28 X0 Y0 ZO

G90 G92 XO YO Z100.

GOO X-100. Y-100.

G43 Z-10. H001

M98 H001

G49 ZO

G28 XO YO ZO •

i!

L
Deplacement par G90, GOO, G43

ii,1

Deplacement par G90, GOO

IM02
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(Sous-programme) (0001)

N001 F3000

G05 P2-T-

X0.1

X-0.1 Y-0.001

k

i.Marche du mode d’usinage a grande vitesse

ftDeplacement par G91 ,G01.X-0.1 Y-0.002

xo .1

Arret du .mode d’usinage a grande vitesseG05 PO

1M9 9
I

2, En mode d’usinage a grande vitesse, toutes commandes autres que ie nom d’axe, !e
deplacement incremental, la fonction F, G05P0 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 a grande vitesse, la priorite est donnee au traitement de
Pexploitation automatique, ce qui peut retarder la reponse de I’ecran du tableau de
command.

4. Ghacun des blocs G05P2 et G05P0 provoque la deceleration une fois. II est done conseille
d’assurer la marche/arret du mode d’usinage a grande vitesse au moment ou 1’outil quitte la
piece.

it?

X-577 Y-577 Z-577 G05P0Commande ... G05P2

JUj:

Vitesse

e:

5. Lors du fonctionnement en mode d’usinage a 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

transfer! de programme.

1

ill
’!
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6. Vitesse maximale d’avance de coupe

- En mode d’usinage k grande vitesse, la Vitesse maximale d’avance de coupe la plus petite

est selectionnee parmi celles prevues pour les axes commandos.
! j

V ;
in Vitesse

maximale en
axeY

4
I
I

r

x

Vitesse maximale
en axe X

Vitesse maximale d’avance de coupe = mini, (vitesse maximale d’avance de coupe en axe
commandÿ)

- Hors du mode d’usinage a grande vitesse, la vitesse maximale d’avance de coupe est telle

que la vitesse d’avance en chaque axe commandÿ ne ddpasse pas la vitesse maximale

d’avance de coupe en chaque axe commands.
jl se peut done que la vitesse maximale d’avance de coupe en mode d’usinage k grande

vitesse soit plus petite que celle hors du mode d’usinage a grande vitesse.

Y

• Vitesse
maximale en

axe Y

X

Vitesse maxlmaie
en axe X

Vitesse maximale d’avance de coupe = mini, (vitesse maximale d’avance de coupe en axe
commandÿ x distance de ddplacement/distance de deplacement en axe)

7. Commande de dimension absolue dans le mode d'usinage de grande vitesse

Le feglage du bit 5 du paramdtre F84 sur 1 permet de commander une dimension absolue

pour determiner la distance de deplacement. Pour cela, il est aussi necessaire de donner le

code G de commande de dimension absolue (G90) avant la commande de selection du

mode d’usinage de grande vitesse (G5P2).

II est a noter, toutefois, que la commande de dimension absolue pourrait augmenter le

nombre de caractdres par bloc et ainsi reduire le nombre de segments obtenus par la

differentiation.

8. Les restrictions sur le programme/exploitation sont dnumerees dans ce qui suit.

i

.J
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O: Valide, — : Invalide, err : Erreur

Rubrique de specification Mode a grande vitesse
(commande en cours du mode)

Mode standard
Details

Nbre max, d’axes commandbs du systeme

Nbre d'axes commandbs effectivement

Nbre d'axes commandbs simultanement Nbre max. d'axes

commandbs du systeme
3 axes

Axes
commandbs

Commande simultanbe independante

O (O)ONorn d’axe

(O)OoAxes commandes par PC

Unitb de sortie
)

ABCABCUnitb d’entrbe
Unitb de
commande

O OUnitb de commande

Unitb d’interpolation

OMultiplication de I’unitb de commands par 10 O

ISO/EI A ISO/EIACode de programmation de la bande

OSaut d'btlquette I

ODiscernation automatique ISO/EIA

O OParitb H

O OParitd V
Format
d’entree Norn d’axe, signe, valeur

numerique seulement
Format de la bande

O (err)Numbro de programme

O (err)Numero de sequence

O (err)Entree/sortie de commande

O (err)Saut de bloc optionnel

OOMemoire tampon d'entree par bandeMemoire
tampon OOMbmolre tampon de prdlecture

OCommande de dimension
absolue/incrbmentale

r:*

Commande de dimension
incrdmentale seulementCommande

de position (err)

O O (err)Commutation pouce/mbtrique

OOEntrbe avec virgule dbcimale

O (err)Posltionnement p,
O (err)Positionnement dans un seul sens

OOInterpolation llnbalre

O (err)Interpolation circulate

O (err)Coupe hblicoidaleFonction
d'interpolation O (err)Interpolation spirale

O (err)Interpolation en axe virtuel

O (err)Filetage

O O (err)Sblection de plan

O O (err)Interpolation lineaire b grande vitesse
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Rubrique de specification Mode a grande Vitesse

(commande en cours du mode)
Mode standard

If Details

Vitesse d’avance rapide

Vitesse d'avance de coupe

(err)OAvance synchronise

OOAcceleration/decelÿration automatique

OOAcceleration/deceleration lineaire avant
interpolation de coupe

Vitesse max. d'avance la plus

petite en axe commande

Limitation en sens de
coupe

Limitation de la vitesse d’avance de coupe

OCorrection de la vitesse d’avance rapide
Fonction
d’avance OOCorrection de la vitesse d'avance de coupe

:ooCorrection de la vitesse d’avance de coupe n°2

O (err)Deceleration automatique

(err)O OMode d'arret exact

O O (err)Mode de coupe

O (err)Mode de taraudage

OCorrection automatique au coin

OODetection d'erreur

OOAnnulation de correction

O (err)Arret temporise en secondesArret
temporise O (err)Arret temporise en tours

O (err)Commande M

O (err)Functions

auxiliaires

Commande M de sortie simple

O (err)Arret optionnel

O (err)Fonction auxiliaire N° 2

Fonction de
broche

O (err)Commande S

O (err)Commande T
Fonction
d'outil

OOCumul de temps d'emploi d'outil

OSelection d’outil de reserve

O (err)Decalage de la longueur d’outilA-.--

O (err)Decalage de la position d'outil

O (err)Correction du diam&re d'outil

L o (err)Correction du diametre d’outil de trols
dimensionsFonction de

decalage

d'outil

, ! Enregistrement des distances de decalage

d'outil

Nombre des distances de dbcaiage d'outil

r o (err)Entree de correction d'outil programmee
L oSelection automatique du humSro de

correction d’outil

1

’jilt
r

i

ffr

I
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Rubhque de specification Mode a grande vltesse

(commande en cours du mode) IMode standard
Details

OCycle fixe de forage (err)

I!Cycle iteratif de forme Jl
OCommande de sous-programme (err)

I
I

OCommande de variable (err) t
ORotation de figure (err)

ORotation de coordonnees (err)Fonction

auxiliaire de
programme

OMacroprogramme utilisateur (err)

1OInterruption par macroprogramme utilisateur
i
i
i

Cadrage O (err)

::::oImage symbtrique

JllfOImage symetrique programmable (em)

OFonction gbometrique (em)

1OEntree par parametre de programme (em)
'j

ORetour au point de reference a taquet (em) ,

I
ORetour au point de reference k memoire (em)

ORetour au point de reference automatique (em)
f

Retpur au point de reference N° 2, 3, 4 O (em)

Retour au point de depart O (em)

OVerification du point de reference (em)

Decalage du systeme de coordonnees de
machine

O

,-ifoDecalage du systeme de coordonnees de
piece

(em)Etablissement
du systeme

ODecalage du systeme de coordonnees local (em)de

coordonnees |
4

•

l
OEtablissement du systeme de coordonnees (em)

OEtablissement du systeme de coordonnees de
rotation

(em)

pi:Reglage du point zero

Reglage du compteur

Remise a zero

O ORemise a zero du compteur

O OReprise du programme

OODetection de la position absolue

Comection du jeu fonctlonnel O O

ooCorrection des jeux

H,Correction

d'erreur

machine

O OCorrection d'erreur de pas du type a memoire

OOCorrection de position relative du type a
memoire

OCorrection du systeme de coordonnees de
machine

Jr

I
20-7 1



V'Mazak
EUROPE

:Rubrique de specification Mode a grande vitesse
(commande en cours du mode)f Mode standard

Details

OArret d'urgence O

OFin de course O

Limite de logicielle OO
Fontion de
protection

Limite de logicieile programme O (err)

OVerrouillage O

Deceleration externe O0
O OProtection de donnees

O OBande

Memolre O O

O OIMD

Avance pas d pas

Mode de
fonctionne-
ment

Avance incrementale

Avance par volant

Avance rapide manuelle

Interruption automatique par volant O O

OMouvement simultane automatique/manuel O

HDLC OO

Demarrage automatique OO

Arret automatique O O

O oBloc par bloc

O ORemise a I'etat initial de requipement CN

Signal de
commande
externe

Remise a I'etat initial externe O O

O OVerrouillage de machine - tous les axes

O OVerrouillage de machine - chaque axe

Cycle de verification OO

O OVerrouillage de la fonction auxiliaire

O OCommutation absolue manuelle

PrSt de requipement de commande O O

O OPr§t du servo-systeme

O OOperation automatique

ODemarrage de I'operation automatique O

OOArret de I'operation automatique

OOAvance de coupe

OTaraudage
Signal de
sortie d'etat

OFiletage

OOselection d’axe

O oSens de mouvement d'axe

OAvance rapide

Rebobinage

OAlarms CN O

ORemise a I’etat Initial O

O OFin de commande de deplacement

1 20-8
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Rubrique de Specification Mode a grande vitesse
(commande en cours du mode)

Mode standard
Details

Mesure manuelle de la longueur d'outll

| IMesure automatique de la longueur d'outil O (err)Fonction

d'aide a la

mesure

;;

OFonction de saut (err)

OFonction de saut multiple (err)

Fonction de saut manuel

O OArret du servo-systeme
Fonction de

commande
des axes

OOFonction de poursulteI
OODepose d'axe commande

O OArret d'avance

O OInterface d'entree de donndes externes
Entrde/sortie
de donnees

O OInterface de sortie de donndes externes

OOEntree/sortie de donndes externes

O OEdition de bands

Support de memorisation de la bandeEdition de

bande Nombre de programmes enreglstrdsi
Protection de programmes

Unite d'affichage

O OAffichage de divers rdglages

OORecherche

OArret de verification

OOIMD
Fonction

d'affichage
O OReprise de programme

OOCalcul du temps d’usinage

OOOuverture PC

OAffichage de I'dtat de programme O

O OAffichage du temps cumuld

O OAffichage graphique

O (err)Fonction de saut multipleAides a la

program-
mation

O OControle graphique

OOAffichage d'erreur de programme

OOAffichage du fonctionnement

O QAffichage du servo-systeme

OOAffichage de cause d'arret de
fonctionnementAuto¬

diagnostic O . OAffichage du servo-monlteur

O oAffichage des signaux d’entree/sortie CN-
PC

O OAffichage Dio

O OHistorique des manoeuvres du clavier

20-9



)ÿM3Z3K
Jr EUROPE

|

Mode k grande vltesse
(commande en cours du

mode)

Rubrique de specification
Mode standard

Details

Lecteur serie O O
Equipements/

d’entrSe/sortleS' Equipements d’entrSe/sortle serie O O

!,> • Unlt6 de rebobinage de bande

OCN- PC O
PC

ii
Detection numSrique O O

Servo

if

l 1
Hi

h
v

f

I
:

F,

I

f

20-10 EI'
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I i:21 FONCTION D’USINAGE SUR CINQ FACES (OPTION) - en cours de

perfectionnement -
I On peut creer le programme d’usinage sur cinq faces en consid§rant la face laterale comme

plans XY,

Les faces a usiner sont designees par le code G. La correction de la tete est commandee
egalement par le code G. II est a noter que cette commande, une fois specifiee, est valide dans le
sens specifie selon le mode d’usinage de face jusqu’a ce qu’elle soit annul§e.

21-1 Systeme de coordonnees pour I’usinage sur cinq faces

Dans le programme d’usinage sur cinq faces, les cinq faces sont d§finies comme “face
superieure’', “face de 0° ”, “face de 90°”, “face de 180° ” et “face de 270° Et pour chaque face,

est defini le systeme de coordonnees tel que montre dans la figure 21-1.

Face superieure

X
Y

Face de 270°
Yj70

kYIBO

4Ygo
I Z270Y0IZIBO —y>- X270

XiBOÿ/V

>/
/

Xo
Face de 180

-X90
/ Face de 0°

Z90 Zo

Face de 90°

M5P001

r)Fig. 21-1 Systemes de coordonnees

: systems de coordonnees de machine

Xn, Yn, Zn : systeme de coordonnees de piece sur chaque face laterals
(n = 0, 90, 180, 270)

Le systeme de coordonnees de piece pour la face superieure est identique au systeme de

coordonnees de machine.

X, Y, Z

.......

21-1
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21-2 Specification de la face a usiner

1. Fonction

Apres avoir specifie la face e usiner, on peut programmer en considerant cette face comrne plan

XY. Sans cette specification, la fonction de correction de la t§te ne peut §tre utilisee.

2. Format de commande

G17.1 : mode de face superieure

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 : annulatlon du mode de face a usiner

? ’

fl
3. Description

Si un des modes de face & usiner est designe, ie d6placement s’effectuera dans le systems de

coordonnees de piece pour la face a usiner specifies jusqu’a ce que ce mode sort annuie.
D’ailleurs, le retour au point de reference ne peut etre commande en mode de face a usiner.

Commande G17.9 (annulation du mode de selection de la face d’usinage)

- La commande G17.9 annule le mode de selection de la face d’usinage temporairement, c’est-

a-dire dans le bloc oti elle est donnee.

Si cette commande est donnee avec une commande de deplacement dans un meme bloc, le

deplacement s’effectuera selon le systeme de coordonnees de machine.

- La commande G17.9 n’annule pas la distance de correction de la tete.

- Dans le bloc ou figure la commande G17.9, la correction de la longueur d’outil s’applique k I’axe

determine dans le mode precedent de selection de la face d’usinage.

- Comrne la commande G17.9 est effective seulement dans, le bloc ou elle est donnee, le mode

precedent de selection de la face d’usinage redevient effectif dans le bloc suivant.

I
h

k

21-3 Correction de la tete

21-3-1 Specification de la correction de tete

Fonction

Si une valeur de correction de tete est design6e, la correction de tete correspondant a la face a
usiner est assuree jusqu’S ce que cette designation soit annulee.

1.

2. Format de commande

G45.1 Hh

Parametre h : numero de correction de t§te (1 k 16)

Le numero de correction de tete specifie par h correspond a la valeur de la rubrique CORR. No.

sur I’ecran DECAL. TETE. (Pour les details de cet ecran, voir le paragraphs concerne du Manuel

d’operation)

21-2i flfiii
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3. Description

La correction est fajte avec valeurs introduces aux rubriques CORR. X a CORR. Z sur I’ecran
DECAL. TETE. Dans ce cas, le sens de correction depend de la face a usiner. La correction de

tete ne peut pas etre effectuee si le mode de face a usiner est annule par la commande G17.9.

Sens de correction selon le mode de face a usiner

f

I Mode Face
superieure

Face de 0° Face de 180°Face de 90° Face de 270°1Valeur de correction
j

CORR. X +X +Y -Y —X +Y

CORR. Y +Y +Y +X -Y -X

CORR. Z +Z +Z +Z +Z +Z
I

Dans le tableau ci-dessus, “+X” ou “-X” signifie que la correction est respectivement appliquee

dans le sens positif ou negatif de I’axe X.
i

i 21-3-2 Annulation de la correction de tete
I

1. Fonction
i

La commande G49.1 sert a annuler la correction de tete.

2. Format de commande

G49.1

-K
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22 FONCTION D’USINAGE SUR PLUSIEURS FACE (OPTION) - en cours
de perfectionnement -

H 22-1 Changement du systeme de coordonnees tridimensionnelles : G68

1. Fonction et effet

Avec la commande G68, on peut etablir un nouveau systeme de coordonnees en toumant le
systeme de coordonnees de piece actuel sur I’axe X, Y ou Z et eh decalant le point z£ro de ptece
actuel. Avec cette commande, on peut cteer un programme d'usinage sur n’importe quelle face
en considerant ceile-ci comme plan XY.

2. Format de commande

G68 [Xxo Yyo Zzo] li Jj Kk Rr — Validation du mode de changement du systeme de

coordonnees tridimensionnelles

....--------------------------------Annulation du mode de changement du systeme de
coordonnees tridimensionnelles

x0, Yo. Zo: coordonnees du nouveau point zero (commande absolute)

i, j, k : axe de rotation (1 : oui, 0 : non)

i : axe X

j : axe Y

k : axe Z

sens et angle de rotation
(Si une valeur positive est designee, le systeme de coordonnees sera tourne en
sens Inverse des aiguilles d’une montre vu du sens positif de I’axe de rotation.)

G69

[|

r,
r :

Exemple:

G68 xn YO ZO T1 ,T0 KOn r-
Le systeme de coordonnees sera tourne de 90° dans le sens
des aiguilles d’une montre.

L'axe X sera consldere comme axe de rotation.

Le nouveau point zero de ptece se trouvera e la meme
position que le point zero de ptece actuel.

‘-j

Y Z

/Y| kJ

ZZZ

e z
7-.j

J z
NM221-00049
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Precaution sur la programmation

- Si les commandes X, Y et Z sont omises, le point zero de piece actuel sera pris pour nouveau
point zero de piece.

- Les commandes I, J et K sont necessaires. Si une ou deux de ces commandes sont omises,

I’alarme 807 “FORMAT NON AUTORISE” sera affichee. Si toutes ces commandes sont omises,

la commande G68 ne sera pas consideree comme mode de changement du systeme de

coordonnees tridimensionnelles, mais comme commande de rotation du systeme de

coordonnees de programme.

G68 X0 Y0 Z0 II K0 R-45 .

G68 X0 Y0 Z0 R-45.

1

Erreur de format

Commande de rotation du systeme de .

coordonnees de programme

- Si 0 est designe a toutes les adresses I, J et K, I'alarme 807 “FORMAT NON AUTORISE” sera
affichee.

- Si 1 est designe a deux ou plus des adresses I, J et K, I’alarme 807 “FORMAT NON

AUTORISE” sera affichee.

G68 X0 YO ZO II J1 KO R-90. Erreur de format

- Si la commande G68 est donnee dans le systeme qui n’est pas muni d’une fonction optionnelle

de changement du systeme de coordonnees tridimensionnelles, I'alarme 942 “PAS OPTION

CONVERSION 3-D” sera affichee.

- Si un code G incompatible est commande en mode de changement du systeme de

coordonnees tridimensionnelles, I’alarme 943 “CONVERSION EN COORDONNEES 3-D” sera
affichee. Pour les codes G incompatibles, voir Particle 5 “Compatibilite avec les autres
fonctions".

§

J

1

22-2
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3. Exemple de programme

N01 G90 GOO G40 G49 G80

G54 XO Y-100.

G43 Z50 . HOI

G68 II JO KO R-90 .

© GOO XO YO

©© G43 Z50.H01|

©G01 Z-l.G01 Z-l. F1200

© ©Y-50 . Y50 .
[

© ©GQ2 X100. R50 .G02 X100. R50 .

© ©G01 YOG01 Y-100.

© ©G01 Z50 .G01 Z50 .

© G69G91 G28 ZO

© ©' ' G91 G28 ZOG28 XO YO1

©G28 XO YON02 G90 GOO G40 G49 G80

M3 0G54 GOO A90.

!\®
W XPoint zero de

programme "
u3> <325"1

© Point zero
©de

© © X'programme

X®l©

\i
x dNÿ|®z y'X Point zdro de

machine
Point zero de
machine i

NM221-00050
:
;

;

I

i
:
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4. Changement du systeme de coordonnees tridimensionnelles et nouveau systeme de

coordonnees de programme

Avec la commande G68, on peut etablir un nouveau systeme de coordonnees de programme en
deplapant le point zero de piece actuel jusqu’a la position designee par les adresses X, Y et Z et
en tournant le systeme de coordonnees de piece actuel d'un angle designe par I’adresse R sur
I’axe dbsigne par les adresses I, J et K.

Exemple: © G90 G54 xo YO

© G68 X10. YO ZO 10 J1 K0 R-30.

(D G68 XO Y10 , ZO II JO K0 R45 .

0 G69

© Un systeme de coordonnees de programme est etabli par la commande G54 (decalage du

systeme de coordonnees de piece).

© Le point zero de programme est deplace jusqu’au point (10, 0, 0) et le systeme de

coordonnees etabli dans I’etape © est tourne de 30° dans le sens des aiguilles d’une

montre sur I’axe Y. Le systeme de coordonnees de programme A est ainsi etabli.

® Le point zero de programme est deplace jusqu'au point (0, 10, 0) et le systeme de

coordonnees etabli dans I’etape © est tourne de 45° en sens inverse des aiguilles d’une

montre sur I’axe X. Le systeme de coordonnees de programme B est ainsi etabli.

0 Les systemes de coordonnees de programme A et B sont annules tandis que le systeme de

coordonnees de piece etabli dans I’etape © est restaure.

Systeme de coordonnees de programme B

+Y"+Z +Y‘
45°

+Y
+X”

+T

P"(.0, 10, 0)

+X'

-30°P(0, 0, 0)

Systeme de coordonnees de piece P'(10, 0,0)
I

Systeme de coordonnees de programme A NM221-00051
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5. Compatibilite avec les autres fonctions

1. En mode de changement du systeme de coordonnees tridimensionnelles, les codes G

utilisables sont limites comme suit :

Code G Groupe Fonctlon Commande en mode G68

OPositionnement00 01

OInterpolation lineaire01 01

O (*1)Interpolation circulaire a droite02 01

03 O (*1)Interpolation circulaire a gauche01i

Interpolation helicoidale a droite02,1 00 X
i:

Interpolation h6llcoi'dale a gauche03.1 00 x

OArret temporise04 00

Mode d'usinage a grande vitesse05 X

06
H

Interpolation en axe virtuel07 x

08

Verification d’arret exact09 00 xn oEntree parametrique de programme10 00

11

12

13

14

15

16

Selection du plan XY O17 02

OSelection du plan ZX18 02
l

O02 Selection du plan YZ19

r Commande en pouces20 06 x

Commande en mm21 06 x

Mise en fonctlon de la verification de la course avant le
deplacement

22 04 x

Mise hors fonctlon de la verification de la course avant le
deplacement

23 04 X

24

25

26

Verification du point de reference27 00 x

O (*2)Retour au point de reference28 00

ORetour au point de depart0029

Retour au 2, 3 ou 4e point de reference O (*2)30 00

x (*4)Fonction de saut31 00

Fonction de saut multiple 10031.1 x

Fonctlon de saut multiple 231.2 00 x

Fonction de saut multiple 331.3 00 x

32

Filetage33 01 x

34

22-5
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Commande en mode G6BFonotionCode G Groupe

35

36

Mesure automatique de la longueur d’outil x37 00

Designation du vecteur de decalage du diametre d'outi) x0038

Decalage du diametre d'outil au coin circulaire x39 00

OAnnulation du decalage du diametre d'outil40 07

ODecalage du diametre d'outil a gauche41 07

ODecalage du diametre d'outil a droite42 07

ODecalage de la longueur d’outil (+)43 08 IODecalage de la longueur d’outil (-)44 08

Agrandissement de la valeur de decalage de la position

d’outil
45 00 O

IOReduction de la valeur de decalage de la position d'outil46 00

Agrandissement au double de la valeur de decalage de la

position d’outil
_47 00 O .ÿ

1Reduction a la moitie de la valeur de decalage de la

position d'outil__0048 O

OAnnulation du decalage de la longueur d'outil0849 IxAnnulation du cadrage1150 rCadrage x1151

OAnnulation de I'image symetrique par la commande G1950.1

OImage symetrique par la commande G51,1 19

OEtablissement du systeme de coordonnees local52 00

OSelection du systeme de coordonnees de machine53 00

Selection du systeme de coordonnees de piece 1 X54 12

Selection du systeme de coordonnees de piece 2 x55 12

,f.Selection du systeme de coordonnees de piece 3 x56 12

Selection du systeme de coordonnees de piece 4 x57 12 |

Selection du systeme de coordonnees de piece 5 x.1258

Selection du systeme de coordonnees de piece 659 x12 I
'ÿV

Positionnement dans un seul sens x60 00

Mode de verification de I'arret exact x1361

Mode de correction de la forme x61.1 13

Correction automatique de vitesse k coin x1362

Mode de taraudage X63 13

Mode de coupe x64 13

OAppel simple du macroprogramme utillsateur0065

OAppel modal A du macroprogramme utilisateur1466

OAppel modal B du macroprogramme utillsateur1466.1

Annulation de I'appel modal du macroprogramme

utilisateur
1467 O

O (*3)Rotation du systeme de coordonnees1668

Annulation de la rotation du systeme de coordonnees O (*3)1669

70

OCycle fixe (chanfrelnage 1)71.1 09

OCycle fixe (chanfreinage 2)0972.1

Cycle fixe (forage profond a grande vlfesse) O0973

22-6
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Fonctlon Commande en mode G68Code G Groupe

OCycle fixe (taraudage inverse)74 09

OCycle fixe (alesage)75 09

OCycle fixe (alesage)76 09

OCycle fixe (contre-fralsage)77 09

OCycle fixe (alesage)78 09

Cycle fixe (alesage) O79 09

OAnnulation du cycle fixe80 09

OCycle fixe (centrage et forage)81 09

OCycle fixe (forage)82 09

OCycle fixe (forage profond)83 09

OCycle fixe (taraudage)84 09

DCycle fixe (alesage)85 09

OCycle fixe (alesage)86 09

OCycle fixe (contre-alesage)87 09

OCycle fixe (alesage)88 09

OCycle fixe (alesage)89 09

OCommande absolue90 03

OCommande incrementale91 03

Etablissement du systeme de coordonnees de machine x92 00

93

OAvance asynchronisee (avance par minute)94 05

Avance synchronises (avance par tour) O0595n 96

97

ORetour au point initial dans le cycle fixe1098

ORetour au point R dans le cycle fixe1099

(*1) Si ce code G est commands avec (’interpolation helico'fdale, une alarme sera affichee.

(*2) Seules les coordonnees du point intermediate sont modifiSes.

(*3) Si ce code G est commande avec la rotation du systeme de coordonnees de piece,

une alarme sera affichee.

(*4) En cas de mesure par G31, le code G68 (mode de changement du systeme de

coordonnees tridimensionnelles) doit etre annuls.

Si un code G autre que G17, G18 et G19 est commands avec G68 ou G69 dans un meme
bloc, I’alarme 807 “FORMAT NON AUTORISE” sera affichee.

Si le code G28 ou G30 est commande en mode G68, seules les coordonnSes du point

intermedialre seront modifiSes. Et puis le retour au point de rSfSrence sera effectue.

Toutefois, le mode G68 n’affecte aucunement la commande G53.

Le mode G41 (dScalage du diametre d’outil k gauche), G42 (dScalage du diametre d’outil a
droite), G51.1 (commande G en image symStrique) ou le cycle fixe doit etre emboTte entre

les codes G68 et G69.

2.

3.

4.

[

r
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Exemple: -G68 X50 . Y100 . Z'150. II JO KO R-90.

G90 GOO XO YO ZO

G41 G01 X10. F1000

[
G40

-G69

5. Usage des codes G68 et G52 I I

- Si le code G68 est commande en mode G52, le changement du systeme de coordonnees ,J

tridimensionnelles s’effectuera par rapport au systeme de coordonnees local etabli par la
commande G52. Si le code G69 est commande par la suite, ce systeme de coordonnees
local sera restaure. n

;

:

'

L r !

>668H G69

/}/i Jif

MM
'!

M : systeme de coordonnees de machine
P : systeme de coordonnees de piece
L : systeme de coordonnees local NM221-00052

,i; - Si le code G52 est commande en mode G68, le systeme de coordonnees local sera etabli
par rapport au systeme de coordonnees de piece defini par la commande G68. Si le code
G69 est commande par la suite, ces deux systemes de coordonnees seront annules a la
fois et le systeme de coordonnees etabli avant la commande G68 sera restaure.

Ill

!!I

r-l:: :
;

l

L
G69

V / G68

/?
\ MM

M : systeme de coordonnees de machine
P : systeme de coordonndes de pteoe
G68 : systems de coordonnees detini par la commande G68
L : systems de coordonnees local NM221-00053

.

j

!;l

r
22-8
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- Si le code G52 est commande en mode G68, le systeme de coordonnees local sera etabli

par rapport au systeme de coordonnees defirii par la commande G68. Si une autre

commande G68 est donnee par la suite, un nouveau systeme de coordonnees de

programme sera etabli apres I’annulation du systeme de coordonnees local.

;

L L
y<G68’G68

>G68 > G68

s* p

M M
: systeme de coordonnees de machine
: systeme de coordonnees de piece
: systeme de coordonnees local

G68, G68' : systeme de coordonnees defini par la commande G68

M
P
L

NM221-00053

6. Si la commande G68 est donnee avec la commande de rotation de la forme, I’alarme 850

“COMMANDE G68 AVEC M98” sera affichee.

7. . Le changement du systeme de coordonnees tridimensionneiles est inefficace a regard d’un

axe de rotation.r

-ÿ

r-
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22-2 Codes M relatifs ou deplacement combine : M175, M176 et M177

Dans le centre d’usinage HV, I'usinage sur la face inclinee ou la face superieure s’effectue avec
le d§placement en axes ? et B.

Pour realiser ce dÿplacement, toutefois, il suffit de commander I’angle en axe A virtuel avec les
codes M suivants ;

M175 : commande de dÿplacement en axe A virtuel
Le positionnement en axe a sera seulement realise.

M176 : commande de deplacement en axe A virtuel accompagnant le deplacement en
axe B
Le positionnement en axes ? ? et B sera realise.

M177 : commande directe de deplacement en axe ?

Lors de la mise sous tension de la machine, le code M175 est automatiquement valide.

Exemple: N01 G90 GOO G40 G49 G80

N02 [ Voir le tableau indique ci-dessous.
fi

N03 G90 GOO A45.

Position initiale en axe a

(dans le syst&me de
coordonnees de machine)

Position initiale en axe B
(dans le systeme de

coordonnees de machine)

Code M
& commander

M175 114.47 0

M176 114.47 -65.53

M177 45. 0

Notel: En cas de redemarrage, il est necessaire de commander un de ces codes M par

I’interruption IMD avant I’execution du programme.

Note 2: La plage d’introduction de Tangle en axe A pour le deplacement combing est comme
suit :

;

i

Code M a commander Plage d'introduction (deg)
[ 1

-90 S A d 90M175

-90 SAS 90M176

-180 S A < 180M177

r
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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 superieure est 6ventuellement divise
en deux procedes etant donn§ que la zone d'usinage en axe Z revolt une restriction. La fonction
optionnelle d’usinage avec rotation de table permet de rÿaliser tel usinage en tant qu’un seul
proc6d§. Cette fonction optionnelle est classee en deux types : type I effectuant (’interpolation

en B-X sans d§placement en axe Z et type II effectuant Interpolation en B-Z sans deplacement

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)

M146 : mode d’usinage avec rotation de table II (interpolation en B-Z)

3. Example de programme

G90 GOO G40 G49 G80

G91 G28 ZO

G28 XO YO

G54 S320 M03

Ml75

G90 GOO A90 .
G68 II JO KO R-90.

GOO XO YO

G43 Z5Q . HOI

Ml 45

10

T
R20 (20)

.1.

30

Mode d'usinage avec rotation
de table I R4Q,

50GOO Z-10.

XO Y-35

G01 Y-40. F40

GO3 X29.735 Y26.755 R40.

G03 X-7.735 Y39.245 R20.

G03 XO Y-40. R40 .
G01 Y-35.

GOO XO YO

Z50.

M144

50 50

i i i

Unite: mm

Annulation du mode d’usinage

avec rotation de table NM221-00055

G69

G91 G28 Z0

G28 XO Y0

G28 AO B0

M3 0

f
f
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4. Description

1. L’usinage avec rotation de table peut etre realise seulement sur la face superieure (a = j
180°).

2, La zone permettant I’usinage avec rotation de table I est determine par le parametre S7.

3. En mode d'usinage avec rotation de table I , on peut s6lectionner, en reglant le bit 0 du

parametre F85, une des methodes d’usinage, suivantes :

F85 bit 0 1 : usinage avec rotation de table des que la zone d’usinage n’est plus couverte j
par en X-Z conventionnelle

0: usinage avec rotation de table des le debut j

5. Remarques j
1. L'usinage avec rotation de table (M145, M146) ne doit pas etre dPsignP ni sur la face inclinPe j

ni sur la face latPrale. I
Cet usinage ne s’effectuera pas correctement sur ces faces.

2. En cas d’usinage avec rotation de table des le debut (parametre F85 bit 0 = 0), il se peut que J
l’usinage ne soit pas possible selon la position du point d’approche.

Point
d'approche

-Z

I
+x

PossibleImpossible

NM221-00056

3. La commande de deplacement en axe B (commande incrementale) est effective m§me en
mode d’usinage avec rotation de table.

4. En cas de redemarrage, il faut faire attention a la position de redemarrage.

N10 Ml 4 5

Nil G01 X100. Y100 . F1000

- Si la sequence N10 est designee en tant que position de redemarrage, l’usinage avec !

rotation de table s’effectuera. I

- Si la sequence N11 est dPsignPe en tant que position de redemarrage, I’usinage avec i \
rotation de table ne s’effectuera pas, ( j

22-12
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22-4 Fonction de decalage du systeme de coordonnees de piece

1. Fonction et effet

L’usinage sur la face inclinee est realise avec le mouvement de la t§te de la broche (en axe a ) et
de la table (en axe B). A cet effet, il est difficile de mesurer la position du point zero de piece

apres la rotation de la table. La fonction de decalage du systeme de coordonnees de piece
permet de ddcaler automatiquement le point zero de piece d’apres la position mesuree du point

zero de piece avant la rotation de la table (B = 0°).

2. Format de commande

Ggo Dd0

g0 : code G d’appel du macroprogramme (predetermine par un parametre de machine)

d0 : code G de decalage du systeme de coordonnees de piece (4 a 9)

4: G54

5: G55

6: G56

7 : G57

8: G58

9: G59

Lorsque do est omis ou qu’il n’est pas un des numdros 4 a 9, le code G actuellement modal
d’entre eux sera consider comme valide.

r;r
S5ZS5Z
Ze

fCJzs

o o Xe S5XXS S5X

NM221-00057

: coordonnees du centre de rotation de la table (determinees par le

parametre S5)

: coordonnees mesurees du point zero de piece

: coordonnees du point zero de piece apres le decalage

: angle de rotation de la table

S5X, S5ZL

xs.zs
Xe, Ze

L

e

L
22-13
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3. Remarques

- Executer la mesure de la position du point zero de piece avant I’usinage lorsque la table se
trouve a la position 0° (B = 0 dans le systeme de coordonnees de la machine).

- Commander la fonction de decalage du systeme de coordonnees de piece apres la rotation de

la table.-

- Apres I’execution de cette fonction, le code G designe par I'argument d0 reste modal.

- La valeur de decalage resultant de cette fonction est annulee iorsqu’une des commandes G54
a G59 est donnee.

- Cette fonction n’est pas utilisable dans la machine avec la table d’indexage.

I

4. Parametres relatifs a cette fonction

Adresse ValidationSignification Valeur a introduife

J1 Numero de piece du macroprogramme a appeler Mise sous tension 100009300
;

J2 Code G d'appel du macroprogramme Mise sous tension Libre (0 k 255)

Mise sous tensionJ3 Type d'appel 1

[Coordonnees du centre de rotation de la table
(selon les axes de deplacement)

S5 Mise sous tension Dependant de la machine

Note 1: Les codes G utilises couramment et conformement a la norme EiA (GOO, G01, G02,

etc.) ne peuvent etre designes en tant que code G d’appel du macroprogramme.

Note 2: Ne pas manquer de regler les parametres J1 a J3 avant d’utiliser la fonction de

decalage du systeme de coordonnees de piece.

!
i

i i
1

.

i

!ÿ

I

i

!

)
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22-5 Taraudage synchronise sur la face inciinee

Dans la mesure oti la commande G68 (mode de changement du systeme de coordonnees
tridimensionnelles) est donnee, le taraudage synchronise peut s'effectuer non seulement sur la
face laterale mais aussi sur la face inciinee et la face sup£rieure.

Exemple de programme

N01 G90 GOO G40 G49 G80

G91 G30 YO ZO

T01 TOO MO6

M17 6

G90 GOO A-45 .
G54 S390 M03

N02 G68 XO YO ZO 10 J1 KO R-65.53

N03 G68 XO YO ZO II JO KO R-45.

N04 GOO X100. Y100 .
G43 Z50 . HOI

N05 G84 Z-12 . R5. FI. 25H100

G80 GOO Z50.
G91 G28 ZO

G.2 8 XO YO

G28 AO BO

r;
n M30

N02 : rotation du systeme de coordonnees de 65,53° dans le sens des aiguilles d’une montre sur
I’axe Y

N03 : rotation du systeme de coordonnees de 45° dans le sens des aiguilles d’une montre sur
I’axe X

N04 : positlonnement en axes X et Y

N05 : cycles de taraudage synchronise

Precaution sur la programmation

1. Avant de r6aliser le taraudage synchronise sur la face inciinee ou la face superieure, regler

les parametres comme suit :

- Regler le meme gain de boucle de position de taraudage (N14) pour tous les trois axes (X,

V.etZ).

- Regler le meme mode et la meme constante de temps d’acceieration/deceieration de la

vitesse d’avance rapide pour tous les trois axes (X, Y, et Z).

- Regler le meme mode et la m§me constante de temps d’acceieration/deceieration de la

vitesse d’avance de coupe pour tous les trois axes (X, Y, et Z).

2. Regler les parametres relatifs k la correction de vitesse d’echappement de la meme maniere

que le cycle de taraudage synchronise conventionnel.

3. Le format de commande est identique k celui qui est utilise pour le taraudage synchronise

sur la face laterale.

J

n

KJ
r~i

“...J

r. !
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22-6 Alesage sur la face inclinee

Dans la mesure ou la commande G68 (mode de changement du systeme de coordonnees

tridimensionnelles) est donnee, le sens d’echappement de la pointe peut Stre contr6l£ meme
durant I’alesage sur la face inclinee ou la face sup6rieure.

Exemple de programme

N01 G90 GOO G40 G49 G80

G91 G30 YO ZO

T01 TOO M06

M176

G90 GOO A-45.

G54 S390 M03

s

N02 G68 XO YO ZO 10 J1 KO R-65 . 53

N03 G68 XO YO ZO II JO KO R-45.

N04 GOO X100. Y100 .
G43 Z50. HOI

NOS G76 Z-20. R5. QO .5 F30

G80 GOO Z50 .
G91 G28 ZO

G28 XO YO

G28 AO BO

M30

N02: rotation du systeme de coordonnees de 65,53° dans le sens des aiguilles d’une montre sur
I’axe Y

NQ3: rotation du systeme de coordonnees de 45° dans le sens des aiguilles d’une montre sur 1
I’axe X

A

N04: positionnement en axes X et Y

N05: cycle d’alesage

\

!

i

Precaution sur la programmation

On peut determiner si I'echappement de la pointe d’outil s’effectue ou non ainsi que le sens
d’Schappement par le reglage du parametre 114. Quant a la distance d’echappement, eile

est designee par I’argument Q. (Pour les details du sens d’6chappement, voir le “Manuel

d’operation”.)

Le format de commande est identique a celui qui est utilise pour I’atesage sur la face
laterale.

1.:

2.

:

.'1

;

i-
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22-7 Exemples de programme

1. Usinage sur la face superieure (angle de la face : 90°)

A

o
Yo..... I o

r o

x
B Z

Vue de A

4 trous debouchants de $10
10 260

Pi 44
Vue de B180

200

i160

tTT! pf±_4 \10 I 25
10

28010

300n
Unite : mm

NM221-00058

L

t
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N01 (FR-SFR D200 )

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 YO ZO
T01 TOO MO 6
G90 G54 S225 M03
Ml75
GOO A90 .
G68 II JO KO R-9 0 .
GOO X-110. Y160 .
G43 Z50 . HOI M08
GOO ZO

GOl X410. FI60
GOO Z50 .
X-110. Y40 .

N03 (FO-CTR D16)

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 YO ZO
T03 TOO MO 6
G90 G54 S157 M03
M175
GOO A90.
G68 II JO KO R-90 .
GOO X20. Y20 .
G43 Z50 . H03 M08
G99 G82 R5 . Z-6. F127
M98 H06
G80 GOO Z50 . M09

1

i

|

G69
ZO G91 G28 ZO

G91 G28 XO YO 1GOl X410 .
GOO Z50 . MO 9 M01

iG69 (FORET DIO)

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 YO ZO
T04 TOO MO 6
G90 G54 S1270 M03
Ml 7 5

N04
G91 G28 ZO
G91 G28 ZO YO
M01

NO 2 (FR-BQU D20)

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 YO ZO
T02 TOO M06
G90 G54 S640 M03
M175
GOO A90.
G68 II JO KO R-90.
GOO X10. Y-20 .
G43 Z50 . H02 M08
GOO Z-10.
G41 GOl YO. FllOO D12
Y190 .
X290 .
Y10 .
X-20 .
G40 GOO Z50 . M09

GOO A90 .
G68 II JO KO R-90 .
GOO X20. Y20 .
G43 Z50 . H03 M08
G99 G82 R5. Z-28. F470
M98 H06
G80 GOO Z50 . M09

h

G6.9
G91 G28 ZO
G91 G28 XO YO

:

iM01

N05 G91 G28 AO BO
M3 0

NO 6 (SOUSPROG)

X280.
Y180 .
X2 0 .

G69
G91 G28 ZO
G91 G28 XO YO 1M99MOl

1

I
-i

I

J

)

k

22-18
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2. Usinage sur la face inclinee (angle de la face : 45°)

f i

IMn
Y

B

Z X

Vue de A Vue de B

I
IR25 I l20

R2s"| 25R25

25 5

R25 20

I: I«ÿ
20 520 25 1 25

Unite : mm

NM221-00059

X25.
GO3 X75. R25.
G01 X95.
Y75,

GO3 Y25 . R25.
G01 Y5.
X75.
G03 X25. R25.
GOl X-10.

N01 (FR-BOU 20)

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 YO ZO
T01 TOO MO 6

. G90 G54 S320 M03
Ml7 6
GOO A45 .
G68 10 J1 KO R- [#5024]

G68 II JO KO R-45. .

GOO X-10. Y-15.
G43 Z50 . HOI MO8
Z-5 .
G41 GOl XO Y-5 Dll F64
Y2 5 .
GO3 Y75. R25.
GOl Y95 .

ri
G40 GOO Z50. M09
G69

i
G91 G28 ZO
G28 XO YO
G28 AO BO

t M3 0

#5024 : quatrieme axe du sysfeme de coordonnees de machine

l
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ii 3. Usinage sur la face inclinee (angle de la face : 30°)
ii
'

i
i '

'!

0 1

!.

0
A!

3i

%3 B
1 1

i
Xz

:
4 trous taraudes

r M10, prof. 10Vue de A

S7/
Vue de B

200160

20

26020:

300
Unite :mm

NM221-00060

tj
l|

i

i

i

"1
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0200 N03 (FORET D8.5)

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 Y0 ZO
T03 TOO M06
G90 G54 SI 600 M03
M176
GOO A30 .
G68 10 J1 KO R- [#5024]

G68 II JO KO R-30 .
M98 P201 H03

N01 ( FR-SFR D200 )

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 YO ZO
T01 TOO M06
G90 G54 S225 M03
Ml7 6
GOO A3 0 .
G68 10 J1 KO R- [#5024]

G68 II JO KO R-30 .
M98 P201 HOI G69

G91 G28 ZO
G28 XO YO

G69
G91 G28 ZO
G28 XO YO M01 i

M01 N04 (TARAUD M10 PI.5)

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 YO ZO
T04 TOO MO 6
G90 G54 S250 M03
Ml7 6
GOO A30 .
G68 10 J1 KO R- [#5024 ]

G68 II JO KO R-30.
M98 P201 H04

N02 (FO-CTR D16 )

G90 GOO G40 G49 G80
G91 G30 YO ZO
T02 TOO M06
G90 G54 S1570 M03
M17 6
GOO A3 0 .
G68 10 J1 KO R- [ # 5024 ]

G68 II JO KO R-30.
M98 P201 H02

.

G69
G91 G28 ZO
G28 XO YO

G69
G91 G28 ZO
G28 XO YO M01

M01 N05 G91 G28 AO BO
M3 0

!
NO 3 (FORET D8 .5)

G90 GOO S1600 M03
GOO X20. Y20 .
G43 Z50 . H03 M08
G99 G82 Z-5.5 R5. F520
M98 H05
G80 GOO Z50 . MO 9

0201

N01 (FR-SFR D200)

G90 GOO S225 M03
GOO X-110. Y160.
G43 Z50 . HOI M08
GOO ZO
G01 X410 . F160
GOO Z50 .
X-110. Y40 .

M99

N04 (TARAUD M10 PI. 5)

G90 GOO S250 M03
GOO X20 . Y20 .
G43 Z50 . H04 M08
G99 G84 Z-13 . R5 . H100 FI.5
M98 H05
G80 GOO Z50 . M09

ZO
G01 X410 .
GOO Z50 . M09
M99

N02 (FO-CTR D16)

G90 GOO S1570 M03
GOO X20 . Y20 .
G43 Z50 . H02 M08
G99 G82 Z-5.5 R5 . F127
M98 H05
G80 GOO Z50 . M09

M9 9

NO5 (SOUSPROG)

X2 8Q.

Y180 .
X20.

M99 M9 9

#5024 : quatrieme axe du systeme de coordonnees de machine

“L..J
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23 EXEMPLES DE PROGRAMME

Exemple 1:

l3 - Trou debouchant de <})1 2,
profondeur 15 T01 T02

!

|% IA 150
170

®<D- IV-80
I

Foret a centrer de $16
H01 =150.

Foret de $12
H02 = 170.50

10

Ak m !
ii

i+ ii

15 Unite : mmI T
MEP235I

N001 (FO-CTR D16)

G90 G80 G40 G49 GOO

G91 G28 Z0

G28 X0 Y0

T01 TOO M06
G90 G54 S1590 M03

GOO X10. Y10 .
G43 Z50. H01 M08

G99 G82 R5 . Z-5. F127

Y90.

X90 . Y50 .
G80 G00 Z50 . M09

G91 G28 Z0

G28 X0 Y0

r
Reglage initial

Retour au point zero (axe Z)

Retour au point zdro (axes X, Y)

Changement d’outil

Etablissement du systeme de coordonnees, Demarrage de ta broche

Positionnement a la position du trou ®
Deplacement au point initial, Correction de la longueur d'outil

Pergage du trou ©
Positionnement, Pergage du trou (D

Positionnement, Pergage du trou ©
Annulatlon du cycle fixe, Deplacement au point initial

Retour au point zero (axe Z)

Retour au point zero (axes X, Y)

Arret facuttatlf

1

M01

f N002 (FORET D12)

G90 G80 G40 G49 GOO

G91 G28 Z0

G28 X0 Y0

T02 TOO M06

G90 G54 S1590 M03

GOO X10. Y10 .
G43 Z50 . H02 M08

G99 G73 R5 . Z-19 . Q4 . F76

Y90 .
X90. Y50 .
G80 GOO Z50 . M09

G91 G28 Z0

G28 X0 Y0

R4glage Initial

Retour au point zero (axe Z)

Retour au point zero (axes X, Y)

Changement d’outil

Etablissement du systeme de coordonnees, Demarrage de la broche

Positionnement a la position de trou ©
Deplacement au point Initial, Correction de la longueur d’outil

Pergage du trou ©
Positionnement, Pergage du trou ©
Positionnement, Pergage du trou ©
Annulation du cycle fixe, Deplacement au point Initial

Retour au point zero (axe Z)

Retour au point zero (axes X, Y)

i;
l

l

M
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i

M3 0i
! Exemple 2:

N001 (FR-SFR D100)

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G2 8 YO ZO
T01 TOO M06
G90 GOO S480 M03
X-110.Y30.
G43 Z50.H01 MO8
GOO Z3.
GOl X110.F290
Y-30 .
X-110 .
GOO Z50 .
X-110.Y30.

!, 1

2 - Trou
debouchant M8r!' 35

K

! i.I I

•©- •©-1 n
1 1

30
v 100

040;
i

zo
100GOl X110.

GOO Z50 .
X-110. Y-30. l I

’'ZO

' 10
GOl X110.
GOO Z50 .
G91 G28 YO ZO

Unite : mmi I l

MEP236

M01

N002 ( FO-CTR D16 )

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G28 YO ZO
T02 TOO MO 6
G90 GOO. S1500 M03
X-35.Y30.
G43 Z50.H02 M08
G99 G81 Z-5.R3 .F127
X35 .
XO YO
G80 MO 9
G91 G28 YO ZO

(ALESAGE D40 . )

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G28 YO ZO
T05 TOO M06
G90 GOO S720 M03
G43 Z50.H05 M08
G99 G76 Z-10.R3.F80
G80 MO 9
G91 G28 YO ZO

N005

<i
•'! i

r

i

i

M01'i

NO 06 (TARAUD M8 )

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G28 YO ZO .
TO 6 TOO MO 6

;

M01

N003 .(FORET D6.8)

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G28 YO ZO
T03 TOO M06
G90 GOO S935 M03
X-35 . Y3 0 .
G43 Z50.H03 M08
G99 G82 Z-12.R3.F75
X35.
G80 M09
G91 G28 YO ZO

L
MOO

i‘ G90 GOO S280 M03
X-35 . Y30 .
G43 Z50.H06
G99 G84 Z-16.25 R3.F350 HO
X35 .
G80 M09
G91 G28 YO ZO
G28 XO
TOO TOO M06

i

i

M01 M3 0
N004 (FORET D39.5)

G55 G90 G94 G40 G49
G91 G28 YO ZO
T04 TOO MO 6
G90 GOO S185 M03
XO YO
G43 Z50.H04 M08
G99 G82 Z-22 .R3 .F56
G80 M09
G91 G28 YO ZO

!

P.

i

!

•i

M01

—i
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1. Decalage d’outil
Designer la distance de decalage lors de la correction de la longueur d’outil ou du diametre

d'outil.

: T04T01 T02 T03 T05 T06
Foret <j> 39,5 Outil d'alesage $40 Taraud M8Fraise da face $ 100 Foret acentrer $16 Foret $6,8

l

I11 I
+j"i.......i--r| f T

+II !
4mo H I03l H05H01 I

I H02 H06I I H03 H04

Unite : mm

MEP237

2. Decalage de piece

Designer la distance du point zdro de machine au point zero de piece pour btablir le systeme

de coordonnees de piece (G54 a G59).

+Y
Decalage de piece X

(G54 a G59)
1 L

il

Decalage de piece Y
(G54 a G59)

n
Decalage de piece X

(G54 a G59)

Decalage de piece Z
(G54 a G59)

1 V

1 .11 ill i r MM
i i

MEP238

EL

I

23-3I,
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Exemple 3:

4 x Trou debouchant de <JJ9,
/lamage de $14, profondeur 10l||

i

•0 <$>i:

I $3050 30

-025

10
T

15 90

f
j

120

•j 5 530 50

3 84 fT-&
10 “I I I I I I

L4-1L_J J -ÿ2ÿ20 I . II • I30
I ! I
i ; i i i i i ii
i i

1 1i i X
I I Unite : mm

ME.P239
:

M

i

i

J.
1
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NO 01 (FR-BOU D2 0)

G90 G80 G40 GOO G49
G91 G28 Y0 Z0
T01 TOO MO 6
G90 G54 GOO X40 . Y-20 .
S320 M03
G43 Z50. HOI M08
GOO Z-10.
G42 G01 X30.3 Y10.D11 F64
Y7 0.
X89.7 F1000
Y-20. F64
X30. F1000
S340 M03
GOl Y70. F40
X90. F1000
Y-20. F40
G40 GOO Z50 . MO 9
G91 G28 YO ZO

N005 (FR-BOU D14 )

G90 G80 G40 GOO G49
G91 G28 YO ZO
T05 TOO MOB
G90 G54 GOO X15. Y40 .
S420 MO 3
G43 Z50 . H05 M08
G99 G81 Z-10. R3 . F30
M98 H008
G80 GOO Z50 .
G91 G28 YO ZO
M01

N006 (ALESAGE D30.)

G90 G80 G40 GOO G49
G91 G28 YO ZO
T06 TOO M06
G90 G54 GOO X60. Y25.
S900 M03
G43 Z50 . H06 M08
G98 G76 Z-30 . R-17 . F72
G80 GOO Z50 . MO9
G91 G28 YO ZO

v

M01

N002 (FO-CTR D16)

G90 G80 G40 GOO G49
G91 G28 YO ZO
T02 TOO M06
G90 G54 GOO X15. Y40.
-S1590 M03
G43 Z50 . H02 M08
G99 G81 Z-5 . R3 . F127
M98 H008
G80 GOO Z50 . .
X60 . Y25 .
G98 G81 Z-25 . R-17. F127
G80 GOO Z50 . M09
G91 G28 YO ZO

i

M01

N007 (FR-CHF D30)

G90 G80 G40 GOO G49
G91 G28 YO ZO
T07 TOO M06
G90 G54 GOO X15 . Y40.
S2100 M03
G43 Z50 . H07 M08
G99 G81 Z-2 . 5 R3 . F530
M98 HO 08
G80 GOO Z50 .
GOO X60 . Y25 .
G7.1.1 Z-25. R-17.Q1. F530
G80 GOO Z50 . M09
G91 G28 YO ZO
G28 XO

M01

N003 (FORET D9 . )

G90 G80 G40 GOO G49
G91 G28 YO ZO
T03 TOO M06
G90 G54 GOO X15. Y40.
S750 M03
G43 Z50 . H03 M08
G99 G83 Z-32.7 R3 . Q5 .15. B70 .
M98 H008
G80 GOO Z50 . M09
G91 G28 YO ZO

M30

NO08 (SOUSPROG)

Y10 .
X105 .
Y40 .
M99

M01

N004 (FORET D29 .5)

G90 G80 G40 GOO G49
G91 G28 YO ZO
T04 TOO M06
G90 G54 GOO X60. Y25.
S250 MO3
G43 Z50 . H04 M08
G98 G83 Z-38 . 85 R-17 . Q7 .110 .B70 .
G80 GO Z50 . M09
G91 G28 YO ZO
M01

23-5
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24 ECRAN PROGRAMME EIA/ISO

Le precede d’operation pour elaborer un programme EIA/ISO et les fonctions d’edition sont
ddcrits dans ce chapitre.

24-1 Procede d’operation pour elaborer le programme EIA/ISO

(1 ) Presser la touche de selection d’ecran.

(2) Presser la touche de menu PROGRAM.

L’ecran PROGRAMME sera affiche.

(3) Presser la touche de menu No. PIECE.

L'affichage No. PIECE est mis en etat inverse et la fenetre de la liste des numeros de

piece de programme sera affichee.

Note: Pour les details de la fenetre de la liste des numeros de piece, voir le Manuel

d’operation.

(4) Introduire le numero de piece du programme & elaborer.

Si le numero de piece ddj& enregistre dans I’equipernent CN est introduit, le programme de

ce numero de pi§ce sera affich6. Par consequent, il faut introduire le numdro de piece qui

n’est pas encore enregistre, pour le programme k a nouveau. On veut verifier quels

numeros de piece sont utilises ou non sur ia fenetre de la liste des numeros de piece.

(5) Presser la touche de menu PROGRAM. EIA/ISO.

Lorsque le numero de piece deja enregistre dans Pequipement CN est introduit, presser la

touche de menu EDITION PROGRAM au lieu de PROGRAM. EIA/ISO.

P-
:
1

Li

r;

;

<- Curseurr / * \

(6) Introduire les donnees.

Utiliser les touches alphanumeriques et ia touche d’introduction.

La pression sur la touche d’introduction, le curseur est deplace en tete de la ligne suivante.

Alors, de nouvelles donnees pourront §tre introduites.

(7) Presser la touche de menu FIN DE PROGRAM, pour terminer la programmation.0
n

n

24-1
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24-2 Fonction d'edition sur I'ecran PROGRAMME EIA/ISO 1

i!
24-2-1 Generalites

Lorsque le mode d’elaboration est selectionne sur I’ecran PROGRAMME EIA/ISO, le menu J
suivant sera affich£ comme menu initial.

CH28CH CCFI
; - .'v-

IBm HMH mm ; ' RODUC Vi

HiCRd' 'HiflitQ > ;

:

|FIS DH’ RE

IS06KAK..
IiGE 1ST n

© © ® © © ©

Les mots © a © dans le menu represented les fonctions concernant [’edition de programme.
En utilisant ces fonctions, les operations suivantes peuvent etre effectuees.

A. Insertion et remplacement des donnees a la position voulue

Les donn£es peuvent etre inseres et remplacees £ la position voulue sur I’ecran.

B. Effacement des donnees
Les donnees affich£es sur I’ecran peuvent etre effaces.

C. Recherche des donnees
Les donnees peuvent §tre recherch£es dans tous les quatre cas suivants.

1) Recherche de la ligne en tete du programme
2) Recherche de la derniere ligne du programme
3) Recherche de la ligne d£sign£e du programme
4) Recherche de la chaTne de caracteres voulue

D. Copiage des donnees
Un programme EIA/ISO enregistre dans Pequipement CN peut £tre copie durant I’execution
d’un autre programme. En outre, la chaTne de caracteres voulue dans le programme
selectionne peut etre copie a la position voulue dans ce programme ou dans un autre
programme EIA/ISO.

E. Deplacement des donnees
Une chaTne de caracteres peut etre deplacee a la position voulue dans un programme
seleptionnee ou dans un nouveau programme EIA/ISO.

F. Reecriture des donnees
La chaTne de caracteres voulue peut etre reecrite en autre chaTne de caracteres.

i!

! 1

24-2-2 Procede du fonction d’edition

Le procede d’operation pour effectuer chaque fonction est decrit ci-dessous. II est suppose que le
programme EIA/ISO selectionne comprend quelques lignes de donnees et que le mode d’edition
est d£j£ selectionne. Pour l’op6ration 3 et les suivantes, il est suppose que Paffichage
REMPLACE n’est pas mis en etat inverse.

1. Insertion des donnees

(1) Mettre I’affichage de la touche de menu REMPLACE en etat normal.

Si Paffichage REMPLACE est mis en etat inverse, presser de nouveau cette touche de menu
pour mettre Paffichage REMPLACE en etat normal.

(2) Deplacer le curseur £ la position ou les donnees sont £ introduce.

Le curseur peut etre deplace en quatre sens.

i
24-2
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(3) Introduire les donnees,

Les donnees seront inserees a la position ou ie curseur est place.

La partie de donnees apres la position de curseur est deplacee apres les donnees inserees.

2. Remplacement des donnees

(1) Mettre I’affichage de la touche de menu REMPLACE en etat inverse.

Si I'affichage REMPLACE n’est pas mis en etat inverse, presser de nouveau cette touche de

menu pour mettre i’affichage REMPLACE en 6tat inverse.

(2) D§placer le curseur a la position ou les donnees sont a remplacer.

Le curseur peut etre deplace en quatre sens.

(3) Introduire les donnees.

Les donnees seront reecrites a partir de ia position du curseur et remplaces par de nouvelles

donnees.

;

\

;

3. Effacement des donnees

(1 ) Placer le curseur en t§te de la chalne de caractferes a effacer.

(2) Presser la touche de menu EFFACER.

L’affichage du caractere ou le curseur est place et I’affichage EFFACER seront mis en
etat inverse.

(3) Deplacer le curseur au caractere suivant de la chalne a effacer.

L’affichage de la chaine a partir du caractere designe a I’etape (1) ci-dessus jusqu’au

caractere juste avant le curseur sera mis en etat inverse. Cette partie-la est la chalne

de caractÿres a effacer.

Exemple:

Position du curseur & I’Stape (1)

tNO 02 MO8

MO3 Curseur

(4) Presser la touche d’introduction.

La chaine de caracteres affichee en 6tat inverse & I’ÿtape (3) sera effac§e.

Exemple:

A la suite de I’ÿtape (3)

N001 GOO X10.

N002 M08

MO3
I

...I

24-3
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;

4. Recherche des donnees

A. Recherche de ia ligne en tete du programme

(1) Presser la touche de menu RECHERCH.

(2) Presser la touche de menu DEBUT. PROG.

4 Le curseur sera deplace a la ligne en tete.

'i
!

B. Recherche de la derniere ligne du programme

(1) Presser la touche de menu RECHERCH.

(2) Presser la touche de menu LIGNE FIN PROG.

Le curseur sera deplace a la derniere ligne.

C. Recherche de la ligne designee du programme

(1) Presser la touche de menu RECHERCH.

(2) Presser la touche de menu CHERCHE LIGNE No,

L’affichage CHERCHE LIGNE No sera mis en etat inverse.

(3) Introduce le num6ro de la ligne k rechercher et presser la touche d’introduction.

Le curseur sera deplace k la ligne designde.

i'

D. Recherche de la chaTne de caracteres voulue

(1) Presser la touche de menu RECHERCH.

-La fenetre RECHERCHE est affichee.
'

(2) Selectionner CHERCHE APRES ou CHERCHE AVANT.
i

mRECHERCHE

**CH“an
:

f

I9f<7 CHERCHE APRES

r;-.CHERCHE xvmr
OKr

ill
I.

Lorsque la recherche est k effectuer dans la zone avant ou apr&s la position du curseur,
selectionner CHERCHE APRES ou CHERCHE AVANT, respectivement.

(3) Introduire la chaTne de caracteres k rechercher et puis presser la touche d’introduction.

4 Le curseur sera deplace en tete de la chaTne de caracteres premierement trouvee.

Pendant la recherche, le message CALCUL. sera affiche. Si I’arret de la recherche est voulu

dans cet etat, presser la touche d’annulation de donnees.

Note: La pression sur la touche d’introduction fera amener le curseur en tete de la chaTne
de caracteres deuxiemement trouvee.

;

i

J

24-4
I
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5. Copiage des donnees

A. Copiage d’un programme

(1 ) Deplacer le curseur a la position ou le programme est k copier.

(2) Presser la touche de menu COPIAGE.

(3) Presser la touche de menu COPIE PROGRAM.

La fenetre de la liste des num§ros de piece sera affichee et I’affichage COPIE
PROGRAM, sera mis en etat inverse.

(4) Introduire le num6ro de piece du programme k copier et puis presser la touche

d’introduction.

4 Le programme sera insere a la position du curseur.

Note: Le programme MAZATROL ne peut pas copier.

)

B. Copiage de la chaine de caracteres voulue (copiage dans un meme programme)

(1 ) Mettre le curseur en t§te de la chaine de caracteres & copier.

(2) Presser la touche de menu COPIAGE.

(3) Presser la touche de menu COPIE LIGNE(S).

Le caractere a la position du curseur sera affich6 en etat inversfe et I’affichage COPIE
LIGNE(S) sera mis en etat inverse.

(4) D6placer le curseur au caractere suivant de la chaine a copier.

L’affichage de la chaine a partir du caractere dÿsigne a I’etape (1) ci-dessus'jusqu’au

caractere juste avant le curseur sera mis en etat inverse. Cette partie-la est la chaine

de caracteres k copier.

Exemple:

I I

ri

n
i

n
f

i

Position du curseur k I'ÿtape (1)
|N002 MO8

\ M03
Curseur

(5) Presser la touche d’introduction.

La partie affichee en etat inverse est constate comme partie k copier.

(6) Deplacer le curseur au caractere suivant de cette partie.

Seul le curseur sera depiace et la partie mise en etat inverse reste inchangÿe.

Exemple:

j
::

M001 GOO X10. BBB

N002 M08
M| 0 3

%
Curseur

24-5



!' ;(7) Presser la touche d’introduction.

La partie affichee en etat inverse sera copiee a la position du curseur.

Exemple:

A la suite de l’§tape (6)

'i

!

N001 GOO X10.Z10.
GOO X100.
GOO Z20.

N002 MO8
ZIO.

GOO XlOO.
GOO Z20-.
MO3

C. Copiage de la chaTne de caractere voulue (copiage dans I’autre programme)

(1) a (5) Effectuer les m§me operations des e.tapes (1) k (5) de B ci-dessus.

(6) Introduce le nurrtero de pfece du programme dans lequel la chaTne de caracteres sera
copiee et puis presser la touche d’introduction.

La chaTne de caracteres designee sera copiee dans le programme d§sign6 et la partie1 I
affichee en etat inverse sera mise en etat normal.

Note; Presser la touche de menu REP. PROGRAM. La fen§tre de la liste des nunteros|
de ptece sera alors affichee.

'5'

i-

r

6. Deplacement des donnees
i

A. Deplacement a la position voulue dans le meme programme.

(1) Deplacer le curseur en tete de la chaTne de caracteres k deplacer.

(2) Presser la touche de menu DEPLACER.

Le caractere a la position du curseur et I’affichage DEPLACER seront mis en etat
inverse.

(3) Deplacer le curseur au caractere suivant de la chaTne & d6placer.

L’affichage de la chaTne k partir du caractere d§sign6 a I’etape (1) ci-dessus jusqu’au

caractere juste avant le curseur sera mis en 6tat inverse. Cette partie-te est la chaTne
de caracteres k dÿplacer.

Exemple:

l!!

r »

:'j

N001 GOO X10.
i:

N002 M08 Position du curseur a I'etape (1)
MO3

Curseur

(4) Presser la touche d’introduction.

La partie affichee en etat inverse est constatee comme partie k deplacer.
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(5) Deplacer le curseur a la position ou la chaine de caracteres sera deplacee.

Seul le curseur sera deplace et la partie affichee en etat inverse reste inchangee.

Exempie:

A la suite de I’etape (3)

NOO1GOOX1O_JS0|

N002 M08

I MO 3

v_
Curseur

(6) Presser la touche d’introduction.

La chaine de caracteres affichee en etat inverse sera deplacee a la position du curseur.

Exempie:

A la suite de I’etape (5)
|- "i

N001 GOO X10.

N002 M08

Z10 .
GOO X100.

GOO Z20. MO3

B. Deplacement dans I’autre programme

(1) a (4) Effectuer les memes operations des etapes (1) a (4) de A ci-dessus.

(5) Introduire le numero de piece du programme dans lequel la chaine de caracteres sera
deplacee et puis presser la touche d’introduction.

La chaine de caracteres ainsi designee sera deplacee dans le programme designe.

Note: Presser la touche REP. PROGRAM. La fenetre de la liste des numeros de piece

sera alors affichee.

7. Reecriture des donnees

(1) Deplacer le curseur a la position ou la reecriture est commencee.

La reecriture est effectuee au sens d’avance a partir de la position du curseur.
Par concequent, si la r6ecriture est a effectuer dans la totalite de programme, mettre le

curseur en tete des caracteres de la premiere ligne.

(2) Presser la touche de menu CHANGE.

L’affichage CHANGE sera mis en etat inverse et la fenetre CHANGE sera affichee.

24-7



IS CHANGE

CARACTERES MAMT CKAB&2H1KT
:i

i III;
Iilit! ! CARACTERES APRES CHANGEHENT

11
igSI....|i CHANGE

'

StJIVJCHAKGE ACTIf FIS•li
1

1! : ;;

n ii
(3) Designer ia chains de caracteres a renouveiler avec les touches alphanurrteriques ' J

presser la touche de tab H.
(4) Designer la chaTne de caracteres substituant avec les touches alphanumeriques et presslj j

la touche d’introduction.

Le curseur sera deplace en t§te de la chaine de caracteres k renouveiler qui eC\
premierement decouverte dans la zone a partir de la position designee & retape (1).

(5) Presser la touche de menu CHANGE ACTIF.

La chaine de caracteres k renouveiler sera remplacee par celle r§ecrite et le cursei

sera deplace k la deuxieme chaTne de caracteres a renouveiler. La pression successive
sur la touche de menu CHANGE ACTIF permettra la reecriture.

Note 1: Si le remplacemeht de la chaTne de caracteres n’est pas voulu, presser la touche di
menu CHANGE SUIVANT au lieu de la touche de menu CHANGE ACTIF.

Note 2: Si l’arr§t de la reecriture est voulu, presser la touche de menu FIN.

Note 3: Si toutes les chaTnes de caracteres designees dans le programme sont a rempl.acer,
presser la touche de menu CONTINUE.

Note 4: Pendant la reecriture continue, le message CALCUL. sera affiche. Si I’artet de la
reecriture est voulu dans cet etat, presser la touche d'annulation de donnees.

II
'• V

'I
i ir

i

I i!i

I

r

it;

l
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24-3 Entree des macro-instructions

On peut introduire les macro-instructions d’un mot a I’autre, ce qui permet l’§dition efficace du

programme EIA/ISO.

Proced§ d’entree des macro-instruction (Supposer que le programme EIA/ISO est en cours
d’Sdition.)

(1) Presser la touche de menu INTRODUC MACRO.

La fenetre de macro-instruction sera affichee.
n

aMACRO INPUT

! OR XOR AND

DO ENDGOTO UHILEIS
BINSIN COS TANI HODM SORT

1WABS
ROUND

FIX EXP

ACOS ATAN BCD

LN EQFUPi GT LT GENE
DPHIT POPENLE BPRNT

PCLOS
ifl

OK

Les caracteres mis en etat inverse a la position du curseur peuvent etre selectionnees.

(2) Deplacer le curseur a la chaine de caracteres correspondent aux macro-instructions

voulues I’une & I’autre et presser la touche d’introduction.

Ces macro-instructions seront introduces dans la zone d’edition de programme.

(3) Presser la touche de selection de menu pour afficher le menu ordinaire utilise & I’ÿdition du

programme et puis continuer I’edition du programme.
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The manufacturing plant at Worcester,
UK began operations 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.

CMC 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.

MAZATROL CONVERSATIONAL
CNC SYSTEMS

FULL TURNKEY ENGINEERED
MANUFACTURING SYSTEMS

.... !

! •

Yamazaki Machinery U.K. Ltd.
Badgeworth Drive

Worcester WR4 9NF
Telephone: (44) 01905 755755
Facsimile: (44) 01905 755001
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