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Remarque : !

L'étendue du présent manuel ne comprend pas I'ensemble des fonc-
tionnalités du logiciel de commande EMCO WinNC pour Fanuc 31i.
Au contraire, I'accent a été mis sur une présentation simple et claire
des fonctions importantes afin de parvenir au succés le plus complet
de l'apprentissage.

Selon la machine que vous exploitez avec EMCO WinNC for Fanuc
31i, toutes les fonctions ne sont pas disponibles.
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Avant-propos

Le logiciel EMCO WinNC for Fanuc 31i fait partie intégrante du concept de formation
EMCO.

Avec EMCO WinNC for Fanuc 31i, il est possible d'utiliser facilement les tours / fraiseuses
CNC. Une connaissance préalable de la programmation ISO n'est pas nécessaire.

Avec une programmation interactive de contours, il est possible de définir les contours
de la piéce a usiner avec des éléments de contours linéaires et circulaires.

La programmation d'un cycle s'effectue de fagon interactive et avec un soutien graphique.
Un grand nombre de cycles d'usinage et de commandes de programmation pouvant étre
combinés librement a un programme est disponible pour ['utilisateur.

Les différents cycles ou les programmes NC créés peuvent étre simulés graphiquement
a 'écran.

L'étendue du présent manuel ne comprend pas I'ensemble des fonctionnalités du logiciel
de commande EMCO WinNC pour Fanuc 31i. Au contraire, I'accent a été mis sur une
présentation simple et claire des fonctions importantes afin de parvenir au succeés le plus
complet de 'apprentissage.

Si vous avez des questions ou des suggestions d'amélioration relatives a ce manuel,
veuillez vous adresser directement a

EMCO GmbH
Département documentation technique
A-5400 Hallein-Taxach/Autriche

EMGOgroup

Designed for your profit

Conformité CE

Le symbole CE atteste, avec la déclaration de conformité CE, que la machine
c € et la notice d'utilisation répondent aux normes des directives s’appliquant
aux produits.
Tous droits réservés, reproduction autorisée uniquement avec 'accord de la société EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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NOTIONS DE BASE

A : Notions de base

Points sur la machine.

Remarque : 7

Les points de référence effectifs peuvent avoir
été fixés a d'autres positions selon le type de
machine. En tout cas, les informations conte-
nues dans le manuel d'utilisation de chaque
machine doivent étre respectées !

Points de référence des
tours EMCO

M = Point zéro de la machine

Un point de référence invariable, fixé par le fabri-
cant de la machine.

A partir de ce point, I'ensemble de la machine
est mesuré.

Simultanément, « M » est |'origine du systéme de
coordonnées.

R = Point de référence

Une position définie précisément par le commu-
tateur de fin de course dans la zone de travail de
la machine.

En positionnant les chariots au niveau du « R »,
la position des chariots est transmise a la com-
mande. Nécessaire aprés chaque coupure de
courant.

N = Point de référence du
porte-outils

Point de départ de la mesure des outils.

« N » est situé & un emplacement approprié
du systéme de porte-outils et est défini par le
constructeur de la machine.

W = Point zéro de la piece

Point de départ pour les dimensions dans le pro-
gramme de piéces.

Peut étre librement établi par le programmeur et
peut étre déplacé a volonté dans le programme
de piéces.

A1
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NOTIONS DE BASE

+C*

Les coordonnées absolues se réferent a une
position fixe, les coordonnées incrémentales, a
la position de l'outil.

* uniquement pour les outils entrainés

Remarque : &

Les points de référence effectifs peuvent avoir
été fixés a d'autres positions selon le type de
machine. En tout cas, les informations conte-
nues dans le manuel d'utilisation de chaque
machine doivent étre respectées !

Systéme de référence sur
tours

Un systéme de référence est nécessaire pour
définir clairement des positions dans un plan
ou dans l'espace. Les données de position se
réferent toujours a un point fixe et sont décrites
par des coordonnées.

Dans le systeme rectangulaire (systéme carté-
sien), trois directions sont définies en tant qu'axes
X, Y et Z. Les axes sont perpendiculaires entre
eux et se coupent en un point appelé le point zéro.
Une coordonnée indique la distance par rapport
au point zéro dans I'une de ces directions. Ainsi,
une position peut étre décrite par deux coordon-
nées dans le plan et par trois cordonnées dans
I'espace.

La coordonnée X se situe dans la direction du
chariot transversal, la coordonnée Z dans la di-
rection du chariot longitudinal.

Les indications de coordonnées dans le sens né-
gatif décrivent les mouvements du systéme d'outil
vers la piece a usiner, les indications dans le sens
positif, les mouvements s'éloignant de la piéece.

Les coordonnées qui se réferent au point zéro
sont appelées coordonnées absolues. Les coor-
données relatives se réferent a une autre position
quelconque (point de référence) dans le systeme
de coordonnées. Les valeurs de coordonnées
relatives sont aussi appelées valeurs de coor-
données incrémentales.

La WIinNC connait des courses de déplacements
linéaires ou circulaires entre les points program-
més. En spécifiant les coordonnées successives
et les courses de déplacement linéaires ou cir-
culaires, vous pouvez programmer un usinage
de la piece.

Les données angulaires pour I'axe C se réferent
au « point zéro de I'axe C ».

BMEGO Fanuc 31i Turn
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NOTIONS DE BASE

Positions absolues et in-
crémentales de la piece

Positions absolues de la piéce
Si les coordonnées d'une position se réferent au
X A point zéro de la piéce (origine), elles sont appe-
Iées coordonnées absolues.
Chaque position d'une piéce est clairement défi-
— — — nie par les coordonnées absolues (image ci-des-
sus a gauche).
) L'origine du systéme de coordonnées se trouve
230 dans le point zéro de la machine « M » ou dans
\ le point zéro de la piece « W » aprés un décalage
220 programmeé du point zéro.
Tous les points cibles sont décrits en indiquant les
W 210 distances respectives X et Z, a partir de I'origine
@ - du systeme de coordonnées.

7 Les distances X sont indiquées sous forme de
cote de diametre (comme dimensionné sur le

dessin).

Positions incrémentales de la piéce

Les coordonnées incrémentales se rapportent a la

XA derniére position programmée de l'outil, qui sert

de point zéro relatif (imaginaire). Les coordon-

20 20 20 nées incrémentales décrivent les déplacements
= > > réels de I'outil. C'est la raison pour laquelle cela

est également appelé dimension incrémentielle.

Chaque position d'une piéce est clairement dé-

finie par des coordonnées incrémentales (image

A a gauche).

210 L'origine du systéme de coordonnées se trouve

i dans le point de référence du porte-outils « N »

W 210 ou dans la pointe aprés un appel d'outil.

- En cas de programmation en valeurs incrémen-

z tales, les déplacements réels de I'outil (de point

a point) sont décrits.

X est entré en tant que mesure du rayon.
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NOTIONS DE BASE

Décalage du point zéro allant du point zéro de la
machine M au point zéro de la piéece W

Décalage du point zéro

Le point zéro de la machine « M » se trouve pour
les tours EMCO sur I'axe de rotation et sur la sur-
face frontale de la bride de broche. Cette position
est inadaptée comme point de départ pour la pro-
grammation. Avec ce que I'on appelle le décalage
du point zéro, le systeme de coordonnées peut
étre déplacé a un point approprié dans l'espace
de travail de la machine.

Une distinction est faite entre les décalages du

point zéro suivants :

* Systéme de coordonnées de la machine (SCM)
avec le point zéro de la machine M

e Systeme de point zéro de base (SPZB)

e Systéme de point zéro réglable (SPZR)

e Systéme de coordonnées de la piece (SCP)
avec point zéro de la piece W.

Systéme de coordonnées de la ma-
chine (SCM)

Aprés le positionnement du point de référence, les
indicateurs de position NC des coordonnées de
I'axe se rapportent au point zéro de la machine (M)
du systéme de coordonnées de la machine (SCM).
Les points de changement de l'outil sont définis
dans le systeme de coordonnées de la machine.

Décalage du point zéro de la base
(SPZB)

Si un décalage de la base est effectué dans le sys-
teme de coordonnées de la machine (SCM), il en
résulte le décalage du point zéro de la base (SPZB).
Avec lui, par exemple, il est possible de définir un
point zéro de la palette.

Systéme de point zéro réglable (SPZR)

Décalage réglable du point zéro

Si un décalage réglable du point zéro (G54-G599)
est effectué a partir du systéeme a point zéro de
base (SPZB), il en résulte le systeme de point zéro
réglable (SPZR).

Transformation de coordonnées programmable
(Frames)

Les transformations de coordonnées program-
mables (Frames) permettent de décaler a une autre
position le systéme de coordonnées de la piéce
choisie a I'origine, de le tourner, le redimensionner
ou de le refléter.

Systeme de coordonnées de la piece
(SCP)

Le programme destiné a exécuter la piece se réfere
au point zéro de la piece (W) du systeme de coor-
données de la piece (SCP).

BMEGO Fanuc 31i Turn
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DESCRIPTION DES TOUCHES

B : Description des touches

Clavier de commande WinNC for Fanuc 31i

AKTUELLE BEARBEITUNG

ENOON
RERHA

<o)
sl o=l

N

Remarque :

Selon la machine que vous exploitez avec
WiIinNC pour Fanuc 31i, toutes les fonctions
et les touches de la machine ne sont pas
disponibles.
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DESCRIPTION DES TOUCHES

- =¥ -
—l=lc]x]o
BEANA

- @ ©of m

=T JO |®
EEE0R
(s l-f~0-]-
N Jefo]o

9 + ' -
o<

2>
orEE W neur

§

—i[:-

o

T-
"

Ha
ElE

= E

ol tlE

Clavier des adresses et
pavé numeérique

Avec la touche Maj (Shift), il est possible de
commuter sur la deuxieme fonction de la touche
(représentée dans le coin supérieur gauche de
la touche).

Exemple :

? . " .
S [PY| Point dinterrogation

BMEGO Fanuc 31i Turn
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Fonctions des touches
EOB Fin du bloc, End of Block.

7 Supprimer entrée.

CAN

Effacer les messages d'alarme, réinitialiser CNC (par ex. annuler
programme).

N

Aide contextuelle.

HELP

nS.|  Entrée alphanumérique.

Touche Shift

SHIFT

e Remplace le texte sélectionné par le texte de la zone de saisie.

~> Insérer du texte en provenance de la zone de saisie apres le curseur.

Supprimer (programme, bloc, mot).

DELETE

= Entrer le mot, transfert de données.

INPUT

1 P‘fE Parcourir avant/arriére.

PAGE

<= || = | Curseur a gauche/a droite.

3 Curseur haut/bas.

EET| affiche la position actuelle.

Fonctions du programme

Réglage et affichage du décalage du point zéro,
des corrections de l'outil et de I'usure et des variables.

Non utilisé.

CUSTOM1| |CUSTOMZ|
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Réglage et affichage des paramétres et affichage des données de
swstem|  diagnostic.

Affichage de I'alarme et du message.

Activer le mode guide manuel.
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Description des touches fonctions ISO

Affichage de la position réelle

POS. ACTUELLE | | NOOOO '

—

| st I

1 Position absolue
2 Position relative

3 afficher les deux positions en commun
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Affichage de la synthése de la version
SYSTEM
FOS. ACTUELLE NOOOOO
ABSOLU |F 0
X 155.522
zZ 326.390
B 0.000 LISTE DE VERSION
C Version acluelie
SERIES 311 G412-07.0
1.02
10.20
MODAL
GO F oM 2.08.0002
G96
GO0 1.00
T 0000 14.40.0001
G95 G54 s 0
GT1  GB1
Ga  G17
G69.1
s 0 OV 100 LM 0 =
R | 09:50:06 |
BSOLU RELATI | 71T ER-
F ION

Synthese de la version

Affiche la version actuelle du logiciel de WinNC

Affichage de l'alarme et du message

MESSAGE ALARM

1712 La clé USB d'Easy2control est introuvable !

=y KONTURDREHEN NO000OO

A

EDI T 09:54:56 |
ALARM  MESSAG
E

Apercu de l'alarme et du message

BMECO Fanue 31i Turn

Affiche toutes les alarmes et les messages
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Réglage et affichage du décalage du point zéro,
orsser des corrections de I'outil et de 'usure et des variables

Correction d'outil géométrie

CORRECT./USUR

A FE

Correction de l'usure de l'outil

La touche de fonction « OPRT » ouvre d'autres options de réglage
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DESCRIPTION DES TOUCHES

[CORRECT./USUR
sy KONTURDREHEN NOOOOO
ABSOLU

w h:; . 0.000 . 0.000 . 0 nnn% | 199522

: = : = Z &
w 02 0.000 0.000 0.000 [0 N ﬂﬁxﬁ
W 03 0.000 0.000 0.000 (0 "
w04 0.000 0.000 0.000 [0 dje 0.000
W 05 0.000 0.000 0.000 2
W 06 0.000 0.000 0.000 [0
w o7 0.000 0.000 0.000 [0 Ek
W 08 0.000 0.000 0.000 [0 X 155,522
W 09 0.000 0.000 0.000 9 7 326.390
W 10 0.000 0.000 0.000 E B 0.000
W11 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
w12 0.000 0.000 0.000 [0
w13 0.000 0.000 0.000 [0
W14 0.000 0.000 0.000 [0 MACHINE
W 15 0.000 0.000 0.000 l] % 77.761
W 16 0.000 0.000 0.000 2 7 396.390
w17 0.000 0.000 0.000 [0 - 0‘000
w 18 0.000 0.000 0.000 [0 -
W 19 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
W 20 0.000 0.000 0.000 (0 :ﬂ

A=
EDIT = = = | | 09:56:59 |

Rechercher le numéro d'outil

Mesurer I'outil

Entrée de coordonnées

Accepter la valeur de la ligne d'entrée

Supprimer

N o o ~A 0N =

du point zéro

Remarque : t

La correction de l'usure de I'outil est limitée
avec « 2 ».

calcule la valeur actuelle + entrée a partir de la ligne d'entrée

Touche d'extension, continuer a faire défiler jusqu'aux décalages
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DESCRIPTION DES TOUCHES

1 I O O R I
[ O R

Décalages du point zéro

¢ Avec la touche de fonction « OPRT » et la touche d'extension « +
», les touches de fonction destinées a entrer et sortir des fichiers,
a saisir des données, a mesurer et rechercher s'affichent.

e Les données sont enregistrées dans le fichier EXT_WKZ.TXT.

e Le chemin pour I'enregistrement et la lecture des données est
défini dans I'EMConfig sous la rubrique « Répertoire de transfert

».
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DESCRIPTION DES TOUCHES

La touche d'extension « + » appelle la page pour les variables macro
client.

K LINDE N-MAKRO
ey KONTURDREHEN NO00O0OO
ABSOLU F 0
X 155.522
Z 326.390
B 0.000 | T
N® DONN N* DONN
(% 0.000| oooo1 0.000 00013 DONN VIDE
00002 DONN VIDE 00014 DONN VIDE
00003 DONNVIDE = 00015]  DONN VIDE
00004 DONNVIDE 00016 DONN VIDE
00005 DONN VIDE D007 DONN VIDE
LB 00006 DONNVIDE . 00018 DONN VIDE
€y F oL o 00007 DONNVIDE 00019 DONN VIDE
e 00008 DONNVIDE  00020]  DONN VIDE |
= 00009 DONNVIDE . 00021 [ DONNVIDE |
y Ll 00010 DONNVIDE 00022 DONN VIDE
ggf g:‘: 5 0 00011 DONN VIDE 00023 DONN VIDE
1 NN VIDE INN VIDE
a0 G17 00012 DO 00024 DO
G69.1
| B
) 0 OV 100 LM 0 i
—EHT e e . I 10:04:49 I
_|F50LU ReLaTl | 1T | | | MACRO (OPRT)
F +

Variables macro client . .
¢ Avec la touche de fonction « OPRT » et la touche d'extension « + »,

les touches de fonction destinées a entrer et sortir des fichiers, a
saisir des données, a mesurer et rechercher s'affichent.

e Les données sont enregistrées dans le fichier MAKRO.TXT.

e Le chemin pour l'enregistrement et la lecture des données est
défini dans I'EMConfig sous la rubrique « Répertoire de transfert

>,
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DESCRIPTION DES TOUCHES
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Disposition de I'écran Manual Guide j

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) ‘> @ ﬁ 10:07:07
POS.ACTUEL (ABS.) [ DIST A PAR BROCHE _ @) 0 KONTUFIDREHEN.
X 0.000 G 00 N 000000@

: sov
z 0.000 @ X 0.000(S 0 't g
100%
o oo AR O I
c & : 0_Ms @

0.000 s @
F
F 0 Fov GO0 18
100% G500

69.1 @

G95

SIMULER-ANIMER

G1451 H5. V1. K3. D1. LO. MO. T1. ;

G1452 HO. V0. R45. 1-6.311 J44.555 D0. CO. E45. LO. MO.
T1.;
G1456 ;

(BEGIN OF CONTOUR DEFINITION) ;

G1456 (END OF OUR DEFINITION) ;

G54 ;

G1900 D30. L80. K2. ;

T001001 ;

G96 S300 M4 ;

GO X20 Z15 ;

G1120 P1 Q1. H100. C0.4 D0.1 F0.1 E0.1 V0.1 K100. W2.

U1. L1. M2. Z10. S3. X1 Y1. N1. ;

M98 P125 (T ESTKONTUR} .

(18} ' (19)
3510 PAS DE BLOC CYCLE USINAGE\. 24 | N/

T L LN LI BN N B RECER R

REMBOB || DEPART | PAUSE SEUL ] ARRET 20 INIT | PRFPAS || INTERF || TRJOUT || GRPOFF

1 Mode 11 Vitesse de rotation de la broche

2 Etatde l'alarme 12 Commandes M

3 Mode du programme 13 Affichage de l'avance

4 Position de I'axe 14 Affichage des fonctions G actives

5 Distance restante 15 Fenétre du programme

6 Vitesse de rotation de la broche 16 Numéro de ligne dans le programme 1SO

7 Avance 17 Simulation graphique

8 Nom du programme 18 Fenétre de message

9 Numéro de la séquence 19 Tampon de clavier

10 Numéro de I'outil 9 20 Liste de touches de fonction
Remarque : G

Pour la position de l'axe et la distance res-
tante, la regle est :

Le nombre d'axes varie selon la configuration
de la machine.
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Descriptions détaillées voir le chapitre « Fonc-
tionnement C »




DESCRIPTION DES TOUCHES

‘J11oe sed 1sa,u
INAN "B A 8] Is enb anbuswnu aaed | suep
SOAIJOB JUOS BU duIydBW B| 8P SUOI}0U0} S8
: anbieway

"}IY NO 43D 8yono} e| Jns juswaueynwis JaAndde 1ne} || ‘sjjow & S8yono} Sep SUOIOUO} SB| J9AI}OR JN0d

SOd Fn_i 14
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Apercu de l'affectation des touches du clavier de commande

Touche PC Touche contréle |Fonction
Entf 2 Supprimer entrée
DELETE
Enter
d .:?m Terminer lI'entrée et poursuivre le dialogue
— - - Déplacer la surbrillance
|- | - | - ‘

1t I sj}ﬂ Majuscules/minuscules

Séquence par séquence (SBL)

Skip (séquence de suppression)

o
(2]
\\\\ - @
o r

Touche Reset (réinitialisation)

- -y
Strg - i Dryrun (avance en marche d’essai)
& < —
stg |y |
rg OPT. a .
\ | X < Arrét optionnel
3 =
ﬁ o8 Affiche la position actuelle
' & F1 POS
9 -
i) ’\,A:ZA Fonctions du programme
' & PROG
7 AUTO) — Réglage et affichage du décalage du point zéro,
. 3 OFSISET des corrections de l'outil et de I'usure et des variables.
10..]
Aﬁ | F4 i Non utilisé
ﬁ ) ) Réglage et affichage des parametres et des données de
L FS SYSTEM diagnostic
9
i) E,Bg Affichage de I'alarme et du message.
¢ ¢ MESSAGE
;
i) R,E;OI Mode Guide manuel
4 GRAPH
< -
i i Non utilisé
'S ¢ CUSTOM?)
Strg JoG | .
L L F1 Aide contextuelle
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Apercu de I'affectation des touches des éléments de commande pour machine

Touche PC EIEHEIES GO R 2o
mande
5 U ~ —_—
Alt it Dispositif de serrage ouvert / fermé
3 | 2 —
‘A't | = Serrage interne / externe (option Concept Turn 55)
At 1o | = Liquide de refroidissement / Purge
. . (el marche / arrét
1 P =
‘A't | Porte ouverte / fermée
9 H 9 R
‘A't | bR Contrepoupée en avant
< J p —_
‘A" l <T]3 Contrepoupée en arriére
5 - R
Alt K SX Pivoter le porte-outil
9 X m —
Alt We Arrét de I'avance
< C a —
Alt W< Démarrage de l'avance
9 V m —
Alt =15 Arrét de la broche
3 B =
Alt o< Démarrage de la broche
. m —
Alt N A%X Activer les entrainements auxiliaires AUX OFF
9 M 5 —
Alt Aﬁx Désactiver les entrainements auxiliaires AUX ON
Enter 0 Démarrage NC
e
' @ Arrét NC
| S —
S $ Positionner le point de référence
h —
Remarque : ?

Sélection des touches de la machine sur le

clavier du PC :

1.) Maintenir la touche « Alt » enfoncée.

2.) Appuyer sur la touche de la machine et
relacher.

3.) Relacher la touche « Alt ».
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Touche PC EVmEnis G COmn) o
mande
Strg ] -
| . -
Correction de la vitesse de rotation de la broche
+
Strg
| —
h
-
Potentiometre (variation de I'avance)
+
S

BMEGO Fanuc 31i Turn
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Panneau de commande de la machine

®
PN
\V

BEAEA

NEEBEA
DEaaa
SEL )

H
-z
i

°

Selon le modéle de la machine, le panneau de commande peut Iegerement varier de celui affiché

Description des touches

Skip (séquence de suppression)

En mode Skip, les séquences du programme dont le numéro est
précédeé d’'une barre oblique « / » sont ignorées durant I'exécution
du programme (par ex. : /N100).

Actif si la LED s'allume.

SKIP

Dryrun (avance en marche d’essai)

ory| EN mode Dryrun, les mouvements de déplacement sont exécutés
RUN| avec la valeur d’avance prédéfinie dans la date du réglage « Avance
en marche d’essai ».
L’avance en marche d’essai se substitue aux commandes de dépla-
cement programmeées.
Les commandes de broche ne sont pas exécutées.
Actif si la LED s'allume.

Attention : A_

L'avance en marche d'essai est supérieure a l'avance program-
mée.

Assurez-vous qu'aucune piece n'est serrée avant de démarrer
le mode Dryrun.

Lors de l'usinage des piéces, assurez-vous que le mode DryRun
est éteint avant de démarrer la machine (la LED de la touche
est sombre).
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DESCRIPTION DES TOUCHES

OPT.
STOP

EDI

!

DRF

AY

BMEGO Fanuc 31i Turn

Mode piéce unique

Cette touche permet de sélectionner le mode piéce unique ou le
fonctionnement continu avec liaison avec les dispositifs automa-
tiques de chargement.

L’état a I'enclenchement est le mode piece unique.

L’activation du mode piece unique est signalisée par la DEL corres-
pondante sur le panneau de commande de la machine.

Arrét optionnel

Lorsque la fonction est activée (touche enfoncée), le traitement du
traitement est respectivement arrété aux séquences dans lesquelles
la fonction supplémentaire MO1 a été programmée.

Vous pouvez redémarrer I'usinage en appuyant sur la touche Dé-
marrage NC.

Lorsque cette fonction est désactivée, la fonction supplémentaire
MO1 (du programme de piéces) est ignorée.

Edition

Passer en mode Edition.

Mode volant (option)

Cette touche permet d’activer et de désactiver le volant raccordé.

Touche Reset (réinitialisation)

Une pression sur la touche Reset :

Annule le traitement du programme de piéces en cours.

e Efface les messages de surveillance a condition qu’il ne s’agisse
pas d’alarmes Power On ou Recall.

* Si le canal est décalé dans I'état « Reset » ; cela signifie que :

- La commande numérique reste synchrone avec la machine.

- Toutes les mémoires tampons et mémoires de travail sont ef-
facées (le contenu de mémoire du programme de pieces n’est
toutefois pas efface).

- La commande se trouve en position initiale et qu’elle est opéra-
tionnelle pour une nouvelle exécution du programme.

Arrét de lI'avance

Cette touche permet d'interrompre un mouvement de chariot pro-
grammé.

Démarrage de lI'avance

Cette touche permet de reprendre un mouvement de chariot pro-
grammé ayant été interrompu.

Si la course de la broche principale a également été interrompue,
celle-ci doit étre activée a nouveau en premier.
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Pl
SINGLE
BLOCK

|| x| [+c
2w [z
o))

Séquence individuelle

Cette fonction vous permet d’exécuter un programme de piéces
séquence par séquence.

Vous pouvez activer la fonction Séquence individuelle en mode de
fonctionnement automatique.

Lorsque le traitement de la séquence individuelle est activé :

e la séquence actuelle du programme de pieces n’est exécutée
gu’aprés une pression sur la touche Démarrage NC.

e |'usinage s’arréte apres I'exécution d’une séquence.

* I’exécution de la séquence suivante nécessite une nouvelle pres-
sion sur la touche Démarrage NC.

La fonction peut étre désactivée en appuyant encore une fois sur la

touche Séquence individuelle.

Arrét du cycle

Aprés I'enregistrement de la fonction sur la commande, une pression
sur la touche Arrét du cycle interrompt le traitement du programme
de piéces en cours.

Vous pouvez ensuite reprendre le traitement en appuyant sur la
touche Démarrage du cycle.

Démarrage du cycle

Une pression sur la touche Démarrage du cycle démarre le pro-
gramme de piéces sélectionné avec la séquence actuelle.

Touches directionnelles
En mode JOG, ces touches permettent de déplacer les axes NC.

Différentes touches directionnelles sont disponibles selon le modéle
de la machine

Avance rapide

Lorsque cette touche est actionnée en plus des touches direction-
nelles, I'axe correspondant se déplace avec une avance rapide.

Point de référence

Une pression sur cette touche permet de positionner les points de
référence sur tous les axes.

Convoyeur a copeaux (option)

Allumer le convoyeur a copeaux :
Marche avant : appuyer sur la touche pendant moins de 1 seconde.
Marche arriére : appuyer sur la touche pendant plus de 1 seconde.

Le convoyeur de copeaux est éteint aprés une durée définie (env.
35 secondes).
Cette valeur est définie en usine.

B19 BMECO Fanuc 31i Turn



DESCRIPTION DES TOUCHES

MEIRRIE

SPINDLE
STOP.

SPINDLE
START

BMEGO Fanuc 31i Turn

Tourelle porte-outils

En mode de fonctionnement JOG, une pression sur cette touche
permet de basculer la tourelle porte-outils vers la position suivante
de l'outil.

Une pression simultanée sur la touche « AUX ON » permet de bas-
culer vers la position précédente.

Contrepoupée avant, contrepoupée arriére

Ces touches permettent de déplacer la contrepoupée en avant ou
en arriere.

Dispositif de serrage

Ces touches permettent d'actionner le dispositif de serrage.
Basculement entre mandrin et pince, voir « Configuration de la
machine ».

Liquide de refroidissement

Ces touches permettent d'activer ou de désactiver le dispositif
d'arrosage.

La LED affiche le fonctionnement de la pompe d'arrosage.

Si la porte de protection contre les copeaux est ouverte, la pompe
d'arrosage ne fonctionne pas tant que la touche est enfoncée.

Si la touche est enfoncée en mode AUTOMATIQUE, aprés avoir
activé le liquide de refroidissement dans le programme avec M8, la
pompe d'arrosage est arrétée et la LED clignote. Réactivation en
appuyant une nouvelle fois.

Programmation :
M8 Marche liquide de refroidissement
M9  Arrét liquide de refroidissement

Porte de la machine automatique

Pour ouvrir et fermer la porte de la machine.

Arrét de la broche

Cette touche permet d’interrompre la course de la broche principale,
de la contre-broche et de I'outil entrainé. En cas de pression sur
cette touche pendant un mouvement d’avance, ce mouvement doit
d’abord étre interrompu.

Démarrage de la broche

Une pression sur cette touche permet de reprendre la course pro-
grammée de la broche.

B20



DESCRIPTION DES TOUCHES

£

&

Auto

.

Ref Point

—

10

100

[VAR]

Modes

JOG

Déplacement conventionnel de la machine par déplacement continu
des axes a I'aide des touches directionnelles ou par déplacement in-
crémental des axes a I'aide des touches directionnelles ou du volant.

MDA - Manual Data Automatic

Commande de la machine par exécution d’'une séquence ou d’un
ensemble de séquences. Les séquences doivent étre saisies sur le
panneau de commande.

Automatique

Commande de la machine par l'exécution automatique de pro-
grammes.

REF - Mode référence
Positionnement du point de référence (réf.) en mode JOG.

Inc 1 - Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 1 incré-
ment en mode volant / pas-a-pas.

Systéme métrique : Inc 1 correspond a 1ym

Systéme de mesure en pouces : Inc 1 correspond a 0,1 ypouce

Inc 10 — Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 10 in-
créments.

Systéme métrique : Inc 10 correspond a 10um

Systéme de mesure en pouces : Inc 10 correspond a 1 ypouce

Inc 100 — Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 100 in-
créments.

Systéme métrique : Inc 100 correspond a 100um

Systéme de mesure en pouces : Inc 100 correspond a 10 ppouce

Inc [VAR]

Avance incrémentale avec une grandeur fixe réglable variable.

REPOS - Repositionnement
Repositionner, positionner a nouveau le contour en mode JOG
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AUX

<>
AUX
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Remarques : 7

¢ |Les modes de fonctionnement peuvent étre sélectionnés par le
biais de touches de fonction (clavier PC) ou avec le sélecteur
de mode = sélecteur multifonctions.

e La conversion entre le systeme métrique et le systeme de
mesure en pouces est effectuée avec le logiciel auxiliaire
EmConfig (voir chapitre X EmConfig).

e L'affectation du systéeme métrique dans le systéme de mesure
en pouces s'effectue comme suit :

Avance :

Millimétres en pouces :
mm/min => pouce/min
mm/tr => pouce/tr

Vitesse de coupe constante :
Metres en pieds :
m/min => pieds/min

Auxiliaire OFF

Une pression sur cette touche déconnecte les groupes auxiliaires
de la machine. Uniquement disponible lorsque la broche et le pro-
gramme sont arrétés.

Auxiliaire ON

Une pression sur cette touche rend les groupes auxiliaires de la
machine opérationnels (hydraulique, entrainements d’avance,
entrainements de la broche, lubrification du convoyeur a copeaux,
liquide de refroidissement).

La touche doit étre actionnée pendant environ 1 seconde.

Une pression breve sur la touche AUX ON équivaut a un acquitte-
ment et déclenche une impulsion de graissage de la lubrification
centralisée.

Dégagement avant le référencement

Si le chariot doit étre dégagé avant le référencement, (par ex. a
partir d'une position sujette au risque de collision), appuyez sur la
W

touche et ensuite sur la touche de direction correspondante).

Pivotement libre de la tourelle porte-outils

Si la tourelle porte-outil doit étre pivotée librement aprées la surve-

nance d'une alarme, appuyez sur les touches Wes ] puis sur .
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Potentiometre (variation de I’avance)

Le commutateur rotatif avec positions d’enclenchement vous permet
de modifier la valeur programmée pour I'avance F (correspond a
100 %).

La valeur programmée pour 'avance F en % est affichée sur I'écran.

Plage de réglage :
0 a 120 % de I'avance programmeée.
Avec 'avance rapide, il n’est pas possible de dépasser 100 %.

Aucun effet avec les commandes de filet G33, G63

ARRET D’URGENCE

N'actionnez le bouton rouge qu'en cas d’urgence.

Effets :
En général, 'ARRET D’'URGENCE immobilise tous les entraine-
ments avec le couple de freinage maximal.

Pour reprendre le travail, appuyez sur les touches suivantes :
RESET, AUX ON, Portes OUVERTES et FERMEES.

Interrupteur a clé Mode spécial

L’interrupteur a clé peut étre commuté en position « AUTOMA-
TIQUE » ou « CONFIGURATION » (manuelle).

Grace a cetinterrupteur a clé, il est possible d'exécuter des mouve-
ments en mode pas-a-pas lorsque la porte coulissante est ouverte.

Danger : A

Lorsque le mode spécial est activé, le danger d’accidents est
accru.

Le clé de cet interrupteur doit donc uniquement étre confiée aux
personnes disposant des connaissances inhérentes a propos
des dangers auxquelles elles s’exposent et faisant preuve de la
diligence requise.

Maintenez également la porte de protection contre les copeaux
fermée en mode de configuration.

Utilisation de la clé réservée aux personnes autorisées.

Aprés la fin des travaux en mode spécial, toujours retirer la clé
(danger d’accidents).

Observez les consignes de sécurité nationales spécifiques
(par ex. : suva, caisses professionnelles d’assurance-accidents,
consignes de prévention des accidents...).
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| Tourner / Appuyer |

Commande multifonction

La commande multifonction est congue comme un commutateur
rotatif avec fonction de pression.

Mode de fonctionnement

e L'interface utilisateur s'ouvre en appuyant une seule fois sur la
commande multifonction. La fonction active est indiquée par une
coche verte.

* En tournant l'interrupteur, on passe d'une fonction a une autre. Ici,
la barre noire se déplace avec les icbnes vers la gauche ou vers
la droite.

e L'activation d'une fonction ou d'un changement s'effectue en ap-

puyant sur le bouton rotatif.

L'interface offre les fonctions suivantes :

Apergu des fonctions

1 Potentiomeétre d'avance : contrble l'avance
de facon équivalente au régulateur d'avance
conventionnel

2 Potentiométre de broche : contréle la vitesse de
rotation de la broche de facon équivalente au
régulateur de vitesse de rotation

3 Modes : Permet de sélectionner le mode a l'aide
de la commande multifonction

4 Fermer : L'interface utilisateur est fermée. Le
menu disparait, retour a l'interface de com-
mande

5 Parameétres : ouvre un autre plan avec des op-
tions de réglage

6 Curseur : affiche la position actuelle dans le

menu
Remarque : é

La fonctionnalité de la commande multifonc-
tion peut varier en fonction de la version du

logiciel.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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d & ¢
X

Réglages pour la luminosité de I'arriére-plan

1 Parametres

2 Luminosité de l'arriere-plan : ajuste la transparence de l'ar-
riere-plan

3 Verrouiller I'écran : En appuyant a nouveau, on débloque le ver-
rouillage.

4 Fermer : Le sous-menu est fermé. Retour au menu supérieur.

Réglage de la luminosité de I'arriére-plan

e En appuyant une fois, une bordure blanche apparait autour de
l'icbne. L'élément de menu est activé.

¢ Maintenant, en tournant le commutateur rotatif, la transparence
de l'arriére-plan peut étre modifiée :
Rotation vers la gauche : plus clair
Rotation vers la droite : plus foncé

e En appuyant une nouvelle fois, on quitte I'élément de menu et la
bordure blanche disparait a nouveau.
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Fonction volant

BMEGO Fanuc 31i Turn

Le volant (1) active le mode volant. Les paramétres axe et incrément
(2) sont spécifies au moyen des touches d'axe et de mode situées
sur le clavier de la machine.

Utilisation

¢ Le volant électronique sert a déplacer le chariot avec une grandeur
prédéfinie.

e La grandeur peut varier en fonction du mode d'incrémentation
sélectionné : Inc 1, Inc 10, Inc 100.

e || faut sélectionner un mode d'incrémentation au préalable et dé-
finir un axe en utilisant une touche de direction.

¢ Voir aussi « Description des modes » et « Description des touches
directionnelles » au chapitre B.

Remarque : é

Dans le mode « Inc 1000 », il n'est pas possible de déplacer avec
le volant. « Inc 1000 » se positionne avec « Inc 100 ».
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Interrupteur a clé amovible

La fonction de l'interrupteur a clé est spécifique a la machine.

Touche supplémentaire Dispositif de ser-
rage a gauche

La touche supplémentaire a la méme fonction que sur le panneau
de commande de la machine.
(Double affectation pour une meilleure commande).

Port USB (USB 2.0)

La transmission de données avec le PC intégré se fait par ce port
(copier les données, installation du logiciel).

Touche de validation

Lorsque la porte est ouverte, les déplacements des axes a I'aide des
touches directionnelles et les déplacements de la tourelle porte-ou-
tils nécessitent une pression sur la touche de validation (condition :
interrupteur a clé en position CONFIGURATION).

Pour les machines avec porte automatique (option), la porte de la
machine est ouverte en appuyant sur la touche de validation.
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C : Utilisation

b
i‘g?%l >%)| ou
Ay

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER)
00

X 155522
2 326.390
B 0.000
¢ 0.000

USINAGE ACTUEL

00124 (TEST,T44,A37) ;
G1450 V0. HO. AL
G1451 H10. V0. K1. C10. LD MD. T1. ;.

G1452 HI0. V5. R25. 134,875 J2.5 D5. G10. E25. L0. MO,
Ti.;

G450 V. HO. AL ;.
G451 H-3. V0. K1. C8. LO. MO. T1. |

m|

POSACT | FREREG

Avance F [mm/min]

L'avance F est la vitesse en mm/min (pouce/
min) avec laquelle le point central de l'outil se
déplace sur son trajet. L'avance maximale peut
étre différente pour chaque axe de la machine et
est déterminée par les paramétres de la machine.

Variation de I'avance

La valeur de l'avance F que vous avez program-
mée correspond a 100%.

Avec ces touches ou avec le potentiometre
d'avance, la valeur réglée pour 'avance F peut
étre modifiée en %.

Plage de réglage :

0 a 120% de 'avance programmeée.

Seule la valeur en pourcentage modifiée et non la
valeur effective qui en résulte s'affiche.

En avance rapide, 100% de I'avance maximale en
marche rapide n'est pas dépassée.

BMGO Fanuc 31i Turn



UTILISATION

Connaissances de base en
matiere de vitesse de rotation

Vous choisissez parmi les méthodes suivantes :

* Vitesse de rotation de la broche S :
Vous programmez directement la vitesse de ro-
tation de la broche. La vitesse est indépendante
du diametre sur laquelle I'outil fonctionne.

* Vitesse de coupe constante CSS :
Vous programmez indirectement la vitesse de
rotation de la broche. La commande change la
vitesse selon le diametre sur lequel I'outil fonc-
tionne sur le moment. Cela permet d'obtenir une
vitesse de coupe constante.

Exemple :
¢ Vitesse de rotation de la broche S :
Section 1 a 3 : méme vitesse de rotation.

* Vitesse de coupe constante CSS :
Section 1 : grande vitesse de rotation.
1 Section 2 : vitesse de rotation en baisse
constante.
Section 3 : petite vitesse de rotation.
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.
ch
Ctrl »wf%
[
(=3
.
Ctrl >9
[
W

.J\L ll DE i ICl.SI:R| - T
X 155.522° .o -

;  326390: i R
B 0.000 .
¢ 0.000

USINAGE ACTUEL

00124 (TEST,T44,A37)
G450 V0. HO. Al ;
G451 HI0. V0. K1, C10. L0, MO. T1. ;

G1452 HI0. V5. R25. 134,875 J2.5 D6, G10. E25. L. MO,
. :

G454 HI0. V5. C5. T1. ;
G1456 ;

I0:NUMERO DE PROGRAMME

Vitesse de rotation de la
broche S [tr/min]

Vous indiquez la vitesse de rotation de la broche
S en tours par minute (1/min).

Correction de la vitesse de rotation de la bro-
che

La vitesse de rotation de la broche S que vous
avez programmée correspond a 100%.

Avec ces combinaisons de touches ou avec la
modulation de la vitesse de rotation de la broche,
la valeur de rotation de la broche réglée S peut
étre modifiée en %.

Plage de réglage :

0 a 120% de la vitesse de rotation de la broche
programmeée.

Seule la valeur en pourcentage modifiée et non la
valeur effective qui en résulte s'affiche.
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MDA

£

Auto

g

Ref Point
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Modes

JOG - Jogging
Déplacement conventionnel de la machine par déplacement continu
des axes a I'aide des touches directionnelles ou par déplacement in-
crémental des axes a I'aide des touches directionnelles ou du volant.
JOG est utilisé pour le fonctionnement manuel et la configuration
de la machine.

MDA - Fonctionnement semi-automatique (Manual Data Automatic)
Commande de la machine par exécution d’'une séquence ou d’un
ensemble de séquences. L'entrée des séquences se fait via le pan-
neau de commande ou via le clavier du PC.

AUTO - Mode automatique

Commande de la machine par I'exécution automatique de pro-
grammes.

Ici, les programmes des pieces sont sélectionnés, lancés, corrigés,
influencés de facon ciblée (par ex. séquence individuelle) et exé-
cutés.

REF - Mode référence
Positionnement du point de référence (réf.) en mode JOG.

REPOS - Repositionnement
Repositionner, positionner a nouveau le contour en mode JOG

Remarque : &

Les modes peuvent étre sélectionnés par le biais de touches de
fonction (clavier PC) ou avec le sélecteur de mode (sélecteur
multifonctions).
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100

1000

Inc 1 — Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 1 incré-
ment en mode volant / pas-a-pas

Systéme métrique : Inc 1 correspond a 1uym
Systéme de mesure en pouces : Inc 1 correspond a 0,1 pypouce

Inc 10 — Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 10 in-
créments

Systéme métrique : Inc 10 correspond a 10um
Systéme de mesure en pouces : Inc 10 correspond a 1 ypouce

Inc 100 — Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 100 in-
créments

Systéme métrique : Inc 100 correspond a 100um
Systéme de mesure en pouces : Inc 100 correspond a 10 ypouce

Inc 1000 - Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 200 in-
créments en mode volant ou 1000 incréments en mode pas-a-pas.

Systéme métrique : Inc 1000 correspond a 1000um
Systéme de mesure en pouces : Inc 1000 correspond a 100 pypouce

Remarque : &

L'affectation du systéeme métrique dans le systeme de mesure
en pouces s'effectue comme suit :

Avance :

Millimétres en pouces :
mm/min => pouce/min
mm/tr => pouce/tr

Vitesse de coupe constante :
Meétres en pieds :

m/min => pieds/min
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BMEGO Fanuc 31i Turn

Positionnement du point de référence

Le point de référence R est un point fixe prédéterminé sur la ma-
chine.

Il sert au calibrage du systéme de mesure.

Le point de référence doit étre positionné aprés chaque mise en
marche ou aprés chaque déverrouillage de la touche d'ARRET
d'URGENCE afin de communiquer a la commande la distance pré-
cise entre le point zéro de la machine M et le point de référence
d'admission d'outil N ou T.

e Passer en mode de référence REF.

Option A :
Référencement individuel des axes

Appuyer sur les touches +Z et +X.
Déplacer les chariots successivement au niveau de leurs points de
référence, apres avoir respectivement atteint I'espace sans collision.

Remarque : ?

e Apres la réalisation des points de référence, les interrupteurs
de fin de course de logiciel sont actifs. La position du point
de référence est affichée comme position réelle au niveau de
I'écran.

e Afin d’éviter toute collision du chariot Z avec la contrepoupée
(le cas échéant), cette derniere doit se trouver complétement
a droite du lit durant le référencement des axes.

Option B :

Référencement automatique

Une pression sur la touche « Point de référence » déplace succes-
sivement les axes vers leurs points de référence. Les axes puis la
tourelle porte-outils sont référencés.
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Déplacement manuel du chariot

Les axes de la machine sont déplacés manuellement a l'aide des
[o] . .
%) touches directionnelles.

* Passer en mode JOG.

+Z | [-Z | |+X | |-X | [+C | |-C * Les touches directionnelles permettent de déplacer les axes dans la
direction appropriée, tant que la touche est enfoncée.

» La vitesse d'avance est réglée avec linterrupteur de correction
d'avance ou de vitesse.

nf\,/ * Silatouche estenfoncée simultanément, les chariots se déplacent
en avance rapide.

Déplacement pas-a-pas du chariot

Les axes de la machine peuvent étre déplacés manuellement par
étapes a l'aide des touches directionnelles.
1 10000 ° Passer en mode INC.

+Z | [-Z | |+X | |-X | [+C | |-C » Les touches directionnelles permettent de déplacer les axes du ré-
glage d'incrément dans la direction appropriée a chaque pression.

+ La vitesse d'avance est réglée avec linterrupteur de correction
d'avance ou de vitesse.

NN\, * Silatouche estenfoncée simultanément, les chariots se déplacent
en avance rapide.
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MDA

Auto

BMEGO Fanuc 31i Turn

Mode MDA - Fonctionnement semi-automatique

Commande de la machine par exécution d’'une séquence ou d’un
ensemble de séquences. Pour ce faire, les mouvements désirés
peuvent étre entrés dans la commande a l'aide du clavier de com-
mande sous la forme de différentes séquences de programme de
pieces.

La commande exécute les séquences entrées apres avoir appuyé
sur la touche Démarrage du cycle.

Pour une exécution du programme MDA, les mémes conditions
préalables que pour le fonctionnement entierement automatique
sont nécessaires.

Mode AUTO - Mode automatique

Commande de la machine par l'exécution automatique de pro-
grammes.

Ici, les programmes des piéces sont sélectionnés, lancés, corrigés,
influencés de facon ciblée (par ex. séquence individuelle) et exé-
cutés.

Conditions requises pour I'exécution de programmes de piéces :

e Le point de référence a été positionné

e Le programme de piéces est chargé dans la commande.

e Les valeurs de correction nécessaires ont été contrélées ou en-
trées (par ex. décalages du point zéro, corrections d'outils)

e Les verrouillages de sécurité sont activés (par ex. porte de pro-
tection fermée).

Options en mode automatique :
e Correction du programme

e Recherche de séquence
 Ecrasement

* Variation du programme

(voir chapitre G Exécution du programme)
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EDIT

Gestion du programme

Sélectionner le mode « Edit ».

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 10:20:51
POS.ACTUEL (ABS.) BROCHE s1|fe
X 155.522 G 00 SOV N 00000000
z 326.390 X 0.000[S 0 100% T 0000
c 0.000 e 0008 S 0 Ms
S| AVANCE MM/MIN [P 0
F o fov GO 17 40
100% G54 96
G95 69.1
KONTURDREHEN
00124 (TEST,T44,A37) ; 4
G1450 V0. HO. A1. ;
G1451 H10. V0. K1. C10. LO. M0. T1. ;
G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. L0. Mo.

T1. ;

G1454 H10. V5. C5. T1. ;

G1456 ;

G1450 V0. HO. A1. ;

G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. LO. MO. T1. ;
G1454 H10. V5. C5. T1. ;

G1456 ;

G1450 V0. HO. A1. ;

G1451 H-3. V0. K1. C-3. LO. M0. T1. ; |

0O:NUMERO DE PROGRAMME
l‘—é"\ =_= > -
< -= J == =5
NOUVPRJ LISTO RECHT RECHl RECH O
10 (1) (2) (3)

1 Création d'un nouveau programme d'usinage
2 Sélectionner le répertoire du programme

3 Rechercher le texte de la ligne d'entrée dans
le programme

4 Rechercher et ouvrir le programme

5 Copier le texte sélectionné dans le presse-pa-
piers

6 Deéplacer le texte sélectionné dans le
presse-papiers

7 Supprimer le texte sélectionné

8 Insérer le texte sélectionné dans la ligne d'en-
trée

9 Insérer le texte depuis le presse-papiers

10 Avant et arriere (touches d'extension)

Remarque :
Les boutons de la barre de touches peuvent
étre alternativement utilisés avec les touches
de fonction F1 a F10. par ex. : NOUVPRG =
F1, INSER = F10

BMECO Fanue 31i Turn
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EDIT

=9
g

NOUVPR

="
_,g.

CREER

MANUAL GUIDE i
POS.AGTUEL

10. E25. LO. MO.

NOM TLIRND1

ENTRER NOUVEAU NOM DE PROGRAMME OU DE DOSSIER

G1451 HS. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;
G1452 HI0. V5. R25. 125, J-15. D5 C10, E25. L0 MO.T1. ;
G1454 HI0. V5. C5. T1. ;

G456 ;

G1450 V0. HO. A1, ;

G451 3. V. K1, C-3. L0 M0. 1. ;

OUVRIR

Créer le programme

Un programme consiste en une série de cycles,
de commandes et/ou sous-programmes.

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Entrer le nom du programme ou le nom du dos-
sier et confirmer avec « CREER ».
Si un nom de programme a déja été attribué, un
message approprié est affiché.

Le format standard Fanuc pour les noms de pro-
gramme est comme suit :

01234. Si lI'on entre moins de 4 chiffres, les
emplacements vides précédant ces chiffres sont
comblés par des zéros qui précédent.

Remarque : ?

Les noms de programme peuvent se compo-
ser d'au moins 1 a 32 caractéres maximum.
Sont autorisés les caractéres suivants :
<<ZZ>>,<<Oé9>>, « _» <<+>>et<<_>>_

Emplacement de programmes

Les programmes peuvent étre stockés dans le
répertoire du programme de la commande, sur
les disques locaux, ou sur un support de données
USB et étre appelés a partir de la.

Retour dossier au-dessus :
remonter d'un niveau

Chemin pour les programmes de la commande :
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.T\PRG\LIBRARY

C11
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UTILISATION

Répertoire du programme
EDIT 1 Sélectionner le mode « Edit ».

.
Loy
Nl

2 Appuyer sur la touche de fonction.

LIST O

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 102508

POS.ACTUEL (ABS.) BROCHE st |(e]

X 155.522 G 00 SOV A
V4 326.390 X 0.000|S 0 e |T 0000

A oAAA — —

g LISTE DES PROGRAMMES (//CNC_MEM/USERY)

NOM COMMENTAIR DATE MODIFIE TAL(CAR) E
'BOHREN G1101 <DOSSIER>
GEWINDEDREHEN G1140 <DOSSIER>
ISO DIAMONOF <DOSSIER> !
ISO FEEDSPEED <DOSSIER> :
ISO G54 T <DOSSIER>
ISO GENAUHALT <DOSSIER>
ISO KREIS <DOSSIER>
1SO M98 <DOSSIER> ||
1SO MACRO <DOSSIER>
ISO MCALL <DOSSIER>
KONTURDREHEN <DOSSIER>
KONTURDREHEN 1SO <DOSSIER>
LIBRARY <DOSSIER>
SCHRUPPEN AUSSEN <DOSSIER>
FOATOICODONDMALINCAL S4 400 AACCIrm ﬂ
|SELECTIONNER LE NOM DU PROGRAMME ET SELECTIONNER TOUCHE PROGRAMMABLE
-
.

0:NUMERO DE PROGRAMME |

1 Création d'un nouveau programme d'usinage 7 Suppression de plusieurs programmes
2 Copie de programmes 8 Modification de I'ordre de tri

3 Suppression de programmes 9 Ouvrir le programme

4 Entrer un commentaire pour un programme 10 Quitter le répertoire du programme

5 Recherche de programmes 11 Avant et arriere (touches d'extension)

6 Sortie de programme sur une carte mémoire
externe

Remarque : 7

Le répertoire du programme est en mode automatique et est disponible en mode simulation, mais
avec des fonctionnalités réduites.
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UTILISATION

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 102627
POSACTUEL (ABS) 0
X 155.522 G 00 N 00000000
z 326.390 X 0.000 S _0 ;53]‘;6 T 0000
:
NOM COMMENTAIR DATE MODIFIE TAL(CAR) 4
'BOHREN G1101 <DOSSIER>
GEWINDEDREHEN G1140 <DOSSIER>
ISO DIAMONOF <DOSSIER> !
ISO FEEDSPEED <DOSSIER> =
ISO G54 T <DOSSIER>
ISO GENAUHALT <DOSSIER>
ISO KREIS <DOSSIER>
ISO M98 <DOSSIER> | |
ISO MACRO <DOSSIER>
ISO MCALL <DOSSIER>
KONTURDREHEN <DOSSIER>
KONTURDREHEN 1SO <DOSSIER>
LIBRARY <DOSSIER>
SCHRUPPEN AUSSEN <DOSSIER>
FOATOICODONDMALINCAL S4 400 AACCIrm ﬂ
|SELECTIONNER LE NOM DU PROGRAMME ET SELECTIONNER TOUCHE PROGRAMMABLE
[k
.
0:NUMERO DE PROGRAMME |
‘ DETAIL | [ PRAECR
2
1 Renommer un nom de programme ou de dos- 3 Protection de programmes

sier
4 Ouvrir le programme
2 Propriétés de programmes
5 Quitter le répertoire du programme

13 BMECO Fanuc 31i Turn



UTILISATION

il LISTE DES PROGRAMMES [[/CNC_MEMWUS

EDIT

E R
g

COPIER
USER) 10.30.23
s)lfosTapar Jlaroce 51
G 00 SOV |N 00oDaooo
X 000|S 0 e |t oo

ERKONTURDREHEN 1S0/)

rou COMMENTAIR DATE MODIFIC TAL(CAR) ]
KONTURDREHEN <DOSSIERS
KONTURDREHER
LIBRARY
SCHRUPPEN A1, ALTER PROGLNANE: [Turmo .

Al KOPIERZIEL-NAME: |VERSION 08 08
Mustorpengramm - AELORDNER NUNC MEMUSER!
00101 Batnced [T ETREIRL B
00102 Balanced |GEWINDEDREHEN G1140 <DOSSIER>
TEST TURNSS IS0 DIAMONOF <DOSSIER=
TESTO IS0 FEEDSPEED <DOSSIER>
TESTOZ 150 G&4 T <DOSSIER> =
TURNGZ [ENTRER MOM DU PROGRAMME DE DESTIN POUR COPIE
TURNOS 20140704 1038 133 2
[SELECTIONNER LE MOM DU PROGRAMME ET SELECTIONNER TOUGHE PROGRAMMARLE

L

PNUMERD DE PROGRAMME

l‘!!g‘(

COPIER | ANNUL

E R
g

COPIER

EDIT

=
5

EFFACE
| o D
lsRoce i
0 sov 2 00000000
100% T 0000

e
KONTURDREHEN
KONTURDREHEN 150
LIBRARY

SCHRUPPEN AUSSEN
ZENTRIERBOHREN G1100
Muserpeogramm 0105t
(00101 Balanced K1
(00102 Balanced K2.1xt
TEST TURNSS

TEST

TESTOZ

TURNOZ

COMMENTAIR DATE MODIFIE

<DOSSIER
DOSSIER>
DOSSIER>
<DOSSIER>
AOSSIER
20140701 14:16
20131019 1606
2013-11-19 16:06
FUER GS4 2014-07-16 1619
FUER G54 20140701 1032
TEST VERSION FROM 01 1... 20150112 1153

2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38

TAL(CAR] El

BMEGO Fanuc 31i Turn

TURNO3 20140704 10:38 133
|SELECTWEH LE NOM DU PROGRAMME ET SELECTIOMNER TOUCHE PROGRAMMABLE
L]
P-NUMERD DE PROGRAMME |
FAIRE PAS F
_ 1

Copier le programme

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Déplacer le marquage sur le programme sou-
haité.

3 Copier le programme.

4 Cette touche de fonction appelle la fenétre pour
copier les programmes. Aprés avoir entré un
nom de programme pour le programme a copier
(nom de destination de la copie), le programme
spécifié est copié en pressant la touche de
fonction « COPIE ».

5 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
copier.

Supprimer le programme

1 Sélectionner le mode « Edit » .

2 Déplacer le marquage sur le programme sou-
haité.

3 Supprimer le programme.

4 Cette touche de fonction appelle la fenétre pour
supprimer les programmes. Avec « FAIRE », le
programme spécifié est supprimé, avec « PAS
F », la suppression est annulée.

4 Appuyer sur la touche de fonction pour suppri-
mer.
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UTILISATION

Entrer un commentaire
EDIT 1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Déplacer le marquage sur le programme sou-

haité.
(e :
= 3 Entrer un commentaire.
COMEDT
I e LS 4 Cette touche de fonction appelle la fenétre de
0000|S - saisie de commentaire. Aprés avoir entré un
S commentaire pour le programme, le commen-
o COMMENTATR ORTE RO T taire spécifié est inséré dans le programme en
COWFDFEIEN 180 Sossien, appuyant sur la touche de fonction « MODIF».
LIBRARY <DOSSIER: .
SCHRUPPEN AUSSEN <DOSSIER>
| FENTRIERBOHRI
:;‘ﬂ;‘m(;fzu COMMENTAIRE [I35] N OM 01 14 2015 ;2: .
00102 Batarood [ENT LE COMMENT. 589
TEST TURNS9 BR

120

TESTO FUER G4
TEST VERSION FROM 01 1.

TURNOS z::;;:: 10:38 133 |
[sEL E NOM DU ET SEL TOUGHE E
F>-NOM DU PHOGHRAMME
l;HF ANMLUL
5 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
= modifier.
MODIF

Rechercher le programme
EDIT 1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Rechercher le programme.

3 Cette touche de fonction appelle la fenétre pour
rechercher des programmes. Aprés avoir entré
un nom de programme pour le programme a re-

L ComvENTAIn oATE NG o chercher, le programme spécifié est recherché
KONTURDREHEN 150 <DOSSIER> en pressant la touche de fonction « RECH ».
LIBRARY <DOSSIER> .

SCHRUPFEN AUSSEN <DOSSIER>
JHPPOLASSEN

Musterpeogramm 195
(00101 Batanced NOM PROGH. RECH: | TuRN 4y 0.
00102 Batanced 589

TEST TuRNgs  |SAISIR LE NOM PROGRAMME A RECHERCHER 890

TESTO TOCTTTSY ZOTEOTOT T3 120

L TEST VERSION FROM D1 1 - - ':' e

':':JIRM]? 2014 D?.ﬂ¢ -3 I'I‘\

TURMNOZ 20140704 10:38 133
[sEL E NOM DU ET SEL TOUCHE E

= HOM DU FROGRAMME
|2
HE_UJ ARNUL
= 4 Appuyer sur la touche de fonction pour effectuer
la recherche.
RECH
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UTILISATION

EDIT

<
5

MLTDEL

MANUAL GUIDE i

[CNC MEMVUSER)

10.46.56

NOM
KONTURDREHEN
KONTURDREHEN 150
LIBRARY
SCHRUPPEN AUSSEN
DENTRIERBOHREN G1100

COMMENTAIR

Musterpeogramm 010514
(00101 Balanced K1.1xt
00102 Balanced K21
TEST TURNSS FUER G54

FUER G54
TES

TEST0
TESTC

DATE MODIFIE
<DOSSIER=
<DOSSIER>
<DOSSIER>
<DOSSIER>
<DOSSIER>
2014-07-01 1416
2013-11-19 16.06
20131119 16:06
20140716 16:19
2014-07-01 10:32

TALIGAR] E)

BMEGO Fanuc 31i Turn

SELECT

=

PASSEL

=

ALSECT

‘r_.%

EFFACE

Supprimer plusieurs pro-
grammes simultanément

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Supprimer plusieurs programmes.

3 Cette touche de fonction appelle la fenétre pour
supprimer plusieurs programmes.

4 Cette touche de fonction sélectionne le pro
gramme a supprimer. Placer le curseur sur le
programme a sélectionner et appuyer sur « SE-
LECT ».

5 Cette touche de fonction annule la sélection du
programme. Placer le curseur sur le programme
dont la sélection doit étre annulée et appuyer
sur « PASSEL ».

6 Cette touche de fonction sélectionne une zone.
Placer le curseur sur le premier programme
dans un ensemble de programmes devant étre
sélectionnés, appuyer sur la touche de fonction
« ZONE » puis placer le curseur sur le dernier
programme de la séquence de programme. Puis
appuyer sur « SELECT » pour définir la zone.

7 Cette touche de fonction peut sélectionner tous
les programmes. En appuyant sur la touche de
fonction, tous les programmes se trouvant dans
le dossier concerné sont supprimés.

8 Appuyer sur la touche de fonction pour suppri-
mer.
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UTILISATION

i

TRIORD

10.49.42

KONTURDREHEN <DOSSIER>
KONTURDREHEN 50 <DOSSIER>

LIBRARY <DOSSIER> .
SCHRUPPEN AUSSEN <DOSSIER>

DENTRIERBOHREN G1100 <DOSSIER=

Musterprogramm D105, 1xt 2014.07-01 1416 155

(00101 Balanced K11t 20131119 16:06 45 0.
00102 Balanced K2.1xt 20131119 16:06 569

TEST TURNS9

FUER G54 2014-07-16 16:19

FUER G54 20140701 10:32
TESTO2 TEST VERSION FROM 01 1. 2015-0907 10:42
TURNOY 20140704 10:38 133
TURNGZ 20140704 10:38 133
TURNOZ 20140704 10:38 133

|§Fl ECTIONNER LE NOM DU PROGRAMME ET SELECTIONNER TOUCHE PROGRAMMABLE

4

TRIORD

EDIT

OUVRIR

10.49.42

KONTURDREHEN <DOSSIER>
KONTURDREHEN 50 <DOSSIER>

LIBRARY <DOSSIER> .
SCHRUPPEN AUSSEN <DOSSIER>

DENTRIERBOHREN G1100 <DOSSIER=

Musterprogramm D105, 1xt 2014.07-01 1416 155

(00101 Balanced K11t 20131119 16:06 45 0.
00102 Balanced K2.1xt 20131119 16:06 569

TEST TURINGS FUER G54

2014-07-16 16:19
FUER G54 20140701 10:32
TEST VERSION FROM 01 1. 2015-0907 10:42

TESTO2

TURNOY 20140704 10:38 133
TURNGZ 20140704 10:38 133
TURNOZ 20140704 10:38 133

|§Fl ECTIONNER LE NOM DU PROGRAMME ET SELECTIONNER TOUCHE PROGRAMMABLE

Modifier I'ordre de tri

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Changer l'ordre de tri.

3 Cette touche de fonction change I'ordre de tri.
Vous pouvez trier par nom, commentaire, date
de modification et taille de fichier en cliquant sur
la surface avec la souris.

4 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
modifier.

Ouvrir le programme

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Ouvrir le programme.

3 Cette touche de fonction ouvre le programme
sélectionné.
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UTILISATION

EDIT

e

RENAME
] o
m‘s 0 o
INT

TAL(GAR] 3

<DOSSIER>
KL 150 <DOSSIER>
LIBRARY <DOSSIER> .
SCHRUPPEN AUSSEN <DOSSIER>

ZENTRIE RBCHRS MODIFIER NOM DE PROG

10U DE DOSSIE 195
(00101 Balanced NOM[TESTD! VERSIONZ 745 0.
00102 Balanced 589
TEST TuRMga  |ENTRER LE NOM DU PROGRAMME OU DU DOSSIER 85 R
FUCH 1% EULARI U | Uae 20
TEST02 TEST VERSION FROM 01 1., 20150907 10:42 163
TURNOT 2014-07-04 10:38 133
TURNGZ 2014-07-04 10:38 133
TURMGS FO14-0T-D4 10:38 133

|SELECTWEH LE NOM DU PROGRAMME ET SELECTIOMNER TOUCHE PROGRAMMABLE

J=-NOM DU PROGRAMME |

MODIF

EDIT

el

DETAIL

| cor REEED

KONTURDREHEN <DOSSIER>
KONTURDREHEN 150 <DOSSIER>
LIBRARY <DOSSIER> .
SCHRUPPEN AUSSEN <DOSSIER>

z= PROPRIETES DU PROGR.

;wum  ICNG MEMVUSER/ b
00 PROGRAMMNAME : TESTOR

TE HOMMENTAR : TEST VERSION FROM 01 _14 2015

T GEAENDERT AM : POVSMZIO7 10:42:47

@ croess  1B3{CHAR)

TV EIGENSCHAFT : ECRITURE PERMISE

Thi AT FOTETTIET Ty

TURNDZ 2014-07-04 10:38 133

|§Fl ECTIONNER LE NOM DU PROGRAMME ET SELECTIONNER TOUCHE PROGRAMMABLE

Je--NOM DU PHOGRAMME |

=0

FERMER

Changer le nom du programme

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Déplacer le marquage sur le programme sou-
haité.

3 Modifier le nom de programme ou le nom de
dossier.

4 Cette touche de fonction appelle la fenétre pour
renommer les programmes ou les dossiers.
Aprés avoir entré un nouveau nom de pro-
gramme, le programme spécifié est renommé
en pressant la touche de fonction « MODIF ».

5 Modifier le nom de programme ou le nom de
dossier.

Propriété du programme
1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Déplacer le marquage sur le programme sou-
haité.

3 Afficher les propriétés du programme.

Cette touche de fonction appelle la fenétre pour
afficher les propriétés du programme.

4 Quitter I'affichage des propriétés du programme.
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UTILISATION

EDIT

e

PROECR

il LISTE DES PROGRAMMES [T

COMMENTAIR
KONTURDREHEN
KONTURDREHEN IS0
LIBRARY

SCHRUPFEN AUSSEN

| ZENTRIERBOHREN G1100
Musterpeogramm D105 1t
00101 Balanced K1.bd
(00102 Balanced K2t
TEST TUFNSS

FLUER G54

DATE MODIFIE
<DOSSIER>
<DOSSIER>
«DOSSIER=
<DOSSIER>
<DOSSIER-
2014-07-01 14:16
20131119 16:06
2013-11-19 06
201401 19
20140701 10232

TESTOM FUER G54
TESTD2 TEST VERSION FROM 01 1. 2015-0907 10:42 163
TURNON 20140704 10:38 133
TURNOZ 20140704 10:38 133
TURNOZ 20140704 10:38 133
I[SFI LE NOM DU ET SEL TOUCHE E
F>:NOM DU PHOGRAMME |
o =t || ik .
RENAME peTaiL | | PROECA OUVRIR | FERMER
EDIT
LIST O CART M
Bl cen
oisTaPan _leRocke _________si|{g
S0V N 00000000
S o 100% T 0000

NOM FICH DATE MODIFIE TAIL FICH
0001 TOOLDE. DAT 20151202 14:31 465
0002 TOOLOFST.TXT 20151202 14:31 BB52
0003 TOOLOFST .TXT 20150512 14:03 6833 q
0004 EXT WHZTXT 2015-05-13 10:59 57 E
0005
0006
000/
4 [0o0s
iy 0009
i (0010
i 0011
o (0012
0013
0014
prer k)
[SELECTLE MUMERO DE FICHIER ET TOUGHE PROG .|

PR

Protection du programme

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Déplacer le marquage sur le programme sou-
haité.

3 Activer la protection en écriture pour le pro-
gramme.

Cette touche de fonction active la protection en
écriture d'un programme. En plus de la taille du
fichier, la lettre « R » est ajoutée. En appuyant a
nouveau sur la touche de fonction, la protection
en écriture est a nouveau annulée.

Entrée et sortie du programme
sur une carte mémoire

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Ouvrir la boite de dialogue pour l'entrée et la
sortie.

3 Les touches de fonction suivantes sont dispo-
nibles :

e « ENTREE » : Lire le fichier de la carte

e « INP.O » : Lire le fichier et modifier le numéro
(0]

e « EFFACE » : Supprimer fichier

¢ « RECH » : Rechercher fichier

¢ « SORTIE » : Sortir fichier

e « RETOUR » : Quitter la boite de dialogue

Remarque : ?

Le chemin du répertoire a partir duquel le
logiciel de commande a été installé est pré-
configuré

Le chemin peut étre modifié ultérieurement
dans I'EMConfig.
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UTILISATION

G120 P1. Q1. H100. C0.4 D0.1 FOL1 ED.1 V0.1 K100, W2.

UL L1 M2 Z10. 53, X1 Y1 NI ;
G1450 HO. V10, AD. |

G1451 H-40. V10, K5, C40. L0. M. T1. ;

G1451 H40. VI1.5 K3. D11.5L0. MO. T ;

G1453 H-40.833333 V14263854 RS, 145, J11.5 D14.5 ES.
L1 MO.TH. 81 ;

G1455 H-41. V14816625 R1. 140, J14.816625 K2 T1. ;
G451 H41. VIE. K3, D16 L0. MO T1. ;

G451 HO. V16, K1. CO. DI1.5 L0, MO. T2, ;

F145 1. TOURNAGE 2X(SEGMENT) |G1451

SRR ERR EEERER
FFACE

wouveR| usto | meckt | mecil | recho COPIER | COUPERY EI COLCLE | COLLER

I I

123 123

RECHT RECHJ

EDIT

11,1154

00126 (PLANEN]
G1450 H2. V20. AD. |
G451 H2. V-0.5 K7. D05 L0 MO, T1. ;
G1451 H5. V-0.5 K1. C0. LO. MO. T1. ;
(G1451 H5. V20, K3, CO. D20, L0,
D20

G456 ;
LM
%

P-NUMERD DE PROGHAMME |(J|25

) JJJ.I" N Y L .§ﬂ|.§H F G A
NouvPR| LSTO RECHT RECH) RECH O COPIER | COUPER | EFFACE || COLCLE | COLLER

IS

123

RECH O

Remarque :
Si « RECH O » est enfoncée avec la touche
Entrée vide, le programme suivant est ouvert
a partir du dossier actuel.

Rechercher le texte de la lighe
d'entrée dans le programme

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Entrer le texte a rechercher dans la ligne d'en-
trée.

3 En appuyant sur la touche de fonction
« RECHT » ou « RECHJ », la recherche com-
mence. Le texte trouvé est surligné en jaune.

Rechercher et ouvrir le pro-
gramme

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Entrer le nom du programme ou le numéro du
programme a rechercher dans la ligne d'entrée.

3 En appuyant sur la touche de fonction « RECH
O », larecherche commence. Si un programme
a été trouvé, celui-ci est automatiquement ou-
vert.

Remarque : &

Seul le dossier actuel ayant été sélectionné
en dernier sous « RECH O » est recherché.
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UTILISATION

EDIT

El 5w
0 sov
o%

00126 (PLANEN] ;
G1450 H2. V20, AD. ;

G1451 H2. V-0.5 K7. D05 LO. M0 T
G451 H5. V0.5 K1. ©0. LO. MO, T1. ;
G1451 H5. V20, K3, CO. D20, LO. MO T2. ;
G1451 H2. V20, K5. G-1. D20. L0,
G1456;

L H
%

SEL. PLAGE A COPIER ET APP.JCOPIER].

& | %

COPIER | ANNUL

£ =l
=

COPIER

&
¢

COLLER

Fov
10%

F 0

G450 H2. V20. AD. ;
G451 H2, V0.5 K7, DOS LD, M0, T1. ;
G451 HS. V-0.5 K1, CO. LO. MO. T1. ;
G1451 H5. V20. K3. C0. [20. LO. MO, T2. ;
G1451 H2. V20. K5. C-1. D20. LO. MO. T2. ;

[N
%

EL. PLAGE A COUPER ET APPJCOUPERL

éi] {ﬂ

COUPER| ANMUL

£ =l
=l
COUPER
El
Er

COLLER

Copier le texte sélectionné dans
le presse-papiers

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Avec la touche du curseur, définir la zone a
copier (la zone sélectionnée devient jaune).

3 En appuyant sur la touche de fonction « CO-
PIER », le texte est stocké dans le presse-pa-
piers.

4 Le contenu du presse-papiers peut étre collé
ailleurs dans le programme ou dans un autre
programme.

Déplacer le texte sélectionné
dans le presse-papiers

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Avec la touche du curseur, définir la zone a
déplacer (la zone sélectionnée devient jaune).

3 En appuyant sur la touche de fonction « COU-
PER », le texte du programme est déplacé dans
le presse-papiers.

4 Le contenu du presse-papiers peut étre collé
ailleurs dans le programme ou dans un autre
programme.
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UTILISATION

G1451 H2. V20. K5, G-1. D20, LO. MO,
G456 ;

coriER | coureR| Ervace | coLclE

COLLER

00126 (PLANEN] ;
G1450 H2. V20, AD.

G1451 H2. V-0.5 K7. D05 LO. MO T ;
G1451 H5. V0.5 K1. C0. LO. MO, T1. ;
G1451 H5. V20, K3, CO. D20, LO. MO
G1451 H2. V20, K5. C-1. D20 LO. M0.
G1456;

L H

%

SEL. PLAGE A EFFACER ET APP.[SELEC].

L]

BMECO Fanue 31i Turn

[gl}

EFFACE

SELECT

FAIRE

PAS F

Insérer le texte

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Déplacer le curseur a I'endroit ou le texte doit
étre collé a partir du presse-papiers.

3 Cette touche de fonction insere le contenu du
presse-papiers a l'emplacement apres le cur-
seur.

Supprimer le texte mis en sur-
brillance

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Avec la touche du curseur, définir la zone a
supprimer (la zone mise en surbrillance devient
jaune).

3 Cette touche de fonction appelle la fenétre pour
supprimer le texte sélectionné.

4 Avec la touche de fonction « SELECT », définir
la zone sélectionnée devant étre supprimée.
Les surbrillances existantes peuvent éventuel-
lement étre modifiées ici.

5 Confirmer la suppression avec « FAIRE » ou
annuler avec« PAS F ».
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UTILISATION

EDIT

113222

SEL. PLAGE A EFFACER ET APP.|SELEC] [GHSI HS. ¥-0.5 K1. CO. LD. MO T1. |

5

CALC
S <
Ctr| ALTER INPUT

o

——

iNSEFlT

ou

ou

COLCLE

CALC

ALTER

INSERT

Insérer le texte sélectionné
dans la ligne d'entrée

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Avec la touche du curseur, définir la zone a
insérer (la zone sélectionnée devient jaune).

3 En appuyant sur la touche de fonction « COLCLE
», le texte surligné en jaune est copié dans la
ligne d'entrée.

Le texte peut maintenant étre modifié selon les
besoins.

4 Avec CALC/ALTER, le texte surligné dans le
programme est remplacé par celui de la ligne
d'entrée.

5 Avec INSERT, le texte de la ligne d'entrée est
inséré dans le programmeapreés le marquage.

Remarque : ?

Avec l'entrée du clavier COLCLE, il est pos-
sible de changer facilement des commen-
taires de programme trés longs et des parties
de blocs de programme de macro client.

C23
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UTILISATION

AVANCE MMMIN

TES-VOUS CERTA.DE VOUL LEFFACERT |

DEFAIR | REFAIR | REMPL | REGPCE DECALT

=

¥

DEFAIR

T

REFAIR

TOUR DEFINITION)
END OF CONTOUR DEFINITION) ;

REPLACE WORD
SRCH.CHAR.STR. |x20

RPLC.CHAR.STR [%23 A !
M2, Z10. 53. X1 Y1 N1

ESTRONTUR) ;

INPUT SEARCHREFLACE CHARACTERS.

5 (TESTKONTUR) ;
3. Q1. H100. CO.1 D01 FDL15 EO.

100. CO.4 D01 FO.1 01 V0.1 K100 W2

0.0 L1, M2, 222,83, X1, Y1,

1 V0.16 K100,

POSITION ABSOLUE AXE X [XZ{'I

|$1|l?.1|ﬂ" e
RECHT | RECHL | REMPL ALL

1IZ3 1I23
RECHT RECHJ

L] E‘Jf"ln
REMPL ALL
FAIRE PAS F

Annulation et reprise

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 En appuyant sur la touche de fonction « DE-
FAIR », il est possible d'annuler une opération
d'édition.

En appuyant sur la touche de fonction « RE-
FAIR », il est possible de revenir sur I'annulation
d'un changement (restauration).

Rechercher et remplacer

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 En appuyant sur les touches de fonction
« RECHT » ou « RECH! » aprés la chaine a
remplacer.

Entrer une valeur pour chaine de remplacement
et appuyer sur « REMPL » ou «ALL ».

Confirmer la requéte avec « FAIRE » pour rem-
placer toutes les chaines de recherche .

BMECO Fanue 31i Turn
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EDIT

FERMER

Quitter le répertoire du pro-
gramme

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 En appuyant sur la touche de fonction « FER-
MER », on quitte le répertoire du programme.

C25
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UTILISATION

Mode du programme

=) Sélectionner le mode « Auto ».
Auto
Pour le mode « Auto », les fonctions suivantes
ou supplémentaires sont disponibles a partir du
mode « Edit ».
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) MEM 11:47:30
POS.ACTUEL (ABS.) || DIST A PAR BROCHE (30(|0 KONTURDREHEN
G 00 SOV N 00000000
X 1 55522 X 0.000(S 0 100%  |T 0000
5 ooco, R o
y4 B 0.000 °
. c 0.000 S 0 M5
: AVANCE MM/MIN |[E 0
B 0 000 F 0 Fov GO0O 17 40
= 110% G54
C 0.000 695
DIST SUIv KONTURDREHEN
G 00 G1456 (END OF CONTOUR DEFINITION} ;
X 0.000 G54
z L0 G1900 D30. L80. K2. ;
B 0.000 )
c 0.000 T001001 ;
G96 S300 M4 ;
GO0 X20 215 ;
G1120 P1 Q1. H100. C0.4 DO.1 FO.1 E0.1 V0.1 K100. W2.
Ut. L1. M2. Z10. S3. X1 Y1. N1.;
M98 P125 (TESTKONTUR) ;
USINAGE ACTUEL G1126 P1. FO.1 L1. M2. Z22. S3. X1. Y1. ;
M98 P125 (TESTKONTUR) ;
G1122 P3. Q1. H100. C0.1 DO.1 F0.15 E0.1 V0.16 K100.
W2. U1. L1. M2. Z22_ X1. ¥1. S1_;
M98 P126 (PLANEN) ; -
X:POSITION ABSOLUE AXE X |

1 Aller au début du programme sélectionné
2 Sélectionner le répertoire du programme
3 Traitement en arriére-plan

4 Rechercher le numéro de la séquence

5 Rechercher et ouvrir le programme

6 Affichage de la position réelle : ABS, RELATIF
et MACHINE

Préréglages

+
< §e L5
REGPCE DECALT
10— 11—
% =/

8 Simulation

9 Avant et arriere (touches d'extension)
10 Systéme de coordonnées de la piéce
11 Parameétres des outils

12 Editor pour fixforms

Remarque : &

Pour plus d'informations sur les paramétres
de l'outil, voir Chapitre F : Gestion des outils.

EI“I]I] Fanue 31i Turn
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=)

Auto

155522
326.390;
0.000

USINAGE ACTUEL

UL L1 M2, Z10. 53, X1 Y1 NI ;

MI8 P125 TRONTUR)

G126 P1.FO1 L1, M2, 222, 83, X1 Y1, -
125 (TESTKONTUR) ;

G122 P3. O1. H100. C0.1 D01 FO.15 0.1 VO.16 K100,
Wa. Ul L1. M2, Z22. X1. Y1.81. ;

11A47.30

[£ B

2|

BOHREN G1101
(GEWINDEDREHEN G1140
150 DIAMONOF

180 FEEDSPEED

150 G&4 T

150 GENAUMALT

150 KREIS

150 w8

150 MACRD

150 MCALL
KONTURDREHEN
KONTURDREHEN 150
LIBRARY
SCHRUPPEN AUSSEN

<DOSSIER=
<DOSSIER>
<DOSSIER>
<DOSSIER>
<DOSSIER>
<DOSSIER>
<DOSSIER=
<DOSSIER>
<DOSSIEH>
<DOSSIER>
<DOSSIER=
<DOSSIER>
«DOSSIER>

EDITAP
155100
0 KONTURDREHEN
0 sov N 00000000
100% |T 0000

|§Fl ECTIONNER LE NOM DU PROGRAMME ET SELECTIONNER TOUCHE PROGRAMMABLE

|

D-NUMEROD DE PROGRAMME |
T ] ] A %l-"%l”'-?ﬂl'l |

nNowv. | coMER | EFFACE | COMEDT] RECH CART M | MLTDEL | TRIORD | OUVAIR | FERMER

i

OUVRIR

Ly

FEDTAP

Edition de I'arriére-plan

1 Sélectionner le mode « Auto ».

2 Appuyer sur la touche de fonction« EDITAP ».
Pendant un usinage de piéces en cours d'exé-
cution, il est possible d'éditer des contenus
d'autres programmes de pieces.

En appuyant sur la touche de fonction « EDI-
TAP » en mode MEM, [l'affichage de I'écran
commute sur l'écran pour I'édition en ar-
riere-plan. Le répertoire du programme pour la
sélection de programmes s'affiche.

3 Sélectionner le programme avec les touches
de curseur et appuyer sur la touche de fonction
« OUVRIR » afin d'ouvrir le programme.

4 Appuyer sur la touche d'extension jusqu'a ce
que la touche de fonction « FEDTAP » appa-
raisse.

En appuyant sur la touche de fonction « FE-
DTAP », on quitte I'écran pour modifier I'ar-
riere-plan. L'affichage de I'écran revient a la vue

en mode automatique.

Remarque : ?

La commutation du mode pendant I'édition
met fin a 'arriere-plan edit mode.
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MDA

Fonctionnement
semi-automatique

Sélectionner le mode « MDA ».

Pour le mode « MDA », les fonctions suivantes
ou supplémentaires sont disponibles a partir du
mode « Edit ».

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) BB 115442
POS.ACTUEL (ABS.) BROCHE {0 00000

G 00 SOV N 00000000
X 1 55.522 X 0.000(S 0 100%  |T 0000
Z 2 B 0.000 g

. G 0.000 S 0 M5
Sl AVANCE MM/MIN |PS 0
B 0 5 00 0 F g rfov G00 17 40
110% G54 96

C 0 000 G95 69.1

DIST SUIV 00000(PROGRA.MDI)

G 00 00000 ;

X 0.000 =

z 0.000

B 0.000

c 0.000
USINAGE ACTUEL
X:POSITION ABSOLUE AXE X [

RECHT J RECH!
\2)
< ‘ e
DEFAIR J_REFAIR REGPCE
[ 8] 9
< ‘

BMECO Fanue 31i Turn
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UTILISATION

Aller au début du programme sélectionné

Rechercher le texte de la ligne d'entrée dans
le programme

Copier le texte sélectionné dans le presse-pa-
piers

Déplacer le texte sélectionné dans le
presse-papiers

Supprimer le texte sélectionné

Insérer le texte sélectionné dans la ligne d'en-
trée

Remarque : 7

Pour plus d'informations sur les parametres
de l'outil, voir Chapitre F : Gestion des outils.

7 Insérer le texte depuis le presse-papiers

8 Annulation / Reprise

9 Systeme de coordonnées de la piece

10 Parametres des outils

11 Editor pour fixforms

12 Affichage du numéro de ligne au début du bloc

13 Affichage de la position réelle : ABS, RELATIF
et MACHINE

14 Avant et arriere (touches d'extension)
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UTILISATION

Tableau de points zéro

Réglage des données de coor-
données de la piéce

e e Sélectionner le mode « Edit », « JOG »
Wy -) : ,
EDIT OU Jog OU Auto « MDA » ou « AUTO .
‘-é-- e Appuyer sur la touche de fonction.

REGPCE e Avec « REGPCE », la fenétre des données
de coordonnées de la piéce peut étre ouverte
dans tous les modes comme EDIT, JOG, MDA

et AUTO.

MANUAL GUIDE i {CNG MEWUSER) 12:00:01
POS.AGTUEL DISTAPAR __[fBROCHE st (GG 3 'af-
= 155.522 g0 s 0 SOV [N 0000000 Eour les tours’, une fenet’re s'af
- X 0,000 100% |7 0000 fiche pour le réglage du décalage
Z 326.3900 0.000 MNCE I 0 M5 du point zéro de la piéce et des
B 0.000 = 0 RUCLS R données de déplacement du sys-
A A 110% a5 96 téme de coordonnées de la piece.

SYSTEME DE COORDONNEES PIECE

ORIGINE PIECEl DECALAGE PII'CI'l

Les éléments de données a définir
et a afficher correspondent aux

éléments de données d'usage de

NON..  CO PIE X Z © ;

00  EXT 0.000 0.000 0.000 la machine.

o G54 0.000 0.000 0.000 0.000

02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000

03 G56 0.000 0.000 0.000 0.000

04 G57 0.000 0.000 0.000 0.000

05 G58 0.000 0.000 0.000 0.000

06 G59 0.000 0.000 0.000 0.000

[SAISIFI DES CHIFFRES.

:POSITION ABSOLUE AXE X |

0 IEN IE o |
POSACT | MESURE | +ENTRE SUIV. RECHNO | FERMER Décalage du point zéro de la
piece
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) 12:02:24
POS AGTUEL 0 00000
G 00 S0V N 00000000
X 1 55.522 ; gg% S 0 100%  |T 0000
y 0%
Z B 0.000 — 3 0 AG
326.390 - . F 0
B FOV GO0 17 40
0.000 F 0 fov | 0

P NNl

SYSTEME DE COORDONNEES PIECE

ORIGINE PIFGI" DECALAGE PIECEl

X
VAL DECALAG

0.000

0.000

0.000

[SMSIFI DES CHIFFRES.

:POSITION ABSOLUE AXE X

il

POSACT

|

MESLURE

+ENTRE

SUIV.

Données de déplacement du

= systeme de coordonnées de la
RECHNO | FERMER

piece

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Mesure: Décalage du point zéro
de la piece

e Appuyer sur la touche de fonction.

MESURE
MANUAL GUIDE i (CNG MEWUSER) | Joc EEEEE Avec « MESURE », les calculs
POS.ACTUEL (#s)|lDisTAPAR  [[BROGHE 1 [[elenTI suivants sont effectués.
G 00 30 N 00000000

X 1 55.522 ; g-%g S 0 mo:q, T 0000
7 B oo R o | Valeur actuelle (1) des coor-

- c 0.000 = 0 M5 J .
B 0.000 AVAICE AATAN gy 0 données absolues + réglage ac-

FOv N
. F = tuel (2) - valeur cible des coordon-

— ~ A
SYSTEME DE COORDONNEES PIECE

ORIGINE PIECCl DECALAGE PJI'GI"

nées de travail (3).

NON.. COPIE X Z B C
00 EXT 0.000 0.000 0.000 0.000
U] CALCUL DECALAGEMESURE) |
gi E:: ABSOLUE COORD PIECE
04 G57 ACTUEL ACTUEL CIBLE RESULTAT
05 Gss X 155,522 4| 0.000 -X| | =x| 155.522
06 G59 -
[ENTRER LA [}IBLE DANS LES COC/RD.PIECE.
[SAISIFI DES CHIFFRES.
X:POSITION ABSOLUE AXE X
= | =
ENTREE | ANNUL
1 2 3 e Terminer la mesure avec « ENTREE ».
=2
ENTREE . P& . <
Calcul: Décalage du point zéro de
la piece
e Appuyer sur la touche de fonction.
+ENTRE
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) R eoses .
POS ACTUEL uss) [losTapan——Tlorooe 1 [N Avec « +ENTRE », le calcul sui-
G 00 50! N 00000000 A
X 155-522§ ouo S G vant est effectué.
B 0.000 Lis .
z 326.390: L vANGE v o 0 Valeur actuelle (1) + valeur abso-
B FOV Goo 17 40 i
> 9999 F 0 T o a0 lue de correction (2) .
SYSTEME DE COORDONNEES PIECE
ORIGINE PIECCl DECALAGE PJI’GI"
NON.. COPIE X Z B C
00 EXT 0.000 0.000 0.000 0.000
01 G54 CALCUL DECALAGE(+ENTREE)
02 G55
03 G56 ACTUEL DECALAGE RESULTAT 00
04 G57 X | T 0.000 +X =X 0.000 koo
Fo [ENTRER LE ECALAGE. e
[SAISIFI DES CHIFFRES.
X:POSITION ABSOLUE AXE X
o | =
ENTREE | ANNUL
e Terminer le calcul avec « ENTREE ».
1 2 =2
ENTREE
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Mesure: données de déplacement
du systéme de coordonnées de la
piéce

MESOIRE e Appuyer sur la touche de fonction.
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) EE eors
POS.AGTUEL [BROCHE 51 |[eerenm Avec « MESURE », les calculs
X 155.522x"  om[S D B[ suivants sont effectués.
Zz 0.000

7 B 0.000 2 o D (3 )

326.390(: Bl [AVANCE ————— mmn 0 Valeur actuelle des coordonnées
B 0.000 F 0 o oo 7w absolues + réglage actuel - valeur

P NNl

SYSTEME DE COORDONNEES PIECE cible des coordonnées de travail.

ORIGINE I"II'GI" DECALAGE PIECEl

CALCUL DECALAGE(MESURE)

VAL DECA
ABSOLUE COORD FPIECE

ACTUEL ACTUEL CIBLE RESULTAT

x| 0.000 -X| 155.522 4 [=x] 155,522

[ENTRER LA CIBLE DANS LES COORD.PIEGE.

[SMSIFI DES CHIFFRES.

IX:POSITION ABSOLUE AXE X

= =

ENTREE | ANNUL

e Terminer la mesure avec « ENTREE ».

Calcul: données de déplacement
du systeme de coordonnées de la
piece

e Appuyer sur la touche de fonction.

ENTREE

+ENTRE

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | Joc EEED A « +ENTRE ». | lcul ;
PosactueL —_ s loistapanJleroore /[ o ;6 calet st

€00 30 N 00000000 vant est effectué.
X 1 55.522 ; g-%g S 0 mo:q, T 0000

B 0.000 .
z 326.390| 0,000 [JrTTT | Valeur actuelle + valeur absolue
B FOV Go0 17 40 de correction.

0-000 F 0 110% G54 96

— s~
SYSTEME DE COORDONNEES PIECE

ORIGINE F’i['Cl'l DECALAGE PIECE'

| CALCUL DECALAGE(+ENTREE)
ACTUEL DECALAGE RESULTAT
x| 0.000 +X =X 0.000

VAL DECALAG

IENT‘FlEFI LE DECALAGE.

SAISIR DES CHIFFRES.

K:POSITION ABSOLUE AXE X

= | =

ENTREE | ANNUL

iE ¢ Terminer le calcul avec « ENTREE ».

ENTREE

BMEGO Fanuc 31i Turn Cc32




UTILISATION

MANUAL GLNDE i (CNC MEWUSER)

0 %%

DE! "AnTl BRUT | SEL [‘.nOC-II’]

Bl

{l : Foure sruT CrLneRIGUE
a 3 FAGURE BRUT CYLINDRIQUE CREUX

a 4, FIGUHE DE BAUT PHISMATIOUL

" 1, FIGURE BRUT RECTANGULAIRE PARALLELEPIPEDIQUE

SELE.LE CYCL.QUE VOUS VOULINSRET APPLLSUR[SEL]

:POSITION ABSOLUE AXE X |

Définition de I'ébauche

MANUAL GUIDE i
P05 ACTUEL

(CNC MEMUSER)

bl AV ANCE

TAB »

5 oumiL CONF. USIANG  ANGOLT
LTR[0T 1 0.0 0.0
02 U FILET 0 a0
3 ) GORGE o 0000 0000
o4 Il BOUTON o 0.000
05§ DROIT o 00 0.0 Lz
06 Il VERSATIL 0 0000 0.000
o7
08
SELEG.UNE TOUCHE PROG. Lk .|
DPOSITION ABSOLUE AXE X |
SR N LR LR LR = | .
GENERL | FILET | GORGE | BOUTOM) DROIT

Simulation graphique

Avec la simulation graphique, le programme
actuel est calculé dans son intégralité et le résul-
tat est représenté sous forme graphique. Sans
déplacer les axes de la machine, le résultat de
la programmation est ainsi contrélé. Des étapes
d'usinage mal programmeées sont détectées a un
stade précoce et des usinages défectueux sont
empéchés au niveau de la piece.

Définition de I'ébauche et de I'outil

* Définition de I'ébauche
Sélectionner I'onglet « BRUT » sous I'entrée
de menu « DEPART ».

e Définition des outils
Sélectionner l'onglet « DONNE OUT » sous
I'entrée de menu « DECALT ».

Vous trouverez une description détaillée de la
définition de I'ébauche au chapitre « D : Pro-
grammation Manual Guide i » et de la définition
de l'outil au chapitre « F : Gestion des outils ».

Remarque : &

Si aucune ébauche n'est définie, on utilise
I'ébauche définie en dernier.

Définition de l'outil

C33
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Disposition de lI'écran simulation graphique

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER}) 3 13:29:30

POS.ACTUEL (ABS.) || DIST A PAR BROCHE [30/O KONTURDREHEN
X 20.000 G 00 SOV N 00000000
z 15.000 @ X 0.000(S 4774 100% |T 1@
c 0.000 g g'ggg S 300 M4
: AVANCE MM/MIN |15 0
F 0 FOV GO0 18 40
100% G54 96
G95 69.1

SIMULER-ANIMER 00125 0 11

00125 (TESTKONTUR) ; (7 )

G1450 H10 V16. AD. ;

G1451 H-40. V16. K5. C-40. LO. MO. T1. ;

G1451 H-40. V16.5 K3. D11.5 L0. M0. TH. ;

G1453 H-40.833333 V19.263854 R5. 1-45. J16.5 D14.5 E5.
L1. M0. T1. S1. ;

G1455 H-41. V19.816625 R1. 1-40. J19.816625 K2. T1. ;
G1451 H41. V21. K3. D16. LO. M0. T1. ;

G1451 H10. V21. K1. CO. D11.5 LO. MO. T2. ;

G1451 H10. V10. K7. C0. D10. LO. M. T2. ;

G1456 ;

M99 ;

%

{ L
3593 LA FIGURE NEST PAS FERE |

N IO I IC

REMBOB | DEPART 9 PAUSE SEUL ARRET INIT PRFPAS || INTERF | TRJOUT | GRPOFF
i
1 Mode 8 Numéro de ligne dans le programme ISO
2 Etat de l'alarme 9 Barre des touches de fonction pour comman-

der la simulation.
3 Mode du programme
10 courses de déplacement en couleur :

4 Ligne de message de la simulation * Course de déplacement rouge = l'outil se
déplace en avance rapide
5 Affichage de la position de I'axe e Course de déplacement verte = l'outil se

déplace en avance d'usinage
6 Numéro de l'outil

7 Séquence de programme NC actuelle
Démarrage du mode simulation

>) Passer en mode automatique.

Avec la touche de fonction « SIMUL », I'écran
SIMULATE-ANIMATE s'ouvre.
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UTILISATION

DEPART

SEUL

INIT

PRFPAS

INTERF

Fonctions de touche de fonction

Aller au début de la simulation

Avec la touche de fonction « REMBOB », on ac-
céde au début du programme NC.

Démarrage de la simulation

Avec la touche de fonction « DEPART », la si-
mulation est lancée. Afin de pouvoir lancer la
simulation, un programme NC doit étre ouvert.
Le nom de programme du programme NC ouvert
s'affiche dans la partie supérieure de la fenétre
du programme.

Séquence individuelle

La touche de fonction « SEUL » provoque une
pause aprés chaque séquence, si la simulation
d'usinage est effectuée en mode continu. Si la si-
mulation d'usinage est a I'état d'arrét, cette touche
de fonction démarre la simulation d'usinage en
mode séquence individuelle.

Arrét de la simulation

Avec cette touche de fonction « PAUSE », la
simulation et le programme NC est arrété. La
simulation peut étre poursuivie avec « DEPART ».

Annulation de la simulation

Avec la touche de fonction « ARRET », la simula-
tion et le programme NC est annulé. La simulation
peut étre démarrée a nouveau avec « DEPART ».

Initialisation de I'ébauche

Avec la touche de fonction « INIT », I'ébauche a
usiner utilisée pour I'animation est initialisée.

Vue en coupe de I'ébauche

La touche de fonction « PRFPAS » permet de
basculer entre la représentation en coupe et
toute la circonférence d'ébauches cylindriques
et d'ébauches cylindriques forées. Si nécessaire,
basculer selon besoin avant le début de la simu-
lation

Collision de la piéce

La touche de fonction « INTERF » démarre le test
d'interférence lors de la simulation. Si I'aréte de
I'outil entre en collision avec une piéce en avance
rapide, une alarme s'affiche et la zone qui entre
en collision avec I'aréte de I'outil est représentée
de la méme couleur que Il'outil.

C35
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AFFICH

PASAFF

BMEGO Fanuc 31i Turn

GRPOFF

Trajet d’outil

Avec la touche de fonction « TRJOUT », la barre
SIMULATE TOOL PATH apparait avec les touches
de fonction suivantes :

« AFFICH », « PASAFF » et « EFFACE »

Avec les touches de fonction « AFFICH » et « PA-
SAFF », seules les parties nécessaires d'un trajet
d'outils sont dessinées.

La touche de fonction « AFFICH » démarre la
représentation du trajet d'outil a partir de la sé-
quence suivante.

La touche de fonction « PASAFF » bloque la
représentation du trajet d'outil a partir de la sé-
guence suivante.

Le trajet d'outil n'est pas dessiné jusqu'a ce que
la touche de fonction « AFFICH » soit enfoncée.

La touche de fonction « EFFACE » efface le trajet
d'outil précédent. En cas de poursuite de la simu-
lation, la représentation du trajet d'outil réapparait.

Effacé

Avec la touche de fonction « ANIM », on choisit le
mode pour la simulation de l'usinage (graphique
animeé).

Arrét graphique

Avec la touche de fonction « GRPOFF », on quitte
la simulation d'usinage.
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GRAND

PETIT

TDEPL

=
o
m
2

CENTRE

Mise a lI'échelle et déplacement

Avec la touche de fonction « GRAND », le dessin
est agrandi.

Avec la touche de fonction « PETIT », le dessin
est réduit.

Avec la touche de fonction « AUTO », le dessin
est automatiquement mis a I'échelle et ajusté a
la fenétre.

La touche de fonction « INVERS » déplace le
point de vue dans la position opposée.

La touche de fonction « « DEPL » déplace le point
de vue vers la gauche. En conséquence, le trajet
d'outil dessiné se déplace vers la droite.

La touche de fonction « « DEPL » déplace le point
de vue vers la droite. En conséquence, le trajet
d'outil dessiné se déplace vers la gauche.

La touche de fonction « T DEPL » déplace le point
de vue vers le haut. En conséquence, le trajet
d'outil dessiné se déplace vers le bas.

La touche de fonction « | DEPL » déplace le point
de vue vers le bas. En conséquence, le trajet
d'outil dessiné se déplace vers le haut.

La touche de fonction « CENTRE » définit le
centre du trajet d'outil dans le milieu de la fenétre.

C37
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PIVOTE

ISO YZ

Sélection d'un systéeme de coordon-
nées graphique

Avec la touche de fonction « PIVOTE », on sé-
lectionne le systéme de coordonnées graphique.

Cette touche de fonction sélectionne le plan XY.

Cette touche de fonction sélectionne le plan ZY.

Cette touche de fonction sélectionne le plan YZ.

Cette touche de fonction sélectionne le plan XZ.

Cette touche de fonction sélectionne le plan ZX.

Cette touche de fonction sélectionne un systéme
de coordonnées équiangulaire avec la direction
positive de l'axe Z vers le haut.

Cette touche de fonction sélectionne un systéme
de coordonnées équiangulaire avec la direction
positive de I'axe Z vers le haut. Le point de vue
est a I'opposé de ce qui précede.

Cette touche de fonction sélectionne un systéme
de coordonnées équiangulaire avec la direction
positive de l'axe Z vers le haut.

Cette touche de fonction effectue une rotation
dans la direction de droite dans le sens antiho-
raire, avec I'écran comme axe central.

Cette touche de fonction effectue une rotation
dans la direction de droite dans le sens horaire,
avec l'écran comme axe central.

Cette touche de fonction effectue une rotation
dans le sens antihoraire, avec I'écran comme
axe central.
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B

SPEED-

SPEED+

SIMULER-ANIMER

U1 L1 M2, 210,
M8 P125 (TESTRONTUR) ;
G126 P1FO.1 LI M2, 722 53 X1 Y1,

L X1 Y1 N

L0 MO T
F.311 J44.555 DO. CO. E45. LO. MO,

o Qi
OK

Configuration 3D

Cette touche de fonction effectue une rotation
dans le senshoraire, avec I'écran comme axe
central.

Cette touche de fonction effectue une rotation
dans le senshoraire, avec I'écran comme axe
central.

Cette touche de fonction effectue une rotation
dans le sens antihoraire, avec I'écran comme
axe central.

Avec ces touches de fonction, il est possible de
régler la vitesse de lecture de la simulation. Il y a
5 niveaux pour la vitesse.

Configuration 3D

Avec cette touche de fonction, on démarre la
configuration 3D.

Remarque : *

La sélection des possibilités de réglage dis-
ponibles

dépend de l'existence ou non d'une

licence Vue 3D.
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Zoomer avec la souris

Déplacement du graphique

Appuyer sur la touche du curseur pour déplacer
le graphique.

Déplacer
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D : Programmation avec

MANUAL GUIDE

Remarque :

pas disponibles.

Exemple :

Ce manuel de programmation ne décrit pas toutes les fonctions pouvant étre exécutées avec WinNC.
Selon la machine que vous exploitez avec WinNC, il est possible que toutes les fonctions ne soient

Le tour Concept TURN 60 ne comporte pas de broche principale a régulation de position, c'est pour-
quoi il n'est pas possible de programmer une position de broche.

wy -

Vue d’ensemble des commandes M

MOO |Arrét programmé

MO1 |Arrét optionnel

MO02 |Fin du programme principal

MO3 |MARCHE broche principale dans le sens horaire

MO04 |MARCHE broche principale dans le sens antihoraire

MO05 |ARRET broche principale

Commandes pour la broche des outils entrai-

. e R ~ |FANUC EMCO EMCO
nés dans les différents systemes de code M : . . .
: Standard *) Formation Industrie
(commutable dans EmConfig)
MARCHE proche de l'outil entrainé en sens M103 M13 M303
horaire
MARCHE _broche de l'outil entrainé en sens M104 M14 M304
antihoraire
ARRET broche de I'outil entrainé M105 M15 M305
MO7 |Lubrification minimale
M08 |MARCHE liquide de refroidissement
M09 |ARRET liquide de refroidissement ARRET lubrification minimale
Commandes du mode Axe-C dans les diffé- FANUC EMCO EMCO
rents systemes de code M : Standard *) Formation Industrie
Activation du mode axe C M14 M52 M52
Désactivation du mode axe C M15 M53 M53

M20 |RETOUR douille de la contre-poupée

M71 MARCHE soufflage

M21 |EN AVANT douille de la contre-poupée

M72 |ARRET soufflage

M25 |OUVRIR dispositif de serrage

M90 |Mandrin de serrage manuel

M26 |FERMER dispositif de serrage

M91 Dispositif de serrage par traction

Taraudage sans mandrin de

M29 .
compensation

M92 | Dispositif de serrage par pression

M30 |Fin du programme principal

M98 |Appel de sous-programme

Fin du programme principal avec redé-
marrage

M32

M99 |Retour au programme appelant

*) La norme FANUC est le réglage par défaut.

D1
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EDIT

5
O

NOUVPR

MANUAL GUIDE i [CNC MEMVUSER)

® PROGRAMME DOSSIER

31 (8]
N 00000000

10. E25. LO. MO.

NOM TLIRND1

ENTRER NOUVEAU NOM DE PROGRAMME OU DE DOSSIER

GI454 HI0. V5. CS. T1. |

G1451 HS. V0. K1. C5. LO. MO. T ;
G452 H10. VS R2S. 125 J-15. D5 C10. E25. L0 MO. T1, ;

G451 13, VD, K.I...l;'.l L0.W0. T, ; -

A=

CREER | ANMUL

BMEGO Fanuc 31i Turn

Généralités

MANUAL GUIDE jcontribue a actionner les com-
mandes CNC installées dans des tours et des
fraiseuses.

A l'aide d'un seul écran, il est possible de créer
des programmes d'usinage, de les vérifier par
animation et lI'usinage peut ainsi étre mis en place
et effectué.

MANUAL GUIDE i utilise le format de code ISO
pour les programmes d'usinage et les cycles
d'usinage afin de mettre en ceuvre les opérations
d'usinage.

Création du programme
MANUAL GUIDE i

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Entrer le nom du programme ou le nom du dos-
sier et confirmer avec « CREER ».
Si un nom de programme a déja été attribué, un
message approprié est affiché.

Le format standard Fanuc pour les noms de pro-
gramme est comme suit :

01234. Si l'on entre moins de 4 chiffres, les
emplacements vides précédant ces chiffres sont
comblés par des zéros qui précédent.

Remarque : 2

Les noms de programme peuvent se compo-
ser d'au moins 1 a 32 caractéres maximum.
Sont autorisés les caractéres suivants :
<<ZZ>>, «O‘ag»,«_» <<+>>et<<_>>;
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DEPART| BRUT| SEL BROCHE|

noa
NAGE

@ ||&||a
DEPART CYCLE FIN
Cycles de tournage
i ﬁ ol
DEPART CYCLE FIN
Cycles de fraisage
2 i
@ | ou P
DEPART DEPART
MANLUAL GLADE i El o

DREHZAHLBEGRENZUNG HEP
2. PREIFAMAEN WEZ-WENDER

SELE LE CYCL.QUE VOUS VOUL.INSHLET APPU.SURISEL|

Structure du programme

Le nouveau programme est entré en utilisant les
touches de fonction dans les étapes suivantes :

e DEPART
* CYCLE
* FIN

Un cycle se compose de 2 parties :

* Conditions d'usinage
e Données géométriques

Remarque : &

Les cycles de fraisage ne sont disponibles
que pour les machines avec outils entrainés

Début du programme : DEPART

1 Appuyer sur la touche de fonction « DEPART »

Remarque : ?

Pour « DEPART », les formes fixes sont dis-
ponibles a partir de la forme 1.

2 Faire la sélection de son choix dans l'onglet
DEPART et confirmer avec « INSERE ».

Les éléments suivants sont disponibles :

» Décalage du point zéro
e Limitation de la vitesse de rotation
e Dégagement de la tourelle porte-outils

D3
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Sélectionner I'ébauche

P
i 1 Appuyer sur la touche de fonction « DEPART ».
DEPART
SNUAL GO TG WS ER 2 Sélectionner I'onglet pour I'ébauche.

™

€
INSERER COMMANDE DEMARRAGE TOURNAGE

DEPART| BRUT] SEL BROGHE|
@ 1. FAGLURE BRUT AIRE PARALLEL al
E 2. FAIGURE BAUT CYLINDRIGUE -
(gl ¢ Froure sauT evumomaUE cReux
a 4. AIGURE DE BRUT PRISMA TIOUE
2.
|SELE LE CYCL.QUE VOUS VOUL INSREET APPU.SURISEL] '
54 SELECTION SY5T COORDONNEES PIECE 1 [
=11 =
sELECT | AnmuL
3 Sélectionner I'ébauche de son choix et confir-
mer avec
SELECT « SELECT ».
WANUAL GLIDE § TG MEMVUSER) | cor EETER
OISTAPAR | 00000
LY 155 522 G 00 S DOODOD00
z 326,380 % 0.000 o
2 BRUT CYLINDRIQUE - IN:
PIEGE T|
DIAMETRE o [
LONGUELR L5,
ORIGINE PIECE Z k2. 0
|sAISIR DES CHIFFRES. !
LECTION SYST COORDONNEES PIECE 1 [
sERE | ANNL
= 4 Entrer les données pour I'ébauche et terminer
— I'entrée avec « INSERE».
INSERE
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CYCLE

ENDE MIT NEUSTART

SELE LE CYCL.QUE VOUS VOUL INSH.ET APPU.SUR{SEL|

354:SELECTION SYST COORDONNEES PIECE 1 |

(G101 Q10. HI. C2. F100. PO. Z22. BS. L40. Y1. ;
T003003

5180 WM ;

G121 P1. Q1. H100. GO.1 DO.1 FO.1 E0.12 ¥0.13 K100,
W2, UL, L1. M1, Z22. 54, X1, Y1. NI |

M8 P127 INNEN] ;

(G127 P1.FOLY LY. M1, Z22. S4. X1, Y1

M8 P127 (INNEN) ;

N30 |

™

[MIB-APPEL DE SOUS-PROGRAMME |

|’ |& |’ & Q8.

DEPART | CYCLE FIN MODIF

( i
]
O
cC

m

3

)
12

OU |NP>UT
J

MODIF

Programmation du cycle

1 Appuyer sur la touche de fonction « CYCLE ».

Vous trouverez plus loin dans ce chapitre une
description détaillée de l'entrée et de la pro-
grammation de cycles en allant a « Travailler par
cycles ».

Fin du programme : FIN

1 Appuyer sur la touche de fonction « FIN ».

2 Faire la sélection pour la fin du programme et
terminer I'entrée avec « INSERE ».

Usinage du contour

Un contour ayant été créé en tant que ce pro-
gramme, peut étre usiné dans la fenétre 1SO en
appuyant sur la touche de fonction « MODIF » ou
avec la touche « Enter » ou « Input ».

En appuyant sur les touches a I'emplacement
sélectionné dans le programme, |'éditeur de
contours s'ouvre.

Sélectionner I'emplacement dans le programme
ou appuyer sur la touche de fonction ou les
touches.
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Définition de I'ébauche

Si I'on travaille dans un programme pour le point
zéro réel de la piéce avec un point d'ancrage
(par ex. : G54) et une transformation (G52), la
définition de I'ébauche doit étre écrite a partir du
point d'ancrage.

M = Point zéro machine
A= Point d'ancrage
W = Point zéro de la piece

AN

XU

Dans la situation suivante, I'ébauche doit étre
décrite a partir de A.

BMEGO Fanuc 31i Turn D6
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Vue d'ensemble du cycle

Ici sont listés les groupes de cycle avec les cycles
du ManualGuide Fanuc qui y sont définis /.

Tournage

e Tournage
e Tournage
e Tournage
e Tournage
e Tournage
e Tournage

ébauche extérieure) G1120
ébauche intérieure) G1121
ébauche dressage) G1122
demi-finition extérieure) G1123
demi-finition intérieure) G1124
demi-finition face) G1125

* Tournage (finition extérieure) G1126

e Tournage (finition intérieure) G1127

* Tournage (finition dressage) G1128

e Turning (outer rough+ finish) G1150

* Turning (outer rough + finish) G1151

* Turning (face rough and finish) G1152

o~~~ o~~~ o~ o~

Gorge

e Extérieur dégrossissage G1130

e Intérieur dégrossissage G1131

e Dégrossissage surface plane G1132
» Extérieur grossier + fin G1133

* Intérieur grossier + fin G1134

» Surface plane grossiéere + fine G1135
e Extérieur finition G1136

e Intérieur finition G1137

» Surface plane finition G1138

Filetage

* Filetage (extérieur) G1140
* Filetage (intérieur) G1141

Percage

e Centrage G1100

e Percage G1101

e Taraudage G1102

e Alésage a l'alésoir G1103
e Alésage G1104

Figure
* Figure pivotante plan ZX

Contour de la rainure

¢ Rainure standard extérieur G1470
Rainure trapéz intérieur G1471

Rainure standard intérieur G1472
Rainure trapéz intérieur G1473

Rainure standard surface frontale G1474
Rainure trapéz surface plane G1475
Rainure contour G1456

D7
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Contour de filetage

* Filet ZX (général) G1460
- * Filet ZX (métrique) G1461
hdd « Filet ZX (unifie) G1462

* Filet ZX (tube T) G1463

* Filet ZX (tube F) G1464

Fraisage
Percage
| e Centrage G1110
e Percage G1111
“ e Taraudage G1112

e Alésage d'alésoir G1113
e Alésage G1114

Dressage

‘ d= e Surfacage dégrossissage G1020

» Surfagage finition G1021

Contournage

Paroi extérieure dégrossissage G1060
Paroi extérieure finition Z G1061

Paroi extérieure finition latérale G1062
Paroi extérieure chanfrein G1063
Paroi intérieur dégrossissage G1064
Paroi intérieure finition Z G1065

Paroi intérieure finition latérale G1066
Paroi intérieure chanfrein G1067
Usinage partiel dégrossissage G1068
Usinage partiel finition Z G1069
Usinage partiel finition latérale G1070
Usinage partiel chanfrein G1071

Fraisage de poche
D e Fraisage de poche dégrossissage G1040

* Fraisage de poche finition Z G1041
* Fraisage de poche finition latérale G1042
* Fraisage de poche chanfrein G1043

Spécial

o e Gravure G1025

BMEGO Fanuc 31i Turn D8
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O

Figure

Trous de fixation

* Axe C alésage sur surface plane points de

I'arc G1572

* Axe C alésage sur surface plane cercle

G1573

* Axe C alésage sur surface plane coordonnées

G1574

* Axe C alésage sur surface d'enveloppe points

de l'arc G1672
Axe C alésage sur surface d'enveloppe facul-
tatif G1673

Contour de la surface frontale

XC Rectangle surface frontale G1520

Contournage latéral

XC Rectangle convexe G1520

XC Cercle convexe G1521

XC Ovale convexe G1522

XC Polygone convexe G1525

XC Contour libre convexe G1500

ZC Contour libre convexe sur surface d'enve-
loppe G1600

XC Rectangle concave G1520

XC Cercle concave G1521

XC Ovale concave G1522

XC Polygone concave G1525

XC Contour libre concave G1500

ZC Contour libre concave sur surface d'enve-
loppe G1600

XC Contour libre ouvert G1500

ZC Contour libre ouvert sur surface d'enve-
loppe G1600

Contour de poche

XC Rectangle concave G1520

XC Cercle concave G1521

XC Ovale concave G1522

XC Polygone concave G1525

XC Contour libre concave G1500

XC Contour libre concave sur surface d'enve-
loppe G1600

D9

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGrRAMMATION MANUALGUIDE i

EDIT

=4
g gl | ou
NOUVPR LIST O
< >

LB
G1451 H5. V1. K3. D1. LD. MO T1_;
G452 H. V0. R45. 1-6.311 J44.555 DO. CO. E45. LO. MO.

GO X20 15 ;

G1120 P1 Q1. HI00. CO.4 DO.1 FO.1 EO.1 V0.1 K100, W2,
UL L1 M2, Z10. 53 X1 Y1 N1

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

G126 P1. FO.1 L1, M2. 222, 83, X1. Y1, ;

J354:SELECTION SYST COORDONMEES PIECE 1 |
e’ || & ;-ilﬁ‘ @la .
DEPART | CYCLE FIN MODIF | FIGURE CODE M | FRMFIX
CYCLE
Remarque : ?

Selon la machine que vous exploitez avec
WinNC pour Fanuc 31i, il est possible que
toutes les fonctions ne soient pas disponibles.

Exemple : une machine avec laquelle aucun
outil entrainé ne peut étre utilisé, ne peut pas

effectuer de cycles de fraisage.

Travail par cycle

Les usinages récurrents comprenant plusieurs
étapes d'usinage sont enregistrés dans la com-
mande sous forme de cycle. Certaines fonctions
spéciales sont également disponibles sous forme
de cycles.

Définition du cycle

e Sélectionner le mode « Edit ».

e Créer un nouveau programme OU OUVrir un pro-
gramme existant.

¢ Al'aide des touches d'extension, sélectionner la
barre des touches pour les cycles de tournage
ou fraisage.

e Appuyer sur la touche de fonction.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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MANUAL GLNDE i (CNC MEWUSER) 14.38.48

TOURNAGE([EBAUCHE EXTERIEURE)

2. TOURNAGE(EBALCHE INTERIEURE)

3. TOURNAGE(EBALUCHE DRESSAGE)

INSERER CYCLE DE TOURNAGE

4. TOURNAGE[DEM-FINITION EXTI
TOURNAGE| GORGE EN T| FILETAGE USIN.TROU|

La fenétre pop-up montre les différents groupes
de cycle, a I'exemple des cycles de tournage :

e Tournage
e Filetage
* Percage

. TOURNAGE [DEMI-FINITION INTE]

I —— GORGE(EBAUCHE EXTERIEURE)
| o

7. TOURNAGE(DEM-FINITION FACH

SELE LE CYOL.QUE VOUS VOUL INSRET

-SELECTION SYST CODRDONNEES PIECE 1

B - usiwnee o GORGE(FINIMON EXTERIEURE)
LA

INSERER CYCLE DE TOURNAGE

TOURNAGE| GORGE EN T} ﬂ_ErmElusanm|

e

E 2. FILETAGE(INTERIEUR)

Cycles de tournage

[SELE.LE GYCL.QUE VOUS VOUL INSRLET APPLLSUR[SEL]

Cycles de filetage

IS_EI.E-LE CYCL.QUE VOUS VOUL INSRLET APPLLSUR[SEL]
Cycles d'alésage

MANUAL GLNDE i (CNC MEWUSER)

(EED Sélectionner le cycle désiré et confirmer la sélec-
tion avec la touche de fonction « SELECT » ou
annuler avec « ANNUL ».

TOURNAGE[EBAUCHE EXTERIEURE)

2. TOURNAGE(EBALCHE INTERIEURE)

3. TOURNAGE(EBALUCHE DRESSAGE)

4. TOURNAGE[DEM-FINITION EXTERIEURE)

. TOURNAGE(DEM-FINITION INTERIEURE)

5. TOURNAGE([DEM-FINITION FACE)

SELE LE CYCL.QUE VOUS VOUL INSR ET APPUSURSEL|

-SELECTION SYST CODRDONNEES PIECE 1 |

e Touche de fonction « SELECT » pour confirmer.

)

SELECT

e Touche de fonction « ANNUL » pour annuler.

M

ANNUL
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Entrée des données géome-
triques et technologiques

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUEL

[CNC MEM/USER)

S

SENS DE L'US\NAGE
PROFONDEUR )E PASSE
TAUX PROF DE NASSE % 100,

VAL FINITION AXE| X (- I
VAL FINITION AXE o
AV US SENS RAYN QUT H
AVANCE PROF PASSI] el
AV HAUTEUR DE PASSE v-20.

SOV
100%

DIST A PAR BROCHE S1 |(8l

N
T

09:41:01

00000000
0000

|SEL EC.UNE TOUCHE PROG.

[M98:APPEL DE SOUS-PROGRAMME [ \

-Z ‘\+Z

|| E

INSERE

ANNUL

Pour commuter les onglets a l'aide des touches

de curseur, « TAB & - » s'affiche en haut a droite
de la fenétre.

Touche de fonction pour insérer les données en-
trées dans le programme ou pour annuler I'entrée
de données.

courses de déplacement en couleur :

e Course de déplacement rouge = l'outil se dé-
place en avance rapide.

e Course de déplacement verte = I'outil se dé-
place en avance d'usinage.

Les champs de saisie marqués d'une * sont facul-
tatifs et ne doivent pas étre remplis. Ces champs
de saisie peuvent rester vides.

Onglet pour I'entrée des conditions d'usinage, la
distance de I'outil et d'autres détails.

Avec les touches de curseur <<&> ou <—>> il est
possible de commuter entre les onglets. L'onglet
activement sélectionné et représenté en bleu.
Dans la fenétre en haut a droite, « TAB » s'affiche.

Menu de sélection pour entrer des données a
l'aide de la touche de fonction.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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SENS DE L'USINAGE
PROFONDEUR DE PASSE
TAUX PROF DE PASSE %
VAL FINITION AXE X

VAL FINITION AXE Z

AV US SENS RAYN OUT
AVANCE PROF PASSE
AV HAUTEUR DE PASSE

TOURNAGE(EBAUCHE EXTERIEURE)

COND COUPEl DETAIL| ED FACE MC|

S

Pz
Q2.

\(=20.

MANUAL GUIDEi  (GNC MEMUSER] | coir JNCERERE
N 00000000

T

| |SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) \

\

IMI8:APPEL DE SOUS-PROGRAMME

I [

INSERE | ANNUL

E 4

Pour le déplacement du curseur a l'intérieur d'une
zone de saisie, « CAR & - » s'affiche.

La touche de fonction « CHCURS » s'affiche
dans les fenétres de saisie de données pour les
programmes de cycle d'usinage, de figure et de
contour.

Avec cette touche de fonction, on sélectionne si
les touches de curseur <> et <> sont utilisées
pour commuter les onglets ou pour déplacer le
curseur intérieur des données entrées dans la
zone de saisie.

¢ Saisie des données
En appuyant sur les touches de curseur <> ou
<y >, le curseur est réglé sur la zone de saisie
de données désirée.

¢ Pour saisir des données, il y a deux possibilités

1. Les données sont enregistrées sous forme
de nombres.

Dans la partie inférieure de la fenétre, le mes-
sage « Entrer les données » s'affiche.

2. Les données sont entrées en utilisant la
touche de fonction. Pour ces champs, une barre
des touches de fonction est disponible dans le
menu de sélection.

Le message « Sélectionner une touche de fonc-
tion » s'affiche.

D13
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Valeurs par défaut pour
les parametres de cycles

P8 EmConfig (Fanuc_i Mill) i =] 3]
B . .. e .
F‘““‘e'.- 5 = 5 EMConfig est un logiciel auxiliaire
(3 .
Quvrir nouveau  Enredistrer Mot de passe Infos po u r W| n N C .
- Configuration : p
o seirée Configuraton Avec EMConfig, les parameétres
Changeur douti chaotique Chemin fichier €N C:\WinNC32_FR\Fanuc_ MPRG Chercher... I A ifié
i FRIFanc | de WinNC peuvent étre modifiés.
i Clavier " . = l— - |
. Interpréteur Chemin des données de contréle C:\WinNC32_FR\Fanuc_i. M\DATA Chercher...
i Analyse des erreurs i i = i
e ISP S — ChE— Ouvrir EMConfig et sélectionner
¢ EmLaunch la configuration du point :
3D-View Langue de la commande Francais e
Positions post dédmales (systéme métrique) 3 -
Positions post dédmales (zystéme de pouces) 5 -
Machine MILL250D B
Résolution 1152x864 s
Valeurs par défaut pour le paramétre de cycle Persister -
Persister .
Ignorer les contréles de plausibilité Persister jusqu'au redémarrage
Persistance par défaut des derniéres données du cyde : Persister = les dernigres valeurs de paramétre ;I
persistent méme aprés un redémarrage de la commande numérique [ Persister jusqu'au redémarrage = les
derniéres valeurs de paramétre seront remplacées pa
|
| \ 4

Valeurs par défaut pour les paramétres de cycles

Remarque : 1

Si des cycles ont déja été programmés une
fois, alors ces valeurs d'entrée sont enregis-
trées et suggérées comme valeurs par défaut
la fois suivante. Cela peut étre génant dans
la formation, et peut donc étre configuré via
EMConfig.

Sous le point Valeurs par défaut pour les para-
meétres de cycles, les réglages suivants peuvent
étre effectués :

e toujours conserver

les données de cycle saisies en dernier
restent conservées méme aprés le redémar-
rage de la commande

* remplacer au redémarrage

les données de cycle saisies en dernier
restent conservées tant que la commande est
en marche

e jamais conserver

Les données de cycle sont immédiatement
réinitialisées aux valeurs par défaut apres la
sortie du cycle.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Ignorer le contrdle de
plausibilité lors de I'enre-
gistrement

8 Emconfig (Fanuc_i Mill)* =10 x|
Fichier 2

= 7
Ouvrir nouveau  Enregistrer Mot de passe Infos

Avec cette case a cocher, le
controle de plausibilité peut étre

= Configuration
- Supports d'entrée
[ Changeur d'outil chaotique
[#-Easy2Contral
- Clavier
- Interpréteur
- Analyse des erreurs
- EmCanfig
- EmLaunch
[ 3D-View

Chemin fichier CN

Chemin des données de contréle

Répertoire de remplacement

Langue de la commande

Positions post décimales (systéme métrique)

Pasitions post décimales (systéme de pouces)

Machine

Résolution

Waleurs par défaut pour le paramétre de cyde

Ignorer les contréles de plausibilité

Configuration

[Criwinnes2_FRIFanuc iMIPRG | Chercher...
lm Chercher...
lC:— Chercher...
ER—
—
e —
Ea—
E—

I

activé ou désactivé lors de l'enre-
gistrement.

Activer ce parameétre afin de pou-
voir enregistrer les cycles malgré
le message d'erreur en suspens.
Les messages d'erreur corres-
pondants persistent cependant, la
touche de fonction « Appliquer »
reste néanmoins disponible.

[activer ce paramétre pour permettre |a possibilte de sauv

Activer ce paramétre pour permettre la possibilté de sauvegarmaglré un contréle de plausibilité défectusux. Le message
plausibilité défectueux. Le message d'erreur concerné reste, l{touche "Accepter” sera néanmoins disponible.

=

A

Régler le contrble de plausibilité pour l'enregis-

trement

Réglage du systeme de
code M

Fichier 2

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)

=loi x|

Ouvrir nouveau  Enregistrer

Mot de passe

?

Infos

Dans l'interpréteur, 3 systémes
différents de code M sont dispo-

[=)- Configuration
-Supports dentrée

+ Easy2Control

Clavier

Interpréteur

Analyse des erreurs

-EmConfig

- EmLaunch

- 3D-View

Déviation maximale du cenire du cerde

Systéme code G

Systéme code M

Activer le contournement au centre avec Transmit

Rayon du contournement du centre

Interpréteur

0.003 mm

nibles pour la sélection :

e Norme FANUC - par défaut
e Formation EMCO

s * Industrie EMCO

FANUC Standard v

FANUC Standard

EMCO Education
EMCO Industr

FANUC Standard : M103, M104, M10!
[EMCO Education : M13, M14, M15, ..
EMCO Industry : M303, M304, M305,

FANUC Standard : M103, M104, M105,... =]
EMCO Education : M13, M14, M15,...
EMCO Industry : M303, M304, M305, ...
=
| 4

Sélectionner le systéme de code M

BMECO Fanuc 31i Turn
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Réglage du systeme de

=T
Fichier ? S\
o » ? Cette case a cocher permet de
D;r\;no:vaauﬁ Enregistrer [Mat de passe: Infos ChOISIr |e Systéme de mesu re
onfiguration - L.
- Supports denirée Encontia métrique ou en pouce pour la
[ Changeur diouti chaotique
[+ Easy2Control Commande .
- Clavier
- Interpréteur
- Analyse des erreurs
- EmConfig Langue EmConfig Francais |
-~ EmLaunch
[ 3D-View
Systéme de mesure métrique h
mesure métrique ou p
£N pouces Emarrer le programme
Id vous pouvez régler le systéme de mesure metrigue ou pouces, ;I
Pour activer les réglages, il faut redémarrer le programme.
=l
\ I \ 4
Régler le systeme de mesure métrique ou en
pouces ﬁ
Remarque :

Table d'unités

Les programmes en pouces ne peuvent pas
étre utilisés avec la commande métrique (et
vice versa).

Mesures de longueur en pouces Mesures de longueur métrique
pieds " pouce mm m m mm pouce pieds
1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
pouce 9 pieds mm m mm m pouce pieds
1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) pieds : seulement a vitesse de coupe constante

°) pouce : Entrée standard
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Tournage

e Tournage (ébauche extérieure) G1120

b’ e Tournage (ébauche intérieure) G1121

= * Tournage (ébauche dressage) G1122

e Tournage (demi-finition extérieure) G1123
e Tournage (demi-finition intérieure) G1124
(
(
(

e Tournage (demi-finition face) G1125
e Tournage (finition extérieure) G1126
e Tournage (finition intérieure) G1127
* Tournage (finition dressage) G1128
e Turning (outer rough+ finish) G1150
e Turning (outer rough + finish) G1151
e Turning (face rough and finish) G1152
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1. TOURNAGE
ﬂ Tour- | ([l (EBAucHE ExTEREURE) [  Tournage (ébauche extérieure)

CYCLE | |NAGE G1120
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 5550 Les champs de saisie
POS.ACTUEL [BROCHE 1 |oRTITT] 45 d *

155,522 WS 0 SOV N oooooooo marques d'une .sont
226,500 - 200019 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent

TOURNAGE(EBAUCHE EXTERIEURE) - INSER.

COND COUPEl DET-’\ILl ED FACE MC]

SENS DE L'USINAGE r-F
PROFONDEUR DE PASSE @5,
TAUX PROF DE PASSE % 100.

VAL FINITION AXE X c2.
VAL FINITION AXE Z oz

AV US SENS RAYN OUT F<50.
AVANCE PROF PASSE E={50.

AV HAUTEUR DE PASSE V—ISU. |

pas étre remplis.

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

|G54:SELECTION SYST COORDONNEES PIECE 1

z +Z IN;ELE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
= Sens d’usinage * [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.
9 * [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.
Q Profondeur de passe Profondeur de chaque coupe (valeur du rayon, valeur positive)
i o .
H Taux d'avance % La profondeur de passe est p_r_e,defmle avec 100% (valeur par dé
faut) et ne peut pas étre modifiée.
N L I Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
C Surépaisseur de finition X T ) "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. L - Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
D Surépaisseur de finition Z P . "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. . Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de la
F Vitesse d'avance s .
piece (valeur positive).
. . | Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe Z (val-
E Avance fraisage en plongée .
eur positive).
Vitesse d'avance lors de la coupe en direction du retrait de I'outil
V* | Avance fraisage en sortie (valeur positive). L'avance en dégagement est utilisée de facon fixe
avec la valeur d'avance en plongée.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Détail

Elément de données Signification

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est

K 1. Enlévement de copeaux clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.

* [PASSE]: Aprés la coupe, l'outil recule le long d'un contour d'une

W Méthode d'enlévement . .
« distance de retrait ».

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque

U Amplitude du retrait o
coupe (valeur du rayon, valeur positive).

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point

L Distance de I'axe X d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).
Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
M Distance de l'axe Z d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

4 Mouvement de démarrage

Direction de coupe dans I'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Direction de décalage de
l'usinage

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)

X Degagement dans X » [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)

Y Degagement dans Z Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.

Spécifie si un dressage simultané est effectué.

* [RIEN]: Le dressage simultané n'est pas effectué.

L'usinage frontal est prédéfini sur « RIEN » et ne peut pas étre
modifié.

N Avec / sans usinage frontal
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Trajet d’outil

Description du cycle

1

L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

Apres la coupe dans la direction de I'axe X, ala
vitesse d’avance (F), I'outil fait une entaille a la
vitesse d’avance (E) dans la position indiquée
du contour, laissant néanmoins une surépais-
seur de finition dans la direction de 'axe Z.

Si [VORSCH] est présélectionné, I'outil coupe
d'abord le long du contour puis effectue un
mouvement de dégagement dans la direction
des axes X et Z, correspondant a la valeur de
retrait (U).

L'outil se déplace en avance rapide au début
d'usinage dans la direction de l'axe Z.

Les étapes <2> et <4> sont répétées jusqu'a
atteindre la partie la plus basse dans la direc-
tion de l'axe X.

Si une autre poche est encore présente, I'outil
se positionne au niveau de la poche et les
étapes <2> a <4> sont répétées.

Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.

D21
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!

2. TOURNAGE
I:‘-{ (EBAUCHE INTERIEURE)

X 0.000|S

- n nnn

TOURNAGE(EBAUCHE INTERIEURE) - INSER.

COND coupg| DETAIL| ED FAGE Mc|

SENS DE L'USINAGE r-
PROFONDEUR DE PASSE @2z
TAUX PROF DE PASSE % H-{100.

VAL FINITION AXE X cfoz
VAL FINITION AXE Z Doz
AV US SENS RAYN OUT F[s0.

AVANCE PROF PASSE E30.
AV HAUTEUR DE PASSE vao. ¢

TOUR- Tournage (ébauche intérieure)
CYCLE NAGE G1 1 21
MANUAL GUIDE i (NG MEM/USER) | coir EEEED Les champs de saisie
POS.ACTUEL 3 uoggggm marqués d'une * sont

OSOV

100% T 0000

facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

ISELEC. UNE TOUCHE FROG.

|G54:SELEGTION SYST GOORDONNEES PIEGE 1

4 +Z IN;EﬁE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
= Sens d’usinage * [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.
9 * [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.
Q Profondeur de passe Profondeur de chaque coupe (valeur du rayon, valeur positive)
i o .
H Taux d'avance % La profondeur de passe est p_r_e,defmle avec 100% (valeur par dé
faut) et ne peut pas étre modifiée.
N L I Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
C Surépaisseur de finition X T ) "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. L - Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
D Surépaisseur de finition Z P . "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. . Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de la
F Vitesse d'avance s .
piece (valeur positive).
. . | Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe Z (val-
E Avance fraisage en plongée .
eur positive)
Vitesse d'avance lors de la coupe en direction du retrait de I'outil
V* | Avance fraisage en sortie (valeur positive). L'avance en dégagement est utilisée de facon fixe
avec la valeur d'avance en plongée.
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Détail

Elément de données Signification

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est
clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.

* [PASSE]:
\W Méthode d'enlévement Apreés la coupe, l'outil recule le long d'un contour d'une « distance
de retrait ».

K 1. Enlevement de copeaux

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque

U Amplitude du retrait o
coupe (valeur du rayon, valeur positive).

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point

L Distance de I'axe X d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).
Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
M Distance de l'axe Z d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

4 Mouvement de démarrage

Direction de coupe dans I'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Direction de décalage de
l'usinage

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)

X Dégagement dans X » [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)

Y Degagement dans Z Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.

Spécifie si un dressage simultané est effectué.

* [RIEN]: Le dressage simultané n'est pas effectué.

L'usinage frontal est prédéfini sur « RIEN » et ne peut pas étre
modifié.

N Avec / sans usinage frontal

Remarque : !

Lors de l'usinage d'une surface interne, I'élément d'entrée pour le métré du dressage ne s'affiche pas.
Par conséquent, spécifier le contour de I'ébauche de la partie du métré de dressage pendant la
création du contour d'ébauche.
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Description du cycle

M 1 L'outil se déplace en avance rapide en position
- « début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

. 2 Apreés lacoupe dans la direction de I'axe X, ala
U vitesse d’avance (F), I'outil fait une entaille a la
r vitesse d’avance (E) dans la position indiquée
du contour, laissant néanmoins une surépais-
seur de finition dans la direction de I'axe Z

Y

.i- -
¥
T

y 3 Si[VORSCH] est présélectionné, I'outil coupe
“Q d'abord le long du contour puis effectue un
_.f._ IDPRURURRDURI SUPRPRRRTY R S mouvement de dégagement dans la direction
L

Y

des axes X et Z, correspondant a la valeur de
retrait (U).

D [ — 4 L'outil se déplace en avance rapide au début
d'usinage dans la direction de l'axe Z.

Trajet d’outil
J 5 Les étapes <2> et <4> sont répétées jusqu'a

atteindre la partie la plus basse dans la direc-
tion de l'axe X.

6 Siune autre poche est encore présente, I'outil
se positionne au niveau de la poche et les
étapes <2> a <4> sont répétées.

7 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.
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!

CYCLE

TOUR-
NAGE

& 3. TOURNAGE
IH (EBAUCHE DRESSAGE)

Tournage (ébauche dressage)
G1122

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

COND couPE| DETAIL|
SENS DE L'USINAGE
PROFONDEUR DE PASSE
TAUX PROF DE PASSE %
VAL FINITION AXE X

VAL FINITION AXE Z

AV US SENS RAYN OUT F-s0.
AVANCE PROF PASSE E-f30.
AV HAUTEUR DE PASSE

sroce 51 [T

16:07:47 Les champs de saisie
marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

N 00000000
0000

SOV
0 100% T

|SEL EC.UNE TOUCHE PROG.

|G54:SELECTION SYST COORDONNEES PIECE 1

(5N

INSERE

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

P Sens d'usinage

* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Q Profondeur de passe

Profondeur de chaque coupe (valeur du rayon, valeur positive)

H Taux d'avance %

La profondeur de passe est prédéfinie avec 100% (valeur par dé-
faut) et ne peut pas étre modifiée.

C* | Surépaisseur de finition X

Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)

D* |Surépaisseur de finition Z

Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de la
piece (valeur positive).

E Avance fraisage en plongée

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe Z (val-
eur positive)

V* | Avance fraisage en sortie

Vitesse d'avance lors de la coupe en direction du retrait de I'outil
(valeur positive). L'avance en dégagement est utilisée de facon fixe
avec la valeur d'avance en plongée.
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Détail

Elément de données

Signification

K 1. Enlevement de copeaux

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est
clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.

W Méthode d'enlévement

* [PASSE]:
Apreés la coupe, l'outil recule le long d'un contour d'une « distance
de retrait ».

U Amplitude du retrait

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque
coupe (valeur du rayon, valeur positive).

L Distance de I'axe X

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).

M Distance de l'axe Z

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

4 Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

X Dégagement dans X

» [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
» [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Y Dégagement dans Z

« [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.
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Trajet d’outil

Description du cycle

1

L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

Aprés la coupe a la vitesse d'avance (F) dans
la direction de l'axe Z, I'outil entaille a la vi-
tesse d'avance (E) dans la position du contour
entrée, une épaisseur de finition marquant
encore un arrét dans la direction de l'axe X.

Si [VORSCH] est présélectionné, I'outil coupe
d'abord le long du contour puis effectue un
mouvement de dégagement dans la direction
des axes X et Z, correspondant a la valeur de
retrait (U).

L'outil se déplace en avance rapide au début
d'usinage dans la direction de 'axe X.

Les étapes <2> et <4> sont répétées jusqu'a
atteindre la partie la plus basse dans la direc-
tion de l'axe Z.

Si une autre poche est encore présente, I'outil
se positionne au niveau de la poche et les
étapes <2> a <4> sont répétées.

Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (M) » dans la direction
de l'axe Z.

D29
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ﬂ 4. TOURNAGE
TOUR- | (Jligg (DEMI-FINITION EXTE- Tournage (demi-finition exté-
CYCLE | |NAGE RIEURE) .
rieure) G1123
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El o6 Les champs de saisie
Trwr s [DISTAPAR || BROCHE 0° 10000000 marqués d'une * sont

326.390
TOURNAGE(DEMI-FINITION EXTERIEURE) - INSER.

COND couPE| DETAIL|

SENS DE L'USINAGE r-F
VAL FINITION AXE X cfoe
VAL FINITION AXE Z Doz
VITESSE D'AVANCE Fs0.

— — 100%

0 S0V . .
T 0000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

5N

INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

* [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.

P Sens d'usinage * [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.
. L . Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
C Surépaisseur de finition X N ) "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. . N Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
D Surépaisseur de finition Z Ty . .
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
E Vitesse d'avance Vitesse d'avance de coupe pour l'usinage intermédiaire

(valeur positive)

BMEGO Fanuc 31i Turn

D30



ProcramMmATION MANUALGUIDE |

Détail

Elément de données

Signification

L Distance de l'axe X

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).

M Distance de l'axe Z

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

4 Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans I'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

X Dégagement dans X

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
» [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Y Dégagement dans Z

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.

Description du cycle

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour usi-
nage intermédiaire le long du contour entré.
La section qui correspond a la surépaisseur
de finition reste non usinée jusqu'a ce que
le contour définitif soit obtenu. Si « VIT.
D'AVANCE USINAGE INTERMEDIAIRE » est
définie comme élément de contour, la vitesse
d'avance de l'usinage intermédiaire pour I'élé-

ment est utilisée pour l'usinage.

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction

Trajet d’outil

de l'axe X.
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!

CYCLE

TOUR-
NAGE

r 5. TOURNAGE
(DEMI-FINITION INTE-
= RiEURE)

Tournage (demi-finition inté-

rieure) G1124

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUEL

(CNC MEM/USER)

X 0000|S
COND COUPE| DETAIL|
SENS DE L'USINAGE
VAL FINITION AXE X
VAL FINITION AXE Z
VITESSE D'AVANCE

A

F=I 50.

oo

T —
ploz

| coi KRR Les champs de saisie
marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

S0V
_0 100%

T1. ;

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

i

I0:NUMERO DE PROGRAMME

ey

ANNLL

INSERE
—

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

* [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.

P Sens d'usinage * [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.
" . - Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
C Surépaisseur de finition X sy ) "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. L - Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
D Surépaisseur de finition Z P . "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
F Vitesse d'avance Vitesse d avance de coupe pour l'usinage intermédiaire
(valeur positive)
Détail
Elément de données Signification
Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
L Distance de l'axe X d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).
Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
M Distance de l'axe Z d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

BMEGO Fanuc 31i Turn

D32



ProcramMmATION MANUALGUIDE |

Détail

Elément de données

Signification

Z Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans l'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

X Dégagement dans X

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
* [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Y Dégagement dans Z

» [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.

Description du cycle

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour usi-
nage intermédiaire le long du contour entré.

La section qui correspond a la surépaisseur
de finition reste non usinée jusqu'a ce que
le contour définitif soit obtenu. Si « VIT.
D'AVANCE USINAGE INTERMEDIAIRE » est
définie comme élément de contour, la vitesse
d'avance de l'usinage intermédiaire est utilisée
pour l'usinage.

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (M) » dans la direction

Trajet d’outil

de l'axe Z.
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/4— 6. TOURNAGE

g Tour- | |l]  (EMIFINITION FAGE) Tournage (demi-finition face)
CYCLE | |NAGE -—

MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) Bl 020 Les champs de saisie
|WS S . conoon marqués d'une * sont
X 0000 ' 100% T 0000 facultatifs et ne doivent
TOURNAGE(DEMI-FINITION DRESSAGE) - INSER. pas étre I’emp|IS
COND COUPE| DETAIL|
SENS DE L'USINAGE r- ;g
VAL FINITION AXE X co2 :
VAL FINITION AXE Z D—JO.Z B
VITESSE D'AVANCE F-50.
ho.
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. s
J0:NUMERO DE PROGRAMME
X X INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

e [-X] : La coupe a lieu en direction de X.

P Sens d'usinage e [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.
" . - Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
C Surépaisseur de finition X sy ) "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. L - Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
D Surépaisseur de finition Z P . "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
F Vitesse d'avance Vitesse d avance de coupe pour l'usinage intermédiaire
(valeur positive)
Détail
Elément de données Signification
Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
L Distance de l'axe X d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).
Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
M Distance de l'axe Z d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).
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Détail

Elément de données Signification

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

4 Mouvement de démarrage

» [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)

X Degagement dans X » [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)

Y Dégagement dans Z Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.

Description du cycle

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

E 2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour usi-

nage intermédiaire le long du contour entré.
La section qui correspond a la surépaisseur
~ de finition reste non usinée jusqu'a ce que

\\i'R le contour définitif soit obtenu. Si « VIT.

¥

D'AVANCE USINAGE INTERMEDIAIRE » est
définie comme élément de contour, la vitesse
" | 3 , .. . L e e
C d'avance de l'usinage intermédiaire est utilisée
* pour l'usinage.

-

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (M) » dans la direction
de l'axe Z.

Trajet d’outil
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CYCLE NAGE

g 7. TOURNAGE o o
TOUR- | (Jhgg (FINITION EXTERIEURE) Tournage (finition extérieure)

TOURNAGE(FINITION EXTERIEURE) - INSER.

MANLAL GUIDE @ (CNG MEM/USER) Ell o020 Les champs de saisie
155.522 00 S 0 SOV [N oooooooo marques d'une .sont
326,390 X 0000 ' 100% T 0000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

COND COUPE|
SENS DE L'USINAGE r- ;g
VITESSE D'AVANCE F-{SEI.
SUREPAISSEUR AXE X Ls. Ol
SUREPAISSEUR AXE Z M.
DEPLACEMENT APPROCH Z-|DEPL 2 AXE L
SENS DU DECALAGE sx '
USINAGE DE POCHE X-|FAIRE
US EN PORTE-A-FAUX Y—{. FAIRE
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. s
I0:NUMERO DE PROGRAMME
Z A7 INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

P Sens d’usinage

* [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.
* [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de la
piece (valeur positive).

L Distance de l'axe X

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).

M Distance de l'axe Z

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

V4 Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans I'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

X Dégagement dans X

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
» [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Y Dégagement dans Z

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.
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Description du cycle

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour la fi-
nition le long du contour entré jusqu'a obtenir
le contour fini.

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.

Trajet d’outil
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g 8. TOURNAGE
TOUR- I“: (FINITION INTERIEURE) Tournage (finition intérieure)
cYCLE | [NAGE G1127
MANUAL GUIDE T (ONG MEMUSER) Bl o Les champs de saisie
POS ACILE! T 0000 marqués d'une * sont
2 oS 0 gn |1 oo facultatifs et ne doivent

TOURNAGE(FINITION INTERIEURE) - INS.
COND COUPE|
SENS DE L'USINAGE
VITESSE D'AVANCE
SUREPAISSEUR AXE X
SUREPAISSEUR AXE Z
DEPLAGEMENT APPROGH
SENS DU DECALAGE

-
F{s0.
P C—
Z{DEPL 2 AXE
six
X-[FAIRE

Y-|FAIRE

USINAGE DE POCHE
US EN PORTE-A-FAUX

pas étre remplis.

T1.

]SELEG. UNE TOUCHE FROG.

[:NUMERO DE PROGRAMME

rF| Y

4 +Z

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

Sens d’usinage

* [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.
* [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.

Vitesse d'avance

Vitesse d'avance de coupe pour finition (valeur positive)

Distance de l'axe X

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).

Distance de l'axe Z

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans I'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Dégagement dans X

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
» [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Dégagement dans Z

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.
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Description du cycle

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour la fi-
nition le long du contour entré jusqu'a obtenir
le contour fini.

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.

Trajet d’outil
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g A 9. TOURNAGE oo
Tour- | |J]  (FiNimioN DRESSAGE) Tournage (finition dressage)
CYCLE | [NAGE —
G1128
MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) El o Les champs de saisie
goumm marqués d'une * sont

COND COUPE|
SENS DE L'USINAGE 8 -x

VITESSE D'AVANCE Fs0.
SUREPAISSEUR AXE X L2,
SUREPAISSEUR AXE Z M

DEPLACEMENT APPROCH Z{DEPL 2 AXE

0000

100% T facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

40
96

fo.
USINAGE DE POCHE X-{FAIRE
US EN PORTE-A-FAUX Y-|FAIRE
L
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. !
J0:NUMERO DE PROGRAMME
-X +X INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

P Sens d’usinage

e [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
e [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance de coupe pour finition.(valeur positive)

L Distance de l'axe X

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).

M Distance de l'axe Z

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

V4 Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

X Dégagement dans X

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
» [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Y Dégagement dans Z

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D40



ProcramMmATION MANUALGUIDE |

Description du cycle

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour la fi-
nition le long du contour entré jusqu'a obtenir
le contour fini.

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.

Trajet d’outil
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!

CYCLE

TOUR-
NAGE

10. TOURNAGE
E (OUTER ROUGH & FINISH)

Extérieur dégrossissage + fini-
tion G1150

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

X 0.000[S

COND COUPEl DET-’\ILl ED FACE MC]

DIST A PAR BROCHE S1 |fs]
00

SENS DE L'USINAGE r-FE
PROFONDEUR DE PASSE @5,
TAUX PROF DE PASSE % 100.

VAL FINITION AXE X cls.
VAL FINITION AXE Z o2
AV US SENS RAYN OUT 2.
AVANCE PROF PASSE E-{50.

AV HAUTEUR DE PASSE v-so.
VIT D'AV FINITION T{s0.

Bl o Les champs de saisie
marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

N 00000000

SOV
0 T 0000

100%

Ti. ;

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

-Z +Z

ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

P Sens d’usinage

* [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.
* [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.

Q Profondeur de passe

Profondeur de chaque coupe (valeur du rayon, valeur positive).

H Taux d'avance %

La profondeur de passe est prédéfinie avec 100% (valeur par dé-
faut) et ne peut pas étre modifiée.

C* | Surépaisseur de finition X

Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)

D* |Surépaisseur de finition Z

Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de la
piece (valeur positive).

E Avance fraisage en plongée

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe Z (val-
eur positive)

V* | Avance fraisage en sortie

Vitesse d'avance lors de la coupe en direction du retrait de l'outil
(valeur positive). L'avance en dégagement est utilisée de facon fixe
avec la valeur d'avance en plongée.

T Avance de finition

Vitesse d'avance lors de la finition dans la direction radiale de la
piece (valeur positive).
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Détail

Elément de données

Signification

1. Enlevement de copeaux

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est
clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.

Méthode d'enlévement

* [PASSE]:
Apreés la coupe, l'outil recule le long d'un contour d'une « distance
de retrait ».

Amplitude du retrait

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque
coupe (valeur du rayon, valeur positive).

Distance de I'axe X

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).

Distance de l'axe Z

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans I'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Dégagement dans X

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
» [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Dégagement dans Z

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.

Avec / sans usinage frontal

Spécifie si un dressage simultané est effectué.

* [RIEN]: Le dressage simultané n'est pas effectué.

L'usinage frontal est prédéfini sur « NON LIBRE » et ne peut pas
étre modifié.
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Trajet d’outil

Description du cycle dégrossissage

1

L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

Aprés la coupe dans la direction de I'axe X, a la
vitesse d’avance (F), I'outil fait une entaille a la
vitesse d’avance (E) dans la position indiquée
du contour, laissant néanmoins une surépais-
seur de finition dans la direction de 'axe Z.

Si [VORSCH] est présélectionné, I'outil coupe
d'abord le long du contour puis effectue un
mouvement de dégagement dans la direction
des axes X et Z, correspondant a la valeur de
retrait (U).

L'outil se déplace en avance rapide au début
d'usinage dans la direction de l'axe Z.

Les étapes <2> et <4> sont répétées jusqu'a
atteindre la partie la plus basse dans la direc-
tion de l'axe X.

Si une autre poche est encore présente, I'outil
se positionne au niveau de la poche et les
étapes <2> a <4> sont répétées

Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D44



ProcramMmATION MANUALGUIDE |

Description du cycle finition

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour la fi-
nition le long du contour entré jusqu'a obtenir
le contour fini.

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.

Trajet d'outil
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11. TOURNAGE

TOUR- (NTERIEUR DEGRossis- | Intérieur dégrossissage + fini-
CYCLE NAGE ~— SAGE ET FINITION) tion G1 151
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) Bl o5 Les champs de saisie
POS.ACTUEL [} 2 1 *
R 0 o g facutatits et ne doivent

=
TURNING({INNER ROUGH & FINISH) - INSER.

COND COLIPEl DET!\IL' ED FACE MCl

SENS DE L'USINAGE r-FE

PROFONDEUR DE PASSE  @-5.

TAUX PROF DE PASSE % 100.

VAL FINITION AXE X ¢
VAL FINITION AXE Z o2
AV US SENS RAYN OUT Fso.

AVANCE PROF PASSE E-30.

AV HAUTEUR DE PASSE vfso.
VIT D'AV FINITION THs0.

pas étre remplis.

40
96

T1. ;

SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

* [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.

P Sens d'usinage * [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.
Q Profondeur de passe Profondeur de chaque coupe (valeur du rayon, valeur positive)
e o .
H Taux d'avance % La profondeur de passe est p_r_eldeflnle avec 100% (valeur par dé
faut) et ne peut pas étre modifiée.
N L N Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
C Surépaisseur de finition X N . "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. L - Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
D Surépaisseur de finition Z P ; "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. . Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de la
F Vitesse d'avance . .
piece (valeur positive).
. . | Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe Z (val-
E Avance fraisage en plongée .
eur positive)
Vitesse d'avance lors de la coupe en direction du retrait de l'outil
V* | Avance fraisage en sortie (valeur positive). L'avance en dégagement est utilisée de facon fixe
avec la valeur d'avance en plongée.
_— Vitesse d'avance lors de la finition dans la direction radiale de la
T Avance de finition

piéce (valeur positive)
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Détail

Elément de données

Signification

1. Enlevement de copeaux

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est
clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.

Méthode d'enlévement

* [PASSE]:
Apreés la coupe, l'outil recule le long d'un contour d'une « distance
de retrait ».

Amplitude du retrait

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque
coupe (valeur du rayon, valeur positive).

Distance de I'axe X

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).

Distance de l'axe Z

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans I'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Dégagement dans X

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
» [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Dégagement dans Z

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.

Avec / sans usinage frontal

Spécifie si un dressage simultané est effectué.

* [RIEN]: Le dressage simultané n'est pas effectué.

L'usinage frontal est prédéfini sur « NON LIBRE » et ne peut pas
étre modifié.
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Trajet d’outil

Description du cycle dégrossissage

1

L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

Apreés la coupe dans la direction de I'axe X, ala
vitesse d’avance (F), I'outil fait une entaille a la
vitesse d’avance (E) dans la position indiquée
du contour, laissant néanmoins une surépais-
seur de finition dans la direction de I'axe Z

Si [EILGAN] est présélectionné, l'outil effec-
tue immédiatement un mouvement de déga-
gement dans la direction des axes X et Z,
correspondant a la valeur de retrait (U). Si
[VORSCH] est présélectionné, I'outil coupe
d'abord le long du contour puis effectue un
mouvement de dégagement dans la direction
des axes X et Z, correspondant a la valeur de
retrait (U).

L'outil se déplace en avance rapide au début
d'usinage dans la direction de l'axe Z.

Les étapes <2> et <4> sont répétées jusqu'a
atteindre la partie la plus basse dans la direc-
tion de l'axe X.

Si une autre poche est encore présente, I'outil
se positionne au niveau de la poche et les
étapes <2> a <4> sont répétées.

Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.
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Description du cycle finition

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour la fi-
nition le long du contour entré jusqu'a obtenir
le contour fini.

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.

Trajet d'oultil
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12. TOURNAGE
(SURFACE PLANE

tour- | ([l Gtcrossissaceerrni-| Surface plane dégrossissage +
COYorE | e —_TioN) finition G1152
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Rl 094408 Les champs de saisie
POS.ACTUEL DISTAP.&R IBROCHE  s1/fd] marqués d'une * sont
155.522 a0 N 00000000
326.390 X oo0S 0 Yo T o000 facultatifs et ne doivent

TURNING(FACE ROUGH & FINISH) - INSER.

COND COUPE' DETAIL|

SENS DE L'USINAGE E-x |
PROFONDEUR DE PASSE @5,
TAUX PROF DE PASSE % 100.

VAL FINITION AXE X co2
VAL FINITION AXE Z pdo2
AV US SENS RAYN OUT F=20.

AVANCE PROF PASSE E-{30.

AV HAUTEUR DE PASSE v-zo.
VIT DAV FINITION T{s0.

pas étre remplis.

83

T1. ;

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

* [-Z] : La coupe a lieu en direction de Z.

P Sens d'usinage * [+Z] : La coupe a lieu en direction de +Z.
Q Profondeur de passe Profondeur de chaque coupe (valeur du rayon, valeur positive)
e o .
H Taux d'avance % La profondeur de passe est p_r_e,deflnle avec 100% (valeur par dé
faut) et ne peut pas étre modifiée.
N L N Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe X. L'ébauche est
C Surépaisseur de finition X N . "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. L - Surépaisseur de finition dans la direction de I'axe Z. L'ébauche est
D Surépaisseur de finition Z P ; "
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)
. . Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de la
F Vitesse d'avance . .
piece (valeur positive).
. . | Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe Z (val-
E Avance fraisage en plongée .
eur positive)
Vitesse d'avance lors de la coupe en direction du retrait de l'outil
V* | Avance fraisage en sortie (valeur positive). L'avance en dégagement est utilisée de facon fixe
avec la valeur d'avance en plongée.
_— Vitesse d'avance lors de la finition dans la direction radiale de la
T Avance de finition

piéce (valeur positive)
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Détail

Elément de données

Signification

K 1. Enlevement de copeaux

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est
clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.

W Méthode d'enlévement

* [PASSE]:
Apreés la coupe, l'outil recule le long d'un contour d'une « distance
de retrait ».

U Amplitude du retrait

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque
coupe (valeur du rayon, valeur positive).

L Distance de I'axe X

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe X (valeur du rayon, valeur
positive).

M Distance de l'axe Z

Distance entre I'ébauche et le point de départ de l'usinage (point
d'approche) dans la direction de l'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

4 Mouvement de démarrage

* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans I'axe X
* [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
* [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

X Dégagement dans X

* [PASSE] : Coupe une poche. (Valeur initiale)
» [RIEN]: Ne coupe aucune poche.

Y Dégagement dans Z

* [PASSE] : Coupe un surplomb. (Valeur initiale)
Y est prédéfini et ne peut pas étre modifié.
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Description du cycle dégrossissage
D 1 L'outil se déplace en avance rapide en position

« début d'usinage + distance de sécurité (L,
o 1, Pe— M) ».

Aprés la coupe a la vitesse d'avance (F) dans
“Q la direction de l'axe Z, I'outil entaille a la vi-
- : 4 tesse d'avance (E) dans la position du contour
....... H entrée, une épaisseur de finition marquant
y encore un arrét dans la direction de l'axe X.

-
=
N

' 3 Si[VORSCH] est présélectionné, I'outil coupe
[ d'abord le long du contour puis effectue un
mouvement de dégagement dans la direction
_____ JY I des axes X et Z, correspondant a la valeur de
retrait (U).

4 L'outil se déplace en avance rapide au début
d'usinage dans la direction de 'axe X.

Trajet d’outil X T R
5 Les étapes <2> et <4> sont répétées jusqu'a

atteindre la partie la plus basse dans la direc-
tion de l'axe Z.

6 Siune autre poche est encore présente, I'outil
se positionne au niveau de la poche et les
étapes <2> a <4> sont répétées.

7 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (M) » dans la direction
de l'axe Z.
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Description du cycle finition

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 L'outil coupe a la vitesse d'avance pour la fi-
nition le long du contour entré jusqu'a obtenir
le contour fini.

3 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.

Trajet d'outil
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Gorge

I}l » Extérieur dégrossissage G1130
Intérieur dégrossissage G1131

Dégrossissage surface plane G1132

Extérieur grossier + fin G1133

Intérieur grossier + fin G1134

Surface plane grossiére + fine G1135

Extérieur finition G1136

Intérieur finition G1137

Surface plane finition G1138
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CYCLE

GORGE

1. USINAGE DE GORGE ] )
JLJ (EBAUCHE EXTERIEURE) Usinage de gorge (ébauche ex-

térieure) G1130

MANUAL GUIDE i

155.522

[CNC MEM/USER)

326.390 X 0:000

USINAGE DE GORGE(EBAUCHE EXTERIEURE
COND couPE| DETAIL|
ROUGHING TYPE
VALEUR FIN LATERALE
VALEUR FINIT FOND
VITESSE D'AVANCE
DEBOURRAGE

Bl oo Les champs de saisie

[BROCHE  siy marqués d'une * sont

L& CENTER CUT

cfos -
T —

F=|50.
W‘-:|- RIEN

) = INSER.

0 sov N 00000000 ’ )
100% | 0000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

40
96

T1. ;

|SELEC.

UNE TOUCHE PROG.

|
ID:NUMERO DE PROGRAMME
] Ed
CENTRE | COUCHE INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

e [CENTRE] : Effectue le dégrossissage pour un cbté puis pour

P Type d'ébauche l'autre cété du centre.
e [COUCHE] : Effectue le dégrossissage pour chaque couche.
Epaisseur de finition pour les surfaces latérales de la gorge.

C* |Surépaisseur de finition c6té | L'ébauche est considérée comme 0 degré.
(valeur du rayon, valeur positive)

D* | Surépaisseur de finition fond Sure_palls,seur de finition aulfond de la gorge L'ébauche e_s?
considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur positive)

; . Vitesse d'avance pour le rainurage dans la direction de

F Vitesse d'avance , S o
I'axe de I'outil (valeur positive)
* [NONJ] : Le rainurage n'a pas lieu dans 'opération de pergcage en

w Briser les copeaux profondeur (valeur initiale).

W est prédéfini et ne peut pas étre modifié.
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Détail

Elément de données

Signification

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de l'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

Vv Amplitude de retrait

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque
coupe.

L'ébauche est considérée comme O degré. (valeur du rayon, valeur
positive)

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans l'axe X
e [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
e [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.
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CYCLE

GORGE

2. USINAGE DE GORGE
pt (EBAUCHE DRESSAGE)

Usinage de gorge (ébauche

dressage) G1131

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

BROCHE S1 |(8l

155.522
326.390 X

nnnn
USINAGE DE GORGE(FINITION EXTERIEURE)

COND COUPE|

El w0 Les champs de saisie
il Gooon00 marqués d'une * sont
0000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

SOV
0 100% T

40

VITESSE D'AVANCE N b
SUREPAISSEUR L1s.
TEMPORIS. P=|2.
DEPLACEMENT APPROCH Z-|DEPL 2 AXE
POS DE FIN DE PASSE K=CENTRE
o.
SENS DU DECALAGE A{SENSX
T1. ;
SAISIR DES CHIFFRES. (MM/MIN, MWREY, INCH/MIN, INCH/REV) g
I0:NUMERO DE PROGRAMME
IN;EHE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
e [CENTRE] : Effectue le dégrossissage pour un cbté puis pour
X Type d'ébauche l'autre cété du centre.
e [COUCH] : Effectue le dégrossissage pour chaque couche.
C* | Surépaisseur de finition coté Epaisseur de finition pour Ie.s.surfaces latérales de la gorge.
(valeur du rayon, valeur positive)
D* | Surépaisseur de finition fond Surt_a_palsseur de finition au fond de la gorge (valeur du rayon, valeur
positive)
; . Vitesse d'avance pour le rainurage dans la direction de
F Vitesse d'avance , - o
I'axe de I'outil (valeur positive)
* [NONJ] : Le rainurage n'a pas lieu dans 'opération de pergcage en
W Briser les copeaux profondeur (valeur initiale).
P e [OUI] : Le rainurage a lieu dans I'opération de pergage en profon-
deur.
Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de I'outil par opération
Profondeur de la course o
Q (INCR+) de percage en profondeur (valeur du rayon, valeur positive).
Est seulement spécifié si [OUI] est prédéfini pour Briser les copeaux
H Taux d'avance % La position est prédéfinie avec 100% et ne peut pas étre modifiée.
Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner apres
U Valeur d'enlevement chaque coupe dans I'opération de pergage en profondeur. (valeur du
rayon, valeur positive)
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Détail

Elément de données

Signification

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

Vv Amplitude de retrait

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque
coupe.
(valeur du rayon, valeur positive)

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans l'axe X
e [-X] : La coupe a lieu en direction de -X.
e [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Description du cycle dégrossissage intérieur

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 Une fois que l'outil s'est déplacé en avance
rapide au milieu de la gorge (dans la direction
de l'axe Z), il coupe a la vitesse d'avance (F)
dans la direction de I'axe X prédéfini pour ce

D sens d'usinage. Si Forage profond est spécifié,

v I'outil coupe une valeur de forage indiquée,

U tandis qu'il recule dans la direction de I'axe +X

L entre les cycles de forage profond.

3 Lorsque l'outil a atteint le fond de la gorge en
direction de l'axe X (jusqu'a la surépaisseur
de finition), il se retire en direction de I'axe +X,
avance par la largeur d'une valeur de coupe en
direction de l'axe -Z, puis coupe en direction

Trajet d'outil

de l'axe X.

4 Une fois I'étape <3> répétée jusqu'a ce que la
paroi de la gorge soit atteinte, I'outil usine une
autre paroi.

5 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L) »
dans la direction de I'axe X.
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3. USINAGE DE GORGE
E (EBAUCHE DRESSAGE)

Usinage de gorge (ébauche

S

COND oouPE| DETAIL|

CYCLE | |GORGE

dressage) G1132
MANUAL GUIDE | (CNG_ MEMVUSER) Ell 02 Les champs de saisie
POS.ACTUEL (ABS)||DISTAPAR __|lBROCHE _ s1|d marqués d'une * sont

N 00000000

Sov
0 T 0000

100% facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

ROUGHING TYPE b8 CENTER CUT g

VALEUR FIN LATERALE clos

VALEUR FINIT FOND pos 0

VITESSE D'AVANCE F-/50.

DEBOURRAGE W-DEBOUR

PROF PASSE DEBOURR af. [*

TAUX PROF DE PASSE % Hftoo.

RETRAIT udos

T1. ;

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[0:NUMERO DE PROGRAMME

[ B

CENTRE || COUCHE

ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

X Type d'ébauche

e [CENTRE] : Effectue le dégrossissage pour un cbté puis pour
l'autre cété du centre.
e [COUCHE] : Effectue le dégrossissage pour chaque couche.

C* |Surépaisseur de finition cété

Epaisseur de finition pour les surfaces latérales de la gorge.
(valeur du rayon, valeur positive)

D* |Surépaisseur de finition fond

Surépaisseur de finition au fond de la gorge (valeur du rayon, valeur
positive)

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance pour le rainurage dans la direction de
I'axe de I'outil (valeur positive)

* [NONJ] : Le rainurage n'a pas lieu dans 'opération de pergcage en
profondeur (valeur initiale).

(INCR+)

w Briser les copeaux e [OUI] : Le rainurage a lieu dans I'opération de pergage en profon-
deur.
Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de I'outil par opération
Profondeur de la course o
Q de percage en profondeur (valeur du rayon, valeur positive).

Est seulement spécifié si [OUI] est prédéfini pour Briser les copeaux

H Taux d'avance %

La position est prédéfinie avec 100% et ne peut pas étre modifiée.

U Valeur d'enlévement

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner apres
chaque coupe dans I'opération de percage en profondeur. (valeur du
rayon, valeur positive)
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Détail

Elément de données

Signification

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de l'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

Vv Amplitude de retrait

Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés chaque
coupe.
(valeur du rayon, valeur positive)

Description du cycle dégrossissage surface
plane

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

2 Une fois que l'outil s'est déplacé en avance
rapide au milieu de la gorge (dans la direction
de l'axe X), il coupe a la vitesse d'avance (F)
dans la direction de I'axe X prédéfini pour ce
sens d'usinage. Si Forage profond est spécifié,
I'outil coupe une valeur de forage indiquée,
tandis qu'il recule dans la direction de I'axe +Z
entre les cycles de forage profond.

3 Lorsque l'outil a atteint le fond de la gorge en
direction de l'axe Z (jusqu'a la surépaisseur
de finition), il se retire en direction de I'axe +Z,
avance par la largeur d'une valeur de coupe en

Trajet d'outil

direction de l'axe -Z, puis coupe en direction
de l'axe Z.

4 Une fois I'étape <3> répétée jusqu'a ce que la
paroi de la gorge soit atteinte, I'outil usine une
autre paroi.

5 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L) »
dans la direction de l'axe Z.
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CYCLE

GORGE

4. USINAGE DE GORGE
(EBAUCHE ET FINITION
EXTERIEURE)

Usinage de gorge (ébauche et
finition extérieure) G1133

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUEL

(CNC MEM/USER)

S

COND COUPEl DETAIL|

ROUGHING TYPE
VALEUR FIN LATERALE
VALEUR FINIT FOND

VIT DAV DPEBAUCHE

VIT DAV FINITION
DEBOURRAGE

PROF PASSE DEBOURR
TAUX PROF DE PASSE %
RETRAIT

¥ cenerur |
ofos
ofos
F{s0.
E-so.
WiDEBOUR

DIST A PAR BROCHE

El o Les champs de saisie
pop— marqués d'une * sont
T 0000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

S0V
0 100%

83

T1. ;

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

I0:NUMERO DE PROGRAMME
] ]
a1 =0 IE
CENTRE | COUCHE INSEFIE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
e [CENTRE] : Effectue le dégrossissage pour un cbté puis pour
X Type d'ébauche l'autre cété du centre.
e [COUCHE] : Effectue le dégrossissage pour chaque couche.
C* | Surépaisseur de finition coté Epaisseur de finition pour Ie.s.surfaces latérales de la gorge.
(valeur du rayon, valeur positive)
D* | Surépaisseur de finition fond Surt_a_palsseur de finition au fond de la gorge (valeur du rayon, valeur
positive)
; . Vitesse d'avance pour le rainurage dans la direction de
F Vitesse d'avance , - o
I'axe de I'outil (valeur positive)
E Avance de finition Vitesse d'avance pour la finition (valeur positive)
* [NON] : Le rainurage n'a pas lieu dans I'opération de percage en
W Briser les cobeaux profondeur (valeur initiale).
P e [OUI]: Le rainurage a lieu dans l'opération de percage en profon-
deur.
Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de I'outil par opération
Profondeur de la course o
Q (INCR+) de percage en profondeur (valeur du rayon, valeur positive).
Est seulement spécifié si [OUI] est prédéfini pour Briser les copeaux
H Taux d'avance % La position est prédéfinie avec 100% et ne peut pas étre modifiée.
Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés
U Valeur d'enlévement chaque coupe dans l'opération de percage en profondeur. (valeur du
rayon, valeur positive)
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Détail

Elément de données

Signification

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

K Usinage position finale

e [CENTRE]: Lors de la finition, usine uniformément les deux c6tés
de la gorge a gauche et a droite.

e [ANGLE] : Usine successivement une surface latérale et le fond de
la gorge dans sa totalité, puis usine l'autre surface latérale unique-
ment lors de la finition.

A Direction de I'avance

Direction de coupe dans l'axe X
e [SENS-X] : La coupe a lieu en direction de -X.
e [SENS+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Description du cycle tournage de gorge dé-
grossissage définition

Les détails en ce qui concerne le trajet d'outils
figure dans la description correspondante relative
au dégrossissage a la finition.
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- 5. USINAGE DE GORGE
Ft (EBAUCHE ET FINITION
-— INTERIEURE)

Usinage de gorge (ébauche et

S

CYCLE GORGE T . Z o

finition intérieure) G1134
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) El 05 Les champs de saisie
POS.ACTUEL (ABS)||DISTAPAR __|[BROCHE 51| marqués d'une * sont

050\!

100% facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.
COND COUPE| DETAIL|
ROUGHING TYPE P8 CENTER CUT | ;2
VALEUR FIN LATERALE clos
VALEUR FINIT FOND pdos 0
VIT DAV DEBAUCHE Ffso.
VIT DAV FINITION E-50.
DEBOURRAGE wdpEBOUR i
PROF PASSE DEBOURR ado.
TAUX PROF DE PASSE % H{100.
RETRAIT ufs
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. s
I0:NUMERO DE PROGRAMME
] ] = =
g | %
CENTRE || COUCHE INSE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
e [CENTRE] : Effectue le dégrossissage pour un cbté puis pour
X Type d'ébauche l'autre cété du centre.
e [COUCHE] : Effectue le dégrossissage pour chaque couche.
C* | Surépaisseur de finition coté Epaisseur de finition pour Ie.s.surfaces latérales de la gorge.
(valeur du rayon, valeur positive)
D* | Surépaisseur de finition fond Surt_a_palsseur de finition au fond de la gorge (valeur du rayon, valeur
positive)
; . Vitesse d'avance pour le rainurage dans la direction de
F Vitesse d'avance , - o
I'axe de I'outil (valeur positive)
E Avance de finition Vitesse d'avance pour la finition (valeur positive)
* [NON] : Le rainurage n'a pas lieu dans I'opération de percage en
W Briser les cobeaux profondeur (valeur initiale).
P e [OUI]: Le rainurage a lieu dans l'opération de percage en profon-
deur.
Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de I'outil par opération
Profondeur de la course o
Q de percage en profondeur (valeur du rayon, valeur positive).
(INCR+) PN e .
Est seulement spécifié si [OUI] est prédéfini pour Briser les copeaux
H Taux d'avance % La position est prédéfinie avec 100% et ne peut pas étre modifiée.
Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés
U Valeur d'enlévement chaque coupe dans l'opération de percage en profondeur. (valeur du
rayon, valeur positive)
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Détail

Elément de données

Signification

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

K Usinage position finale

e [CENTRE]: Lors de la finition, usine uniformément les deux c6tés
de la gorge a gauche et a droite.

e [ANGLE] : Usine successivement une surface latérale et le fond de
la gorge dans sa totalité, puis usine l'autre surface latérale unique-
ment lors de la finition.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans l'axe X
e [SENS-X] : La coupe a lieu en direction de -X.
e [SENS+X] : La coupe a lieu en direction de +X.

Description du cycle tournage de gorge dé-
grossissage définition

Les détails en ce qui concerne le trajet d'outils
figure dans la description correspondante relative
au dégrossissage a la finition.
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CYCLE

GORGE

6. USINAGE DE GORGE
E (EBAUCHE ET FINITION
— FACE)

Usinage de gorge (ébauche et

finition face) G1135

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUEL

(CNC MEM/USER)
(ABS.)

S

DIST A PAR BROCHE 3

El o Les champs de saisie
marqués d'une * sont

facultatifs et ne doivent

S0V
0 100%

USINAGE DE GORGE(EBAUCHE DRESSAGE) - INSER. pas étre I’emplis.
COND COUPE| DETAIL|
ROUGHING TYPE L€ CENTER CUT ;g
VALEUR FIN LATERALE clos
VALEUR FINIT FOND pdos 0
VIT D'AV DEBAUCHE F=l30.
VIT DAV FINITION E-50.
DEBOURRAGE wdpEBOUR [©
PROF PASSE DEBOURR ado.
TAUX PROF DE PASSE % H{100.
RETRAIT ufs
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. s
I0:NUMERO DE PROGRAMME
] ] = =
g | %
CENTRE || COUCHE Ilﬁﬁ ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
e [CENTRE] : Effectue le dégrossissage pour un cbté puis pour
X Type d'ébauche l'autre cété du centre.
e [COUCHE] : Effectue le dégrossissage pour chaque couche.
C* | Surépaisseur de finition coté Epaisseur de finition pour Ie.s.surfaces latérales de la gorge.
(valeur du rayon, valeur positive)
D* | Surépaisseur de finition fond Surt_a_palsseur de finition au fond de la gorge (valeur du rayon, valeur
positive)
Avance de I'ébauche Vitesse d'avance pour le dégrossissage (valeur positive)
E Avance de finition Vitesse d'avance pour la finition (valeur positive)
* [NON] : Le rainurage n'a pas lieu dans I'opération de percage en
W Briser les cobeaux profondeur (valeur initiale).
P e [OUI]: Le rainurage a lieu dans l'opération de percage en profon-
deur.
Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de I'outil par opération
Profondeur de la course o
Q de percage en profondeur (valeur du rayon, valeur positive).
(INCR+) PN e .
Est seulement spécifié si [OUI] est prédéfini pour Briser les copeaux
H Taux d'avance % La position est prédéfinie avec 100% et ne peut pas étre modifiée.
Distance a laquelle I'outil se retire de la surface a usiner aprés
U Valeur d'enlévement chaque coupe dans l'opération de percage en profondeur. (valeur du
rayon, valeur positive)

BMEGO Fanuc 31i Turn

D66



ProcramMmATION MANUALGUIDE |

Détail

Elément de données

Signification

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

K Usinage position finale

e [CENTRE]: Lors de la finition, usine uniformément les deux c6tés
de la gorge a gauche et a droite.

e [ANGLE] : Usine successivement une surface latérale et le fond de
la gorge dans sa totalité, puis usine l'autre surface latérale unique-
ment lors de la finition.

Description du cycle tournage de gorge dé-
grossissage définition

Les détails en ce qui concerne le trajet d'outils
figure dans la description correspondante relative
au dégrossissage a la finition.
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CYCLE GORGE

g 7. USINAGE DE GORGE ] o i
g (FINITION EXTERIEURE) Usinage de gorge (finition exté-

rieure) G1136

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER)

COND COUPE|

VITESSE D'AVANCE N
SUREPAISSEUR L1s.
TEMPORIS. P2
DEPLACEMENT APPROCH Z={DEPL 2 AXE

POS DE FIN DE PASSE K-{CENTRE

SENS DU DECALAGE A-{SENS-X

El w0 Les champs de saisie

[BROCHE  siy marqués d'une * sont

0 sov N 00000000
100% T 0000

facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

40
96

T1. ;

SAISIR DES CHIFFRES. (MM/MIN, MMWREY, INCH/MIN, INCH/REV)

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance pour la finition dans la direction de I'axe de I'outil
(valeur positive)

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

K Position d'usinage

e [CENTRE]: Lors de la finition, usine uniformément les deux c6tés
de la gorge a gauche et a droite.
La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans I'axe X
e [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
e [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.
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Trajet d'outil

Description du cycle extérieur finition

1

L'outil se déplace en avance rapide en position
« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

Si [CENTRE] est prédéfini comme position
de fin d'usinage, I'outil entaille dans I'une des
parois de la gorge a la vitesse d'avance de
finition et poursuit la coupe jusqu'au milieu
de la gorge (en direction de I'axe Z). Aprés le
retrait en direction de I'axe X, I'outil effectue la
méme opération de coupe sur l'autre paroi de
la gorge.

L'outil se déplace en avance rapide jusqu'a
la position « début d'usinage + distance de
sécurité (L) » dans la direction de I'axe X.
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USINAGE DE GORGE(FINITION INTERIEURE) - INSER.

COND COUPE|

VITESSE D'AVANCE 5= 20.
SUREPAISSEUR L.
TEMPORIS. P2

DEPLACEMENT APPROCH 2|DEPL 2 AXE
POS DE FIN DE PASSE K%CENTRE

SENS DU DECALAGE ﬁ:JSENS-)(

ﬂ mmy 8. USINAGE DE GORGE . o
[El (FINITION INTERIEURE) Usmage de gorge (f|n|t|on inte-
YCLE | |GORGE = .
oxe rieure) G1137
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) Bl 10922 Les champs de saisie
POS.ACTUEL (ABS)||DISTAPAR __|[BROCHE 51| marqués d'une * sont
N 00000000
s 0 Soor, [T o000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

T1. ;

I0:NUMERO DE PROGRAMME |

It
(3
{11

e

CHCURS INSERE || ANNUL
—

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance pour la finition dans la direction de I'axe de I'outil
(valeur positive)

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

K Usinage position finale

e [CENTRE] : Lors de la finition, usine uniformément les deux c6tés
de la gorge a gauche et a droite.

e [ANGLE] : Usine successivement une surface latérale et le fond de
la gorge dans sa totalité, puis usine l'autre surface latérale unique-
ment lors de la finition.

Direction de décalage de
l'usinage

Direction de coupe dans I'axe X
e [SENS-X] : La coupe a lieu en direction de -X.
e [SENS+X] : La coupe a lieu en direction de +X.
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Trajet d'outil centre

Trajet d'outil angle

Description du cycle intérieur finition
1 L'outil se déplace en avance rapide en position

« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

Si [CENTRE] est prédéfini comme position
de fin d'usinage, I'outil entaille dans 'une des
parois de la gorge a la vitesse d'avance de
finition et poursuit la coupe jusqu'au milieu
de la gorge (en direction de l'axe Z). Apres le
retrait en direction de I'axe X, I'outil effectue
la méme opération de coupe sur l'autre paroi
de la gorge.

Si[ANGLE] est prédéfini comme position de fin
d'usinage, l'outil entaille de la paroi jusqu'au
fond en direction de I'axe Z et se retire de la
distance de retrait en direction des axes X et
Z, puis en direction de lI'axe X. Ensuite, I'outil
démarre l'usinage sur l'autre paroi de la gorge
et poursuit la coupe jusqu'a I'angle sur le fond
de la gorge, puis se retire de la distance de
retrait en direction des axes X et Z.

L'outil se retire en avance rapide en direction
de I'axe X jusqu'a la position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) ».

L'outil se déplace en avance rapide en di-
rection de l'axe Z dans la position « début
d'usinage + distance de sécurité (M) », puis
se retire de la piece.
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CYCLE GORGE

9. USINAGE DE GORGE

ﬂ E (FINITION DRESSAGE) Usinage de gorge (finition dres-

sage) G1138

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/LISER)
POS.ACTUEL (ABS.)

COND COUPE|

VITESSE D'AVANCE
SUREPAISSEUR
TEMPORIS.
DEPLACEMENT APPROCH
POS DE FIN DE PASSE

DIST A PAR

USINAGE DE GORGE(FINITION DRESSAGE) - INSER.

S

g0 |
o
.
ZOEPLZ AE

K={CENTRE

— — 100% T

Bl oo Les champs de saisie

[BROCHE  siy marqués d'une * sont

0 Sov N 0D00DD0D
0000

facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

40
96

T1. ;

SAISIR DES CHIFFRES. (MM/MIN, MMWREY, INCH/MIN, INCH/REV)

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

=) = | £

CHCURS INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance pour la finition dans la direction de I'axe de I'outil
(valeur positive)

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface extérieure de la gorge et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z.
(valeur du rayon, valeur positive).

P Temporisation

Temporisation, lorsque I'outil a atteint le fond de la gorge.
(en secondes, valeur positive)

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X.

La position est prédéfinie et ne peut pas étre modifiée.

K Usinage position finale

e [CENTRE]: Lors de la finition, usine uniformément les deux c6tés
de la gorge a gauche et a droite.

e [ANGLE] : Usine successivement une surface latérale et le fond de
la gorge dans sa totalité, puis usine 'autre surface latérale unique-
ment lors de la finition.
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Trajet d'outil centre

Trajet d'outil angle

Description du cycle surface plane finition
1 L'outil se déplace en avance rapide en position

« début d'usinage + distance de sécurité (L,
M) ».

Si [CENTRE] est prédéfini comme position
de fin d'usinage, I'outil entaille dans 'une des
parois de la gorge a la vitesse d'avance de
finition et poursuit la coupe jusqu'au milieu
de la gorge (en direction de I'axe X). Aprés le
retrait en direction de I'axe Z, I'outil effectue la
méme opération de coupe sur l'autre paroi de
la gorge.

Si[ANGLE] est prédéfini comme position de fin
d'usinage, l'outil entaille de la paroi jusqu'au
fond en direction de I'axe X et se retire de la
distance de retrait en direction des axes X et
Z, puis en direction de lI'axe X. Ensuite, I'outil
démarre l'usinage sur l'autre paroi de la gorge
et poursuit la coupe jusqu'a I'angle sur le fond
de la gorge, puis se retire de la distance de
retrait en direction des axes X et Z.

L'outil se retire en avance rapide en direction
de I'axe Z jusqu'a la position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) ».
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Filetage

* Filetage (extérieur) G1140
!I! * Filetage (intérieur) G1141
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CYCLE FILETAGE

1. FILETAGE )
& (EXTERIEUR) Filetage extérieur G1140

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUEL

155.522

326.390 X

=

COND COUPEl DETAIL|
METHODE DE COUPE
THREADING DIRECTION
VALEUR DE FINITION
NOMBRE DE FINITIONS
TYPE DE PASSE

PROFONDEUR DE PASSE

FILETAGE(EXTERIEUR) - INSER.

(CNC MEM/USER)

DIST A PAR
00

0.000|S

" nnn

LB QTE 1 COTE

A

G—|0.5 B
K—-l 4. E

S—|- PROF PASSE

Y

Bl o0 Les champs de saisie

erocre st} 3s d *
pop— marqués d'une * sont

OSOV

— 100% T 0000

facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

83

T1. ;

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

YIIVLY

A SEUL | DEUX A | A DEC

IV

D SEUL | D DEUX

v o | £

D DEC INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

Méthode d'usinage

e [A SEUL] : Amplitude de coupe constante, coupe unilatérale.

e [DEUX A] : Amplitude de coupe constante, usinage bilatéral.

e [A DEC] : Amplitude de coupe constante, taraudage bilatéral en
zigzag.

e [D SEUL] : Profondeur de coupe constante, usinage unilatéral.

e [D DEUX] : Profondeur de coupe constante, usinage bilatéral.

» [D DEC] : Profondeur de coupe constante, taraudage bilatéral en
zigzag.

Direction de taraudage

e [-Z]: Coupe dans la direction -Z.
e [+Z]: Coupe dans la direction +Z.

C*

Surépaisseur de finition

Surépaisseur de finition pour taraudage dans la direction de I'axe X.
L'ébauche est considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur
positive).

K*

Nombre de passes de finition

Nombre d'opérations d'usinage de finition (valeur positive).

Type d'avance

* [NUMERO] : Nombre de filetages.
e [PROF] : Taraudage par le biais de la premiére valeur de coupe.

Nombre de passes

Nombre de passes d'ébauche en taraudage (max. 999, valeur
positive).

Le nombre de passes de finition est pris en compte. Pour un tarau-
dage des deux cbtés en zigzag, il faut indiquer un nombre pair de
passes. Sile nombre de passes est impair, une seule opération sup-
plémentaire de taraudage en zigzag, de chaque c6té, est effectuée.
Ce parameétre est disponible uniquement avec [NUMERO].

Profondeur de passe

Profondeur de coupe par opération de dégrossissage par filetage
(valeur du rayon, valeur positive).

Le nombre de passes est déterminé par la profondeur de coupe et par
le procédé d'usinage.
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Détail

Elément de données

Signification

4 Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

D Distance de la surface

Distance entre le peigne de filetage et le point de départ de l'usinage
(point d'approche) dans la direction de lI'axe X (valeur du rayon,
valeur positive).

L Démarrage du filetage

Distance entre le point de départ du filetage et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z (valeur
du rayon, valeur positive).

M Arrét du filetage

Distance entre le point final du filetage et le point final de I'opération
de taraudage dans la direction de I'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

Direction de décalage de
['usin.

Direction de coupe dans l'axe X
e [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
e [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.
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Couper le filetage extérieur

BMEGO Fanuc 31i Turn

Description du cycle

1 L'outil se déplace en avance rapide en position
« Point de départ du filetage + distance de
surface (D dans la direction de I'axe X) » et
distance d'entrée de filetage (L dans la direc-
tion de l'axe z).

2 Le taraudage est effectué avec le procédé
d'usinage indiqué. Le point final du procédé
de taraudage dans la direction de lI'axe X est
éloigné du point final de filetage a une distance
de sortie de filetage.

3 Si [NUMERO] est indiqué comme type de
coupe, le procédé de taraudage est effectué
autant de fois que l'indique la valeur de [NU-
MERO]. Si [PROFONDEUR] est spécifiée, la
passe est effectuée pour ce montant dans la
premiére coupe et le processus de taraudage
est effectué jusqu'a ce que le contour de file-
tage spécifié soit obtenu.

4 Une fois que toutes les sections sont coupées,
I'outil effectue un mouvement de dégagement
en avance rapide en position « début d'usinage
+ distance de sécurité (L) » dans la direction
de l'axe X.
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Vue détaillée du procédé d'usinage
1 [EINS.B]: Valeur de coupe constante, coupe
unilatérale

d=D (n)

2 [MITT.B]: Valeur de coupe constante, usinage
bilatéral

H = Hauteur du sommet du filet, D = Valeur de
coupe, u = Surépaisseur de finition

3 [ZICK.B] : Amplitude de coupe constante, ta-
raudage bilatéral en zigzag

4 'y 'y F Fy
‘Ld1=D
o
r dn-1 dn
h H
v
d_, =D (n-2)
d,, = (D(/(n-2) + V/(n)))/2
d, =D v(n)
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Remarque : 2

Selon la valeur de coupe minimale, le nombre
indiqué de coupes peut étre excessivement
grand. Dans ce cas, le taraudage est réalisé
avec un nombre inférieur aux coupes spéci-
fies

Le nombre de coupes effectivement effectué
peut différer du nombre de coupes spécifié
en raison d'une erreur de calcul.
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4 [EINS.T] : Profondeur de coupe constante,
usinage unilatéral

F F 3
D

k. &

A
D
v H

——

D

5 [MITT.T] : Profondeur de coupe constante,
usinage bilatéral

6 [ZICK.T] : Profondeur de coupe constante,
taraudage bilatéral en zigzag

PR

>
P
>

o

Sl o
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ﬂ 2. FILETAGE
E (INTERIEUR)

CYCLE FILETAGE

Filetage intérieur G1141

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Rl 009 Les champs de saisie
e 3 D marqués d'une * sont
326.390 . X 0.000 Y 100% |1 oooo facultatifs et ne doivent
FILETAGE(INTERIEUR) - INSER. paS étre remplis.
COND GOUPEl DETAIL|
METHODE DE COUPE LB QTE 1 COTE ;g
THREADING DIRECTION Bz
VALEUR DE FINITION cfoz
NOMBRE DE FINITIONS K5,
TYPE DE PASSE S-[PROF PASSE bo.
PROFONDEUR DE PASSE a{s.
Ti. ;
]SELEG.UNE TOUCHE PROG. s
I0:NUMERO DE PROGRAMME [
ASEUL| DEUX A | ADEC | DSEUL § DDEUX ‘ D DEC IN:EﬁE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
e [A SEUL] : Amplitude de coupe constante, coupe unilatérale.
e [DEUX A] : Amplitude de coupe constante, usinage bilatéral.
e [A DEC] : Amplitude de coupe constante, taraudage bilatéral en
. A zigzag.
w Méthode d'usinage e [D SEUL] : Profondeur de coupe constante, usinage unilatéral.
e [D DEUX] : Profondeur de coupe constante, usinage bilatéral.
» [D DEC] : Profondeur de coupe constante, taraudage bilatéral en
zigzag.
. ) e [-Z]: Coupe dans la direction -Z.
B Direction de taraudage * [+Z]: Coupe dans la direction +Z.
Surépaisseur de finition pour taraudage dans la direction de I'axe X.
C* |Surépaisseur de finition L'ébauche est considérée comme 0 degré. (valeur du rayon, valeur
positive).
K* |Nombre de passes de finition| Nombre d'opérations d'usinage de finition (valeur positive).
S Tvoe d'avance * [NUMERO] : Nombre de filetages.
yp e [PROF] : Taraudage par le biais de la premiére valeur de coupe.
Nombre de passes d'ébauche en taraudage (max. 999, valeur
positive).
Le nombre de passes de finition est pris en compte. Pour un tarau-
P Nombre de passes dage des deux cbtés en zigzag, il faut indiquer un nombre pair de
passes. Sile nombre de passes est impair, une seule opération sup-
plémentaire de taraudage en zigzag, de chaque c6té, est effectuée.
Ce paramétre est disponible uniquement avec [NUMERO].
Profondeur de coupe par opération de dégrossissage par filetage
Q Profondeur de passe (valeur du rayon, valeur positive).
P Le nombre de passes est déterminé par la profondeur de coupe et par
le procédé d'usinage.
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Détail

Elément de données

Signification

4 Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

D Distance de la surface

Distance entre le peigne de filetage et le point de départ de l'usinage
(point d'approche) dans la direction de lI'axe X (valeur du rayon,
valeur positive).

L Démarrage du filetage

Distance entre le point de départ du filetage et le point de départ
de l'usinage (point d'approche) dans la direction de I'axe Z (valeur
du rayon, valeur positive).

M Arrét du filetage

Distance entre le point final du filetage et le point final de I'opération
de taraudage dans la direction de I'axe Z (valeur du rayon, valeur
positive).

Direction de décalage de
['usin.

Direction de coupe dans l'axe X
e [-X] : La coupe a lieu en direction de X.
e [+X] : La coupe a lieu en direction de +X.
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Percage
* Centrage G1100
* Percage G1101
:‘“ e Taraudage G1102
* Alésage a l'alésoir G1103
* Alésage G1104
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g '— 1. CENTRAGE Centrage G1100
CYCLE PERCAGE
MANUAL GUIDE T (ONG MEMUSER) Bl o5 Les champs de saisie
marqués d'une * sont
155.522 00 S0V N 00000000 ’ )
326390 X oo0[S 0 Yo |7 oo facultatifs et ne doivent
e pas étre remplis.
COND COUPEl F‘OSJ‘T!\ILLE'
SUREPAISSEUR - 3
VITESSE D'AVANCE F-50.
TEMPORIS. P2 i
DEPLACEMENT APPROCH  Z-|DEPL 2 AXE
fo.
T1. ;
|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) .|
|0:NUMERO DE PROGRAMME
INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

C Distance de sécurité

Distance entre la surface de la piéce et la position R
(valeur du rayon, valeur positive).

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance (valeur positive).

P* | Temporisation

Temporisation au fond de l'alésage (en secondes, valeur positive).

Z Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de l'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Position / Taille

Elément de données

Signification

B Position de ba

se

Coordonnée Z de la surface de la piéce.

de référence

Profondeur d'alésage (base

)

Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)
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ef E 2. PERGAGE Percage G1101
CYCLE | |PERCAGE
MANUAL GUIDE | (GNG MEM/USER) | coir JECEEAE] Les champs de saisie
O 5,522 mr”r 0 sov = 300000000 marqugs d'une _Sont
z LD X 0000 100% |7 o000 facultatifs et ne doivent
c e pas étre remplis.
COND COUPEl POS/TAILLE| DETAIL|
PROF PASSE DEBOURR o-
GO PAST AMOUNT SET HNOTHING
SUREPAISSEUR cfeo.
VITESSE D'AVANCE F=lS|:I.
TEMPORIS. 2.
DEPLACEMENT APPROCH Z|DEPL2 AXE
|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) s
5:NUNERODEPHOGRME 8
IN;E ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
. |Profondeur de la course .
Q (INCR+) Profondeur de coupe par percage (valeur du rayon, valeur positive).
Réglage pour la profondeur de percage :
] , . ¢ [NOTHIN] : Profondeur d'alésage par rapport a la tige de I'outil
H Riglfriz de lamplitude de la [SETING] : Profondeur d'alésage par rapport a la pointe de I'outil
Pour le parametre [SETING], les parametres U,V,K et la touche de
fonction [CALC] sont disponibles sous Détails.
. s Distance entre la surface de la piéce et la position R
C Distance de sécurité .
(valeur du rayon, valeur positive).
F Vitesse d'avance Vitesse d'avance (valeur positive).
P* | Temporisation Temporisation au fond de 'alésage (en secondes, valeur positive).
e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
. départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
Z Mouvement de démarrage . ; . o g
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
Position / Taille
Elément de données Signification
B Position de base Coordonnée Z de la surface de la piéce.
L Profongur dalésage (base Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)
de référence)
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Détail

Elément de données

Signification

A* |Profondeur de coupe initiale | Pour la profondeur de coupe initiale A, I'avance initiale S s'applique
S* |Avance initiale
D* |Profondeur de coupe finale |Pour la profondeur de coupe finale D, I'avance finale E s'applique
E* |Avance finale
U Diametre de I'outil Entrée du diameétre de I'outil

Angle de coupe Entrée de lI'angle de coupe
K Trop-plein (INCR+) Entrée du trop-plein

Remarque : &

Pour les parametres A,S,D et E dans « Détail
» pour tous les cycles de percage :

Tous les 4 parameétres doivent étre saisis des
qu'un seul de ces champs est rempli.
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ef E‘ 3. TARAUDAGE Taraudage G1102

CYCLE PERCAGE

MANUAL GUIDE i (CNG MEMWUSER) El o242 Les champs de saisie
X 155.522 ‘ 00 S 0 sov N 00000000 marqugs d'une _Sont
z 326,390 A ey ___“ 100% |1 ooo0 facultatifs et ne doivent
c TARAUDAGE - INSER. pas étl‘e remplls
COND couPE| I"OSJ'T!\ILLE' Dl:T.v\lL|
TYPE D'USINAGE LB NORMAL
TYPE TARAUD R{TAR FLOTT
PAS FILET D3
SUREPAISSEUR 0.
TEMPORIS. P1. g
DEPLACEMENT APPROCH Z=|DEPL 2 AXE
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. !
:NUMERO DE PROGRAMME
NORMAL | INVERS INSERE | ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification

* [NORMAL] : Taraudage normal (filetage a droite)

W |Type d'usinage * [[INVERS] : Taraudage & gauche

e [FLOTT] : Taraudage avec mandrin de compensation.

R Type de filetage e [RIGIDE] : Taraudage sans mandrin de compensation.

D Pas de filetage Pas du taraud (valeur du rayon, valeur positive).

Distance entre la surface de la piéce et la position R

C Distance de sécurité -
(valeur du rayon, valeur positive).

P* | Temporisation Temporisation au fond de l'alésage (en secondes, valeur positive).

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de l'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

V4 Mouvement de démarrage

Position / Taille

Elément de données Signification

B Position de base Coordonnée Z de la surface de la piece.

Profondeur d'alésage (base

de référence) Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)

Détail

Elément de données Signification

e [SPNDL1] : Broche principale.
e [SPNDL2] : Contre-broche

Q Numéro de broche
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H . t; 4. ALESAGE A L'ALESOIR

Alésage a l'alésoir G1103

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUEL

ALESAGE A L'ALESOIR - |

(CNC MEM/USER)

=
NSER.

COND COUPEl F‘OSJ‘T!\ILLE' DETAILI

SUREPAISSEUR -
VITESSE D'AVANCE Ffao.
TEMPORIS. Pt
DEPLACEMENT APPROCH Z{DEPL2 AXE

10:23:49 Les champs de saisie

DIST A PAR BROCHE __ si1[[d 4 ' *
FS 0 sov N ooona marqués d'une * sont
X 0.000 100% T 0000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

[SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH)

I0:NUMERO DE PROGRAMME
IN;EFIE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
. e Distance entre la surface de la piéce et la position R
C Distance de sécurité .
(valeur du rayon, valeur positive).
F Vitesse d'avance Vitesse d'avance (valeur positive)
P* | Temporisation Temporisation au fond de l'alésage (en secondes, valeur positive).
e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
] départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
z Mouvement de démarrage . ; . o g
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
Position / Taille
Elément de données Signification
B Position de base Coordonnée Z de la surface de la piece.
L Profonldgur dalésage (base Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)
de référence)
Détail
Elément de données Signification
A* Profondeur de coupe initiale | Pour la profondeur de coupe initiale A, I'avance initiale S s'applique
S* | Avance initiale
D* |Profondeur de coupe finale |Pour la profondeur de coupe finale D, I'avance finale E s'applique
E* |Avance finale
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'

CYCLE

PERCAGE

E 5. ALESAGE

Alésage G1104

MANUAL GUIDE i
ISTPOSITION

(GNG_MEM/USER)
{ABS.) SPINDEL

0.000|S

~nnn

BEARB.BED.| POS./GROE| DETAIL|

SICH-ABST.(BEZ BAS) c-EN
VORSCHUBGESCHW. F30.
VERWEILZEIT P ¢
ANLAUFBEWEGUNG Z{z>XBEW,

11:07:32 Les champs de saisie
marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

[ co |
s1 |[o

N 00000000
TO

IGEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

Commande d'usinage
Elément de données Signification
c Distance de sécurité Distance entre la surface de_ I_a piece et la position R
(valeur du rayon, valeur positive).
F Vitesse d'avance Vitesse d'avance (valeur positive)
P* | Temporisation Temporisation au fond de 'alésage (en secondes, valeur positive).
e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
. départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
V4 Mouvement de démarrage : . \ L g
dans la direction de lI'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
Position / Taille
Elément de données Signification
B Position de base Coordonnée Z de la surface de la piéce.
L Profon’dgur dalésage (base Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)
de référence)
Détail
Elément de données Signification
D* |Profondeur de coupe finale |Pour la profondeur de coupe finale D, I'avance finale E s'applique
E* |Avance finale
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Figure

_-_ * Figure pivotante plan ZX
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-

1. FIGURE PIVOTANTE
PLAN ZX

>

Figure pivotante plan ZX G1450

POINT DEP. - INSER.
ELEMENT
POINT DEPART DX
POINT DEPART 2

o

TOUR-
FIGURE | INAGE
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir RCEEER
POS ACTUEL wes)[[DisTAPAR _[lBrocre— — Si[d
; FIGURE PIVOTANTE PLAN ZX - INSER.
B
c M5

. MO.

0. T1. ;

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

=

ANNUL

Insertion point de départ

Elément de données

Signification

Coordonnée X du point de départ du contour.

LES DONNES D'ENTREE sont des éléments
qui s'affichent lors de la modification ou de
|'édition dans la fenétre d'entrée de données.

DX |Point de départ DX
Z Point de départ Z Coordonnée Z du point de départ du contour.
Remarque : ? Remarque : ?

Cela vaut pour les cycles G1451 a G1456.

Les DONNES DE SORTIE sont des éléments
qui s'affichent dans la fenétre du programme
comme un programme créé au format code
ISO. Celles-ci peuvent uniquement étre ap-
pelé dans le but d'afficher le programme.
Cela vaut également pour les cycles G1451
a G1456.
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Vue d'ensemble des éléments
d'entrée pour la programmation
libre du contour

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

POS.ACTUEL (aBs,)J[oisTAPAR —— |[BROCHE st [[g
; FIGURE PIVOTANTE PLAN ZX - INSER.

10:30:36

of-]

B
C

M5

40
96

—

). MO.

32 48 0. T1. ;

0.000000 5.000000

SELEC.UNE TOUCHE PROG.

O:NUMERO DE PROGRAMME

A

\ Q
LIGNE ‘ ‘ B‘—l |CONGE CHANFR

A

-/
MﬁfF

<« DEPL DEPL > TDEPL JDEPL || CENTRE
(o)
4 —
< I-H— CREER g >
CONXBL ANNUL
o

1 Eléments d'entrée :
chanfrein

Ligne, arc, rayon,

Modifier I'élément de contour
Effacer I'élément de contour
Recalculer les données du contour

Créer le contour

o a0 b~ W N

Annuler I'entrée

7 Touches d'extension

8 Agrandir ou réduire la représentation gra-
phique

9 Déplacer la représentation graphique

10 Connexion d'élément d'ébauche (fermeture de
contours)
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Eléments d'entrée pour la ligne
(plan ZX) G1451

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) B  03s00 Les champs de saisie
POSACTUEL _——(aBs)|[DiSTAPAR _|lBRoce — —si[ld marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent

z
B ~ .
C M pas étre remplis.

LIGNE - MODIF.

ELEMENT|

SENS DE LA LIGNE PBprROITE |

POINT ARRIVEE Z 2-s. ¥

- MO.

DERNIERE CONNEXION L-{RIEN
CONNEXION SUIVANTE M-|RIEN
TYPE DELEMENT T—II"II:CI:

ho. T1.

|5ELEC. UNE TOUCHE PROG.

SELEC.UNE TOUCHL=vr
W -
0:NUMERQ DE PROGRAMME |

-/l tixN]|=llz]l!]|N|E|E=

DROITE | D-HAUT HAUT § G-HAUT | GAUCHE G-BAS BAS D-BAS OK ANNUL

o

Elément données d'entrée

Elément de données Signification

La direction de la droite est sélectionnée par une toute fonction
dans la barre.

* [DROITE] :

« [D-HAUTE] :

* [HAUTE] :

* [G-HAUTE] :

* [GAUCHE] :

* [G-BAS]:

* [BAS]:

» [D-BAS] :

DX* |Point final DX Coordonnée X du point de départ de la droite.

D Direction des lignes

VA Point final Z Coordonnée Z du point de départ de la droite.

A* | Angle de rotation Angle de la droite

e [TANGNT] : Contact avec le contour immédiatement précédent .
L Derniére connexion * [PASREG] : Aucun contact avec le contour qui précéde immédi-
atement (valeur initiale).

» [PASREG] :Aucun contact avec le contour qui suitimmédiatement

M Connexion suivante C
(valeur initiale).

e [PIECE] : Usine le contour au niveau de la piéce.
T Type d'élément ¢ [BRUT]: Eléments qui sont nécessaires afin que le contour puisse
étre fermé.

BMECO Fanue 31i Turn D96



ProGrRAMMATION MANUALGUIDE i

Eléments d'entrée pour l'arc
(plan ZX) G1452, 1453

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl 0459 Les champs de saisie
PosActuEL (e, floisT APAR oo ST :
L |ES | | marqués d'une * sont

facultatifs et ne doivent
M5 pas étre remplis.

FIGURE PIVOTANTE P! ZX - INSER.

ARC(CW) - MODIF.

ELEMENT|

POINT ARRIVEE DX ox-Ir |

POINT ARRIVEE Z Z[10.

RAYON Rdas. *
POINT GENTRE GDX coxs
POINT CENTRE CZ cZ |
DERNIERE CONNEXION L{REN
CONMEXION SUIVANTE MJREN
TYPE D'ELEMENT TPECE | (TR |

10.000000

- MO.

|5RISIH DES CHIFFRES.

SELEC.UNE TOUCHL= s
) =4
I0:NUMERO DE PROGRAMME |
3| 3 =
P.DP+l P.DP-l OK ANNUL
Elément données d'entrée
Elément de données Signification

Coordonnées X d'un point final de I'arc

DX* |Point final DX . S .
La programmation de la cote incrémentale est possible.

Coordonnée Z d'un point final de I'arc

z Point final Z La programmation de la cote incrémentale est possible.

R* Rayon Rayon de l'arc
CDX*|Centre CDX Coordonnée X du centre de l'arc
Cz* |Centre CZ Coordonnée Z du centre de l'arc
e [TANGNT] : Contact avec le contour immédiatement précédent .
L Derniére connexion e [PASREG] : Aucun contact avec le contour qui précéde immédi-
atement.
. . * [PASREG] :Aucun contact avec le contour qui suitimmédiatement
M Connexion suivante

(valeur initiale).

e [PIECE] : Usine le contour au niveau de la piéce.
T Type d'élément * [BRUT] : Eléments qui sont nécessaires afin que le contour
puisse étre fermé.
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Eléments d'entrée pour
chanfrein (plan ZX) G1454

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 04806
POS.AGTUEL (A8s) |[ DIST A PAR [ BrOCHE s1][s
- -

FIGURE PIVOTANTE P ZX - INSER.

CHANFREIN - INSER.
ELEMENT)
CHANFREIN
TYPE D’ELEMENT

M5

40
96

= "

T=PIECE

. MD.

o po. T1. ;

|SAISIR DES CHIFFRES.

10.000000

SELEC.UNE TOUCHL-rvora:

O:NUMERO DE PROGRAMME [

QK ANNUL

Les champs de saisie
marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

Elément de données

Signification

C Largeur du chanfrein

Chanfrein, valeur du rayon, valeur positive.

T Type d'élément

étre fermé.

e [PIECE] : Usine le contour au niveau de la piece.
e [BRUT] : Eléments qui sont nécessaires afin que le contour puisse
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Eléments d'entrée pour rayon
(plan ZX) G1455

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 04935 Les champs de saisie
PosAcTUEL _ (ss)|foistapar  Jlerocke  si] marqués d'une * sont
; i i
facultatifs et ne doivent
M5 pas étre remplis.
CONGE - INSER.
40
ELEMENT| 96
CONGE G833 |
TYPE D'ELEMENT T=PIECE
. MO,
o po. T1. ;
[SAISIR DES CHIFFRES. 10.000000
SELEC.UNE TOUCHLT o
=l
O:NUMERO DE PROGRAMME [
=
0K ANNUL
Elément de données Signification
R Rayon d'angle Arrondi d'angle, valeur du rayon, valeur positive.
e [PIECE] : Usine le contour au niveau de la piece.
T Type d'élément e [BRUT] : Eléments qui sont nécessaires afin que le contour puisse
étre fermé.

D99 BMECO Fanuc 31i Turn



ProGrRAMMATION MANUALGUIDE i

Fin d'un contour quelconque
(plan ZX) G1456

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 05004
POS ACIUEL wos[[osTAPaR _ Jlemoce St
; FIGURE PIVOTA ZX - INSER.

lo|—[ofc]

B
C M5

40

METHODE DE CREATION DE FIGURE LIBRE

@ INSERER DANS LE PROGRAMME ACTUEL
O CREER COMME SOUS-PROGRAMME

NOM SOUS-PROGR |

NOM DE LA FIGURE |
DOSSIER AGTUEL CNC MEM/USER/LIBRARY

SELECGT.UNE METHODE CREATIVE.

10.000000 Z 10.000000

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

F

o
W

FIGSUI QK ANNUL

Terminer le contour

Iy

* Appuyer sur la touche de fonction.

CREER
Une boite de dialogue avec 2 options de choix
apparait :
e Insérer dans le programme actuel
e Enregistrer comme sous programme distinct
Avec cette option, il est possible de choisir le
dossier dans lequel le sous-programme doit étre
enregistré.
g& * Entrer la figure suivante
Cette touche de fonction ouvre le masque de
eyl saisie pour I'éditeur de contours Il est possible
de créer d'autres contours libres.
% e Terminer I'entrée avec « OK ».
OK
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Connexion de I'élément
d'ébauche : Fermeture d'un

contour
'-LT_ Terminer le contour
* Appuyer sur la touche de fonction.
CONXBL
MANUAL GUIDE i (CNC_MEMWUSER) Ell osess
POSAGTUEL __——aBs)[[DISTAPAR _|lBRoGHE i [0
X
M5
40
96
0. T1. ;
et L ). MO.
8 10
0.000000 Z 0.000000
[SELEC.UNE TOUCHE PROG.
T =4
IG1450: TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)
el |l'-|
CIBLE1 CIBLE2 ANNUL
"|-|_ * « CIBLE 1 »: Usinage de la surface extérieure
CIBLE 1
El e « CIBLE 2 »: Usinage de la surface intérieure
CIBLE 2
MANUAL GUIDE i (CNGC MEM/USER) Bl 05455
POSAGTUEL __(ABS) || DISTAPAR || BROGHE st
X
DEGBEN, .

0. T1. ;

). MO.

8 10

10.000000 Z 0.000000

[SELEC.UNE TOUCHE PROG.

IG1450: TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)

FAIRE PAS F
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¢ Avec « FAIRE », le contour de I'ébauche est rac-
cordé et I'affichage de I'écran revient a I'écran
FAIRE d'entrée pour contours libres.
e Annuler et revenir a I'écran de saisie pour con-
tours libres.
PAS F

Remarques : ?

e Si un contour est déja fermé et que la touche de fonction [ROH-VB] est enfoncée, le message
« CONTOUR EST DEJA FERME » apparait et I'écran de saisie pour contours libres s'affiche a
nouveau.

e Si un seul point de départ est défini, le message « DONNEES DE DEFINITION D'ELEMENT MAN-
QUANTES » s'affiche. Si le point final n'est pas défini, le message « POINT FINAL DU CONTOUR
SELECTIONNE NON DEFINI » apparait.

e Une des lignes de contour d'ébauche pour la connexion relie le point final avec le point de départ
d'un contour partiel parallelement a I'axe Z ou I'axe X.
Si une des lignes chevauche un élément défini, le contour défini s'affiche a I'avant.
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Représentation sous forme
d'icone des éléments de contour

MANUAL GUIDE i [{CNG EI . t d
emen € Icone Signification
contour
Point de départ © | delg(t):teoSrepart
Droite vers le I
haut Droite dans un
Droite vers le quadrillage a 90°
bas 1
L P |SELEC.UNE TOUCHE PROG. .
- Droite vers la f—
{61450 TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART) | gauche Droite dans un
..,-f_ Droite vers la quadrillage a 90°
< . q
CONXBL droite
g Droite quel- Droite avec pente
e 1 [ellole] conque quelconque
FIGUHE PIUGTAN | Arc vers la {'}
droite ArG
Arc vers la
gauche {'}
Rayon R
Chanfrein C
Remarque : &

La fin d'un contour n'est pas un élément de
contour, donc il n'y a pas d'icbne pour cela.

D103
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Contour de la rainure

Rainure standard extérieur G1470
Rainure trapéz intérieur G1471

Rainure standard intérieur G1472
Rainure trapéz intérieur G1473

Rainure standard surface frontale G1474
Rainure trapéz surface plane G1475
Rainure contour G1456
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-

|:J 1. GORGE ZX

FIGURE | |gg7 gy (NORMAL EXTERIEURE) Gorge ZX (normal extérieure)
FIGURE | |GORGE
G1470
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | cor CEECER Les champs de saisie
POS. ACTUEL g s0000000 marqués d'une * sont
X 0000 Y io0% |1 oooo facultatifs et ne doivent

GORGE ZX{NORMALE EXTERIEURE) - INSER.

POSITAILLE| INFORMATIONS ANGLE|

pas étre remplis.

REGL POINT DE BASE I8 COTE+Z

POINT DE BASE(X) X—|- 8.

POINT DE BASE(Z) Z2-ls.

SENS DE PROFONDEUR P=|COTE-X

PROFONDEUR DE PASSE L-| 12

LARGEUR D—|- 12

SELEC.UNE TOUCHE PROG. .
[0:NUMERO DE PROGRAMME

COTE+Z | COTE-Z INSERE || ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

Position de départ

* [COTE+Z] : Régle le point de base dans la direction +Z. (Valeur
initiale).
* [COTE-Z] : Régle le point de base dans la direction -Z.

Point de base X

Coordonnée X du point de référence de la gorge.

Point de base Z

Coordonnée Z du point de référence de la gorge.

Direction de 'avance

Profondeur de coupe dans l'axe X
¢ [-X] : La pénétration a lieu dans la direction de -X.
e [+X] : La pénétration a lieu dans la direction de +X.

Profondeur (base de réfé-
rence)

Profondeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)

Largeur

Largeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)
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Forme de I'angle

Elément de données Signification

Pour I'angle (1) du point de référence

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
A Type d'angle 1 (Valeur initiale).

e [CHANFR] : Chanfreins

e [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-1.

B Taille de lI'angle

Pour l'angle (2)

* [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
E Type d'angle-2 (Valeur initiale).

* [CHANFR] : Chanfreins

* [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-2.

F Taille de l'angle

Pour I'angle (3)

* [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
I Type d'angle-3 (Valeur initiale).

e [CHANFR] : Chanfreins

* [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-3.

J Taille de l'angle

Pour I'angle (4)

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
Q Type d'angle-4 (Valeur initiale).

¢ [CHANFR] : Chanfreins

e [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-4.

R Taille de lI'angle

D107 BMECO Fanuc 31i Turn



ProcramMMATION MANUALGUIDE |

FIGURE | |GORGE

F 2. GORGE zX L i
FIGURE “— (TRAPEZOIDALE EXTE- Gorge ZX (trapézoidale exteé-

RIEURE)

rieure) G1471

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

S

— — 100%

POS.ACTUEL DIST A PAR BROCHE

El o Les champs de saisie
pop— marqués d'une * sont
T 0000 facultatifs et ne doivent

OSOV

GORGE ZX(TRAPEZOIDALE EXTERIEURE) - INSER. ~ .
: : pas étre remplis.
PD&I‘TAILLE' INFORMATIONS ANGLE| INFORMATIONS FOND| REPETER|
40
REGL POINT DE BASE I8 COTE+Z 96
POINT DE BASE(X) X-Js.
POINT DE BASE(Z) Zs.
SENS DE PROFONDEUR P-[cOTE-X
PROFONDEUR DE PASSE L12.
LARGEUR D-f12. 1o
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. r
O:NUMERO DE PROGRAMME
COTE+Z | COTE-Z INSEE ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

U Position de départ

e [COTE+Z] : Régle le point de base dans la direction +Z. (Valeur
initiale).
e [COTE-Z] : Regle le point de base dans la direction -Z.

Point de base X

Coordonnée X du point de référence de la gorge.

Z Point de base Z

Coordonnée Z du point de référence de la gorge.

P Direction de l'avance

Profondeur de coupe dans l'axe X
e [-X] : La pénétration a lieu dans la direction de -X.
e [+X] : La pénétration a lieu dans la direction de +X.

Profondeur (base de réfé-
rence)

Profondeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)

D Largeur

Largeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)
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Forme de I'angle

Elément de données Signification

Pour I'angle (1) du point de référence

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
A Type d'angle 1 (Valeur initiale).

e [CHANFR] : Chanfreins

e [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-1.

B Taille de lI'angle

Pour l'angle (2)

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
E Type d'angle-2 (Valeur initiale).

e [CHANFR] : Chanfreins

e [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-2.

F Taille de l'angle

Pour I'angle (3)

* [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
I Type d'angle-3 (Valeur initiale).

* [CHANFR] : Chanfreins

* [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-3.

J Taille de lI'angle

Pour I'angle (4)

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
Q Type d'angle-4 (Valeur initiale).

¢ [CHANFR] : Chanfreins

* [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-4.

R Taille de lI'angle
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Forme de fond

Elément de données

Signification

Type de fond

e [LARGR] : Indique la différence entre la largeur de départ entre
les surfaces latérales de la gorge et la largeur de la gorge sur le
fond de la gorge (valeur initiale si type 1 est sélectionné).

e [ANGLE]: Indique I'angle de la surface latérale de la gorge (valeur
initiale si type 2 est sélectionné).

K*

Taille du fond / angle

Différence entre le début de la surface latérale de la gorge sur le c6té
du point de référence et la largeur du fond de la gorge si [LARGR] est
indiqué (valeur du rayon, valeur positive).

Si [ANGLE] est spécifié, cet élément indique I'angle d'inclinaison de la
surface latérale sur le c6té du point de référence vers la direction de
I'axe X (valeur positive).

Si [H] [TYP1] et [LARGR], [TYP2] et [WINKEL] ou [TYP2] et [LARGR]
sont respectivement réglés pour le type d'entrée [C] et le type de
fond, la largeur par défaut est 0 si LARGEUR est spécifié ou I'angle
par défaut est 90 si ANGLE est spécifié. Si [TYP1] et [WINKEL] sont
spécifiés, I'angle standard est 90.

V*

Taille du fond / angle

Différence entre le début de la surface latérale de la gorge sur

le c6té opposé au point de référence et la largeur du fond de la
gorge si [LARGR] est indiqué (valeur du rayon, valeur positive).
Angle d'inclinaison de la surface latérale sur le c6té opposé au
point de référence si [ANGLE] est indiqué (valeur positive). Si [H]
[TYP1] et [LARGR], [TYP2] et [ANGLE] ou [TYP2] et [LARGR] sont
respectivement réglés pour le type d'entrée [C] et le type de fond,
la largeur par défaut est 0 si LARGEUR est spécifié. Si [TYP1] et
[ANGLE] sont spécifiés, I'angle standard est 90.
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Répétition

Elément de données Signification

Nombre de gorges a usiner avec le méme contour.

M Nombre de gorges L'ébauche est considérée comme 1 degré. (valeur positive)

Distance entre les points de référence de deux gorges consécutives

S* |Division .
(valeur du rayon, valeur positive).

e [-Z] : Positionne les deuxiéemes gorges suivantes en
direction -Z (valeur initiale) :

sie[+Z] : Positionne les deuxiemes gorges suivantes en
direction +Z.

W  |Sens de séparation
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-

3. GORGE zZX . ..
E (NORMALE INTERIEURE) |  Gorge ZX (normale intérieure)

POS.ACTUEL

PosrrMLLEI INFORMATIONS ANGLE| REPETER|

REGL POINT DE BASE
POINT DE BASE(X)
POINT DE BASE(Z)
SENS DE PROFONDEUR

PROFONDEUR DE PASSE LEI‘I 2.

LARGEUR

DIST A PAR BROCHE

18 COTE +2

x=s.
zfs.
P{cotEx

D1z,

FIGURE
FIGURE | |GORGE G1 472
MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) El s Les champs de saisie

*

marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

N 00000000
T

40
96

T1. ;

SELEC.UNE TOUCHE PROG.

=l
I0:NUMERO DE PROGRAMME
COTE+Z | COTE-Z INSERE || ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification

U Position de départ

* [COTE+Z] : Régle le point de base dans la direction +Z. (Valeur
initiale).
* [COTE-Z] : Régle le point de base dans la direction -Z.

Point de base X

Coordonnée X du point de référence de la gorge.

Z Point de base Z

Coordonnée Z du point de référence de la gorge.

P Direction de 'avance

Profondeur de coupe dans l'axe X
e [-X] : La pénétration a lieu dans la direction de -X.
e [+X] : La pénétration a lieu dans la direction de +X.

Profondeur (base de réfé-
rence)

Profondeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)

D Largeur

Largeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)
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Forme de I'angle

Elément de données

Signification

Pour I'angle (1) du point de référence
e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle

A Type d'angle 1 (Valeur initiale).
e [CHANFR] : Chanfreins
e [ARC] : Arrondi d'angle
Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
B |Taille de I'angle positive).
9 Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-1.
Pour l'angle (2)
e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
E Type d'angle-2 (Valeur initiale).
e [CHANFR] : Chanfreins
e [ARC] : Arrondi d'angle
Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
F  [Taille de I'angle positive).
9 Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-2.
Pour I'angle (3)
* [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
I Type d'angle-3 (Valeur initiale).
* [CHANFR] : Chanfreins
* [ARC] : Arrondi d'angle
Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
J Taille de lI'angle positive). Ce
Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-3.
Pour I'angle (4)
e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
Q Type d'angle-4 (Valeur initiale).
¢ [CHANFR] : Chanfreins
* [ARC] : Arrondi d'angle
Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
R |Taille de 'angle positive).
Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-4.
Répétition
Elément de données Signification
M Nombre de qorges Nombre de gorges a usiner avec le méme contour.
gorg L'ébauche est considérée comme 1 degré. (valeur positive)
N _— Distance entre les points de référence de deux gorges consécutives
S Division -
(valeur du rayon, valeur positive).
* [-Z] : Positionne les deuxiemes gorges suivantes en
W Sens de séparation direction -Z (valeur initiale) :

sie[+Z] : Positionne les deuxiémes gorges suivantes en
direction +Z.
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POS.ACTUEL

REGL POINT DE BASE
POINT DE BASE(X)
POINT DE BASE(Z)
SENS DE PROFONDEUR

PROFONDEUR DE PASSE LEI‘I 2.

LARGEUR

DIST A PAR BROCHE

POSI'TAILLEI INFORMATIONS ANGLE' INFORMATIONS FONDI HEF‘ETER'

18 COTE +2

x=s.
zfs.
P{cotEx

D1z,

F 4. GORGE ZX L o
FIGURE E x EGEgO'DALE INTE- Gorge ZX (trapézoidale inté-

TR [CORE rieure) G1473

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) El e Les champs de saisie

*

marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

N 00000000
T

40
96

T1. ;

SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

COTE+Z

COTE-Z

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

U Position de départ

e [COTE+Z] : Régle le point de base dans la direction +Z. (Valeur
initiale).
e [COTE-Z] : Régle le point de base dans la direction -Z.

Point de base X

Coordonnée X du point de référence de la gorge.

Point de base Z

Coordonnée Z du point de référence de la gorge.

P Direction de l'avance

Profondeur de coupe dans l'axe X
e [-X] : La pénétration a lieu dans la direction de -X.
e [+X] : La pénétration a lieu dans la direction de +X.

Profondeur (base de réfé-
rence)

Profondeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)

D Largeur

Largeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)
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Forme de I'angle

Elément de données Signification

Pour I'angle (1) du point de référence

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
A Type d'angle 1 (Valeur initiale).

e [CHANFR] : Chanfreins

e [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-1.

B Taille de lI'angle

Pour l'angle (2)

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
E Type d'angle-2 (Valeur initiale).

e [CHANFR] : Chanfreins

e [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-2.

F Taille de l'angle

Pour I'angle (3)

* [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
I Type d'angle-3 (Valeur initiale).

* [CHANFR] : Chanfreins

* [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-3.

J Taille de lI'angle

Pour I'angle (4)

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
Q Type d'angle-4 (Valeur initiale).

¢ [CHANFR] : Chanfreins

* [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-4.

R Taille de lI'angle
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Forme de fond

Elément de données

Signification

Type de fond

e [LARGR] : Indique la différence entre la largeur de départ entre
les surfaces latérales de la gorge et la largeur de la gorge sur le
fond de la gorge (valeur initiale si type 1 est sélectionné).

e [ANGLE]: Indique I'angle de la surface latérale de la gorge (valeur
initiale si type 2 est sélectionné).

K*

Taille du fond / angle

Différence entre le début de la surface latérale de la gorge sur le c6té
du point de référence et la largeur du fond de la gorge si [LARGR] est
indiqué (valeur du rayon, valeur positive).

Si [ANGLE] est spécifié, cet élément indique I'angle d'inclinaison de la
surface latérale sur le c6té du point de référence vers la direction de
I'axe X (valeur positive).

Si [H] [TYP1] et [LARGR], [TYP2] et [WINKEL] ou [TYP2] et [LARGR]
sont respectivement réglés pour le type d'entrée [C] et le type de
fond, la largeur par défaut est 0 si LARGEUR est spécifié ou I'angle
par défaut est 90 si ANGLE est spécifié. Si [TYP1] et [WINKEL] sont
spécifiés, I'angle standard est 90.

V*

Taille du fond / angle

Différence entre le début de la surface latérale de la gorge sur

le c6té opposé au point de référence et la largeur du fond de la
gorge si [LARGR] est indiqué (valeur du rayon, valeur positive).
Angle d'inclinaison de la surface latérale sur le c6té opposé au
point de référence si [ANGLE] est indiqué (valeur positive). Si [H]
[TYP1] et [LARGR], [TYP2] et [ANGLE] ou [TYP2] et [LARGR] sont
respectivement réglés pour le type d'entrée [C] et le type de fond,
la largeur par défaut est 0 si LARGEUR est spécifié. Si [TYP1] et
[ANGLE] sont spécifiés, I'angle standard est 90.
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Répétition

Elément de données Signification

Nombre de gorges a usiner avec le méme contour.

M Nombre de gorges L'ébauche est considérée comme 1 degré. (valeur positive)

Distance entre les points de référence de deux gorges consécutives

S* |Division .
(valeur du rayon, valeur positive).

e [-Z] : Positionne les deuxiéemes gorges suivantes en
direction -Z (valeur initiale) :

sie[+Z] : Positionne les deuxiemes gorges suivantes en
direction +Z.

W  |Sens de séparation
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S

GORGE ZX{NORMALE DE FACE) - INSER.

POS.'TAILLE' INFORMATIONS ANGLE| REPETER]

REGL POINT DE BASE U8 COTE+X
POINT DE BASE(X) X—|— 8.
POINT DE BASE(Z) Z—|— 8.

SENS DE PROFONDEUR P=|COTE+Z
PROFONDEUR DE FASSE L=| 12,
LARGEUR D12,

5. GORGE ZX
F FIGURE [-— (NORMALE FACE) Gorge ZX (normale face) G1474
FIGURE | |GORGE
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | co IEEREE Les champs de saisie
POS.ACTUEL DIST A PAR 0 5 ! *
DSTAPAR P marqués d'une * sont

OSOV

100%  |T 0000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[:NUMERO DE PROGRAMME

COTE+X | COTE-X

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

U Position de départ

e [COTE+Z] : Régle le point de base dans la direction +Z. (Valeur
initiale).
e [COTE-Z] : Régle le point de base dans la direction -Z.

Point de base X

Coordonnée X du point de référence de la gorge.

Point de base Z

Coordonnée Z du point de référence de la gorge.

P Direction de l'avance

Profondeur de coupe dans l'axe X
e [-X] : La pénétration a lieu dans la direction de -X.
e [+X] : La pénétration a lieu dans la direction de +X.

Profondeur (base de réfé-
rence)

Profondeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)

D Largeur

Largeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)
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Forme de I'angle

Elément de données

Signification

Pour I'angle (1) du point de référence
e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle

A Type d'angle 1 (Valeur initiale).
e [CHANFR] : Chanfreins
e [ARC] : Arrondi d'angle
Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
. \ positive).
B Taille de l'angle Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-1.
Pour l'angle (2)
e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
E Type d'angle-2 (Valeur initiale).
e [CHANFR] : Chanfreins
e [ARC] : Arrondi d'angle
Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
. , positive).
F Taille de I'angle Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-2.
Pour I'angle (3)
* [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
I Type d'angle-3 (Valeur initiale).
* [CHANFR] : Chanfreins
* [ARC] : Arrondi d'angle
Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
. , positive).
J Taille de I'angle Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-3.
Pour I'angle (4)
e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
Q Type d'angle-4 (Valeur initiale).
¢ [CHANFR] : Chanfreins
* [ARC] : Arrondi d'angle
Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
. \ positive).
R Taille de l'angle Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-4.
Répétition
Elément de données Signification
M Nombre de qorges Nombre de gorges a usiner avec le méme contour.
gorg L'ébauche est considérée comme 1 degré. (valeur positive)
s* | Division Distance entre les points de référence de deux gorges consécutives
(valeur du rayon, valeur positive).
e [-Z] : Positionne les deuxiémes gorges suivantes en
W |Sens de séparation direction -Z (valeur initiale) :

sie[+Z] : Positionne les deuxiémes gorges suivantes en
direction +Z.

D119 BMECO Fanuc 31i Turn




ProcramMMATION MANUALGUIDE |

FIGURE | |GORGE

F 6. GORGE ZX L
FIGURE ! (TRAPEZOIDALE FACE) Gorge ZX (trapézoidale face)

G1475

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER)

POS.ACTUEL DIST A PAR BROCHE

REGL POINT DE BASE (V8 COTE+X
POINT DE BASE(X) x5,
POINT DE BASE(Z) zs.
SENS DE PROFONDEUR PcoTEsz
PROFONDEUR DE PASSE 2.
LARGEUR o1z,

POSI'TAILLEI INFORMATIONS ANGLE' INFORMATIONS FONDI HEF‘ETER'

| Eoi EKRERE Les champs de saisie
marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

N 00000000
T

40
96

T1. ;

SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

COTE+X § COTE-X

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

U Position de départ

e [COTE+Z] : Régle le point de base dans la direction +Z. (Valeur
initiale).
e [COTE-Z] : Régle le point de base dans la direction -Z.

Point de base X

Coordonnée X du point de référence de la gorge.

Z Point de base Z

Coordonnée Z du point de référence de la gorge.

P Direction de I'avance

Profondeur de coupe dans l'axe X
e [-X] : La pénétration a lieu dans la direction de -X.
e [+X] : La pénétration a lieu dans la direction de +X.

Profondeur (base de réfé-
rence)

Profondeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)

D Largeur

Largeur de la gorge (valeur du rayon, valeur positive)
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Forme de I'angle

Elément de données Signification

Pour I'angle (1) du point de référence

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
A Type d'angle 1 (Valeur initiale).

e [CHANFR] : Chanfreins

e [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-1.

B Taille de lI'angle

Pour l'angle (2)

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
E Type d'angle-2 (Valeur initiale).

e [CHANFR] : Chanfreins

e [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-2.

F Taille de l'angle

Pour I'angle (3)

* [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
I Type d'angle-3 (Valeur initiale).

* [CHANFR] : Chanfreins

* [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-3.

J Taille de lI'angle

Pour I'angle (4)

e [RIEN] : Ne détermine pas de chanfrein ni d'arrondi d'angle
Q Type d'angle-4 (Valeur initiale).

¢ [CHANFR] : Chanfreins

* [ARC] : Arrondi d'angle

Amplitude de chanfreinage ou rayon d'angle (valeur du rayon, valeur
positive).

Cet élément de données est seulement indiqué si [CHANFR] ou
[ARC] est prédéfini pour le TYPE D'ANGLE-4.

R Taille de lI'angle
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Forme de fond

Elément de données

Signification

Type de fond

e [LARGR] : Indique la différence entre la largeur de départ entre
les surfaces latérales de la gorge et la largeur de la gorge sur le
fond de la gorge (valeur initiale si type 1 est sélectionné).

e [ANGLE]: Indique I'angle de la surface latérale de la gorge (valeur
initiale si type 2 est sélectionné).

K*

Taille du fond / angle

Différence entre le début de la surface latérale de la gorge sur le c6té
du point de référence et la largeur du fond de la gorge si [LARGR] est
indiqué (valeur du rayon, valeur positive).

Si [ANGLE] est spécifié, cet élément indique I'angle d'inclinaison de la
surface latérale sur le c6té du point de référence vers la direction de
I'axe X (valeur positive).

Si [H] [TYP1] et [LARGR], [TYP2] et [WINKEL] ou [TYP2] et [LARGR]
sont respectivement réglés pour le type d'entrée [C] et le type de
fond, la largeur par défaut est 0 si LARGEUR est spécifié ou I'angle
par défaut est 90 si ANGLE est spécifié. Si [TYP1] et [WINKEL] sont
spécifiés, I'angle standard est 90.

V*

Taille du fond / angle

Différence entre le début de la surface latérale de la gorge sur

le c6té opposé au point de référence et la largeur du fond de la
gorge si [LARGR] est indiqué (valeur du rayon, valeur positive).
Angle d'inclinaison de la surface latérale sur le c6té opposé au
point de référence si [ANGLE] est indiqué (valeur positive). Si [H]
[TYP1] et [LARGR], [TYP2] et [ANGLE] ou [TYP2] et [LARGR] sont
respectivement réglés pour le type d'entrée [C] et le type de fond,
la largeur par défaut est 0 si LARGEUR est spécifié. Si [TYP1] et
[ANGLE] sont spécifiés, I'angle standard est 90.

BMEGO Fanuc 31i Turn

D122



ProcramMmATION MANUALGUIDE |

Répétition

Elément de données Signification

Nombre de gorges a usiner avec le méme contour.

M Nombre de gorges L'ébauche est considérée comme 1 degré. (valeur positive)

Distance entre les points de référence de deux gorges consécutives

S* |Division .
(valeur du rayon, valeur positive).

e [-Z] : Positionne les deuxiéemes gorges suivantes en
direction -Z (valeur initiale) :

sie[+Z] : Positionne les deuxiemes gorges suivantes en
direction +Z.

W  |Sens de séparation
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-

FIGURE

FIGURE
GORGE

! 7. FIGURE GORGE ZX

Figure gorge ZX G1456

Les champs de saisie

X
Z
C3
C

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUEL (ABS.) | DIST A PAR ] BROCHE 51 |0

(CNC MEMUSER)

FIGURE PIVOTANTE PLAN ZX - INSER.

11:20:40
marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent

POINT DEP. - INSER.

ELEMENT]|

ox- [
zo.

POINT DEPART DX
POINT DEPART 2

M5 pas étre remplis.

40
96

JO:NUMERO DE PROGRAMME [

CHCURS

=

ANNUL

Insertion point de départ

Elément de données

Signification

LES DONNES D'ENTREE sont des éléments
qui s'affichent lors de la modification ou de
I'édition dans la fenétre d'entrée de données.
Cela vaut pour les cycles G1451 a G1456.

DX |[Point de départ DX Coordonnée X du point de départ du contour.
Z Point de départ Z Coordonnée Z du point de départ du contour.
Remarque : ? Remarque : ?

Les DONNES DE SORTIE sont des éléments
qui s'affichent dans la fenétre du programme
comme un programme créé au format code
ISO. Celles-ci peuvent uniquement étre ap-
pelé dans le but d'afficher le programme.
Cela vaut également pour les cycles G1451
a G1456.
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Contour de filetage

Filetage général G1460
Filetage métrique G1461
Filetage pouce G1462
Filetage tube G1463
Filetage tube R G1464
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1. FILET zX

F FIGURE e (GENERAL)

FIGURE | |FILET

Filet ZX (général) G1460

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) | coir RS Les champs de saisie
o et marqués d'une * sont

326,390 X 0.000 S
FILET ZX(GENERAL) - INSER.
POSITAILLE|
TYPE DE FIGURE LB VIS MALE

BASE POINTA (X) x-o.
BASE POINT1(Z) zo.
PAS 5.
PROFONDEUR DU FILET w3
BASE POINT2(X) Ao,
BASE POINT2(Z) Bfo.
MULT.FILET C-NBFILETS

R nere ok FILETS vis N :

n nnn — f—

0 Sov N 0D00DD0D

0000 facultatifs et ne doivent

pas étre remplis.

100% T

40
96

T1.:

f |SELEQUNE TOUCHE PROG.

|G1450: TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART) |

Position / Taille
Elément de données Signification
e [MALE] : Doit étre indiqué pour le type de
filetage « Filetage extérieur »
w Type de contour e [FEMEL] : Doit étre indiqué pour le type de
filetage « Filetage intérieur ».
Point de base 1 (X) Coordonnée X du point de référence 1
Z Point de base 1 (2) Coordonnée Z du point de référence 1
Pas Pas de filetage (valeur du rayon, valeur positive)
Profondeur du filetage (valeur du rayon, valeur positive).
H Profondeur de filetage La profondeur de filetage est calculée automatiquement apres
I'entrée du pas en appuyant sur la touche de fonction [CALCUL].
Point de base 2 (X) Coordonnée X du point de référence 2
B Point de base 1 (2) Coordonnée Z du point de référence 2
e [THRDS] : Spécifie un filetage multiple par le nombre de filets
C Filetage multiple (valeur initiale).
e [PITCH] : Spécifie un filetage multiple par le pas.
Nombre de filets qui doivent étre coupés par pas.
N* | Numéro de filetage vis [N] peut uniquement étre entré si [THRDS] est sélectionné.
9 Le nombre de filets N, de pas L et de division P se comporte comme
suit : N=L/P
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Position / Taille

Elément de données

Signification

Pas

A partir des pas entrés L et P, le nombre de filets N est automati-
quement calculé : N=L/P.

Ce parametre est uniquement disponible si pour FILET. MULT.
[PITCH] est indiqué.

Pas L
Divi]e—ion P

>

= 2. }:ilet A
4. Filet 3. Filet 1. Filet

Filetage multiple

Description du cycle : filetage multiple

Si un filetage multiple est coupé, les différents
filets sont coupés successivement, en commen-
cant par le 1er filet.

Si la finition est effectuée, la coupe et la finition
pour le premier filet est terminée puis la coupe
et la finition est effectuée pour les filets suivants.

Exemple :

Généralités pour filetage multiple

Si « FILT.

MULT. C » et « PAS DE FIL. » ou « PAS P » n'est
pas indiquée pour un bloc de contour de filetage,
les préréglages suivants s'appliquent :

e Si aucun des parametres n'est entré :
Le nombre de pas est mis sur 1.

¢ Si« N »ou«P »estentré, « C », en revanche,
ne l'est pas :

Le message d'alarme « pas d'adresse néces-
saire »

est émis.

Valeur de coupe constante et usinage unilatéral
pour 3 filets :

1 Coupe du premier filet de la premiére a la
troisieme couche. <1><2><3>

2 Coupe du deuxieme filet de la premiére a la
troisieme couche. <4><5><6>

3 Coupe du troisieme filet de la premiere a la
troisieme couche. <7><8><9>

3. Filet

@\ A A /
LY A
W w4y 1.
W A4 Couc 8
__4(_1__y____
VN Couclie
—_——e e Y - -
r 3. Couche
“ 7
R
2. Filet 1. Filet

Pointe de l'outil
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S

X 0.000

n nnn

Mo 2. FILET ZX i L
FI FIGURE | [nadg (METRIQUE) Filet ZX (métrique) G1461
FIGURE | |FILET
MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) El e Les champs de saisie
mus-; _— marqués d'une * sont

_0 100% T 0000

facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

POSITAILLE|
TYPE DE FIGURE U8 VIS MALE ;g
DIAMETRE DU FILET D-fa.
BASE POINT1(2) zo.
PAS Lf3.
LONGUEUR M 15, Lo
PROFONDEUR DU FILET Hez. '
MULT.FILET C-{NB.FILETS
NBRE DE FILETS VIS N4 i
fo.
j |SELEC.UNE TOUCHE PROG. !
[G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)
MALE | FEMEL CALCUL INSERE | ANNUL

Position / Taille

Elément de données

Signification

W Type de contour

e [MALE] : Doit étre indiqué pour le type de
filetage « Filetage extérieur »

e [FEMEL] : Doit étre indiqué pour le type de
filetage « Filetage intérieur ».

D Diameétre de filetage

Diameétre de filetage (valeur positive)

" AuBengewinde '|D "~ Innengewinde '||'3

Z Point de base 1 (2)

Coordonnée Z du point de référence.

L Pas

Pas de filetage (valeur du rayon, valeur positive).

M Longueur

Longueur de filetage (valeur du rayon, valeur positive).

H Profondeur de filetage

La profondeur de filetage est calculée automatiquement aprés l'en-
trée du pas en appuyant sur [CALCUL].

C Filetage multiple

* [THRDS] : Spécifie un filetage multiple par le nombre de filets
(valeur initiale).
e [PITCH] : Spécifie un filetage multiple par le pas.
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Position / Taille

Elément de données

Signification

Nombre de filets qui doivent étre coupés par pas.
[N] peut uniquement étre entré si [THRDS] est sélectionné.

N Numero de filetage vis Le nombre de filets N, de pas L et de division P se comporte comme
suit : N=L/P
A partir des pas entrés L et P, le nombre de filets N est automati-
P Pas quement calculé : N=L/P.

Ce paramétre est uniquement disponible si pour FILET. MULT.

[PITCH] est indiqué.
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F inch 3. FILET 2X
FIGURE | [paag (UNIFIE) Filet ZX (unifie) G1462
FIGURE | |FILET
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl s Les champs de saisie
POS.ACTUEL nIST A PAR 0 < !
155,522 00 s 0 S N 00000000 marque.s d'une * .SOI’]t
326,390 X 0.000 ' 100% |1 o000 facultatifs et ne doivent

FILET ZX{UNIFIE) - INSER.

POS/TAILLE|

TYPE DE FIGURE w-[EIE
DIAMETRE DU FILET pf1s.
BASE POINT1(2) zo.
NOMBRE DE FILETS Lfis.

LONGUEUR M=|Bl].
PROFONDEUR DU FILET H=| 1.039
NBRE DE FILETS VIS N—|— 4. |

pas étre remplis.

b [SELEC.UNE TOUCHE PROG.

|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)

l

-2 |

Position / Taille

Elément de données

Signification

W Type de contour

e [MALE] : Doit étre indiqué pour le type de
filetage « Filetage extérieur »

e [FEMEL] : Doit étre indiqué pour le type de
filetage « Filetage intérieur ».

Diameétre de filetage

Diametre de filetage (valeur positive).

Point de base 1 (2)

Coordonnée Z du point de référence.

Nombre de pas

Nombre de taraudages par pouce.

|- |N|O

Longueur

Longueur de filetage (valeur du rayon, valeur positive).

H Profondeur de filetage

La profondeur de filetage est calculée automatiquement aprés l'en-
trée du pas en appuyant sur [CALCUL].

N* [Numéro de filetage vis

Nombre de filets qui doivent étre coupés par pas.

Remarque :

Pour un filetage en pouces a l'unité, seul un filetage cylindrique est usiné. Pour un filetage en pouces,
le « nombre de taraudages par pouce » est indiqué a la place du pas de filetage.
L'angle de l'outil doit étre ajusté a 60 degrés.

Py
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Baea, 4 FILET ZX

ewwe (TUBET) Filet ZX (tube T) G G1463
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | co IEEBEEY Les champs de saisie
POS.ACTUEL F‘D“‘F T 01° 10000000 marqués d'une * sont
X 0000 Y 1o0% [T 0000 facultatifs et ne doivent

FILET ZX(TUBE T) - INSER.

pas étre remplis.

POS/TAILLE|

TYPE DE FIGURE w-[EIE
DIAMETRE DU FILET pf1s.
BASE POINT1(2) zo.
NOMBRE DE FILETS L-fis.
LONGUEUR Mz0.

PROFONDEUR DU FILET H=|0.904
NBRE DE FILETS VIS N—l— 5. |

b [SELEC.UNE TOUCHE PROG.

)
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART) [
L = &il =R IES
MALE | FEMEL CALCUL INSERE || ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification

e [MALE] : Doit étre indiqué pour le type de
filetage « Filetage extérieur »

e [FEMEL] : Doit étre indiqué pour le type de
filetage « Filetage intérieur ».

W Type de contour

D Diameétre de filetage Diametre de filetage (valeur positive).

Z Point de base 1 (2) Coordonnée Z du point de référence.

L Nombre de pas Nombre de taraudages par pouce.

M Longueur Longueur de filetage (valeur du rayon, valeur positive).

La profondeur de filetage est calculée automatiquement aprés l'en-

H Profondeur de filetage trée du pas en appuyant sur [CALCUL].

N* [Numéro de filetage vis Nombre de filets qui doivent étre coupés par pas.

Remarques ’

e Avec un filetage au pas de gaz conique (filetage conique pour tuyaux), seul un filetage conique
(1,7899 degré) est usiné. L'angle de I'outil doit étre ajusté a 55 degrés.

e La forme conique d'un filetage extérieur (filetage des vis) doit étre telle que la surface plane de
I'ébauche correspond a la section ayant le plus petit diametre.

e La forme conique d'un filetage intérieur (filetage d'écrou) doit étre telle que la surface plane de
I'ébauche correspond a la section avec le plus grand diameétre.
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F mewww FILET 2X
FIGURE | |Sases (TUBE F) Filet ZX (tube F) G1464
FIGURE | |FILET
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | cor IR Les champs de saisie
POS.ACTUEL §AT | ROTEA A TR 0 -1 4s d' *
b i m = 0 SOV [N 0000 marques d'une sont
z 32639 X e ' 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
c FILET ZX(TUBE F) - INSER. pas étl’e remp“s
POSITAILLE|
TYPE DE FIGURE LB VIS MALE
DIAMETRE DU FILET D-l 15.
BASE POINT1(Z) Z=|IJ.
NOMBRE DE FILETS L=|15.
LONGUEUR Il=|3f.‘l.
PROFONDEUR DU FILET H=|1 084
NBRE DE FILETS VIS N-|8. |

f |SELEQUNE TOUCHE PROG.

|G1450: TOURNAGE ZX{POINT DE DEPART) [

==

CALCUL

Position / Taille
Elément de données Signification

e [MALE] : Doit étre indiqué pour le type de
W | Type de contour ]:iI([alz?igl\;elé;_;::iI%ss%szt?r:lﬁ:;g pour le type de

filetage « Filetage intérieur ».
D Diameétre de filetage Diameétre de filetage (valeur positive).
4 Point de base 1 (2Z) Coordonnée Z du point de référence.
L Nombre de pas Nombre de taraudages par pouce.
M Longueur Longueur de filetage (valeur du rayon, valeur positive).
4 [Profondeur do lstage |LEPrfondelr de ftage st e automatiauementapres fe
N*  |Numéro de filetage vis Nombre de filets qui doivent étre coupés par pas.

Remarques 7

Pour un filetage au pas de gaz, l'angle de
I'outil est indiqué avec 55 degrés.
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Fraisage
Percage
* Centrage G1110
|' « Percage G1111
“ e Taraudage G1112
* Alésage d'alésoir G1113

e Alésage G1114
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CYCLE DE TROU

% USINAGE & (AL ACE Centrage G1110

MANUAL GUIDE § {CNC MEM/USER) El e Les champs de saisie
(J MTJI’[ (ABS.) || DIST A PAR FIOFIIF 0 = S1 30000”000 marques dlune * Sont
Z 2oV __Y 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
o CENTRAGE - INSER. TAB ¢ pas étre I’emp|IS

COND COUPE|

MODE POINT DE REF B POS INIT 1 ;g

POINT | J20.

PROFONDEUR DE PASSE s

SUREPAISSEUR cfro.

VITESSE D'AVANGE Fs0.

TEMPORIS. ¢ 5

DEPLAGEMENT APPROCH Z=4DEI"L 2 AXE

T1. ;

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

I0:NUMERO DE PROGRAMME

-l -|
san | dan | waE
INIT-1 INIT-2 REF.

ey

INSERE || ANNUL
—

—

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

| Mode de retrait

e [INIT-1] : Lors du déplacement entre les alésages, le retour
s'effectue au point de référence R. A la fin, le retour s'effectue au
point I. (Valeur initiale)

e [INIT-2] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point I.

e [REF.] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point R.

J Distance de sécurité 1 NVP

Coordonnées point |

Profondeur d'alésage (base
de référence)

Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)

Distance de sécurité
(base de référence)

Distance entre la surface de la piéce et la position R
(valeur du rayon, valeur positive).

F Vitesse d'avance

Vitesse d'avance (valeur positive).

P* | Temporisation

Temporisation au fond de l'alésage (en secondes, valeur positive).

4 Mouvement de démarrage

e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
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%

& 2. PERCAGE

USINAGE Percage G1111
CYCLE | |DE TROU
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) El s Les champs de saisie
POSACIEL H“”'F T =2l O o000 marqués d'une * sont
2 (EED R 100% |1 0000 facultatifs et ne doivent
o PERCAGE - INSER. TAB ¢ paS étre I’emp|iS.
COND COUPE| DETAIL|
PROF PASSE DEBOURR [B15. | ;2
GO PAST AMOUNT SET H-NOTHING
MODE POINT DE REF IPOSINITT
POINT | J={1D.
PROFONDEUR DE PASSE 25
SUREPAISSEUR clo. 1
VITESSE D'AVANCE Ffso.
TEMPORIS. Pd2.
DEPLACEMENT APPROCH Z-|DEPL 3 AXE
T1. ;
|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) s
I0:NUMERO DE PROGRAMME | 8
-] g £
CHCURS INSE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
Q* Profondeur de la course|Profondeur de coupe effectuée par coupe (valeur du rayon, valeur
(INCR+) positive)
] \ . Réglage pour la profondeur de percage :
H Rigfgz de lamplitude de la |, [NICHTS] : Profondeur d'alésage par rapport a la tige de I'outil
e [EINSTG] : Profondeur d'alésage par rapport a la pointe de I'outil
e [INIT-1] : Lors du déplacement entre les alésages, le retour
s'effectue au point de référence R. A la fin, le retour s'effectue au
point I. (Valeur initiale)
I Mode de retrait e [INIT-2] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point I.
e [REF.] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point R.
J Distance de sécurité 1 NVP |Coordonnées point |
L Profon,d(,aur dalésage (base Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)
de référence)
C Distance de sécurité Distance entre la surface de la piéce et la position R
(base de référence) (valeur du rayon, valeur positive).
F Vitesse d'avance Vitesse d'avance (valeur positive).
P* | Temporisation Temporisation au fond de l'alésage (en secondes, valeur positive).
e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
) départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
4 Mouvement de démarrage o \ L PR
dans la direction de lI'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
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Détail

Elément de données Signification

A* |Profondeur de coupe initiale | Pour la profondeur de coupe initiale A, I'avance initiale S s'applique

S* Avance initiale

D* |Profondeur de coupe finale |Pour la profondeur de coupe finale D, I'avance finale E s'applique

E* Avance finale

Remarque : &

Pour les parametres A,S,D et E dans « Détail
» pour tous les cycles de percage :

Tous les 4 parameétres doivent étre saisis des
qu'un seul de ces champs est rempli.
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@ USINAGE ‘k Sk IR A= Taraudage G1112
CYCLE | |DE TROU
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El s Les champs de saisie
POSACIEL F‘“‘ = o 2l O o000 marqués d'une * sont
Z 6aW . 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
o TARAUDAGE - INSER. TAB paS étre I’emp|iS.
COND COUPE|
TYPE DUSINAGE e
TYPE TARAUD R{TARFLOTT
PAS FILET D3,
MODE POINT DE REF HPOSINITT
POINT | 0.
PROFONDEUR DE PASSE L—|_ -25. .
SUREPAISSEUR cfto.
TEMPORIS. P2
DEPLACEMENT APPROCH  Z-JDEPL 2 AXE
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. .
I0:NUMERO DE PROGRAMME
d|d | %
NORMAL | TEMPO INSEFIE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
. * [NORMAL] : Taraudage normal (filetage a droite)
W |Type d'usinage e [TEMPQ)] : Taraudage a gauche
R Tvpe de filetage e [FLOTT] : Taraudage avec mandrin de compensation.
yp 9 e [RIGIDE] : Taraudage sans mandrin de compensation.
D Pas de filetage Pas du taraud (valeur du rayon, valeur positive).
e [INIT-1] : Lors du déplacement entre les alésages, le retour
s'effectue au point de référence R. A la fin, le retour s'effectue au
point I. (Valeur initiale)
I Mode de retrait e [INIT-2] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point I.
* [REF.] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point R.
J Distance de sécurité 1 NVP |Coordonnées point |
L Profon,dgur dalésage (base Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)
de référence)
C Distance de sécurité Distance entre la surface de la piece et la position R
(base de référence) (valeur du rayon, valeur positive).
P* | Temporisation Temporisation au fond de l'alésage (en secondes, valeur positive).
e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
) départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
V4 Mouvement de démarrage Lo , L PP
dans la direction de lI'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
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&

s

4. ALESAGE D'ALESOIR

Alésage d'alésoir G1113

USINAGE
CYCLE | |DE TROU
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 120 Les champs de saisie
: (a8s)|{DISTAPAR ___JlBROGHE ____________ stfy 5 !
b a— = 0 SOV | oooennno marques d'une * .sont
z 326.390 _ 100% T 0000 facultatifs et ne doivent
23 ALESAGE A L'ALESOIR - INSER. pas étre remp|IS
COND COUPE| DETAIL|
4
MODE POINT DE REF B POS INIT 1 g:
POINT | J=|25.
PROFONDEUR DE PASSE L—I 12.
SUREPAISSEUR G=|1 5.
VITESSE D'AVANCE FelSU.
TEMPORIS. P-|2. | K
DEPLACEMENT APPROCH 2=|u¢:r'L 2 AXE
T1. ;
SELEC.UNE TOUCHE PROG. .|
I0:NUMERO DE PROGRAMME
=l =
- ? ? g L] ﬁ =|
INIT-1 INIT- REF. INSERE | ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
e [INIT-1] : Lors du déplacement entre les alésages, le retour
s'effectue au point de référence R. A la fin, le retour s'effectue au
point |. (Valeur initiale)
I Mode de retrait e [INIT-2] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point I.
e [REF.] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point R.
J Distance de sécurité 1 NVP |Coordonnées point |
Profondeur d'alésage (base s o
L " ge ( Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)
de référence)
. o Distance entre la surface de la piece et la position R
C Distance de sécurité -
(valeur du rayon, valeur positive).
F Vitesse d'avance Vitesse d'avance (valeur positive)
P* |Temporisation Temporisation au fond de l'alésage (en secondes, valeur positive).
* [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
. départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
Z Mouvement de démarrage . . . L A
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
Détail
Elément de données Signification
A* |Profondeur de coupe initiale | Pour la profondeur de coupe initiale A, I'avance initiale S s'applique
S* | Avance initiale
D* |Profondeur de coupe finale |Pour la profondeur de coupe finale D, I'avance finale E s'applique
E* |Avance finale
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@ USINAGE d. 5. (LIl Alésage G1114
CYCLE | |DE TROU
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) El oo Les champs de saisie
POS.ACTUEL DIST A PAR 0 4 ' *
X 0.000 _S o Sov N 00000000 marqugs d'une _Sont
z 326,300 Y 1oo% [T o000 facultatifs et ne doivent
o ALESAGE - INSER. TAB ¢ pas étre remp”s.
COND COUPE| DETAIL|
MODE POINT DE REF B POS INIT 1
POINT | J=|25.
PROFONDEUR DE PASSE L—|-12.
SUREPAISSEUR G=|1 5.
VITESSE D'AVANGE Fso.
TEMPORIS. P2.
DEPLACEMENT APPROCH 2=|u¢:r'L 2 AXE
SELEC.UNE TOUCHE PROG. g
:NUMERO DE PROGRAMME
=l =
- ? ? g L] ﬁ =|
INIT-1 INIT-2 REF. INSERE | ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
e [INIT-1] : Lors du déplacement entre les alésages, le retour
s'effectue au point de référence R. A la fin, le retour s'effectue au
point I. (Valeur initiale)
I Mode de retrait e [INIT-2] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point I.
e [REF.] : Tous les mouvements entre les alésages, y compris le
dernier retour, s'effectuent sous forme de retour au point R.
J Distance de sécurité 1 NVP |Coordonnées point |
Profondeur d'alésage (base ) C
L " ge ( Profondeur d'alésage (valeur du rayon, valeur négative)
de référence)
c Distance de sécurité Distance entre la surface de la piéce et la position R
(base de référence) (valeur du rayon, valeur positive).
F Vitesse d'avance Vitesse d'avance (valeur positive)
P* | Temporisation Temporisation au fond de l'alésage (en secondes, valeur positive).
e [2 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
] départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
Z Mouvement de démarrage . . \ e e
dans la direction de l'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
Détail
Elément de données Signification
D* |Profondeur de coupe finale |Pour la profondeur de coupe finale D, I'avance finale E s'applique
E* |Avance finale
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¢

Dressage

» Surfagcage dégrossissage G1020
» Surfagage finition G1021

D141

BMGO Fanuc 31i Turn



ProcramMMATION MANUALGUIDE |

% @ 1. DRESSAGE ; .
USINAGE ‘ (EBAUCHE) Surfacage (dégrossissage)
CYCLE FACE G1 020
MANUAL GUIDE | (GNG MEM/USER) El oe7 Les champs de saisie
POSACIEL (AB *Hﬂ“'r o 0 00000 marqués d'une * sont
Z sy | ' 100% T 0000 facultatifs et ne doivent
c DRESSAGE(EBAUCHE) - INSER. pas étre remp”s.
COND COUPE| DETAIL|
EPAISSEUR -
VALEUR DE FINITION wos
PROF.PASSE RAYON 5.
PROF PASSE DE L'AXE Hoa B
AVANCE- RAYON Ff20.
AVANCE- AXE Edz0.
|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) s
5:NUNERODEPHOGRME |
o) | £
CHCURS INSE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
T Métré de I'ébauche Diamétre de la fraise en bout
H* | Surépaisseur de finition Surépaisseur de finition lors du dressage
L Coté de la profondeur de|Profondeur de coupe dans la direction radiale de I'outil vers la tra-
passe jectoire de coupe suivante.
J* Profondeur de la profondeur|Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de I'outil par opé-
de passe ration de coupe
F Avance XY Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de I'outil.
E Prolfondeur du mouvement Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche
Détail
Elément de données Signification
R La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est
I 1. Enlevement de copeaux . e o N e
clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.
* [SEUL] : La coupe dans la direction radiale de I'outil se fait tou-
. . jours dans la méme direction.
w Méthode d'usinage * [ZIGZAG]: Positionnement direct du point de départ de la trajec-
toire de coupe suivante sans retour au point R.
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Méthode d'avance de tra-
jectoire

* [TIRER] : Retour au point R avant le positionnement au point de
départ de la trajectoire de coupe suivante (dans la direction de I'axe
de I'outil).

* [GARDER]: Positionnement direct du point de départ de la trajec-
toire de coupe suivante sans retour au point R.

Uniquement si méthode d'usinage [ZIGZAG].

Vv Avance a l'extérieur

Vitesse de déplacement avec laquelle I'outil se déplace au point de
départ de la trajectoire de coupe suivante. Si la vitesse d'avance est
réglée sur 0, l'outil se déplace en marche rapide.

Uniquement si méthode d'usinage [ZIGZAG].

C Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ de
l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon)

M Distance de sécurité XY

Distance entre I'extrémité de la piece usinée et I'extrémité de la piece
en position de retrait (valeur du rayon).

A Sens d'usinage

- [DROITE] : La coupe s'effectue vers la droite comme représenté
sur le croquis. Si les deux directions sont sélectionnées, la coupe
est réalisée vers la droite dans la premiére trajectoire de coupe.

* [GAUCHE] : La coupe s'effectue vers la gauche comme repré-
senté sur le croquis. Si les deux directions sont sélectionnées, la
coupe est réalisée vers la gauche dans la premiére trajectoire de
coupe.

* [HAUT] : La coupe s'effectue vers le haut comme représenté sur
le croquis. Si les deux directions sont sélectionnées, la coupe est
réalisée vers le haut dans la premiére trajectoire de coupe.

* [BAS] : La coupe s'effectue vers le bas comme représenté sur
le croquis. Si les deux directions sont sélectionnées, la coupe est
réalisée vers le bas dans la premiére trajectoire de coupe.

La direction de coupe réelle est déterminée par I'axe de coordonnées
qui est représenté sur le schéma.

Direction de décalage de
l'usinage

» [DROITE] : La coupe s'effectue vers la droite pendant le change-
ment entre deux trajectoires de coupe, comme représenté sur le
croquis.

* [GAUCHE] : La coupe s'effectue vers la gauche pendant le chan-
gement entre deux trajectoires de coupe, comme représenté sur le
croquis.

* [HAUTE] : La coupe s'effectue vers le haut pendant le changement
entre deux trajectoires de coupe, comme représenté sur le croquis.
* [BAS] : La coupe s'effectue vers le bas pendant le changement
entre deux trajectoires de coupe, comme représenté sur le croquis.

La direction de coupe réelle est déterminée par I'axe de coordonnées
qui est représenté sur le schéma.

Z Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de I'axe Z et
dans la direction de lI'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.
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* g= 2. SURFACAGE Lo
USINAGE (FINITION) Surfacage (finition) G1021

CYCLE FACE

MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) Bl o Les champs de saisie
POS.ACTUEL (ABS.) || DIST A PAR [BROCHE ~ s1fe} 4 '
. T S 0 SOV [N oooooooo marques d'une * _sont
2 eI _ P 100% _|T 0000 facultatifs et ne doivent
¢ DRESSAGE(FINITION) - INSER. pas étre remplls

COND COLIPEl DETAIL|

PROF.PASSE RAYON -

AVANCE- RAYON F=| 20.
AVANCE- AXE E-J20.

SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) -

= | £

CHCURS INSERE | ANNUL

‘NUMERO DE PROGRAMME |

Commande d'usinage

Elément de données Signification
L Co6té de la profondeur de|Profondeur de coupe dans la direction radiale de I'outil vers la tra-
passe jectoire de coupe suivante.
F Avance XY Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de I'outil.
E Prolfondeur du mouvemeni Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de l'outil
d'approche
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Détail

Elément de données Signification

* [SEUL] : La coupe dans la direction radiale de I'outil se fait tou-
jours dans la méme direction.

* [ZIGZAG]: Positionnement direct du point de départ de la trajec-
toire de coupe suivante sans retour au point R.

w Méthode d'usinage

» [TIRER] : Retour au point R avant le positionnement au point de
départ de la trajectoire de coupe suivante (dans la direction de I'axe
Méthode d'avance de tra-|de l'outil).

jectoire + [GARDER]: Positionnement direct du point de départ de la trajec-
toire de coupe suivante sans retour au point R.
Uniquement si méthode d'usinage [ZIGZAG].

Vitesse de déplacement avec laquelle I'outil se déplace au point de
départ de la trajectoire de coupe suivante. Si la vitesse d'avance est
réglée sur 0, l'outil se déplace en marche rapide.

Uniquement si méthode d'usinage [ZIGZAG].

\Y Avance a l'extérieur

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ de

C Distance de securite 2 l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon)

Distance entre I'extrémité de la piéce usinée et I'extrémité de la piéce

M Distance de sécurité XY " .
en position de retrait (valeur du rayon).

» [DROITE] : La coupe s'effectue vers la droite comme représenté
sur le croquis. Si les deux directions sont sélectionnées, la coupe
est réalisée vers la droite dans la premiére trajectoire de coupe.

* [GAUCHE] : La coupe s'effectue vers la gauche comme repré-
senté sur le croquis. Si les deux directions sont sélectionnées, la
coupe est réalisée vers la gauche dans la premiére trajectoire de
coupe.

A Sens d’usinage  [HAUT] : La coupe s'effectue vers le haut comme représenté sur
le croquis. Si les deux directions sont sélectionnées, la coupe est
réalisée vers le haut dans la premiére trajectoire de coupe.

* [BAS] : La coupe s'effectue vers le bas comme représenté sur
le croquis. Si les deux directions sont sélectionnées, la coupe est
réalisée vers le bas dans la premiere trajectoire de coupe.

La direction de coupe réelle est déterminée par I'axe de coordonnées
qui est représenté sur le schéma.

» [DROITE] : La coupe s'effectue vers la droite pendant le change-
ment entre deux trajectoires de coupe, comme représenté sur le
croquis.
» [GAUCHE] : La coupe s'effectue vers la gauche pendant le chan-
gement entre deux trajectoires de coupe, comme représenté sur le
Direction de décalage de|Croquis.

I'usinage « [HAUTE] : La coupe s'effectue vers le haut pendant le changement
entre deux trajectoires de coupe, comme représenté sur le croquis.
» [BAS] : La coupe s'effectue vers le bas pendant le changement
entre deux trajectoires de coupe, comme représenté sur le croquis.

La direction de coupe réelle est déterminée par I'axe de coordonnées
qui est représenté sur le schéma.

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position actuelle au point de
départ de l'usinage simultanément dans la direction de l'axe Z et
dans la direction de I'axe X. La position est prédéfinie et ne peut
pas étre modifiée.

Z Mouvement de démarrage
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Contournage

Paroi extérieure dégrossissage G1060
Paroi extérieure finition Z G1061

Paroi extérieure finition latérale G1062
Paroi extérieure chanfrein G1063
Paroi intérieur dégrossissage G1064
Paroi intérieure finition Z G1065

Paroi intérieure finition latérale G1066
Paroi intérieure chanfrein G1067
Usinage partiel dégrossissage G1068
Usinage partiel finition Z G1069
Usinage partiel finition latérale G1070
Usinage partiel chanfrein G1071
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w

<>

CYCLE

CONTOUR-
NAGE

1. CONTOURNAGE PAROI
EXTERIEURE
(EBAUCHE)

Contournage paroi extérieure

(ébauche) G1060

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

POS.ACTUEL

0.000
326.390 S

CONTOURNAGE PAROI EXTERIEURE(EBAUCHE) - INSER.

COND COUPEl DETAIL|

EPAISSEUR FOND
EPAISSEUR LATERALE
PROF.PASSE RAYON
PROF PASSE DE L'AXE
VALEUR FIN LATERALE
VALEUR FINIT FOND
AVANCE-PASSE 1 COTE
AVNC- PASS 2 COTES
AVANCE- AXE

B0, |
sk
2.
J=4. B
K=0.5

v-so.
E-30.

DIST A PAR BROCHE 51

BEl e Les champs de saisie
DT marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent

T 0000
pas étre remplis.

S0V
0 100%

[SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH)

JO:NUMERO DE PROGRAMME [

ANNUL

INSERE

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

Surépaisseur de I'ébauche
fond

Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
surfaces latérales
(valeur du rayon, valeur positive).

Surépaisseur de |'ébauche
coté

Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
valeur positive).

Co6té de la profondeur de
passe

Profondeur de coupe par opération d'usinage des surfaces latérales
(dans la direction radiale de I'outil) (valeur du rayon, valeur positive).

Profondeur de la profondeur

J de passe

Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de l'outil par opéra-
tion de coupe (valeur du rayon, valeur positive).

La norme est (surépaisseur d'usinage au niveau du fond - surépais-
seur de finition au niveau du fond).

K* | Surépaisseur de finition cbété

Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
valeur positive).

H* | Surépaisseur de finition fond

Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
surfaces latérales. (valeur du rayon, valeur positive).

Avance coupe partielle

Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul coté de I'aréte de
coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorgage de la coupe.

Avance section compléte

Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.

Profondeur du mouvement
d'approche

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est

M 1. Enlevement de copeaux clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.
» [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, l'outil
W En obposition / en avalant tournant dans le sens horaire.
PP » [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.
Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
C Distance de sécurité Z de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de l'outil (valeur du
rayon).
* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.
* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
. fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
P Type d'approche oo .
lors de l'usinage des surfaces latérales.
* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.
. . Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
r |Rayon dapproche /isection|) ;00 q'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
d'approche o
(valeur du rayon, valeur positive).
. \ Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
A Angle d'approche La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)
* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.
* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
. forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
Q Type de départ .
des surfaces latérales.
» [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.
. . Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
X Rzéogft'e départ/sectionde | o lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
P valeur positive).
. . Angle moyen de l'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Y Angle de depart La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).
7 Mouvement de démarrage * [3 AXES] : L'outil se déplace de la position

actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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\S

Usinage d'avance
dans la direction
radiale de l'outil

Approche
PP Retrait
Usinage d'avance

dans la direction
de I'axe de l'outil

I |

Trajet d'outil G1060, G1064, G1068

Description du cycle pour G1060, G1064 et
G1068 :
Le contour de la surface latérale du profil
d'usinage est éliminé. Le trajet d'outil suivant
est créé.

L'outil se déplace au point de départ du démar-
rage ci-dessus.

L'outil se déplace a la hauteur de la surface
d'usinage.

L'outil coupe le long du contour de la surface
latérale du profil d'usinage.

L'outil coupe par usinage d'avance dans la
direction radiale de I'outil jusqu'a ce que la su-
répaisseur d'usinage dans la direction radiale
de I'outil soit éliminée.

Les étapes <2> et <3> sont répétées jusqu'a
ce que la surépaisseur d'usinage dans la di-
rection de I'axe de I'outil soit éliminée.

L'outil se retire.
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Premiére passe .~
Cycle d'usinage dan
la direction radiale de
I'outil

o

Point de départ de I'using

O

Point de départ de I'approche

Mesure de la distance C dans la
direction de I'axe de l'outil

Hauteur du profil
d'usinage Hauteur de la
surfage

Montant
en tranches F dans la pre-
miere

passe du cycle d'usinage dan

ge

la direction de l'outil

Positionnement G1060, G1064, G1068

Mesure de la distance C
dans la direction de l'axe

de l'outil
Hauteur de la surface Supé\ —

rieure du profil d'usinage

Retrait G1060, G1064, G1068

Description du cycle de positionnement :

1 L'outil se déplace en marche rapide en position
« Hauteur de la surface supérieure du profil
d'usinage + mesure de la distance (C) dans la
direction de I'axe de I'outil ».

L'outil se déplace en position « Quantité a cou-
per dans le premier cycle d'usinage d'avance
dans la direction de l'axe de l'outil - mesure
de la distance (C) dans la direction de l'axe
de l'outil », a la vitesse d'avance E spécifiée
pour le déplacement dans la direction de I'axe
de l'outil.

L'outil positionne le point de départ dans di-
rection radiale de I'outil pour le premier cycle
d'usinage d'avance dans la direction radiale
de l'outil.

Description du cycle retrait :

1 L'outil se déplace du point final de position-
nement en position « Hauteur de la surface
supérieure du profil d'usinage + mesure de la
distance (C) dans la direction de I'axe de I'outil
» a la vitesse l'avance (E) spécifiée pour le
mouvement dans la direction de I'axe de l'outil.
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Surépaisseur de finiti
en direction raei
de I'outil

Surépaisseur
d'usinage en
direction radiale
e |'outil

Premier
cycle

d'usinage
d'avance

Deuxieme
cycle
d'usinage d'ava

-

Fil LE o \
Troaie S . w— h‘ﬁj s
roisieme

Cycle d'usinage d'aviée &J

Quahiité a enlever a

__ chaqud.cycle d'usinage
"“'d-‘ap,Qro he dans la direc

tion radials, de I'outil

/

Retrait ge

Vitesse d'avance Fd
prévue pour l'usinage
sur deux faces avec outil
débouche

Usinage d'avance dans la direction radiale de
l'outil G1060, G1064, G1068

ale

Description du cycle orientation radiale de

I'outil :

1 Pour la coupe, l'outil se déplace le long du
contour a partir du premier point de départ du
cycle d'usinage d'avance vers le point final, a
la vitesse d'avance (F) spécifiée pour l'usinage
sur une face avec outil débauche.

L'outil se positionne selon la procédure sui-
vante.

Si le point de départ de l'usinage d'avance
coincide avec le point final de l'usinage
d'avance : L' outil positionne le point de départ
de l'usinage d'avance suivant dans la direction
normale a la vitesse d'avance (F) spécifiée
pour l'usinage sur deux faces avec outil dé-

bauche.

Si le point de départ de l'usinage d'avance ne
coincide pas avec le point final de l'usinage
d'avance : L'outil positionne le point de départ
de l'usinage d'avance.

Pour la coupe, l'outil se déplace le long du
contour a partir du profil d'usinage a la vitesse
d'avance (F) spécifiée pour l'usinage sur une
face avec outil débauche.

Les étapes <2> et <3> sont répétées jusqu'a
ce que la surépaisseur d'usinage (surépais-
seur d'usinage dans la direction radiale de
I'outil - surépaisseur de finition) soit éliminée.

L'outil se retire.
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<>

CYCLE

CONTOUR-
NAGE

2. CONTOURNAGE PAROI
@ EXTERIEURE
(FINITION DU FOND)

Contournage paroi extérieure

(finition du fond) G1061

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | corr [EEEEED Les champs de saisie
POS.ACTUEL o : ' *
X 0.000 S 0 S0V N 00000000 marquels d une .Sont
Z 326.390 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
o CONTOURNAGE PAROI EXTERIEURE(FINITION DU FOND) - INSER. pas étre rempliS.
COND COUPE| DETAIL|
EPAISSEUR FOND -
EPAISSEUR LATERALE S=|3.
VALEUR FIN LATERALE K—|0‘5 |
VALEUR FINIT FOND H=|L‘l.5 |
PROF.PASSE RAYON LEIZ.
AVANCE-PASSE 1 COTE Fs0.
AVNC- PASS 2 COTES \I'=|5I:J.
AVANCE- AXE E-|30.
SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) g
JO:NUMERO DE PROGRAMME [
== | &£
CHCURS INSERE || ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
L s Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
Surépaisseur de I'ébauche .
T fond surfaces latérales
(valeur du rayon, valeur positive).
s Surépaisseur de I'ébauche|Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
coté valeur positive).
. L - .« | Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
K Surépaisseur de finition c6té -
valeur positive).
N . A Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
H Surépaisseur de finition fond ] o
surfaces latérales. (valeur du rayon, valeur positive).
L Coté de la profondeur de|Profondeur de coupe par opération d'usinage des surfaces latérales
passe (dans la direction radiale de I'outil) (valeur du rayon, valeur positive).
Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul c6té de l'aréte de
. coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
F Avance coupe partielle . . .
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorcage de la coupe.
Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
\Y Avance section complete fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.
E Profondeur du mouvement|Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).

Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

Rayon d'approche / section
d'approche

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Longueur d'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
(valeur du rayon, valeur positive).

A*

Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.

* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.

Rayon de départ / section de
départ

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
valeur positive).

Y*

Angle de départ

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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Trajet d'outil G1061, G1065, G1069

Description du cycle pour G1061, G1065 et
G1069 :
La surface de base du contour de la surface
latérale du profil d'usinage est en cours d'usi-
nage. Le trajet d'outil suivant est créé.

1 L'outil se déplace au point de départ du démar-
rage du profil d'usinage.

2 L'outil se déplace a la hauteur de la surface
d'usinage du profil d'usinage.

3 Pour la coupe, I'outil se déplace a la hauteur
de la surface du contour latéral du profil d'usi-
nage.

L'outil coupe par usinage d'avance dans la
direction radiale de I'outil jusqu'a ce que la su-
répaisseur d'usinage dans la direction radiale
de I'outil soit éliminée.

4 L'outil se retire.
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-

Premier
Cycle d'usina
dans la
direction radiale
de l'outil

d'ava

l'usinage

Q\ Point de départ de

I'approche

S

Mesure de la distance C
dans la direction de I'axe
de l'outil

=

profil d'usinage

Hauteur de la

rofil d'usinage

Point de départ d

Hauteur de la sur-

/frace supérieure dy

swrface de base du

[0

Positionnement G1061, G1065, G1069

Mesure de la

distance C dans la

direction

de l'axe de-loutil
Hauteur de —

la surface T
supérieure
du profil

d'usinage

Retrait G1061, G1065, G1069

Description du cycle de positionnement :

1

L'outil se déplace en marche rapide en position
« Hauteur de la surface supérieure du profil
d'usinage + mesure de la distance (C) dans la
direction de I'axe de I'outil ».

L'outil se déplace en position « Surface de
base du profil d'usinage + surépaisseur d'usi-
nage (Vt) dans la direction de I'axe de I'outil
+ mesure de la distance (C) dans la direction
de l'axe de l'outil », a la vitesse d'avance (E)
spécifiée pour le mouvement dans la direction
de l'axe de l'outil.

L'outil positionne le point de départ dans di-
rection radiale de I'outil pour le cycle d'usinage
d'avance dans la direction radiale de I'outil.

Description du cycle retrait :
1 L'outil se déplace en marche rapide du point

final du démarrage en position « Hauteur de
la surface supérieure du profil d'usinage +
mesure de la distance (C) dans la direction de
I'axe de I'outil ».

Usinage d'avance dans la direction radiale de
I'outil. Ce mouvement est le méme que pour le
contournage (dégrossissage). Les détails por-
tant sur l'usinage de contour (dégrossissage)
figure dans les descriptions correspondantes.
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CYCLE | |NAGE

é “* 3. CONTOURNAGE PAROI ) .
CONTOUR: ‘\* EXTERIEURE Contournage paroi extérieure
(FINITION DES COTES)

(finition des cotes) G1062

COND COUPE' DETAIL|

EPAISSEUR LATERALE s-F

VALEUR FIN LATERALE K<0.2 |

NOMBRE DE FINITIONS B—|3‘ |

AVANCE-PASSE 1 COTE F-Js0.
AVNC- PASS 2 COTES v{s0.
AVANCE- AXE 30.

MANUAL GUIDE i (CNG MEMYUSER} El 6 Les champs de saisie
x — = 0 SOV N ooooonn marqués d'une sont
Z 326,390 100% T 0000 facultatifs et ne doivent
c

pas étre remplis.

|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH)

JO:NUMERO DE PROGRAMME [

CHOURS INSERE | ANNUL

=[5

5N

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

3 Surépaisseur de I'ébauche
coté

Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
valeur positive).

K* | Surépaisseur de finition cété

Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
valeur positive).

B* |Nombre de passes de finition

Nombre de coupes lors de la finition (valeur positive)

profondeur par coupe = ( surépaisseur latérale) / (nombre de passes
de finition)

F Avance coupe partielle

Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul cété de l'aréte de
coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorcage de la coupe.

\Y, Avance section complete

Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
['amorcage de la coupe.

Profondeur du mouvement
d'approche

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).

Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

Rayon d'approche / section
d'approche

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Longueur d'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
(valeur du rayon, valeur positive).

A*

Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.

* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.

Rayon de départ / section de
départ

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
valeur positive).

Y*

Angle de départ

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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Trajet d'outil G1062, G1066, G1070

Point de départ de l'usinage

"~ Point de départ de I'approche

&0
Mesure de la distance C
dans la direction de I'axe
—— de l'outil
Hauteur de la
surface
E supérieure du
profil d'usinage

Positionnement G1062, G1066, G1070

Description du cycle pour G1062, G1066 et

G1070 :

1 L'outil se déplace au point de départ du démar-
rage ci-dessus.

2 L'outil se déplace a la hauteur de la surface de
base du profil d'usinage.

3 Pour la coupe, I'outil se déplace a la hauteur
de la surface du contour latéral du profil d'usi-
nage.

La surépaisseur d'usinage (Vt) dans la direc-
tion radiale de I'outil est finie dans un nombre
prédéterminé de cycles d'usinage de finition
par usinage d'avance.

4 L'outil se retire.

Description du cycle de positionnement :

1 L'outil se déplace en marche rapide en position
« Hauteur de la surface supérieure du profil
d'usinage + mesure de la distance (Ct) dans
la direction de I'axe de l'outil ».

2 L'outil se déplace en position « Surface de
base du profil d'usinage + surépaisseur d'usi-
nage (S) dans la direction de I'axe de l'outil +
mesure de la distance (C) dans la direction
de l'axe de l'outil », a la vitesse d'avance (E)
spécifiée pour le mouvement dans la direction
de l'axe de l'outil.

3 L'outil se déplace en position « Surface de
base du profil d'usinage + surépaisseur de
finition (Tt) dans la direction de I'axe de I'ou-
til », a la vitesse d'avance (Ft) spécifiée pour
I'entaillage du profil d'usinage.

4 L'outil positionne le point de départ dans la di-
rection radiale de I'outil pour le cycle d'usinage
d'avance dans la direction radiale de I'outil.
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Mesure de la 0

distance C dans la

direction

de l'axede-Loutil
T

Hauteur de
la surface T
supérieure
du profil

d'usinage

Retrait G1062, G1066, G1070

Vitesse d'avance F, spécifiée
dans|

sinage vers l'intérieur dans la
direction

radiale de I'outil

/
Y

Dernier cycle d'
nage
e finjtion
remier cycle d'usi-
nage de finition

itesse d'avance F spécifiée pour les mou-
vements dans la direction radiale de I'outil.

Retrait G1062, G1066, G1070

Description du cycle procédure :

1

L'outil se déplace en marche rapide du point
final du démarrage en position « Hauteur de
la surface supérieure du profil d'usinage +
mesure de la distance (C) dans la direction de
I'axe de l'outil ».

Usinage d'avance dans la direction radiale de
I'outil :

1

L' outil se déplace vers le point de départ de
la coupe dans la direction radiale de I'outil a la
vitesse d'avance (F) spécifiée la coupe dans
la direction radiale de I'outil.

L'outil se déplace le long du contour & partir
du premier point de départ du cycle d'usinage
d'avance vers le point final du cycle d'usinage
d'avance, a la vitesse d'avance (F) spécifiée
pour la coupe dans la direction radiale de I'ou-
til.

L' outil se retire du point final de l'usinage
dans la direction radiale de I'outil a la vitesse
d'avance (F) spécifiée pour la coupe dans la
direction radiale de I'outil.

L'outil se déplace jusqu'au point de départ
du cycle d'usinage d'avance suivant confor-
mément au type de mouvement spécifié pour
l'usinage d'avance.

Les étapes <2> a <4> sont répétées jusqu'a
ce que cela corresponde au nombre de cycles
d'usinage de finition.
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é ““F 4. CONTOURNAGE PAROI . .
contour| (({# EXTERIEURE Contournage paroi extérieure
cYCLE | INAGE (CHANFREIN) .
(chanfrein) G1063
MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) | coir IEREEED Les champs de saisie
n AFTUFI Rru HE o 1 :J‘ 40000000 marqugs d'une .SOI’IT
Z 326.390 100% |7 0000 facultatifs et ne doivent
c pas étre remplis.
COND COUPE| DETAIL|
CHANFREIN s-
COURSE D'EJECTION Hwos
AVANCE- RAYON Ffso.
AVANCE- AXE Ed0.
|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) !
I0:NUMERO DE PROGRAMME |
2] | £
CHCURS INSERE || ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
S Largeur du chanfrein Longueur du chanfrein (valeur du rayon, valeur positive)
Distance entre la pointe de l'outil de chanfreinage et la position
H Dépassement réelle de coupe dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon,
valeur positive)
F Avance XY Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de I'outil.
E Prolfondeur du mouvement Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil.
d'approche
Détail
Elément de données Signification
» [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, l'outil
W En opposition / en avalant tournant dans le sens horaire.
PP * [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.
Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
C Distance de sécurité Z de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).
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Détail

Elément de données

Signification

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour

P Type d'approche lors de l'usinage des surfaces latérales.
* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.
. . Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
r |Rayon dapproche /section|) -0 6., q'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
d'approche o
(valeur du rayon, valeur positive).
N \ Angle moyen de l'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
A Angle d'approche La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)
* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.
* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
. forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
Q Type de départ .
des surfaces latérales.
* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.
. . Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
X Rfj’éor;ft'e depart/section de| y e lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
P valeur positive).
. . Angle moyen de l'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Y Angle de départ La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).
7 Mouvement de démarrage e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position

actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.

Description du cycle pour G1063, G1067 et

G1071 :

1 L'outil se déplace en marche rapide en position
« Position au début de l'usinage + mesure de
la distance (Cr) ».

2 L'outil se déplace en position « Amplitude de
chanfreinage (C) + déplacement d'éjection (P)
» a la vitesse d'avance (F) spécifiée pour la
coupe.

3 L'outil coupe dans la section a chanfreiner a

Trajet d'outil G1063, G1067, G1071

la profondeur de coupe (Dr) dans la direction
radiale de I'outil a la vitesse d'avance (F).

4 L'outil effectue la finition a la vitesse d'avance
(F) spécifiée pour la finition.

5 L'outil se déplace en marche rapide en position
« point de départ de l'incision + mesure de la
distance (Cr) ».
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é 5. CONTOURNAGE PAROI e
ﬁgggou& INTERIEURE Contournage paroi intérieure
CYCLE (EBAUCHE) ,
(ébauche) G1064
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor IR Les champs de saisie
POS.ACTUEL o : ' *
X 0.000 S 0 S0V N 00000000 marquels d une .Sont
Z 326.390 ' 100% [T o000 facultatifs et ne doivent
o CONTOURNAGE PAROI INTERIEURE{EBAUCHE) - INSER. TAB ¢« pas étre rempliS.
COND couPE| DETAIL|
EPAISSEUR FOND -
EPAISSEUR LATERALE S=|3.
PROF.PASSE RAYON L—|2.
PROF PASSE DE L'AXE Ha
VALEUR FIN LATERALE K:lD.S -
VALEUR FINIT FOND H{o5 "
AVANCE-PASSE 1 COTE F=|5I:l.
AVNC- PASS 2 COTES \"-|50.
AVANCE- AXE E=| 30,
SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) g
JO:NUMERO DE PROGRAMME [
=) | £
CHCURS INSERE | ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
L s Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
Surépaisseur de I'ébauche .
T fond surfaces latérales
(valeur du rayon, valeur positive).
s Surépaisseur de I'ébauche|Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
coté valeur positive).
L Coté de la profondeur de|Profondeur de coupe par opération d'usinage des surfaces latérales
passe (dans la direction radiale de I'outil) (valeur du rayon, valeur positive).
Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de l'outil par opéra-
J* Profondeur de la profondeur |tion de coupe (valeur du rayon, valeur positive).
de passe La norme est (surépaisseur d'usinage au niveau du fond - surépais-
seur de finition au niveau du fond).
. L - ..« | Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
K Surépaisseur de finition c6té i
valeur positive).
Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
H* | Surépaisseur de finition fond | surfaces latérales.
(valeur du rayon, valeur positive).
Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul coté de I'aréte de
. coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
F Avance coupe partielle \ . X
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorgage de la coupe.
Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
\% Avance section compléte fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.
E Profondeur du mouvement|Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est

M 1. Enlevement de copeaux clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.
» [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, l'outil
W En obposition / en avalant tournant dans le sens horaire.
PP » [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.
Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
C Distance de sécurité Z de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de l'outil (valeur du
rayon).
* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.
* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
. fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
P Type d'approche oo .
lors de l'usinage des surfaces latérales.
* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.
. . Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
r |Rayon dapproche /isection|) ;00 q'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
d'approche o
(valeur du rayon, valeur positive).
. \ Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
A Angle d'approche La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)
* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.
* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
. forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
Q Type de départ .
des surfaces latérales.
» [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.
. . Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
X Rzéogft'e départ/sectionde | o lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
P valeur positive).
. . Angle moyen de l'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Y Angle de depart La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).
7 Mouvement de démarrage * [3 AXES] : L'outil se déplace de la position

actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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<>

CYCLE

CONTOUR-
NAGE

6. CONTOURNAGE PAROI
INTERIEURE
(FINITION DU FOND)

Contournage paroi intérieure

(finition du fond) G1065

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUEL

(CNC MEM/USER)

0.000
326.390

COND COUPE' DETAIL|

EPAISSEUR FOND
EPAISSEUR LATERALE
VALEUR FIN LATERALE
VALEUR FINIT FOND
PROF.PASSE RAYON
AVANCE-PASSE 1 COTE
AVNC- PASS 2 COTES
AVANCE- AXE

DIST A PAR BROCHE 51

| coir JREETEY Les champs de saisie
DT marqués d'une * sont
facultatifs et ne doivent

T 0000
pas étre remplis.

S0V
0 100%

|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH)

JO:NUMERO DE PROGRAMME [

ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

Surépaisseur de I'ébauche
fond

Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
surfaces latérales
(valeur du rayon, valeur positive).

Surépaisseur de |'ébauche
coté

Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
valeur positive).

K*

Surépaisseur de finition c6té

Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
valeur positive).

H*

Surépaisseur de finition fond

Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
surfaces latérales. (valeur du rayon, valeur positive).

Coté de la profondeur de
passe

Profondeur de coupe par opération d'usinage des surfaces latérales
(dans la direction radiale de I'outil) (valeur du rayon, valeur positive).

Avance coupe partielle

Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul c6té de l'aréte de
coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorcage de la coupe.

Avance section complete

Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.

Profondeur du mouvement
d'approche

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).

Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

Rayon d'approche / section
d'approche

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Longueur d'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
(valeur du rayon, valeur positive).

A*

Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.

* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.

Rayon de départ / section de
départ

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
valeur positive).

Y*

Angle de départ

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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é 7. CONTOURNAGE PAROI . . o
CONTOUR! INTERIEURE Contournage paroi intérieure

COND COUPE' DETAIL|

EPAISSEUR LATERALE s-F

VALEUR FIN LATERALE K<0.5 |

NOMBRE DE FINITIONS B—|3‘ |

AVANCE-PASSE 1 COTE F-Js0.
AVNC- PASS 2 COTES v{s0.
AVANCE- AXE 30.

CYCLE | |NAGE (FINITION DES COTES) . eas
(finition des cotes) G1066
MANUAL GUIDE i (CNG MEMYUSER} | coir [EREEEG Les champs de saisie
POSACIEL F‘“‘ = o 00 oo00000 marqués d'une * sont
Z 326.390 100% T 0000 facultatifs et ne doivent
C

pas étre remplis.

|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH)

JO:NUMERO DE PROGRAMME [

CHOURS INSERE | ANNUL

=[5

5N

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

3 Surépaisseur de I'ébauche
coté

Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
valeur positive).

K* | Surépaisseur de finition cété

Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
valeur positive).

B* |Nombre de passes de finition

Nombre de coupes lors de la finition (valeur positive)

profondeur par coupe = ( surépaisseur latérale) / (nombre de passes
de finition)

F Avance coupe partielle

Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul cété de l'aréte de
coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorcage de la coupe.

\Y, Avance section complete

Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
['amorcage de la coupe.

Profondeur du mouvement
d'approche

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).

Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

Rayon d'approche / section
d'approche

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Longueur d'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
(valeur du rayon, valeur positive).

A*

Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.

* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.

Rayon de départ / section de
départ

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
valeur positive).

Y*

Angle de départ

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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é 8. CONTOURNAGE PAROI e s
IO, INTERIEURE Contournage paroi intérieure
CYCLE (CHANFREIN) .
(chanfrein) G1067
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl s Les champs de saisie
POS.ACTUEL DISTAPAR __f{BROCHE 51 marqués d'une * sont
X 0.000 S0V N 00000000 ’ )
z 326,390 S 0 oow I oooo facultatifs et ne doivent
o CONTOURNAGE PAROI INTERIEURE{CHANFREIN) - INSER. pas étre remp|IS
COND COUPE| DETAIL|
CHANFREIN s [
COURSE D'EJECTION H=|D.5
AVANCE- RAYON F—|50.
AVANCE- AXE E=|10.
SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) B
JO:NUMERO DE PROGRAMME |
=l | £
CHCURS INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

S Largeur du chanfrein

Longueur du chanfrein (valeur du rayon, valeur positive)

H Dépassement

Distance entre la pointe de l'outil de chanfreinage et la position
réelle de coupe dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon,
valeur positive)

F Avance XY

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de I'outil.

E Profondeur du mouvement
d'approche

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil.
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Détail

Elément de données

Signification

En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).

Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

Rayon d'approche / section
d'approche

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Longueur d'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
(valeur du rayon, valeur positive).

A*

Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.

* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.

Rayon de départ / section de
départ

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
valeur positive).

Y*

Angle de départ

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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i
é ' 9. CONTOURNAGE PAR- . ,
conTour| (WY TIEL (EBAUCHE) Contournage partiel (ébauche)
CYCLE | |NAGE G1068
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | con KRR Les champs de saisie
POS.ACTUEL o 5 ! *
u T = 0 SOV [N 000000 marqueés d'une .sont
Z 326.390 R 100% T 0000 facultatifs et ne doivent
c pas étre remplis.
COND GOUPEl DETAIL|
EPAISSEUR FOND
EPAISSEUR LATERALE
PROF.PASSE RAYON
PROF PASSE DE L'AXE
VALEUR FIN LATERALE
VALEUR FINIT FOND
AVANCE-PASSE 1 COTE
AVNC- PASS 2 COTES
AVANCE- AXE
SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) "
I0:NUMERO DE PROGRAMME [
<=l | £
CHCURS INSERE | ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
L s Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
Surépaisseur de I'ébauche .
T fond surfaces latérales
(valeur du rayon, valeur positive).
s Surépaisseur de I'ébauche|Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
coté valeur positive).
L Coté de la profondeur de|Profondeur de coupe par opération d'usinage des surfaces latérales
passe (dans la direction radiale de I'outil) (valeur du rayon, valeur positive).
Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de l'outil par opéra-
J* Profondeur de la profondeur |tion de coupe (valeur du rayon, valeur positive).
de passe La norme est (surépaisseur d'usinage au niveau du fond - surépais-
seur de finition au niveau du fond).
. L - ..« | Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
K Surépaisseur de finition c6té i
valeur positive).
Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
H* | Surépaisseur de finition fond | surfaces latérales.
(valeur du rayon, valeur positive).
Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul coté de I'aréte de
. coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
F Avance coupe partielle \ . X
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorgage de la coupe.
Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
\% Avance section compléte fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.
E Profondeur du mouvement|Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

La valeur du potentiometre d'avance pour la premiere coupe est

M 1. Enlevement de copeaux clairement délimitée avec 100 % et ne peut pas étre modifiée.
» [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, l'outil
W En obposition / en avalant tournant dans le sens horaire.
PP » [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.
Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
C Distance de sécurité Z de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de l'outil (valeur du
rayon).
* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.
* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
. fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
P Type d'approche oo .
lors de l'usinage des surfaces latérales.
* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.
. . Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
r |Rayon dapproche /isection|) ;00 q'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
d'approche o
(valeur du rayon, valeur positive).
. \ Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
A Angle d'approche La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)
* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.
* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
. forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
Q Type de départ .
des surfaces latérales.
» [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.
. . Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
X Rzéogft'e départ/sectionde | o lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
P valeur positive).
. . Angle moyen de l'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Y Angle de depart La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).
7 Mouvement de démarrage * [3 AXES] : L'outil se déplace de la position

actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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<>

CYCLE

CONTOUR-
NAGE

PARTIEL

.

10. CONTOURNAGE

(FINITION DU FOND)

Contournage partiel (finition du

fond) G1069

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor IR Les champs de saisie
POS.ACTUEL o : ' *
X 0.000 S 0 S0V N 00000000 marquels d une .Sont
Z 326.390 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
o CONTOURNAGE PARTIEL({FINITION DU FOND) - INSER. TAB ¢« pas étre rempliS.
COND COUPE| DETAIL|
EPAISSEUR FOND -
EPAISSEUR LATERALE S=|3.
VALEUR FIN LATERALE K—|0‘5 |
VALEUR FINIT FOND H=|L‘l.5 |
PROF.PASSE RAYON LEIZ.
AVANCE-PASSE 1 COTE Fs0.
AVNC- PASS 2 COTES \I'=|50.
AVANCE- AXE E-|30.
SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) g
JO:NUMERO DE PROGRAMME [
== | &£
CHCURS INSERE || ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
L s Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
Surépaisseur de I'ébauche .
T fond surfaces latérales
(valeur du rayon, valeur positive).
s Surépaisseur de I'ébauche|Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
coté valeur positive).
. L - .« | Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
K Surépaisseur de finition c6té -
valeur positive).
N . A Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
H Surépaisseur de finition fond ] o
surfaces latérales. (valeur du rayon, valeur positive).
L Coté de la profondeur de|Profondeur de coupe par opération d'usinage des surfaces latérales
passe (dans la direction radiale de I'outil) (valeur du rayon, valeur positive).
Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul c6té de l'aréte de
. coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
F Avance coupe partielle . . .
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorcage de la coupe.
Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
\Y Avance section complete fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.
E Profondeur du mouvement|Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).

Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

Rayon d'approche / section
d'approche

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Longueur d'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
(valeur du rayon, valeur positive).

A*

Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.

* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.

Rayon de départ / section de
départ

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
valeur positive).

Y*

Angle de départ

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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é _,l_, 11. CONTOURNAGE .
CONTOUR; ' PARTIEL Contournage partiel
CYCLE (FINITION DES COTES) . aas
(finition des cotes) G1070
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir [IEEEED Les champs de saisie
POS.ACTUEL o : '
b a— = 0 SOV | oooennno marques d'une * sont
Z 326.390 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
o CONTOURNAGE PARTIEL({FINITION DES COTES) - INSER. pas étre rempliS.
COND couPE| DETAIL|
EPAISSEUR LATERALE s-
VALEUR FIN LATERALE K=|I:I.2 -
NOMBRE DE FINITIONS Bfos
AVANCE-PASSE 1 COTE F=|50.
AVNC- PASS 2 COTES vso.
AVANCE- AXE E430.
SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) g
J0:NUMERO DE PROGRAMME [
=) | £
CHCURS INSERE || ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
3 Surépaisseur de I'ébauche|Surépaisseur d'usinage des surfaces latérales (valeur du rayon,
coté valeur positive).
N o - ..« | Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
K Surépaisseur de finition coté "
valeur positive).
Nombre de coupes lors de la finition (valeur positive)
B* |Nombre de passes de finition | profondeur par coupe = ( surépaisseur latérale) / (nombre de passes
de finition)
Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul cété de l'aréte de
. coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
F Avance coupe partielle \ : -
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorcage de la coupe.
Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
V Avance section complete fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
['amorcage de la coupe.
E Profondeur du mouvement|Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).

Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

Rayon d'approche / section
d'approche

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Longueur d'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
(valeur du rayon, valeur positive).

A*

Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.

* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.

Rayon de départ / section de
départ

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
valeur positive).

Y*

Angle de départ

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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é ., 12. CONTOURNAGE . .
GONTEIV) PARTIEL Contournage partiel (chanfrein)
CYCLE (CHANFREIN) G1 071

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) | coir REEE Les champs de saisie

POS.ACTUEL (ABS.) || DIST A PAR [BROCHE ~ si1fel 4 1

X 0.000 _S 0 SOV [N ooooooo marques d'une * sont

z _ 100% |1 0000 facultatifs et ne doivent

& CONTOURNAGE PARTIEL{CHANFREIN) - INSER. pas étre remplis.

COND couPE| DETAIL|
CHANFREIN s-
COURSE D'EJECTION Hlo.5
AVANCE- RAYON FJs0.
AVANCE- AXE E-10.
[SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) ¥
I0:NUMERO DE PROGRAMME |
<= EM IES
CHCURS INSERE | ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

S Largeur du chanfrein

Longueur du chanfrein (valeur du rayon, valeur positive)

H Dépassement

Distance entre la pointe de l'outil de chanfreinage et la position
réelle de coupe dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon,
valeur positive)

F Avance XY

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de I'outil.

E Profondeur du mouvement
d'approche

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil.
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Détail

Elément de données

Signification

En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

Distance de sécurité Z

Distance entre la surface de I'ébauche a usiner et le point de départ
de l'usinage (point R) dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du
rayon).

Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme d'un arc.

* [TANGEN] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'ef-
fectue sous la forme d'une droite tangentielle au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale s'effec-
tue sous la forme d'une droite perpendiculaire au premier contour
lors de l'usinage des surfaces latérales.

Rayon d'approche / section
d'approche

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Longueur d'une droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié.
(valeur du rayon, valeur positive).

A*

Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.

* [TANGEN] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la
forme d'une droite tangentielle au dernier contour lors de l'usinage
des surfaces latérales.

* [VERTIC] : Le retrait de la surface latérale s'effectue sous la forme
d'une droite perpendiculaire au dernier contour lors de l'usinage des
surfaces latérales.

Rayon de départ / section de
départ

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié. Longueur d'une
droite lorsque [TANGEN] ou [VERTIC] est spécifié. (valeur du rayon,
valeur positive).

Y*

Angle de départ

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Mouvement de démarrage

e [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.
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Fraisage de poche

* Fraisage de poche dégrossissage G1040
* Fraisage de poche finition Z G1041
* Fraisage de poche finition latérale G1042

* Fraisage de poche chanfrein G1043
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1. USINAGE DE POCHE

USINAGE (EBAUCHE) Usinage de poche (ébauche)
CYCLE | |PEPOCHE G1040
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) Bl cos Les champs de saisie
POS.ACTUEL BROCHE 51 |[8] 4 1 *
m w— = 0 SOV [N 000000 marqueés d'une .sont
Z 326.390 R 100% T 0000 facultatifs et ne doivent
o USINAGE DE POCHE(EBAUCHE) - INSER. TAB pas étre rempliS.
COND COUPE' DETAIL|
EPAISSEUR FOND -
EPAISSEUR LATERALE S=| |-
PROF.PASSE RAYON L—|3‘
PROF PASSE DE L'AXE J-—|5, B
VALEUR FIN LATERALE K-|- 0.2 |- I
VALEUR FINIT FOND H{o2 L
AVANCE-PASSE 1 COTE F=|5IJ.
AVNC- PASS 2 COTES \I’-|5lJ.
AVANCE- AXE E={30.
]SAISIF! DES CHIFFRES. (MM, INCH) g
JO:NUMERO DE PROGRAMME [
=l = | £
CHCURS INSERE | ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
T* Surépaisseur de I'ébauche|Surépaisseur d'usinage au niveau du fond lors de l'usinage des
fond surfaces latérales. (valeur du rayon, valeur positive).
Surépaisseur d'usinage au niveau de la surface latérale.
L e valeur du rayon, valeur positive
« | Surépaisseur de I'ébauche ( . y eurp ) - . L
S coté Remarque : Si la surépaisseur de finition latérale et la surépaisseur
de finition du fond sont omises, une zone de poche est entierement
usinée.
s Profondeur de coupe sur la surface latérale (dans la direction ra-
Co6té de la profondeur de] . N
L diale de I'outil).
passe o -
par opération de coupe (valeur du rayon, valeur positive).
J* Profondeur de la profondeur | Profondeur de coupe dans la direction de I'axe de l'outil par opéra-
de passe tion de coupe (valeur du rayon, valeur positive).
. o N .. . | Surépaisseur de finition sur la surface latérale.
K Surépaisseur de finition c6té o
(valeur du rayon, valeur positive).
Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
H* | Surépaisseur de finition fond | surfaces latérales.
(valeur du rayon, valeur positive).
Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul c6té de I'aréte de
. coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
F Avance coupe partielle \ . X
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorgcage de la coupe.
Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
\% Avance section compléte fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.
E Profondeur du mouvement|Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

w En opposition / .en avalant |, [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

B Distance de sécurité XY Dlstanceientrg la paroi de Ial poc_:he et la position de retrait de_I _out|l
dans la direction radiale de I'outil (valeur du rayon, valeur positive).
Distance entre la surface a usiner d'une

C Distance de sécurité Z ébauche et le point de départ de I'usinage (point R)
dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon, valeur positive).

z Mouvement de démarrage * [3 AXES]: L_outll se,deplalce _de la position )
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.

X Procédé de profondeur de |+ [STRAIT] : Fraisage en plongée sous forme d'une ligne droite.

coupe * [HELICL] : Fraisage en plongée sur trajet hélicoidal
. ) Angle sous lequel I'outil fraise en plongée dans la poche de fagon

A Angle de plongee oblique ou hélicoidale. (en incréments de 1 degré, valeur positive).

R Rayon hélicoidal Rayon du cercle hélicoidal lors du fraisage en plongée.

M Avance hélicoidale Vitesse d'avance hélicoidale lors du fraisage en plongée.
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Trajet d'outil

Description du cycle

L'intérieur d'un profil d'usinage de poche est en-
levé en forme de spirale.

Le trajet d'outil suivant est créé.

Pour un profil d'usinage de poches, il est possible
de définir plusieurs profils d'usinage a filots et
plusieurs profils d'usinage a cavités. Les profils
d'usinage a ilots restent non usinés. Les profils
d'usinage a cavités sont contournés de maniére
a ne pas étre usinés.

Le trajet d'outil est créé de fagon a éviter une
collision anticipée avec des profils d'usinage de
poche ou des profils d'usinage a ilots.

La trajet d'outil généré est efficace étant donné
que le retrait dans la direction de I'axe d'outil est
évité aussi loin que possible. Avec ce trajet d'outil,
l'usinage d'avance est possible dans la direction
de l'axe de l'outil.

Seules les surépaisseurs d'usinage spécifiées
peuvent étre enlevées. Le sens d'usinage peut
étre concu soit pour l'usinage en avalant ou en
opposition. Le sens d'usinage est contrélé auto-
matiquement autour des filots.
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Trajet d'outil

Trajet d'outil

Il est possible d'entailler a partir de la face inté-
rieure et extérieure du profil d'usinage.

S'il reste un résidu n'ayant pas été coupé au
niveau d'un coin, il est possible de déterminer
automatiquement celui-ci et de I'éliminer.

Il peut étre coupé a n'importe quel angle dans la
direction de I'axe de I'outil.

Ici, on définit automatiquement le point de départ
de l'usinage.

Il est possible de sélectionner le procédé de dé-
placement pour le déplacement de I'outil. Mais il
est également possible de déterminer automati-
quement une profondeur de coupe sur la surface
supérieure de profils d'usinage a ilots.

Pour le profil d'usinage de poche suivant, ou I'outil
peut conduire a travers la poche, 'outil se reléve
automatiquement, de sorte que seule la zone de
la poche a traiter est usinée.

Si plusieurs coupes sont exécutées dans la
direction de l'axe de I'outil, chaque zone est
completement usinée avant qu'une autre ne soit
commenceée.

Si plusieurs coupes sont exécutées dans la
direction de l'axe de Il'outil, chaque zone est
completement usinée avant qu'une autre ne soit
commenceée.

D185

BMECO Fanuc 31i Turn



ProcramMMATION MANUALGUIDE |

é 2. USINAGE DE POCHE . oL
USINAGE _ (FINITION DU FOND) Usinage de poche (finition du
CYCLE
fond) G1041
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | coi EERE Les champs de saisie
POS.ACTUEL (ABS.) || DIST A PAR [BROCHE ~ si1fel 4 1 *
G _ _S 0 Sov T oonaooo marqués d'une * sont
Z 326,390 100% |T 0000 facultatifs et ne doivent
o USINAGE DE POCHE(FINITION DU FOND) - INSER. pas étre remp”S.
COND COUPE| DETAIL|
EPAISSEUR FOND -
VALEUR FIN LATERALE K=ID.2 B
VALEUR FINIT FOND Hjo2
PROF.PASSE RAYON L.
AVANCE-PASSE 1 COTE F-i50.
AVNC- PASS 2 COTES V=45EI.
AVANCE- AXE E-].. 30.
|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) s
I0:NUMERO DE PROGRAMME |
<] | £
CHCURS Imﬁ ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification
T Surépaisseur de I'ébauche|Surépaisseur d'usinage au niveau du fond lors de l'usinage des
fond surfaces latérales. (valeur du rayon, valeur positive).
N o - ..« | Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,
K Surépaisseur de finition coté "
valeur positive).
Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
H* |Surépaisseur de finition fond | surfaces latérales.
(valeur du rayon, valeur positive).
s Profondeur de coupe sur la surface latérale (dans la direction ra-
Co6té de la profondeur de] . N
L diale de Il'outil).
passe o -
par opération de coupe (valeur du rayon, valeur positive).
Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul c6té de Il'aréte de
. coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
F Avance coupe partielle \ . X
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorgcage de la coupe.
Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
\Y Avance section compléte fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.
E Profondeur du mouvement|Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

w En opposition / en avalant |, [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

B Distance de sécurité XY Dlstanceientrg la paroi de Ial poc_:he et la position de retrait de_I _out|l
dans la direction radiale de I'outil (valeur du rayon, valeur positive).
Distance entre la surface a usiner d'une

C Distance de sécurité Z ébauche et le point de départ de I'usinage (point R)
dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon, valeur positive).

z Mouvement de démarrage * [3 AXES]: L_outll se,deplalce _de la position )
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.

X Procédé de profondeur de |+ [STRAIT] : Fraisage en plongée sous forme d'une ligne droite.

coupe * [HELICL] : Fraisage en plongée sur trajet hélicoidal
A* |Angle de plongée Angle sous lequel I'outil fraise en plongée dans la poche de fagon

oblique ou hélicoidale. (en incréments de 1 degré, valeur positive).

// - - -
L P i
5 i L
/ A 5
: o g
h S ‘\‘\\ A
\\ : R 2 7

Description du cycle
La surface de base d'un profil d'usinage de poche
est finie en forme de spirale. Ici, le trajet d'outil

est le méme que pour le fraisage de poche (dé-
e grossissage).
M\x,;"‘--\\ Toutefois, aucun usinage d'avance n'est effectué
> dans la direction de I'axe de I'outil.
o o Les surfaces supérieures de profils d'usinage a
G ilots ne sont pas non plus usinées.

Trajet d'oultil
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é 3. USINAGE DE POCHE . « mgm
USINAGE (FINITION DES COTES) Usinage de poche (finition des
CYCLE DE POCHE
cotes) G1042

MANUAL GUIDE | (CNG_MEMUSER) | o IREREY Les champs de saisie
b — ‘S 0 Sov L onaons marqués d'une * sont
z 326.390 _ 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
23 USINAGE DE POCHE{FINITION DES COTES) - INSER. pas étre remplis.

COND GOUPE| DETAIL|
40

VALEUR FIN LATERALE LS 0.2 * 96
VALEUR FINIT FOND Hfoz

AVANCE-PASSE 1 COTE Fs0.
AVNC- PASS 2 COTES vilso.

AVANCE- AXE E=| 30.

T1. ;

|smsm DES CHIFFRES. (MM, INCH)

|
O:NUMERO DE PROGRAMME [
=l = | £
CHCURS INSEFE ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification

Surépaisseur de finition sur la surface latérale. (valeur du rayon,

K* |Surépaisseur de finition c6té "
valeur positive).

Surépaisseur de finition au niveau du fond lors de l'usinage des
H* |Surépaisseur de finition fond | surfaces latérales.
(valeur du rayon, valeur positive).

Vitesse d'avance lors de la coupe avec un seul c6té de l'aréte de
coupe d'une fraise a queue cylindrique Avec cette vitesse d'avance,
la coupe s'effectue en processus de retrait et sur la surface latérale,
sauf lors de I'amorcage de la coupe.

F Avance coupe partielle

Vitesse d'avance lors de la coupe avec la partie frontale d'une
Vv Avance section compléte fraise aqueuse cylindrique. La vitesse d'avance est utilisée pour
I'amorcage de la coupe.

Profondeur du mouvement|Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil
d'approche vers le fond lors de l'usinage de surfaces latérales.
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Détail

Elément de données

Signification

w En opposition / en avalant

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

« [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.

C Distance de sécurité Z

Distance entre la surface a usiner d'une
ébauche et le point de départ de I'usinage (point R)
dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon, valeur positive).

P Type d'approche

* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous
la forme

d'un arc.

Le réglage est affecté de facon fixe et ne peut pas étre modifié.

d'approche

Rayon d'approche / section

Rayon, lorsque [ARC] est spécifié.

A* |Angle d'approche

Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)

Q Type de départ

* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un
arc.
Le réglage est affecté de facon fixe et ne peut pas étre modifié.

départ

Rayon de départ / section de

Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.

Y* |Angle de départ

Angle moyen de l'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).

Z Mouvement de démarrage

* [3 AXES] : L'outil se déplace de la position
actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.

Description du cycle

Le contour de la surface latérale de la poche et
du profil d'usinage a flots est poli. Le trajet d'outils
est ici le méme que pour le contournage (polir

S surface latérale)
'x.__‘\/__ Les spécifications pour les points suivants dif-
/P\J ferent cependant partiellement. Dans la direction
- e radiale de I'outil ou dans la direction de l'axe de
o I'outil, aucun usinage d'avance n'est effectué.

Méme si I'on suppose que I'outil pourrait entrer en
collision avec un profil d'usinage ou a ilots pen-
dant la finition, aucun trajet d'outils susceptible

Trajet d'oultil

d'empécher cette collision n'est généré.
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CYCLE DE POCHE

é 4. USINAGE DE POCHE
USINAGE ' (CHANFREIN)

Usinage de poche (chanfrein)

AVANCE- RAYON
AVANCE- AXE

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
POS.ACTUEL (ABS.)
X 0.000
z 326.390
c3
c

COND ODUPEI DETAIL|

CHANFREIN

COURSE D'EJECTION

El oo Les champs de saisie
gmumu marqués d'une * sont

facultatifs et ne doivent
pas étre remplis.

100% T 0000

[SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH)

IO:NUMERO DE PROGRAMME

<] | £

CHCURS INSERE || ANNUL

Commande d'usinage

Elément de données

Signification

S Largeur du chanfrein

Longueur du chanfrein (valeur du rayon, valeur positive).

H Dépassement

Distance entre la pointe de l'outil de chanfreinage et la position
réelle de coupe dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon,
valeur positive).

F Avance XY

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de I'outil.

d'approche

Profondeur du mouvement

Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de I'outil.
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Détail

Elément de données

Signification

« [PASS H] : L'usinage est effectué par fraisage en opposition, I'outil
tournant dans le sens horaire.

w En opposition / en avalant |, [PASS B] : L'usinage est effectué par fraisage en avalant, I'outil
tournant dans le sens antihoraire.
Distance entre la surface a usiner d'une

C Distance de sécurité Z ébauche et le point de départ de I'usinage (point R)
dans la direction de I'axe de I'outil (valeur du rayon, valeur positive).
* [ARC] : Le démarrage au niveau de la surface latérale a lieu sous

, la forme

P Type d'approche d'un arc.
Le réglage est affecté de facon fixe et ne peut pas étre modifié.

R RaY°” d'approche / section Rayon, lorsque [ARC] est spécifié.

d'approche
N . Angle moyen de I'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.

A Angle d'approche La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive)
* [ARC] : Le retrait de la surface latérale a lieu sous la forme d'un

Q Type de départ arc.
Le réglage est affecté de facon fixe et ne peut pas étre modifié.

X Ray,on de départ/ section de Rayon, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.

départ
. . Angle moyen de l'arc, uniquement lorsque [ARC] est spécifié.
Y Angle de depart La valeur par défaut est 90 degrés. (valeur positive).
z Mouvement de démarrage * [3 AXES] : L'outil se déplace de la position

actuelle au point de départ d'usinage en mode synchrone a 3 axes.

Description du cycle

La surface supérieure de la paroi de la poche est
chanfreinée. Ici, le trajet d'outil est le méme que
pour l'usinage de contour (chanfrein).
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Spécial
e Gravure G1025
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é . 1. ENGRAVING Engraving G1025

CYCLE SPECIAL

MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) Bl oo Les champs de saisie
POS.ACTUEL o 5 ' *

X 0.000 S 0 S0V N 00000000 marquels d une .Sont
z 326.390 Y 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
23 ENGRAVING - INSER. TAB ¢

pas étre remplis.
COND COLIPEl POSITION| STRING|

SUREPAISSEUR AXE (s |
AVANCE- RAYON Fs.
AVANCE- AXE £d20.
SELECTION DE PLAN Py

SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH)

=l
JO:NUMERO DE PROGRAMME |
=) | £
CHCURS INSERE || ANNUL
Commande d'usinage
Elément de données Signification

Distance entre la surface de la piéce et le point de départ de la

C Distance de securité 2 découpe en direction de I'axe de I'outil.

F Avance XY Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction radiale de I'outil.
E Prqfondeur du mouvement Vitesse d'avance lors de la coupe dans la direction de I'axe de l'outil.
d'approche
1= plan XY
P |Sélection du plan 2=plan ¥Z

3 = plan XC (coordonnées polaires plan d'interpolation)
4 = plan ZC (plan vérin)
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Position

Elément de données

Signification

Point de départ 1 Axe

Position 1. Lettre sur le 1er axe.

Point de départ 2 Axe

Position 1. Lettre sur le 2e axe.

Position de base

Coordonnées sur la surface de la piece.

Lettre profondeur

Profondeur des lettres

Lettre taille

Taille des lettres

>lcl|lr|lm|l<|T

Angle de rotation

Angle de rotation des lettres

Lettre

Elément de données

Signification

Lettre

Lettres a graver, maximum de 80 caractéres.

Remarque : 2

¢ Les caractéres suivants sont autorisés :
e Lettres A .. Z, chiffres0.. 9
e Caractéres spéciaux autorisés :

7, @#="+/"_"“<>
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Figure
Trous de fixation

* Axe A alésage sur surface plane points de

I'arc G1572
* Axe A alésage sur surface plane cercle G1573

* Axe C alésage sur surface plane coordonnées
G1574

* Axe A alésage sur surface d'enveloppe points
de l'arc G1672

* Axe A alésage sur surface d'enveloppe facul-
tatif G1673

D197 BMECO Fanuc 31i Turn



ProcramMMATION MANUALGUIDE |

)

1. TROU AXE C SUR LA

POSITION O T — Trou axe C sur la face (points
FIGURE '
1ROy d'arc) G1572
MANUAL GUIDE § (CNG MEM/USER) Bl o2 Les champs de saisie
r; .MTIJI'[ (AB bFll'}rIIF B 51 3000“000 marqués d'une sont
z azoa0 | 100% |T 0000 facultatifs et ne doivent
o TROU AXE C XC{POINTS D'ARC) - INSER. pas étre rempliS.
POS/TAILLE| REPETER]|
POSITION DE BASE(Z) e-
POSITION AXE X(C) X=5.
ANGLE POINT DEPART A0,
|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) g
I0:NUMERO DE PROGRAMME
P | £
CHCURS Imﬁ ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification
B Position de base Z Coordonnée Z de la surface de la piéce.
X Position de I'axe X (rayon) Coordonnée X de la position de pergage (identique pour tous les
percages).
A Angle du point de départ Angle au ce_;r_mtre du p,rem!er alésage par rapport a lI'axe C
(valeur positive ou négative).
Répétition
Elément de données Signification
C* | Angle de pas Distance de_ _deplacer,nen_t entre deux percages dans l'axe C
(valeur positive ou négative).
M* |Nombre de trous Nombre d'alésages (valeur positive).
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9

2. TROU SUR FACE AXE C
(POINTS ALEATOIRES)

Trou sur face axe C (points aléa-

POSITION A
FIGURE ' .
1ROy toires) G1573
MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) | o RER Les champs de saisie
s ACE (ABS.) g 50000000 marqués d'une * sont
i R _ R 100% |1 0000 facultatifs et ne doivent
o TROU AXE C XC{POINTS ALEATOIRES) - INSER. paS étre I’emp|iS.
TROU POS 1| TROU POS 2|
POSITION DE BASE(Z) BJ5.
POS 1 AXE X(RAYON) 0, |
POSITION 1 AXE C vs.
POS 2 AXE X(RAYON) A=|1 5. |
POSITION 2 AXE C cle.
POS 3 AXE X(RAYON) D20,
POSITION 3 AXE C E=12. -
POS 4 AXE X(RAYON) Ffe5.
POSITION 4 AXE C 22t
SAISIA DES CHIFFRES. (MM, INCH) -
‘NUMERO DE PROGRAMME [
=) = | =
CHCURS INSERE | ANNUL
Position de pergage 1 / taille
Elément de données Signification
B Position de base Z Coordonnée Z de la surface de la piéce.
Position 1 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 1er pergage (valeur du rayon).
Position 1 de lI'axe C Coordonnée C du 1er percage.
A* | Position 2 de lI'axe X (rayon)|Coordonnée X du 2e percage (valeur du rayon).
C* |Position 2 de I'axe C Coordonnée C du 2e pergage.
D* |Position 3 de I'axe X (rayon) | Coordonnée X du 3e percage (valeur du rayon).
E* |Position 3 de I'axe C Coordonnée C du 3e pergage.
F* Position 4 de I'axe X (rayon)|Coordonnée X du 4e percage (valeur du rayon).
I* Position 4 de lI'axe C Coordonnée C du 4e percage.
Position de percage 2 / taille
Elément de données Signification
J* Position 5 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 5e percage (valeur du rayon).
K* |Position 5 de I'axe C Coordonnée C du 5e pergage.
M* | Position 6 de I'axe X (rayon) | Coordonnée X du 6e percage (valeur du rayon).
P* |Position 6 de I'axe C Coordonnée C du 6e percage.
Q* |Position 7 de I'axe X (rayon)|Coordonnée X du 7e percage (valeur du rayon).
R* |Position 7 de I'axe C Coordonnée C du 7e pergage.
S* | Position 8 de I'axe X (rayon) | Coordonnée X du 8e percage (valeur du rayon).
T* |Position 8 de I'axe C Coordonnée C du 8e percage.
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@ 3. C AXIS HOLE ON FACE
POSITION 0 (RANDOM PT) CARTESIAN| € axis hole on face (random pt.)
FIGURE ' : .
Lo cartesian coord. G1574
MANUAL GUIDE i (GNC MEM/USER) | coir [EEREED Les champs de saisie
|(-’5'-“‘3T'--“—l 3 0000000 marqués d'une * sont
z 326390 _ S : 100% |T 0000 facultatifs et ne doivent
o C AXIS HOLE ON FACE(RANDOM PT.-CARTESIAN COORD. - INSER. pas étl’e I’emplis.
TROU POS 1| TROU POS 2
POSITION DE BASE(Z) Bfs. ;2
AXE X POSITION 1 S 10.
POSITION 1 AXE € viio.
AXE X POSITION 2 Ads. ¢
POSITION 2 AXE C c2. 0
AXE X POSITION 3 ofis. ¢ 1
POSITION 3 AXE C Eds.  *
AXE X POSITION 4 Ffes. ¢
POSITION 4 AXE C 8. *
T1. ;
|SAISIR DES CHIFFRES. (MM, INCH) s
|0:NUMERO DE PROGRAMME |
-] g £
CHCURS INSEHE ANNUL
Position de percage 1 / taille
Elément de données Signification
Position de base Z Coordonnée Z de la surface de la piece, coordonnées cartésiennes.
Position 1 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 1er percage (valeur du rayon).
\Y Position 1 de I'axe C Coordonnée C du 1er pergage.
A* |Position 2 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 2e percage (valeur du rayon).
C* |Position 2 de I'axe C Coordonnée C du 2e pergage.
D* |Position 3 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 3e pergcage (valeur du rayon).
E* |Position 3 de I'axe C Coordonnée C du 3e percage.
F* |Position 4 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 4e percage (valeur du rayon).
I* Position 4 de I'axe C Coordonnée C du 4e pergage.
Position de percage 2 / taille
Elément de données Signification
J* Position 5 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 5e percage (valeur du rayon).
K* |Position 5 de I'axe C Coordonnée C du 5e pergage.
M* | Position 6 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 6e percage (valeur du rayon).
P* |Position 6 de I'axe C Coordonnée C du 6e percage.
Q* |Position 7 de I'axe X (rayon)|Coordonnée X du 7e pergage (valeur du rayon).
R* |Position 7 de I'axe C Coordonnée C du 7e percage.
S* |Position 8 de I'axe X (rayon) |Coordonnée X du 8e pergage (valeur du rayon).
T* |Position 8 de I'axe C Coordonnée C du 8e pergage.
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@ a 4. TROU AXE C SUR CY-
LINDRE : P
| [posmont | ¥ onts parc Trou axe sur cylindre (points
1ROV d'arc) G1672
MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) El e Les champs de saisie
ErET— (ABS.) g 40000000 marqués d'une * sont
e o S 0 o [roow facultatifs et ne doivent
o TROU AXE C ZC({POINTS D'ARC) - INSER. paS étre rempIiS.
POS:'TAILLE] REPETER|
4
POSITION DE BASE(X) B-|5. Qg
POSITION DE LAXE Z Z=|5.
ANGLE POINT DEPART (%o, |
0.
T1. ;
SAISIR DES CHIFFRES. ()
=l
‘NUMERO DE PROGRAMME [
=) | £
CHCURS INSERE | ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification
B Position de base X Coordonnée X de la surface de la piece.

Coordonnée Z de la position de percage (identique pour tous les
percages).

Angle au centre du premier alésage par rapport a I'axe C
(valeur positive ou négative).

X Position de lI'axe Z (rayon)

A Angle du point de départ

Répétition

Elément de données Signification

Distance de déplacement entre deux percages dans 'axe C

C Angle de pas (valeur positive ou négative).

M* | Nombre de trous Nombre d'alésages (valeur positive).
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)

5. TROU SUR CYLINDRE

COURE POSITION '(APX(EII\(I:TS ALEATOIRES) Trou sur cylindre axe C (points
THOU aléatoires) G1673
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | coir EERERH Les champs de saisie
| POS.ACTUEL (Bs)ffoisTAPAR  JlerOCHE  sifs] marqués d'une * sont
;03 26,350 s 0 100% Yoo facultatifs et ne doivent
c pas étre remplis.
TROU POS 1| TROU POS 2|
POSITION DE BASE(X) ;g
POSITION 1 AXE Z
POSITION 1 AXE C
POSITION 2 AXE Z
POSITION 2 AXE C
POSITION 3 AXE £ fo.
POSITION 3 AXE C
POSITION 4 AXE Z
POSITION 4 AXE C
T1. ;
SAISIA DES CHIFFRES. (MM, INCH) -
J0:NUMERO DE PROGRAMME
=) = | £
CHCURS INSERE || ANNUL
Position de percage 1 / taille
Elément de données Signification
Position de base X Coordonnée X de la surface de la piece
Position 1 de I'axe Z Coordonnée Z du 1er percage.
\Y Position 1 de I'axe C Coordonnée C du 1er pergage.
A* |Position 2 de 'axe Z Coordonnée Z du 2e pergage.
C* |Position 2 de I'axe C Coordonnée C du 2e pergage.
D* |Position 3 de I'axe Z Coordonnée Z du 3e percage.
E* |Position 3 de I'axe C Coordonnée C du 3e percage.
F* |Position 4 de I'axe Z Coordonnée Z du 4e pergage.
I* Position 4 de I'axe C Coordonnée C du 4e pergage.
Position de percage 2 / taille
Elément de données Signification
J* Position 5 de 'axe Z Coordonnée Z du 5e pergage.
K* |Position 5 de I'axe C Coordonnée C du 5e pergage.
M* | Position 6 de I'axe Z Coordonnée Z du 6e pergage.
P* |Position 6 de I'axe C Coordonnée C du 6e percage.
Q* |Position 7 de I'axe Z Coordonnée Z du 7e pergage.
R* |Position 7 de I'axe C Coordonnée C du 7e percage.
S* |Position 8 de l'axe Z Coordonnée Z du 8e pergage.
T* |Position 8 de I'axe C Coordonnée C du 8e pergage.
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Contour de la surface

frontale
o * XC Rectangle surface frontale G1520
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@ 1. FACE CARRE XC
FACE O Face carre XC G1520

FIGURE | |FIGURE B

MANUAL GUIDEi  (GNG MEWUSER] | coir EEAERE Les champs de saisie
POS.ACTUEL o 4 ! *
X 0.000 S 0 S0V N 00000000 marque_s d une _Sont
z 326.390 Y 100% [T o000 facultatifs et ne doivent
o CARRE XC - INSER. TAB ¢ pas étl’e I’emp|iS.

POSITAILLE|

TYPE DE FIGURE Beace | o

POSITION DE BASE(Z) 0.

POS 1 AXE X(RAYON) H-o.

POSITION DE L'AXE C V=5.

LONGUEUR POUR AXE X uo. =

LONGUEUR POUR AXE Y W=|1 0.

CONGE R5. -

ANGLE A-|45.

T1. ;

|SELEQUNE TOUCHE PROG. g

I0:NUMERO DE PROGRAMME
FACE INSERE | ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification

T Type de contour  [FACE] : utilisé comme contour pour le dressage.

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
B Position de base Z la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de l'outil).

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)

H Position 1 de I'axe X (rayon) . - .
coordonnées cartésiennes virtuelles.

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.

Vv Position de I'axe C - L. .
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

Longueur du cété dans la direction de I'axe X

v Longueur pour l'axe X (valeur du rayon, valeur positive).

Angle au centre du premier alésage par rapport a I'axe X (valeur
w Longueur pour l'axe Y positive ou
négative) (valeur initiale = 0).

R* |Rayon d'angle Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).

Angle d'inclinaison d'un contour rectangulaire par rapport a lI'axe X

A* | Angle de rotation o C o
(valeur positive ou négative).
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Contournage latéral

XC Rectangle convexe G1520

XC Cercle convexe G1521

XC Ovale convexe G1522

XC Polygone convexe G1525

XC Contour libre convexe G1500

ZC Contour libre convexe sur surface d'enve-
loppe G1600

XC Rectangle concave G1520

XC Cercle concave G1521

XC Ovale concave G1522

XC Polygone concave G1525

XC Contour libre concave G1500

ZC Contour libre concave sur surface d'enve-
loppe G1600

e XC Contour libre ouvert G1500

e ZC Contour libre ouvert sur surface d'enve-
loppe G1600

O
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@ o 1. CONVEXE CARRE XC ,
CONTOUR-| | & Convexe carré XC G1520
FIGURE | [NAGE '
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | coir [ERGED Les champs de saisie
| POS.ACTUEL o 5 ' *
X 0.000 g o Sov N 00000000 marque_*s d'une _Sont
Z 326,390 Y 1oo% [T o000 facultatifs et ne doivent
PR C/RRE XC - INSER Lot pas étre remplis.
POSITAILLE|
TYPE DE FIGURE LB CONVEXE ;:
POSITION DE BASE(Z) B-Jo.
HAUTEUR/PROFONDEUR L—|El.
POS 1 AXE X{RAYON) H-o. — ‘
POSITION DE L'AXE C \l'=|5.
LONGUEURPOURAXEX 10, e
LONGUEUR POUR AXE Y w:lm.
CONGE R=|5. -
ANGLE A-|45. |
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. !
I0:NUMERO DE PROGRAMME
CONVEX INSERE | ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification
* [CONVEX] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
T Type de contour
contour.
Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
B Position de base Z la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).
Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du coté est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
L Hauteur/Profondeur ciq . " g . ( iray )- 2
Sila surface de base d'une piece a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur
. \ Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
H Position 1 de I'axe X (rayon) . - .
coordonnées cartésiennes virtuelles.
" . Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Vv Position de I'axe C - L :
Coordonnées cartésiennes virtuelles.
. Longueur du cété dans la direction de I'axe X
U Longueur pour l'axe X o
(valeur du rayon, valeur positive).
Angle au centre du premier alésage par rapport a I'axe X (valeur
w Longueur pour l'axe Y positive ou
négative) (valeur initiale = 0).
R* |Rayon d'angle Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).
. Angle d'inclinaison d'un contour rectangulaire par rapport a lI'axe X
A* | Angle de rotation 9 L o 9 P P
(valeur positive ou négative).
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AN

FIGURE | [NAGE

2. CONVEXE CERCLE XC
@ CONTOUR- O Convexe cercle XC G1521

POSITION DE BASE(Z) Bo.
HAUTEUR/PROFONDEUR s,
POS 1 AXE X{RAYON) W5
POSITION DE L'AXE C vis.

RAYON 25,

MANUAL GUIDE i  (GNG MEM/USER) | coir IKEBEEE Les champs de saisie
POS.ACTUEL (ABS)||DISTAPAR __|[BROCHE 51 4 ' *
X 0.000 S 0 SOV [N oooooooo marqugs d'une _sont
z 326.390 Y 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
o CERCLE XC - INSER. TAB ¢ » pas étre I’empliS.
POSITAILLE|
TYPE DE FIGURE LB CONVEXE o

96

T1. ;

|SEL EC.UNE TOUCHE PROG.

{NUMERO DE PROGRAMME

-~

Position / Taille

Elément de données

Signification

T Type de contour

* [CONVEX] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

B Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

L Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

H Position 1 de I'axe X (rayon)

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.

V Position de I'axe C

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

R Rayon d'angle

Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).
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@ CONTOUR- ° *COMBECTEINTE | Convexe chemin XC G1522

FIGURE | [NAGE
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER] | coir JEEEIED Les champs de saisie
POS.ACTUEL 0 4 ' *
u A 3 0 SOV [N oooooooo marques d'une sont
Z 326,390 100% |7 0000 facultatifs et ne doivent
c CHEMIN XC - INSER. pas étre rempliS.
POS/TAILLE|
TYPE DE FIGURE IE CONVEXE
POSITION DE BASE(Z) B-_{S.
HAUTEUR/PROFONDEUR l.—l?.
POS 1 AXE X(RAYON) H=45.
POSITION DE L'AXE C V=45.
ENTRE DISTANCE U—{12.
RAYON R=|25.
ANGLE A—{- 45. B
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. s
5:NUNERO DE PROGRAMME ]
OONVEX.. INSE ANNUL

Position / Taille

Elément de données

Signification

T Type de contour

* [CONVEX] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

B Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

L Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

H Position 1 de I'axe X (rayon)

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.

\Y Position de lI'axe C

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

U Pas

Distance entre le centre du demi-cercle droit et du demi-cercle
gauche (valeur du rayon, valeur positive).

R Rayon

Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).

A* | Angle de rotation

Angle d'inclinaison d'un contour rectangulaire par rapport a I'axe X
(valeur positive ou négative).

BMEGO Fanuc 31i Turn

D208



ProcramMmATION MANUALGUIDE |

D209 BMECD Fanue 31i Turn



ProcramMMATION MANUALGUIDE |

@ 0 4. XC POLYGON CONVEX
CONTOUR- 4 XC Polygon convex G1525
FIGURE | [NAGE :
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | coir [KEEEEE Les champs de saisie
G - (ABS) ““C“F T 10 000000 marqués d'une * sont
Z 326,390 : Y 1oo% [T o000 facultatifs et ne doivent
o XC-POLYGON - INSER. TAB ¢ paS étl’e I’empliS.
POSI'TAILLEI INFORMATIONS ANGLE'
TYPE DE FIGURE IBCONVEXE | ;:
POSITION DE BASE(Z) B5.
HAUTEUR/PROFONDEUR 8,
POS 1 AXE X(RAYON) H=|4.
POSITION DE L'AXE C V:l»l.
NUMBER OF ANGLE E-|5_ fo.
INPUT TYPE OF SIZE UJRaDILS
POLYGON RADIUS w-iz.
ANGLE Aot
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. !
I0:NUMERO DE PROGRAMME
CONVEX IN;EHE ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification
T Type de contour * [CONVEX] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.
Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
B Position de base Z la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).
Si la surface supérieure d'une pieéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du coté est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
L Hauteur/Profondeur Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur
H Position 1 de I'axe X (rayon) Coordonnlee X du,cgntre d un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.
. , Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Vv Position de I'axe C - C :
Coordonnées cartésiennes virtuelles.
\ Nombre d'angles (valeur positive)
E Nombre d'angle Valeur entiere entre 3 et 99.
* [RADIUS] : Rayon du polygone
U Type d'entrée taille * [LENGTH] : Longueur latérale du polygone
* [WIDTH] : Taille de clé
* Rayon du polygone lors de I'entrée [RADIUS]
w Rayon / Longueur/ Clé * Longueur latérale du polygone lors de I'entrée [LENGTH]
» Clé lors de I'entrée [WIDTH]
A* |Angle de rotation Angle d |ncI_|r_1a|son dlun gontour rectangulaire par rapport a l'axe X
(valeur positive ou négative).
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Forme de I'angle

Elément de données Signification

* [RIEN] : pas de forme de I'angle
C Type d'angle * [CHANFR] : Chanfrein
* [ARC] : Rayon d'angle

R Taille de l'angle Rayon pour arrondi d'angle
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@ e 5. CONVEXE FIGURE ] )
SONER ~ LIBRE PLAN XC Convexe figure libre plan XC
FIGURE G1500
MANUAL GUIDE i (CNG MEWUSER) | coir EREE Les champs de saisie
I]IO marqués d'une * sont
FIGURE LIBRE PLAN XC POUR COORD.POLAIRES - INSER. . .
e facultatifs et ne doivent
c M5 pas étre remplis.
POINT DEP. - INSER.
40
ELEMENT| 96
TYPE DE FIGURE
POINT DEPART X
POINT DEPART C
POSITION DE BASE(Z)
HAUTEUR/PROFONDELIR o
0. T1
|SELEC.UNE TOUCHE PROG.
=l
:NUMERO DE PROGRAMME
CONVEX OK ANNUL

Position / Taille

Elément de données

Signification

T Type de contour

* [CONVEX] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

X Point de départ X

Coordonnée X du point de départ d'un contour quelconque

Point de départ C

Coordonnée C du point de départ d'un contour quelconque

Z Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

D Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

Remarque : g

LES DONNES D'ENTREE sont des éléments
qui s'affichent lors de la modification ou de
I'édition dans la fenétre d'entrée de données.

Cela vaut pour les cycles G1451 a G1456.

Remarque : ?

Les DONNES DE SORTIE sont des éléments
qui s'affichent dans la fenétre du programme
comme un programme créé au format code
ISO. Celles-ci peuvent uniquement étre ap-
pelé dans le but d'afficher le programme.

Cela vaut également pour les cycles G1451

a G1456.
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Vue d'ensemble des éléments
d'entrée pour la programmation

libre du contour
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 10:30:36

POS.ACTUEL (aBs,)J[oisTAPAR —— |[BROCHE st [[g
; FIGURE PIVOTANTE PLAN ZX - INSER.

of-]

B
C

M5

40
96

—

). MO.

32 48 0. T1. ;

0.000000 Z 5.000000

SELEC.UNE TOUCHE PROG.

O:NUMERO DE PROGRAMME |

\ Q
<
LIGNE CONGE || CHANFR

>
< DEPL DEPL > TDEPL LDEPL || CENTRE

1 Eléments d'entrée : Ligne, arc, rayon, 5 Créer le contour
chanfrein 6 Annuler I'entrée
2 Modifier I'élément de contour 7 Touches d'extension
3 Effacer I'élément de contour : - ) .
8 Agrandir ou réduire la représentation gra-
Recalculer les données du contour phique

9 Déplacer la représentation graphique
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6. CONVEXE FIGURE

@ |

CONTOUR- LIBRE PLAN ZC POUR - .

FIGURE | NAGE CYLINDRE Convexc_e figure libre plan ZC
pour cylindre G1600

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) “ 13:38:20 Les Champs de SaISIe

POSAGIVEL _——(aBs)[[DISTAPAR __[lBROGHE s [0 marqués d'une * sont

X

FIGURE LIBRE PLAN ZC POUR CYLINDRE - INSER.

Z
C3
C

facultatifs et ne doivent
M pas étre remplis.

POINT DEP. - INSER.

ELEMENT|

TYPE DE FIGURE
POINT DEPART Z
POINT DEPART C
POSITION DE BASE(X)

|8 convexe |
Z-0.

. MO
HAUTEUR/PROFONDEUR
0. T1. ;
[SELEC.UNE TOUCHE PROG. |
SELEC.UNE TOUCHI=Torer:
" =
:NUMERO DE PROGRAMME
e OK || ANNUL

Position / Taille

Elément de données Signification

* [CONVEX] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de

T Type de contour contour.

Z Point de départ Z Coordonnée Z du point de départ d'un contour quelconque

Point de départ C Coordonnée C du point de départ d'un contour quelconque

Coordonnée X de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

X Position de base X

Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

D Hauteur/Profondeur

Remarque : ? Remarque : #

LES DONNES D'ENTREE sont des éléments
qui s'affichent lors de la modification ou de
|'édition dans la fenétre d'entrée de données.

Les DONNES DE SORTIE sont des éléments
qui s'affichent dans la fenétre du programme
comme un programme créé au format code
ISO. Celles-ci peuvent uniquement étre ap-
pelé dans le but d'afficher le programme.
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HAUTEUR/PROFONDEUR {5
POS 1 AXE X{RAYON) wo.
POSITION DE L'AXE C vis.
LONGUEUR POUR AXE X uto.
LONGUEUR POUR AXE ¥ wdto.
CONGE Rs.

ANGLE A={45.

@ o 7. CONCAVE CARRE XC .
CONTOUR-| | @ Concave carré XC G1520

FIGURE | [VAGE '
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) El e Les champs de saisie
POS.ACTUEL o 5 ! *
X 0.000 S 0 SOV |V oosooooo marques d'une .sont
z 326.390 Y 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
o CARRE XC - INSER. TAB ¢« pas étl’e I’emp“S.

POSITAILLE|

TYPE DE FIGURE LB CONCAVE

POSITION DE BASE(Z) B=|0.

SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

CONCAV

Position / Taille

Elément de données

Signification

T Type de contour

* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

B Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de l'outil).

L Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du coté est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piece a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piece a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

H Position 1 de I'axe X (rayon)

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.

Vv Position de lI'axe C

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

U Longueur pour I'axe X

Longueur du cété dans la direction de I'axe X
(valeur du rayon, valeur positive).

w Longueur pour l'axe Y

Angle au centre du premier alésage par rapport a l'axe X (valeur
positive ou
négative) (valeur initiale = 0).

R* |Rayon d'angle

Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).

A*  |Angle de rotation

Angle d'inclinaison d'un contour rectangulaire par rapport a l'axe X
(valeur positive ou négative).
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8. CONCAVE CERCLE XC
@ CONTOUR- 0 Concave cercle XC G1521

POSITION DE BASE(Z) BJo.
HAUTEUR/PROFONDEUR s
POS 1 AXE X(RAYON) Hfs.
POSITION DE L'AXE C Vs
RAYON R25.

FIGURE | [NAGE b
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) El 5% Les champs de saisie
POS.ACTUEL (ABS.) BROCHE 51 |[e} 4 1 *
u oy = 0 SOV [N oooooomn marques d'une sont
z 326.390 _~ 00 |7 o000 facultatifs et ne doivent
= CERCLE XC - INSER. TAB <3 pas étre remplis.
POS/TAILLE|
TYPE DE FIGURE L& CONCAVE

N Y

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

I0:NUMERO DE PROGRAMME

CONCAV

ey

INSERE || ANNUL
—

Position / Taille

Elément de données

Signification

T Type de contour

* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

B Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de l'axe de l'outil).

L Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du coté est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piece a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piece a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

H Position 1 de I'axe X (rayon)

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.

Vv Position de lI'axe C

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

R Rayon d'angle

Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).
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@

° 9. CONCAVE CHEMIN XC

CONTOUR- Concave chemin XC G1522
FIGURE | [NAGE
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coi RERERE Les champs de saisie
’US-"‘”U‘:'— (ABS.) 2 00000000 marqués d'une * sont
2 326.390 S 0 o [T oo facultatifs et ne doivent
g CHEMIN XC - INSER pas étre remplis.
POS/TAILLE|
TYPE DE FIGURE B CONCAVE | ;g
POSITION DE BASE(Z) B+5.
HAUTEUR/PROFONDEUR L7,
POS 1 AXE X(RAYON) H-5. ﬂ
POSITION DE L'AXE € v-5. W
ENTRE DISTANCE U2, "~
RAYON R-25.
ANGLE Afas. :
Ti. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. g
|0:NUMERO DE PROGRAMME
CONCAV INSERE | ANNUL

Position / Taille

Elément de données

Signification

Type de contour

* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de l'axe de l'outil).

Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance & la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piece a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

Position 1 de I'axe X (rayon)

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.

Position de lI'axe C

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

Pas

Distance entre le centre du demi-cercle droit et du demi-cercle
gauche (valeur du rayon, valeur positive).

Rayon

Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).

A* | Angle de rotation

Angle d'inclinaison d'un contour rectangulaire par rapport a lI'axe X
(valeur positive ou négative).
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10. XC POLYGON
@ CONTOUR- CONCAVE XC polygone concave G1525
FIGURE | [NAGE
MANUAL GUIDE i (ONG MEM/USER) Bl e Les champs de saisie
CJ.;.N_,'I'I_JF[ Rr_u_.nr o St nouuoouuuon marqués d'une * _sont
2 326.390 : ______- 100% |T 0000 facultatifs et ne doivent
o XC-POLYGON - INSER. TAB pas étre rempliS.
PD&I‘TAILLE' INFORMATIONS !\NGLEI
TYPE DE FIGURE B conCAVE | 2
POSITION DE BASE(Z) Br=|5,
HAUTEUR/IPROFONDEUR e,
POS 1 AXE X(RAYON) H-—|4,
POSITION DE L'AXE C vla,
NUMBER OF ANGLE Ed5. &
INPUT TYPE OF SIZE uRADILS
POLYGON RADIUS w12,
ANGLE ado.
T1. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. .
J0:NUMERO DE PROGRAMME
CONCAV IN;EFIE ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification
T Type de contour * [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.
Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
B Position de base Z la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).
Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
L Hauteur/Profondeur Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur
H Position 1 de I'axe X (rayon) Coordonnge X du,cgntre d un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.
. . Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
\Y Position de I'axe C - C .
Coordonnées cartésiennes virtuelles.
, Nombre d'angles (valeur positive)
E Nombre d'angle Valeur entiére entre 3 et 99.
* [RADIUS] : Rayon du polygone
U Type d'entrée taille * [LENGTH] : Longueur latérale du polygone
* [WIDTH] : Taille de clé
* Rayon du polygone lors de I'entrée [RADIUS]
w Rayon / Longueur/ Clé * Longueur latérale du polygone lors de I'entrée [LENGTH]
» Clé lors de I'entrée [WIDTH]
A*  |Angle de rotation Angle d |ncI_|r_1a|son d,un gontour rectangulaire par rapport a l'axe X
(valeur positive ou négative).
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Forme de I'angle

Elément de données Signification

* [RIEN] : pas de forme de l'angle
C Type d'angle * [CHANFR] : Chanfrein
* [ARC] : Rayon d'angle

R Taille de l'angle Rayon pour arrondi d'angle
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@ ®

11. CONCAVE FIGURE

FIGURE LIBRE PLAN XG POUR COORD.POLAIRES - INSER.

CONTOUR- LIBRE PLAN XC Concave figure libre plan XC
FIGURE | [VAGE G1500
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) | coir IREREG Les champs de saisie
Fos ACTLEL (A8s) || DisTA PAR |[BROCHE o marqués d'une * sont

facultatifs et ne doivent

POINT DEP. - INSER.

ELEMENT]|

TYPE DE FIGURE

POINT DEPART X

POINT DEPART C
POSITION DE BASE(Z)
HAUTEUR/PROFONDEUR

M5 pas étre remplis.
40
96
T
x—|o_
c—lo.
Z—|0.
. MO

ofs.

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

SELEC.UNE TOUCHETmoes:
W =l
I0:NUMERO DE PROGRAMME
CONCAV OK ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification

T Type de contour

* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

X Point de départ X

Coordonnée X du point de départ d'un contour quelconque

C Point de départ C

Coordonnée C du point de départ d'un contour quelconque

Z Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

D Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est

indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

Remarque :

“é/ Remarque : #

LES DONNES D'ENTREE sont des éléments
qui s'affichent lors de la modification ou de
|'édition dans la fenétre d'entrée de données.
Cela vaut pour les cycles G1451 a G1456.

Les DONNES DE SORTIE sont des éléments
qui s'affichent dans la fenétre du programme
comme un programme créé au format code
ISO. Celles-ci peuvent uniquement étre ap-
pelé dans le but d'afficher le programme.
Cela vaut également pour les cycles G1451
a G1456.
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@ a 12. CONCAVE FIGURE
CONTOUR- LIBRE PLAN 2C POUR Concave figure libre plan ZC
FIGURE NAGE CYLINDRE X
pour cylindre G1600
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) Bl s Les champs de saisie
POSACTUEL _ ss)|loistapar __ fleroce  sify marqués d'une * sont
X FIGURE LIBRE PLAN ZC POUR CYLINDRE - INSER. . .
2 facultatifs et ne doivent
c M5 pas étre remplis.
POINT DEP. - INSER.
40
ELEMENT]| 96
TYPE DE FIGURE

POINT DEPART Z

POINT DEPART C
POSITION DE BASE(X)
HAUTEUR/PROFONDEUR

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

SELEC.UNE TOUCHL= o

W |
I0:NUMERO DE PROGRAMME
B2 |
CONCAV OK ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification
T Type de contour * [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.
4 Point de départ Z Coordonnée Z du point de départ d'un contour quelconque
Point de départ C Coordonnée C du point de départ d'un contour quelconque

Coordonnée X de la surface supérieure ou de la surface de base de
X Position de base X la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

D Hauteur/Profondeur
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@ e 13. OUVERT FIGURE ) )
CONTOUR- LIBRE PLAN XC Ouvert figure libre plan XC G1500
NAGE
FIGURE
MANUAL GUIDE i (CNG MEWUSER) | coir [EEEEER Les champs de saisie
I]IO marqués d'une * sont
FIGURE LIBRE PLAN XC POUR COORD.POLAIRES - INSER. faCUltatifS et ne dOiVent
C3 N .
c M5 pas étre remplis.

POINT DEP. - INSER.

40
ELEMENT| a6

TYPE DE FIGURE T- R
POINT DEPART X XJo.
POINT DEPART C co.
POSITION DE BASE(Z) zo.
HAUTEUR/PROFONDEUR ofs. o

ZONE DE COUPE P—|CCIH: DROIT

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

SELEC.UNE TOUCHL= o

W |
‘NUMERO DE PROGRAMME [
7 = | =
OUVRIR OK ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification

T Type de contour * [OUVRIR] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de

contour.
X Point de départ X Coordonnée X du point de départ d'un contour quelconque
C Point de départ C Coordonnée C du point de départ d'un contour quelconque

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
Z Position de base Z la surface latérale d'une piece sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du cété est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

D Hauteur/Profondeur

* [DROITE] : Compensation du rayon de coupe cété droit
P Zone d'usinage * [GAUCHE] : Compensation du rayon de coupe cété gauche

Voir également Chapitre E, Programmation G41, G42
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14. OUVERT FIGURE

CONTOUR- LIBRE PLAN ZC POUR Ouvert figure libre plan ZC pour
FIGURE | INAGE CYLINDRE .
cylindre G1600
MANUAL GUIDE i {CNG MEMUSER) Bl =500 Les champs de saisie
POSACTUEL _ ss)|loistapar_ fleRoce  si|y marqués d'une * sont
X FIGURE LIBRE PLAN ZC POUR CYLINDRE - INSER. . .
2 facultatifs et ne doivent

POINT DEP. - INSER. TAE

ELEMENT|

TYPE DE FIGURE

POINT DEPART Z

POINT DEPART G
POSITION DE BASE(X)
HAUTEURIPROFONDEUR

ZONE DE COUPE

M5 pas étre remplis.
40
96

LB OUVERT

zho

ch.

o

o5

P-{COTE DROIT

jo. T1. ;

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

SELEC.UNE TOUCHLTrvorer

|

I0:NUMERO DE PROGRAMME |

®-

OUVRIR

OK ANNUL

Position / Taille

Elément de données

Signification

Type de contour

* [OUVRIR] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

Point de départ Z

Coordonnée Z du point de départ d'un contour quelconque

Point de départ C

Coordonnée C du point de départ d'un contour quelconque

Position de base X

Coordonnée X de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

Zone d'usinage

* [DROITE] : Compensation du rayon de coupe cbté droit
* [GAUCHE] : Compensation du rayon de coupe c6té gauche

Voir également Chapitre E, Programmation G41, G42
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Contour de poche

* XC Rectangle concave G1520
o XC Cercle concave G1521
XC Ovale concave G1522
XC Polygone concave G1525
XC Contour libre concave G1500
ZC Contour libre concave sur surface d'enve-

loppe G1600
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@ o 1. CONCAVE CARRE XC ,
USINAGE 4 Concave carré XC G1520
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | coir IREEREE Les champs de saisie
POS.ACTUEL o A '
o a— = 0 SOV [N 0000 marqugs d'une * .sont
Z 326,390 Y 1oo% [T o000 facultatifs et ne doivent
o CARRE XC - INSER. TAB ¢ » paS étl’e I’empliS.
POSITAILLE|
TYPE DE FIGURE r o
POSITION DE BASE(Z)
HAUTEUR/PROFONDEUR
POS 1 AXE X(RAYON)
POSITION DE L'AXE C
LONGUEUR POUR AXE X fo.
LONGUEUR POUR AXE Y W 10
CONGE
ANGLE A-|45.
T1. ;
SELEC.UNE TOUCHE PROG. g
I0:NUMERO DE PROGRAMME
CONCAV INSERE | ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification
* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
T Type de contour
contour.
Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
B Position de base Z la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).
Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du cbté est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
L Hauteur/Profondeur °ld , irnegativ ( | ray )- =
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur
. \ Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
H Position 1 de I'axe X (rayon) ) o .
coordonnées cartésiennes virtuelles.
. \ Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
\ Position de I'axe C - C :
Coordonnées cartésiennes virtuelles.
. Longueur du cété dans la direction de I'axe X
U Longueur pour l'axe X I
(valeur du rayon, valeur positive).
Angle au centre du premier alésage par rapport a I'axe X (valeur
W Longueur pour l'axe Y positive ou
négative) (valeur initiale = 0).
R* |Rayon d'angle Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).
. Angle d'inclinaison d'un contour rectangulaire par rapport a l'axe X
A* | Angle de rotation 9 L o 9 P PP
(valeur positive ou négative).
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2. CONCAVE CERCLE XC
@ USINAGE 0 Concave cercle XC G1521

MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | o EEEERE Les champs de saisie
POS.ACTUEL BROCHE S1 |[e} 2 1 *
x — = 0 SOV | oooooomn marques d'une sont
Z 326.390 _ 100% |1 0000 facultatifs et ne doivent
B CERCLE XC - INSER. pas étre remplis.

POSITAILLE|

TYPE DE FIGURE T- [ ;g

POSITION DE BASE(Z) B-J0.

HAUTEUR/PROFONDEUR Lf7.

POS 1 AXE X(RAYON) H-Jo.

POSITION DE L'AXE © V5.

RAYON R{45. fo.

. ;

SELEC.UNE TOUCHE PROG. s

J0:NUMERO DE PROGRAMME
CONCAV INSERE | ANNUL

Position / Taille

Elément de données

Signification

T Type de contour

* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

B Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

L Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du coté est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

H Position 1 de I'axe X (rayon)

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.

\Y Position de I'axe C

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

R Rayon d'angle

Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).
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)

° 3. CONCAVE CHEMIN XC

Ella) 4 Concave chemin XC G1522
FIGURE '
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coi REREEE Les champs de saisie
B3) [T marqués d'une * sont
2 326.390 S 0 Jo |7 o000 facultatifs et ne doivent
= CHEMIN XC - INSER pas &tre remplis.
POS/TAILLE|
TYPE DE FIGURE B CONCAVE | ;g
POSITION DE BASE(Z) B5.
HAUTEUR/PROFONDEUR L7
POS 1 AXE X(RAYON) H-J5. ﬂ
POSITION DE L'AXE C v-5. W
ENTRE DISTANCE U112, "~
RAYON R-25.
ANGLE Asfas. -
Ti. ;
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. g
|0:NUMERO DE PROGRAMME
CONCAV INSERE | ANNUL

Position / Taille

Elément de données

Signification

Type de contour

* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

B Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de Il'outil).

L Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piece a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du coté est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piece a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piece a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

H Position 1 de I'axe X (rayon)

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)
coordonnées cartésiennes virtuelles.

Vv Position de lI'axe C

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

Distance entre le centre du demi-cercle droit et du demi-cercle

v Pas gauche (valeur du rayon, valeur positive).
R Rayon Rayon pour arrondi de I'angle (valeur du rayon, valeur positive).
A* |Angle de rotation Angle d'inclinaison d'un contour rectangulaire par rapport a l'axe X

(valeur positive ou négative).
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@ USINAGE 0 G POREONENERE xc Polygone concave G1525

FIGURE DE POCHE XC

MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | cor IEEEE Les champs de saisie
u — DIST A PAR RFJ{HF 0 - 51 2 40000000 marques dlune * SOI’]t
Z il : . 100% [T 0000 facultatifs et ne doivent
o XC-POLYGON - INSER. TAB pas étl’e remplls

PDSI'TAILLE' INFORMATIONS !\NGLEI

TYPE DE FIGURE B conCAVE |

POSITION DE BASE(Z) Bs.

HAUTEUR/PROFONDEUR e, ’

POS 1 AXE X(RAYON) Hfa.

POSITION DE L'AXE C vla,

NUMBER OF ANGLE E45.

INPUT TYPE OF SIZE U{rapius

POLYGON RADIUS w12,

ANGLE AL

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

[Q:NUMERO DE PROGRAMME

a | %

CONCAV INSERE || ANNUL

Position / Taille

Elément de données Signification

* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de

T Type de contour contour.

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
B Position de base Z la surface latérale d'une piece sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du coté est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

L Hauteur/Profondeur

Coordonnée X du centre d'un contour rectangulaire. (Valeur radiale)

H Position 1 de I'axe X (rayon) ) o .
coordonnées cartésiennes virtuelles.

Coordonnée C du centre d'un contour rectangulaire.

\Y Position de lI'axe C X . .
Coordonnées cartésiennes virtuelles.

Nombre d'angles (valeur positive)

E Nombre d'angle Valeur entiére entre 3 et 99.

* [RADIUS] : Rayon du polygone
U Type d'entrée taille * [LENGTH] : Longueur latérale du polygone
[WIDTH] : Taille de clé

* Rayon du polygone lors de I'entrée [RADIUS]
W Rayon / Longueur/ Clé * Longueur latérale du polygone lors de I'entrée [LENGTH]
» Clé lors de I'entrée [WIDTH]

Angle d'inclinaison d'un contour rectangulaire par rapport a I'axe X
(valeur positive ou négative).
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Forme de I'angle

Elément de données Signification

* [RIEN] : pas de forme de I'angle
C Type d'angle * [CHANFR] : Chanfrein
* [ARC] : Rayon d'angle

R Taille de l'angle Rayon pour arrondi d'angle
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@ ®

5. CONCAVE FIGURE

FIGURE LIBRE PLAN XG POUR COORD.POLAIRES - INSER.

USINAGE _ LIBRE PLAN XC Concave figure libre plan XC
FIGURE
G1500
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) | coir IREREG Les champs de saisie
Fos ACTLEL (A8s) || DisTA PAR |[BROCHE o marqués d'une * sont

facultatifs et ne doivent

POINT DEP. - INSER.

ELEMENT]|

TYPE DE FIGURE

POINT DEPART X

POINT DEPART C
POSITION DE BASE(Z)
HAUTEUR/PROFONDEUR

M5 pas étre remplis.
40
96
T
x—|o_
c—lo.
Z—|0.
. MO

ofs.

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

SELEC.UNE TOUCHETmoes:
W =l
I0:NUMERO DE PROGRAMME
CONCAV OK ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification

T Type de contour

* [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.

X Point de départ X

Coordonnée X du point de départ d'un contour quelconque

C Point de départ C

Coordonnée C du point de départ d'un contour quelconque

Z Position de base Z

Coordonnée Z de la surface supérieure ou de la surface de base de
la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

D Hauteur/Profondeur

Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est

indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

Remarque :

“é/ Remarque : #

LES DONNES D'ENTREE sont des éléments
qui s'affichent lors de la modification ou de
|'édition dans la fenétre d'entrée de données.
Cela vaut pour les cycles G1451 a G1456.

Les DONNES DE SORTIE sont des éléments
qui s'affichent dans la fenétre du programme
comme un programme créé au format code
ISO. Celles-ci peuvent uniquement étre ap-
pelé dans le but d'afficher le programme.
Cela vaut également pour les cycles G1451
a G1456.
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@ a 6. CONCAVE FIGURE
USINAGE LIBRE PLAN 2C POUR Concave figure libre plan ZC
FIGURE | |PE POCHE CYLINDRE .
pour cylindre G1600
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) Bl s Les champs de saisie
POSAGIEL _——— ags)[DSTAPAR JlaRocie—Si 8 marqués d'une * sont
; FIGURE LIBRE PLAN ZC POUR CYLINDRE - INSER.

facultatifs et ne doivent
M5 pas étre remplis.

C3

C

POINT DEP. - INSER.
40

ELEMENT]| a6

TYPE DE FIGURE

POINT DEPART Z

POINT DEPART C
POSITION DE BASE(X)
HAUTEUR/PROFONDEUR

|SELEC.UNE TOUCHE PROG.

SELEC.UNE TOUCHL= o

W |
I0:NUMERO DE PROGRAMME
B2 |
CONCAV OK ANNUL
Position / Taille
Elément de données Signification
T Type de contour * [CONCAV] : utilisé comme contour extérieur pour l'usinage de
contour.
4 Point de départ Z Coordonnée Z du point de départ d'un contour quelconque
Point de départ C Coordonnée C du point de départ d'un contour quelconque

Coordonnée X de la surface supérieure ou de la surface de base de
X Position de base X la surface latérale d'une piéce sur laquelle le contournage a lieu (en
direction de I'axe de I'outil).

Si la surface supérieure d'une piéce a usiner est choisie comme
POSITION DE BASE, la distance a la surface de base du c6té est
indiquée sous forme de valeur négative (valeur du rayon). - Profondeur
Sila surface de base d'une piéce a usiner est choisie comme POSITION
DE BASE, la distance a la surface supérieure de la piéce a usiner est
indiquée sous forme de valeur positive (valeur du rayon). - Hauteur

D Hauteur/Profondeur
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Fl Sous-programmes

e Formes fixes
FRMFIX

E Menu code M
CODE M
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Sous-programmes
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El 5
P05 AGTUEL o) [[oisT A pAn —TJleroce 5 T8
X 155.522 G 00 SOV N 00000000
z 326,390 X 0.000(S 0 100% T 0000
B 0.000 e oo 0%
c 0.000 & el {s 0 M5

TOURNAGE| FIG GORGE| FIG FILET| sous.pmgn|

00125
00126
o127

KONTURDRE HENm

TESTKONTUR
FLANEN
INNEN

- Lassasane ]
INSERER FIGURE DE TOURNAGE (//CNC_MEMUSER/KONTURDREHEN/KONTURDREHEN/)

40
96

TURNO1

T1. ;

|SELECT.I.'APPEI. DE S-PRO.ET APPU.SUR [SELECT]

|G1450: TOURNAGE ZX{POINT DE DEPART) [

DOSACT

DOGDOMl

SELECT | ANNUL

EDIT

&

FIGURE

SOUS-
PROGR

=]

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Appuyer sur la touche de fonction ou l'onglet

3 Placer le curseur sur le sous-programme a sé-
lectionner et ouvrir avec la touche de fonction

« SELECT » pour l'usinage.

BMEGO Fanuc 31i Turn

SELECT
4 1'onglet « SOUS-PROGR » liste tous les
sous-programmes existants enregistrés dans le
répertoire du programme actuellement ouvert.
DOSACT
5 Une liste des programmes s'affiche dans un
E dossier partagé :
DOSCOM CNC_MEM/USER/LIBRARY
— 6 La touche de fonction « VIEW » affiche un aper-
=. cu du sous-programme.
VIEW
Programmation
M98 Appel sous-programme
M99 Retour au programme appelant
Exemple
M98 P1234
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Formes fixes

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
BrocHE
(X 155.522 00

Fd 326,390 X 0.000 S

B 0.000 Z 0.000

c 0.000 B 0.000

FORME 1| FORME 2| FORME 3| FORME 4| FORME 5|

El e
o]
N 00000000
T 0000

_ DREHZAHLBEGRENZUNG HSP
2. FREIFAHREN WZ-WENDER

|SELE.UI\E PHRA.DE FORM.FIX.ET APPU.SUR[INS. |

|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)

E | E

INSERE || ANNUL

EDIT

G.F.
5. T.

FRMFIX

(Y

INSERE

Les processus d'usinage récurrents peuvent étre
enregistrés sous forme de forme fixe et insérés
dans le programme NC.

Ce processus évite a l'utilisateur I'entrée répétée
des mémes opérations d'usinage.

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Appuyer sur la touche de fonction.

Il est possible de sélectionner les formes fixes

prédéfinies a l'aide des onglets FORME1 a
FORMES.

3 Sélectionner la forme souhaitée avec « INSERE
» et insérer dans le programme.
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Création de formes fixes

1 Appuyez sur la touche de fonction « REGLAG »
pour ouvrir I'éditeur pour les formes fixes.

REGLAG
MANUAL GLACE | (CHC_ MEWUSER) | oo D /@
0 Remarque H
T 0000 Il est possible de créer des formes fixes dans
= EHE; tous les modes.

[ENFEGISTRER PHRASE FORME FIXE FRAISAGE
ENREGISTHER PHRASE FORME FIXE TOURNAGE

LLEH

= [ J
2 Appuyer sur « SELECT » afin d'ouvrir un bloc
E prédéfini pour le tournage ou le fraisage.

'SELE L'ELEM DE REGL ET APPU.SUR [SEL]

J0:NUMERO DE PROGRAMME [

SELECT

3 Appuyer sur « ANNUL » pour quitter le menu
les parametres.

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER)

DIST A PAR

Remarque : &

¢ Le menu de séquence de forme fixe affiché
dans l'onglet « FORM 1 » a le méme contenu
% que celui affiché dans le menu « START ».

INSERER PHRASE FORME FIXE TOURNAGE

FORME 1] FORME 2| FonME 3| romuE 4| Fomue s|
DREHZAHLBEGRENZUNG HSP
FREIFAHREN We-WENDER

* Le menu de séquence de forme fixe affiché
dans I'onglet « FORM 5 » a le méme conte-
nu que celui affiché dans le menu « ENDE ».

'SELE UNE PHRA.DE FORM.FIX.ET APPULSUR[INS. |

|0:NUMERO DE PROGRAMME |
o3| = EA RIS =

4 Appuyer sur la touche de fonction pour créer
| Tfl - une nouvelle forme fixe ou modifier une forme
fixe existante.
NOUV. MODIF
5 Appuyer sur la touche de fonction pour effacer
g{] une forme fixe.
EFFACE
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MANUAL GLNDE i (CNC MEMVUSER)

NOM ENREGISTRE
WZ-WECHSEL DREHEN
PHRASE

—— 6 Entrer ou modifier le nom d'enregistrement.

[lﬂﬂF.LﬂE PHRA.DE FORMFIXE ET [ALTEI

[ﬂ’-‘!-!’d CHEEL DREHEN)T? 7 HWE),GATS "7 M7 GO 7F "’{W; o

7 Entrer ou modifier la séquence d'enregistre-
ment.

A l'emplacement du programme de piéces ou le

L

'SELE UNE PHFA.DE FORM.FIX.ET APPUSURINS |

caractere spécial « ? » apparait, 'opérateur est
invité a entrer des données définies.

T1.

L

G145 ;

(WZ-WECHSEL DREHEN) T7777 (W2); &

?8ITTMT

GET FI7T MY ;

B
J0:NUMERO DE PROGRAMME [

73 —

e | 5 Ol

corien | couen wooir | amaL
MAMUAL GUIDE | [CNG MEWVUSER] | o IR

G1452 H5. V2.5 R25. 11.356 J-22 233 D2.5 C5. £25. L0. MO. J

GI451 15, V1. K3, D1, L0, MO, TH. ;
G1452 HO. V0. R45. 15,311 J44 555 DO. CO. E45. LO. MO.

(BEGIN OF CONTOUR DEFINITION) ;
GIASE (FNN OF CONTOLR DEFIITION - =)

I0:NUMERO DE PROGRAMME

[
; |
DEFAIR | REFAIR | REMPL | REGPCE DECALT

Exemple : Changement d'outil pour le tournage

(CHANGEMENT D'OUT. TOURNAGE) T?27??
(OUT);

G9? S777 M?;

G9? 22727 M?;

8 Editer ou lire un bloc prédéfini sur la carte mé-
moire externe.

9 Appuyer sur la touche de fonction pour ouvrir la
boite en vue de lire ou mémoriser.

10 La touche de fonction « STAND. » raméne
les formes fixes a I'état initial aprés I'installation
du logiciel (correspond a I'état réglé en usine).

INSERER PHRASE FORME FIXE TOURNAGE
FORME |] FoRE 2| Fonve 3| roni I FORME 5| a6
1 DREHZAHL BEGRENIUNG HER -
S PRSI ANHEN ST £
SORTIE FORME FIXE VERS CARTE MEMOIRE(TET M) L
SORTIA LE MOM DU FcHiER RO T S
[TAPER LE NOM DE FICH.POUR LA SORTIE I
SELE UNE PHAA.DE FORM FIX.ET APFLLSUR(ING |
L
IGI-ARRET EXACT |
SORTIE | ANNUL
SORTIE ANNUL
G P
2. T.
STAND
AU MNU

Les séquences de forme fixe déja entrées et
modifiées sont supprimées ou réinitialisées.

11 « AU MNU » Retour a la sélection d'un bloc

prédéfini.
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Menu code M

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUEL
155.522
326.390
0.000
0.000

(CNC MEMUSER)

G 00
0.000|S
z 0.000
B 0.000
I

GIELRES
>

5.) || DIST A PAR BROCHE

0 SOV

.

0%

51 |(e}

N 00000000
1T 0000

12841

unusen| BROCHE|

(1. (1) | T —————TTTTY

INSERER CODE M

5 0 M5

40
96

[EZH LA MACHINE S'ARRETE APRES UN M0O.
MO1: LA MACHINE 5'ARRETE APRES UN M01.
MO2: LA MACHINE TERMINE LE PROGRAMME.
M07: Graissage minimal allume

¢ Lubriliant allurmeé

: Lubrifiant éteint, grarssage minimal éteint

: Fourreau de contre-pointe en arriére

. Fourreau de contre-poinle en avant

: Quverure de lappareil de serage

. Fermeture de l'appareil de serrage

LA9N. 1A LIACLIME TEOLIAE | E DOrrE DAL c

TS

b ]SELEC.LE CODE M QUE VOUS SOUH.INSER.

|G1450: TOURNAGE ZX{POINT DE DEPART)

BMEGO Fanuc 31i Turn

INSERE

M;
INS+;

1 Sélectionner le mode « Edit ».

2 Ouvrir le menu Code M.

Sélectionner le code M souhaité avec les touches
du curseur.

3 En appuyant sur la touche de fonction « IN-
SERE », le code M choisi est immédiatement
inséré dans le programme apres la position du
curseur.

4 En appuyant sur la touche de fonction « INS+; »
une fin de bloc (EOB) est immédiatement insé-
rée apres le code M.

Si plusieurs codes M successifs sont entrés
dans un bloc, I'entrée est terminée en appuyant
sur la touche de fonction « INS+; ».
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E : Programmation code G

Remarque : &

Ce manuel de programmation ne décrit pas toutes les fonctions pouvant étre exécutées avec WinNC.
Selon la machine que vous exploitez avec WinNC, il est possible que toutes les fonctions ne soient
pas disponibles.

Exemple :
Le tour Concept TURN 60 ne comporte pas de broche principale a régulation de position, c'est pour-
quoi il n'est pas possible de programmer une position de broche.

Vue d’ensemble des commandes M

MOO |Arrét programmé

MO1 |Arrét optionnel

MO2 |Fin du programme principal

MO03 |MARCHE broche principale dans le sens horaire

MO04 |MARCHE broche principale dans le sens antihoraire
MO05 |ARRET broche principale

CQmmandes pour la broche‘des outils entral-. FANUC EMCO EMCO
nés dans les différents systemes de code M : . . .
: Standard *) Formation Industrie
(commutable dans EmConfig)
MARCHE proche de l'outil entrainé en sens M103 M13 M303
horaire
MARCHE _broc_he de l'outil entrainé en sens M104 M4 M304
antihoraire
ARRET broche de I'outil entrainé M105 M15 M305
MO7 |Lubrification minimale
M08 |MARCHE liquide de refroidissement
M09 |ARRET liquide de refroidissement ARRET lubrification minimale
Commandes du mode Axe-C dans les diffé- FANUC EMCO EMCO
rents systémes de code M : Standard *) Formation Industrie
Activation du mode axe C M14 M52 M52
Désactivation du mode axe C M15 M53 M53

M20 [RETOUR douille de la contre-poupée
M21 |EN AVANT douille de la contre-poupée |M72

M71 MARCHE soufflage
ARRET soufflage

M25 |OUVRIR dispositif de serrage MO0 |Mandrin de serrage manuel
M26 |FERMER dispositif de serrage M91 Dispositif de serrage par traction
M29 Taraudage sans mandrin de M92 |Dispositif de serrage par pression

compensation
M30 |Fin du programme principal M98

Fin du programme principal avec redé-
marrage

Appel de sous-programme

M32 M99 | Retour au programme appelant

*) La norme FANUC est le réglage par défaut.
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Apercu des abréviations de commande
Partie 1 valable pour tournage et fraisage

Commande Signification

AND Opération logique AND
DIV Division par un nombre entier
DO Construction en boucle
END Construction en boucle
EQ Egalité

FUP Arrondir vers le haut
GE Supérieur ou égal

GT Supérieur a

GOTO Construction en boucle
IF Construction en boucle
LT Inférieur a

LE Inférieur ou égal a

NE Inégalité

OR Construction en boucle
POW Power

THEN Construction en boucle
ROUND Arrondir vers le bas
WHILE Construction en boucle
XOR OU exclusif
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ProGcraMMATION cODE G

Opérateurs arithmétiques pour
programme NC

Commande Signification

L5+ - = Fonctions arithmétiques

SIN() Fonction sinus

COS() Fonction cosinus

TAN() Fonction tangente

ASIN() Fonction arc sinus

ACOS() Fonction arc cosinus

ATAN() Fonction arc tangente
ATAN2(,) Fonction arc tangente (section X, section Y)
SQRT() Fonction racine

EXP() Fonction exponentielle (base e)
LN() Fonction logarithme naturel
ABS() Fonction absolue

RND() Fonction d'arrondi

MOD() Fonction modulo

FIX() Enlévement

E3
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ProGcrAMMATION coDE G

Vue d’ensemble des commandes G de la machine

La commande Fanuc utilise pour les commandes La commande Fanuc est programmée avec les
G pour les groupes d'affectation A, B, C; c-a-d. commandes du groupe d'affectation B, cepen-
que la méme commande a différents numéros dant, le groupe A est décrit dans les documents
dans les différents groupes. Fanuc. Procéder selon le tableau ci-dessous pour

trouver la description des commandes G dans les
documents Fanuc.

Code | Code | Code
Grp. A|Grp. B|Grp. C

Go00 GO0 GO0 |Avance rapide
GO1 GO1 GO1 |Interpolation linéaire

Signification

Go02 Go02 G02 |Interpolation circulaire / sens horaire

G03 G03 GO03 |Interpolation circulaire/sens antihoraire
Go4 Go4 G04 |Temporisation

G07.1 | GO7.1 | GO7.1 |Interpolation cylindrique
G10 G10 G10 |Réglage des données

G12.1 | G12.1 | G12.1 |Mode « Interpolation de coordonnées polaires »

G13.1 | G13.1 | G13.1 |Activation des coordonnées réelles
G17 G17 G17 |Sélection du plan XY
G18 G18 G18 |Sélection du plan ZX
G19 G19 G19 |Sélection du plan YZ

G20 G20 G70 |Commutation entrée en pouces

G21 G21 G71 |Commutation entrée en meétres
G32 G33 G33 [Taraudage

G40 G40 G40 |[Désélection de la compensation du rayon de coupe

G41 G41 G41 |Compensation du rayon de coupe a gauche

G42 G42 G42 |Compensation du rayon de coupe a droite
G52 G52 G52 |Décalage additif du point zéro

G53 G53 G53 |Conduite par rapport au systéme de coordonnées de la machine

G54 G54 G54 | Sélection du systéme de coordonnées de la piece 1

G55 G55 G55 |[Sélection du systeme de coordonnées de la piece 2

G56 G56 G56 |[Sélection du systeme de coordonnées de la piéce 3

G57 G57 G57 |Sélection du systeme de coordonnées de la piéce 4

G58 G58 G58 |Sélection du systeme de coordonnées de la piéce 5

G59 G59 G59 |Sélection du systéme de coordonnées de la piéce 6
G65 G65 G65 |Appel de la macro

G66 G66 G66 |Appel de macro modal

G67 G67 G67 |Fin d'appel de macro modal

G70 G70 G72 [Cycle de finition
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Code | Code | Code
Grp. A|Grp. B|Grp. C

G71 G71 G73 |Enlevement de matériau lors du tournage

Signification

G72 G72 G74 |Enléevement de matériau lors du surfacage

G73 G73 G75 |Répétition du contour

G74 G74 G76 |Cycle de gorge axial

G75 G75 G77 |[Cycle de gorge radial

G76 G76 G78 |Cycle de filetage en plusieurs passages

G80 G80 G80 |Suppression appel modal

G83 G83 G83 |Faces frontales cycle de pergage

G84 Gg4 G84 |Faces frontales taraudage

G87 G87 G87 |Cycle de percage radial

G88 G8s G88 |Cycle de taraudage radial

— G90 G90 |Programmation absolue

— G91 G91 | Programmation incrémentale

G50 G92 G92 |Limitation de la vitesse de rotation

G9s8 G94 G94 |[Avance en mm/min

G99 G95 G95 [Avance en mm/tr

G96 G96 G96 |Vitesse de coupe constante

G97 G97 G97 |[Rotation de la broche sous la forme de vitesse de rotation constante

— G98 G98 |Cycle fixe : Retour au plan de sortie

— G99 G99 |Cycle fixe : Retour au plan avec le point R
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Bréeve description des commandes G

Sur les pages suivantes, vous trouverez une bréve description des com-
mandes G de commande WinNC pour Fanuc 31i, groupe d'affectation C.
Cette description représente un extrait du manuel de programmation pour
la commande WinNC pour Fanuc 31i et est principalement destinée a servir
d'aide a la programmation.

Remarque :

Ce manuel décrit la classification de commande du groupe d'affectation
C telle qu'elle est utilisée sur la commande Fanuc de la machine CNC.

P

L+X

56

30,5

30

/
/]

240

-X

Valeurs absolues et incrémentales pour GO0

BMEGO Fanuc 31i Turn

G00 Avance rapide

Format
N.... GO0 X... Z...

Les chariots sont déplacés a la vitesse max. au
point de destination programmée (position de
changement d'outil, point de départ du processus
d'usinage par enlévement de copeaux suivant).
Remarques

* Une avance programmée des chariots F est
supprimée pendant G0O.

* La vitesse d'avance est réglée de fagon fixe.

e L'interrupteur de correction des avances est
limité a 100%.

Exemple

absolument G90
N50 GO0 X40 Z56

incrémentiel G91
N50 GO0 X-30 Z-30.5




ProGcraMMATION cODE G

J+X
46
| 20,1
| E
1]
S
B
<p S
g oY
5 Q
[
S... Point de départ
X E... Point final

Valeurs absolues et incrémentales pour GO1

+X
I 53

@ ®
Y di
b5

©

N

Q

Insertion de chanfreins et rayons

GO01 Interpolation linéaire

Format
N... GO1 X... Z.... F....

Mouvement rectiligne a vitesse d'avance pro-
grammée (dressage, tournage longitudinal, tour-
nage conique)

Exemple

absolument G90
N.. G95

N20 GO1 X40 Z20.1 FO.1

incrémentiel G91
N.. G95 FO0.1

N20 GO01 X20 Z-25.9

Insertion de chanfreins et
rayons

Exemple

N 95 G 01 X 26 Z 53
N 100 G O1 X 26 227 ,R6
N 105 G O1 X 86 z27 ,C3
N110 GO1 X 86 Z0

Remarques

* Les chanfreins et rayons ne peuvent insérés
gu'entre deux mouvements GO1.

e Le mouvement qui est programmé dans la
deuxiéme séquence doit commencer au point
b (figure).

Dans la programmation de la valeur incrémen-
tale, la distance du point b doit étre program-
mée.

* En mode pas a pas, l'outil arréte d'abord au
point ¢, puis au point d.

e Si la distance de déplacement dans I'une des
deux séquences GO1 est si faible que cela n'en-
trainerait pas d'intersection lors de l'insertion
du chanfrein ou du rayon, un message d'erreur
survient.

E7

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGcrAMMATION coDE G

Entrée directe des dimensions
du dessin

Commandes

Mouvements d'outils

Xy (Z,.) SA...

X

X2/Z2

0,

X1, Z1

Remarques :

e Les coordonnées d'intersection manquantes ne
doivent pas étre calculées.

Dans le programme, il est possible de program-
mer directement les angles (, A), les chanfreins
(C) et les rayons (R).

La séquence aprés une séquence avec C ou R,
doit étre une séquence avec GO1.

La programmation d'un chanfrein est possible
seulement avec le caractére virgule « C », si-
non un message d'erreur apparait en raison de
I'utilisation non autorisée de I'axe C.

e Les commandes G suivantes ne doivent pas

étre utilisées pour les jeux avec chanfrein ou
rayon :

G7.1, G10, G11,
G52, G583,
G72, G73, G74, G75, G76

G02, G03, G20, G21

e Elles ne doivent pas étre utilisées entre les

blocs avec chanfrein ou rayon qui définissent
les numéros de séquence utilisés.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Direction de rotation et paramétres d'un arc de
cercle

GO02 Interpolation circulaire
dans le sens horaire

GO03 Interpolation circulaire
dans le sens antihoraire

Format

N... G02 X... Z... l... K... F...

ou

N... G02 X... Z... R... F...

X Z, oo Point final de I'arc de cercle

LK., Parametres de cercle incrémentaux
(Distance du point de départ au
centre du cercle, | est assigné I'axe
X, K al'axe Z)

R, Rayon de l'arc

L'outil est déplacé vers le point de destination le
long de l'arc défini avec I'avance programmeée
sous F.

Remarques

e SilouKontlavaleur 0, le paramétre concerné
ne doit pas indiqué.

e SiR<0:Arc = 180°
e SiR>0:Arc<180°.

GO04 Temporisation

Format

N... G04 X... [sec]
ou

N... G04 P... [msec]

L'outil est arrété pour l'intervalle de temps défini
par X, U ou P (dans la derniére position atteinte)
- arétes vives - transitions, nettoyer le fond de la
gorge, arrét précis

Remarques

e Avec l'adresse P, il est possible d'utiliser un
point décimal.

e La temporisation commence apres que la vi-
tesse d'avance de la séquence précédente a
atteint « NULL ».

Exemples

N75 GO04 X2.5 (temporisation = 2,5sec)
N95 GO04 P1000

(temporisation =1sec=1000msec)

E9
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Remarque : &

L'unité de la position de l'axe de rotation
lorsque l'interpolation de l'enveloppe du cy-
lindre est active est préréglée en mm pour
G07.1. Le réglage peut étre modifié dans
I'EMConfig et commuté entre degrés et mm.

G7.1 Interpolation cylindrique

Cette caractéristique permet le développement
d'une surface cylindrique dans la programmation.
De cette fagon, des programmes pour usinage de
came cylindrique peuvent par exemple étre créés
sur les tours.

La distance de déplacement programmeée par la
spécification de I'angle de I'axe de rotation C est
convertie en interne par une commande en la dis-
tance d'un axe linéaire fictif le long de la surface
extérieure du cylindre.

Il est donc possible que des interpolations li-
néaires et circulaires peuvent étre effectuées sur
cette surface avec un axe différent.

Définir le centre du plan de référence (PRM1022#C=6).
active le mode d'interpolation cylindrique avec indication du rayon du cylindre

(en [mm] pour calculer I'avance de mouvement).

Format
G1 G91 20 CO;
G7.1 C[r];
: Programme de géométrie.
G7.1 CO;
G18; retour au plan principal

Calcul de Y [mm]- en C[°]-coordonnées pour
la programmation du trajet

Y, [mm]-360[°]

P 2n-R,,[mm]
C [l trajet a parcourir dans l'axe C
Yp [P, cote
R, [mm]....... Rayon de I'enveloppe de cylindre
Remarques :

e Le point de référence cylindre doit étre entré de
maniéere incrémentale sans quoi celui-ci serait
positionné par I'outil !

e La position de coupe 0 doit étre affectée a I'outil
dans les données Offset. Cependant, le rayon
de la fraise doit étre saisi.

e En mode G7.1, le systéme de coordonnées ne
pas étre modifié.

e G7.1 C..ouG13.1 CO doivent étre programmés
en mode « Compensation du rayon de coupe
Arrét » (G40) ils ne peuvent pas étre démarrés
ni terminés dans « Compensation du rayon de
coupe Marche » (G41 ou G42).

e G7.1 C.. et G7.1 CO doivent étre programmés
dans des séquences distinctes.

termine le mode d'interpolation cylindrique.

G19 permet de déterminer le plan dans lequel
I'axe de rotation C est spécifié comme axe li-
néaire paralléle a l'accés Y. La structure de la
séquence pour le programme de géométrie est
donc la suivante :

G1 Z.. [en mm] C.. [in °] ; interpolation linéaire.
G2 (G3) Z.. [en mm] C.. [in °] R.. [in mm] ; inter-
polation circulaire.

e Dans une séquence entre G7.1 C.. et G7.1
CO, il n'est pas possible de faire redémarrer un
programme interrompu.

e Le rayon de la marque avec interpolation circu-
laire (G2 ou G3) doit étre programmeé par le biais
d'une commande R et ne doit pas étre program-
mé en degrés ni par le biais de coordonnées K
et J.

e Dans le programme de géométrie entre G7.1
C.. et G7.1 CO, l'avance rapide (GO) ou les
opérations de positionnement ou les cycles de
percage (G83 a G89) ne doivent pas étre pro-
grammes.

e L'avance entrée en mode interpolation cylin-
drique est a considérer comme vitesse de dé-
placement sur la surface cylindrique déroulée.
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Exemple - Interpolation cylindrique sur la bro-
che principale

Axe X avec diametre et axe C avec programma-
tion de l'angle.

c
-Z A /’—!_\
™ A S——
s P1 Pg PY
-120 >
N P7
TOH — e e e
\ A
90 V4 P2 y
v
. P3 P/ /
70 I 4 |
-60 ~ ,/ D
oy
c, |
o KT 60 70 150 190 230 270 360 [mm] i

N2 T0202 (diam. fraise 12);Rayon radial de I'outil entrainé / rayon de coupe 6,0, position de coupe 0.

G97 S1000 M13 ;

M52 ;

G52 C..;

G28 CO ;

G40 GO X120 C0O Z-100;

G91 G19 Z0 CO ;
G7.1 C57.299;

vitesse de rotation constante de I'out.

(...ou M14)...Sélection de I'outil entrainé et vitesse de rotation de I'out.
Sélection de la broche principale comme axe C.

décalage éventuel de I'angle de I'axe C.

Référence Axe C (nécessaire uniquement aprés décalage ou exceptionnel-
lement apres le premier appel de M52).

Positionnement de I'outil en avance rapide (évtl. désélection de la compen-
sation du rayon de coupe).

Définir le centre du plan de référence.

démarrage de l'interpolation cylindrique avec indication du rayon du cylindre
en [mm].

G90 G42 G1 G94 Z-120 F350 ;

X96 F100 ;

C30 F250 ;

G2 Z-90 C60 R30 F250 ;
G1Z-70;

G3Z-60 C70 R10;
G1 C150;

G3 Z-70 C190 R75;
G12Z-110 C230;

G2 Z-120 C270 R75 ;
G1 C360;

X120 F350 ;

G40 Z-100;

G7.1 CO;

G95 ;

G52 CO;

M53 ;

GO X150 2150 M15;
G18;

Sélection de la compensation du rayon de coupe a I'extérieur de la piéce au
point S.

avancer en X.

au point 1.

au point 2.

au point 3.

au point 4.

au point 5.

au point 6.

au point 7.

au point 8.

au point 9.

lever en X.

Désélection du rayon de compensation a I'extérieur de la piéce.

Fin de l'interpolation cylindrique en désélectionnant le rayon du cylindre.
désélection G94 (avance en mm/min).

évtl. réinitialisation du décalage de I'angle dans I'axe C.

evil. désélection de la broche principale comme axe C.

dégagement en avance rapide et vitesse de rotation de I'outil entrainé arrét.
retour au plan principal

E11 BMECO Fanuc 31i Turn



ProGcrAMMATION coDE G

Remarques :

e | 'appel du systéme de coordonnées de la piece
sélectionné dans le programme doit étre effec-
tué par la séquence suivante.

e En appelant le systéme de coordonnées de la
piece externe, la base de tous les systémes de
coordonnées appelée ci-aprés est décalée de
la mesure qui y est enregistrée.

e Le systeme de coordonnées de la piece sélec-
tionnée peut souvent étre écrasé a l'intérieur
d'un programme en utilisant le format c.d. ou
remplacé par un autre.

G10 Réglage des données

La commande G10 permet d'écraser des données
de commande, de programmer des parameétres,
d'écrire des données d'outils, etc.

Dans la pratique liée a l'utilisateur, G10 est princi-
palement recommandé pour programmer le point
zéro de la piéece.

Décalage du point zéro avec les sys-
temes de coordonnées de la piece G54
a G59

Avec cette commande, il est généralement re-
commandé d'utiliser, lors de l'instauration d'un
décalage du point zéro de la piéce, un des six
systemes de coordonnées de piéce prédéfinis
G54 a G59, car toutes les valeurs écrasées ici
peuvent étre contrélées et tracées a tout moment
sur I'écran. (La description des commandes G54
a G59 figure plus loin dans ce chapitre.)

Format

N..G10L2 P1 X.. Z
(écraser le systeme de coordonnées de la piece
G54)

N.. G54
(appelle le systéeme de coordonnées de la piece
G54 dans le programme)

G10L2............ Ecrasement des systémes de
coordonnées de la piéce enregis-
trés.

PO .o Sélection du systeme de coordon-
nées de la piéce externe (EXT).

P1(...a P6)...... Sélection du systeme de coordon-

nées de la piece G54 (...a G59).

G10.9 Changement programmable
définition du diameétre/du rayon

0: désactivé.

1: activé.

Format

N.. G10.9 X0....Changer de programmation de
rayon.

N.. G10.9 X1....Changer de programmation de
diametre.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Simulation avec Manual Guide-i

Afin que la simulation démarre correctement a
Z0, le systéme de coordonnées de la piece (par
ex. G54) doit étre sélectionné avant la définition
de I'ébauche.

Programmes

01234

G54

G1900D100L100.K0.5W0. (Définition de
I'ébauche)

G92S3500 (HSP.LIMIT)

(DEGAGEMENT DU BASCULEUR D'OUTILS)
G18G40

G90TO0

G0G53X245Z2400M9

(usinage)
M30
Y%
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A+C

Axe de rotation
(axe virtuel)

Plan de
I'interpolation des
coordonnées po-
laires

Axe linéaire

' .
+ X

—

Origine du systeme
de coordonnées
polaires

\V

Remarques :

e La position de coupe 0 doit étre affectée a I'outil
dans les données Offset.
Cependant, le rayon de la fraise doit étre saisi.

* En mode G12.1, le systéme de coordonnées ne
doit pas étre modifié.

e G12.1 ou G13.1 CO doivent étre programmés
en mode « Compensation du rayon de coupe
Arrét » (G40) et ne peuvent pas étre démarrés
ni terminés dans « Compensation du rayon de
coupe Marche » (G41 ou G42).

e G12.1 et G13.1 doivent étre programmés dans
des séquences distinctes.
L IO Dans une séquence entre G12.1 et
G13.1, il n'est pas possible de faire redémarrer
un programme interrompu.

* Le rayon de l'arc avec interpolation circulaire
(G2 ou G3) peut étre programmé par le biais
d'une commande R ou par le biais de coordon-
nées | et J.

G12.1/G13.1
Interpolation de coordonnées
polaires

L'interpolation de coordonnées polaires est ap-
propriée pour l'usinage des surfaces planaires
d'une piéce tournée ou le meulage d'un arbre a
cames sur des tours.

Elle met en ceuvre une commande programmeée
dans le systéeme de coordonnées cartésienne
dans le mouvement d'un axe linéaire X (mouve-
ment d'outil) et d'un axe rotatif C (rotation de la
piéce) pour la commande de contournage.

L'axe de rotation C sert ainsi d'adresse de l'axe
pour le deuxieme axe (virtuel).

Celui-ci créé immédiatement aprés la programma-
tion de G12.1 avec la coordonnée CO.

Format

N.. G12.1; démarre le mode et permet l'inter-
polation des coordonnées polaires
Programme géométrie (basé sur les
coordonnées cartésiennes)

N.. G13.1; termine le mode interpolation des

coordonnées polaires.

G12.1 sélectionne un plan (G17) dans lequel
I'interpolation de coordonnées linéaires est ef-
fectuée.

Le plan G18 utilisé avant la programmation de
G12.1 est supprimé.

Il est restauré par le biais de la commande G13.1
(fin de l'interpolation de coordonnées polaires).

Aprés la mise en marche de la machine ou lors
d'une réinitialisation du systéme, I'état « Interpo-
lation des cordonnées polaires » est supprimé
(G13.1) et le plan défini par G18 est utilisé.

Codes G qui doivent étre programmeées dans
le mode « Interpolation de coordonnées po-
laires » :

Code G Utilisation

GO1 Interpolation linéaire

G02, GO3 |Interpolation circulaire

G04 Pause
Compensation du rayon du coupe

G40, G41, | (L'interpolation de coordonnées polaires est

G42 appliqué au trajet d'outil aprés la compensation
de l'outil )

G65, G686, Commande macro de l'utilisateur

Ge7

G98, G99 Avaqce par minute, avance par
rotation

BMEGO Fanuc 31i Turn
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Point X C
S 17,32 10
1 17,32 0
2 8,66 -15
3 -8,66 -15
4 -17,32 0
5 -8,66 15
6 8,66 15
7 17,32 0
E 17,32 -10

Exemple 1 - Interpolation de coordonnées

polaires

Axes X et C avec programmation du rayon.

N1 TO101 (diam. de la fraise 10);
Rayon de fraise / axial de I'outil entrainé
5,0, position de coupe 0.

G97 S1000 M13;

M52 ;
G52 C..;

GO CO;

vitesse de rotation constante de
l'out.

(...ou M14)...Sélection de I'outil
entrainé et vitesse de rotation
de l'out.

Sélection de la broche principale
comme axe C.

décalage éventuel de l'angle de
I'axe C.

Référence Axe C (nécessaire
seulement de facon exception-
nelle aprés le premier appel de
M52 ou aprés décalage).

G40 GO X30 C0 z210;
Positionnement de I'out. en avance rapide
(évtl. désélection de la compensation du
rayon de coupe).

G12.1;

G10.9 X0

Démarrage de l'interpolation de
coordonnées polaires.
Changer de programmation de
rayon

G41 G1 X17.32 C10 FO.1;
Au point S dans l'avance et sélection de la
compensation du rayon de coupe.

Z-6

Co;

X8.66 C-15;
X-8.66 ;
X-17.32 CO;
X-8.66 C15;
X8.66 ;
X17.32 CO;
C-10;

Z5

G40 X30 Z10;

G10.9 X1
G13.1;
G52 CO ;

M53 ;

Au point 1.
Au point 2.
Au point 3.
Au point 4.
Au point 5.
Au point 6.
Au point 7.
Au point E.

Enlevé par la piece dans I'avance
et désélection de la compensa-
tion du rayon de coupe.
Changer de programmation de
diameétre

Fin de l'interpolation de coordon-
nées polaires.

évil. réinitialisation du décalage
de l'angle dans l'axe C.

evtl. désélection de la broche
principale comme axe C.

GO0 X150 Z150 M15 ;
Dégagement en avance rapide et vitesse
de rotation de I'outil entrainé arrét.

E15
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Exemple 2 - Interpolation de coordonnées po-
laires avec compensation du rayon de coupe

Axes X et C avec programmation du rayon.

Axe virtuel N1 TO101 Fraise a queue 910, entrai-
A+C' trajet d'outil née, rayon de coupe 5,0,
programmé position du rayon de coupe
0
o A G97 S1000 M13 vitesse constante de rota-
Trajet d'outil aprés .
compensation du tion de la broche
rayon de coupe (ou M14) Sens de rotation
_ M52 Sélection de l'axe C
Outil GO0 X120.0 C0 Z5; Positionnement a la posi-

©—> tion de départ
G12.1;

n2oo +X Début de l'interpolation des
coordonnées polaires
G42 GO1 X20.0F... ;
Z-10
C10.0 Programme de
G03 X10.0 C20.0 R10.0 ; geometrie
: - : GO1 X-20.0 - (sur la base de
Interpolation de coordonnées polaires avec com- C-10.0 - ’ coordonnées
pensation du rayon de coupe G03 X10 0 C-20.0 110.0 JO : cartésiennes
GO1 X20.6 . ’ ' | dans le plan
o : ’ X-C)
G40 X60.0 ;
G13.1; Fin de l'interpolation des
coordonnées polaires
M15
Z...;
X...C...;
M30 ;
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G18

Plans dans la zone de travail

G17-G19 Choix du plan

Format
N.. G17/G18/G19

Avec G17 a G19, on définit le plan dans lequel
I'interpolation circulaire et I'interpolation de coor-
données polaires peuvent étre effectuées et dans
lequel la compensation du rayon de la fraise est
calculée.

Uniquement avec la commande pour fraiseuse :
Dans l'axe vertical sur le plan actif, la compensa-
tion de la longueur d'outil (G43 H..) est effectuée.

G17 Plan XY
G18 Plan ZX
G19 PlanYZ

E17
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G28 Accoster le point de
référence

Format
N... G28 X... Z...

X, Z,....Coordonnées absolues de la position
intermédiaire

L'ordre G28 est utilisé pour atteindre le point de
référence en passant par une position intermé-
diaire X, Z.

'y a d'abord retrait a X ou Z et ensuite accostage
du point de référence. Les deux déplacements se
font avec GOO!

L'accostage du point intermédiaire peut program-
mer de fagon incrémentale.

Pour la groupe Code G B/C
G91 G28 X10 Z10

G90
Pour la groupe Code G A
G28 U10 W10

+X

i

(1)

Accostage du point intermédiaire

(2) % Accostage du point de référence

Accostage du point de référence

BMEGO Fanuc 31i Turn
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U/2

e

]
I

Mesures pour le taraudage

G33 Taraudage

Format
N... G33 X... Z... F...

Fo. Pas de filetage [mm]

Filetage droit, filetage conique et filetage plan
peuvent étre coupés.

Etant donné qu'aucun retrait automatique n'a lieu
au point de départ, le cycle de taraudage multiple
G78 est appliqué.

Des usinages tels que le moletage et le moletage
en croisure sont également réalisables.

Remarques
e Avec le taraudage conique, le pas ayant la plus
grande valeur doit étre déterminé dans l'axe X

ouZ.

e Le taraudage continu est possible (filetage a
passages multiples)

E19
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Rayon de pointe et pointe théorique

-

Mouvements de coupe paralléles a l'axe et
obliques

5 a2
SR
L v

Position de coupe

Compensation du rayon de

coupe

Lors de la mesure de l'outil, la plaquette et me-
surer seulement a deux points (tangente a 'axe
X et Z).

La mesure de I'outil ne décrit donc que la pointe
théorique.

Ce point est déplacé au niveau de la trajectoire
programmée de la piece.

Lors des mouvements dans les directions d'axe
(chariotage ou dressage), on travaille avec des
points tangents sur la plaquette.

Cela ne donne par conséquent pas d'erreur de
dimension au niveau de la piece.

Avec des mouvements simultanés dans les deux
directions de I'axe (céne, rayon), la position du
point de coupe théorique ne correspond plus avec
le point d'intersection effectif de la plaque d'outil.

Il s'ensuit des erreurs de dimension au niveau
de la piece.

Erreur de contour maximale sans compensation
du rayon de coupe avec mouvement a 45° :
Rayon de coupe 0,4 mm = 0,16 mm Prise de
passe = 0,24 mm Distance dans X et Z

Lors de I'utilisation de la correction du rayon de
coupe, ces erreurs de dimension sont calculées et
compensées automatiquement par la commande.

Pour la compensation du rayon de coupe, l'in-
dication du rayon de coupe R et la position de
coupe T est impérativemetn nécessaire lors de
la mesure de l'outil.

La position de coupe est indiqué par un chiffre de
code (voir croquis).

Considérez l'outil d'aprés la fagon dont il est
serré sur la machine pour déterminer la position
de coupe.
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Parcours d'outils avec sélection/ désélection de la compensation du rayon de coupe

G40

Mise en route ou arrét d'un sommet a partir de
l'avant

G40

Mise en route ou arrét d'un sommet a partir de
l'arriere

Mise en route ou arrét d'un sommet a partir de
l'arriere latéral

__ __ __trajet d'outil programmé
trajet d'outil réel

Pour les arcs, on est toujours positionné sur la
tangente dans le point de départ / point final du
cercle.

La trajectoire d'approche menant au contour et la
trajectoire de sortie s'éloignant du contour doivent
étre plus grandes que le rayon de coupe R.

Parcours d'outils dans I'exécution du programme avec la compensation du rayon de coupe

—
—
X R
G42
“5a1

Parcours d'outil au niveau de l'angle extérieur <
90°

Parcours d'outil au niveau de l'angle extérieur >
90°

BMECO Fanuc 31i Turn



ProGcrAMMATION coDE G

Définition G41 Compensation du rayon de coupe
a gauche

7

Définition G42 Compensation du rayon de coupe
a droite

G40 Sélection de la compensa-
tion du rayon de coupe

La compensation du rayon de coupe est désac-
tivée par G40.

La désélection est autorisée uniquement en com-
binaison avec un mouvement de déplacement
linéaire (GO0, GO1).

G40 peut étre programmé dans le méme bloc
avec G0O ou GO1 ou dans le bloc précédent.

G41 Compensation du rayon de
coupe a gauche

Si 'outil se trouve (vu dans la direction d'avance)
a gauche du contour a usiner, G41 doit étre pro-
grammeé.

Remarques

* Changement direct entre G41 et G42 n'est pas
autorisé - désélection auparavant avec G40.

e L'indication du rayon de coupe R et de la posi-
tion de coupe T est absolument nécessaire

e La sélection en relation avec GO0 ou GO1 né-
cessaire

e Le changement de correction d'outil n'est pas
possible avec la compensation du rayon de
coupe sélectionnée.

G42 Compensation du rayon de
coupe a droite

Si l'outil se trouve (vu dans la direction d'avance)

a droite du contour a usiner, G42 doit étre pro-

gramme.

Remarques voir G41 !

BMEGO Fanuc 31i Turn
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G52 Systeme de coordonnéeslocal

En cas de programmation dans un systéme de
coordonnées de piece (G54 a G59), il est possible
d'établir un « systéme de coordonnées de filiale »
a l'intérieur du systéme de coordonnées de la
piéce sélectionné afin de faciliter la programma-
tion de certaines fonctions

Un tel systéme de coordonnées est considéré
comme un systéme de coordonnées local.

Format
N.. G52 X.. Z.. C..;
(instauration d'un systéme de coordonnées local)

N.. G52 X0 20 CO ;
(suppression d'un systéme de coordonnées local)

Le point zéro de la piece qui se trouve dans le
systéme de coordonnées de la piece?? est décalé
de la mesure positive ou négative indiquée dans
le systéme de coordonnées local.

Aprés la suppression du systéeme de coordonnées
locales, le point zéro est réinitialisé au point zéro
de la piece placé dans le systéme de coordon-
nées de la piece sélectionné.

Systéme de coordonnées
local

7

N : : .
, G54 : Systéme de coor
onnées

de la piece 1

Systeme de coordonnées
local

L4

,\Q /G59 : Systeme de

coordonnees de la
piece 6

/

'6' Point de référence

Origine du systeme de coordonnées de la machine

Remarques

e Lors de I'établissement de systémes de coor-
données locaux, les systémes de coordonnées
de la piece et de la machine restent inchangés.

e Les commandes de déplacement immédiate-
ment aprés la sélection ou la désélection du
systéme de coordonnées local doivent étre des
commandes en mesures absolues.si

|

Attention :

En appuyant sur la touche RESET, le systeme
de coordonnés local existant est supprimé
et ignoré lors de I'amorce de la séquence
suivante.

Méme si les coordonnées pour n'importe quel
axe du systéme de coordonnées local est in-
diqué a nouveau, le systeme de coordonnées
local existant est supprimé.

E23
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Remarques : ?

e « TO » ne doit pas étre ensemble dans une
séquence avec G53 !

e G53 doit étre indiqué en mesure absolue.
Avec des valeurs de mesure incrémentale,

la commande G53 est ignorée.

G53 Sélection du systéme de
coordonnées de la ma-
chine

Un systéme de coordonnées dont l'origine est
située sur le point zéro de la machine est appelé
systéme de coordonnées de la machine.

G53 est un simple code G efficace (a efficacité
modale) efficace pour sélectionner le systeme de
coordonnées de la machine.

Format
N.. TO (désélection de la correction d'outil)
N.. G53 X.. Z..

G54 a G59 Sélection d'un sys-
teme de coordonnées de piéce

Un systéme de coordonnées utilisé pour l'usinage
de piéces, porte le nom de systéme de coordon-
nées de piece. Il est appelé dans un programme
d'usinage et doit étre ajusté avant le début de
l'usinage dans la CNC. Un systéme de coordon-
nées de la piece déja configuré peut étre modifié
en déplacant le point d'origine.

Six systémes de coordonnées de la piéce pré-
configurés (spécifiés par G54 a G59) et un sys-
téme de coordonnées de la piéce externe sont
disponibles :

EXT Systéme de coordonnées de la piéce 0
G54 Systeme de coordonnées de la piece 1
G55 Systeme de coordonnées de la piéce 2
G56 Systeme de coordonnées de la piece 3
G57 Systeme de coordonnées de la piece 4
G58 Systeme de coordonnées de la piece 5
G59 Systeme de coordonnées de la piece 6
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Par le biais du systeme de coordonnées de la
piéce EXT, toutes les systemes de coordonnées
de la piece spécifiés allant de G54 a G59 sont
décalés dans leur ensemble.

Systéme de coordon-
nées de la piéce 1

Systéme de coordon-
nées de la piéce 2

A
Systéme de coordon-
nées de la piéce 3

Systéme de coordon-
nées de la piéce 4

Point zéro de la machine

(G54) (G55) (G56) (G57) .
\ \ o)/ A
20k @ ot Systeme de coordon-
S1 ,\/O« 10 nées de la piéece 5
\ / | (G58) _
ZOFS5 >
A
)(OFS Systéme de coordon-
@/ E ZOFSG nées de la piece 6

EXOFS :Valeur externe de correction du point zéro de la piece
ZOFS111Z0OFS6Valeur de correction du point zéro de la piece

(G59)

REGPCE

MESURE

ENTREE

Pour la mise en place des systemes de coordon-
nées de la piéce, il y a deux possibilités :

Entrée par le biais du clavier d'entrée manuel

¢ Mode MDI

e Appuyer sur la touche de fonction.

e Mesurer |'outil

e Terminer la mesure avec « ENTREE ».

Détails voir dans le chapitre « G Gestion de
I'outil »

Programmation via G10

décalage de ce systéme de coordonnées de, y
compris le systéme de coordonnées de l'outil
externe (voir sous G10, réglage des données).

Remarques

* Les systémes de coordonnées de la piéce 1 a
6 sont créés selon la prise de référence.

e Lors de la mise en marche, le systéme de coor-
données G54 est sélectionné.
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Arrét précis actif

Arrét précis pas actif

(2)

‘
N

(1)

__— Contréle En position
‘__;—F"

Trajectoire de I'outil en
mode arrét précis

_ Trajectoire de I'outil en
mode usinage

-

Trajectoire de I'outil

G61 Mode d'arrét précis (effica-
cité modale)

Format
N.. G61

Une séquence n'est exécutée que si les chariots
ont freiné jusqu'a l'arrét.

Cela permet de ne pas arrondir les angles et
d'obtenir des transitions précises.

G61 reste effectif jusqu'a ce qu'il soit désactivé
avec G64.

L'outil est décéléré a la fin d'un bloc, puis un
contréle En position est effectué. Le bloc suivant
est ensuite exécuté.

G64 Mode de commande de
contournage

G64 Mode de commande de contournage

Le contour est réalisé a une vitesse d'avance
tangentielle aussi constante que possible.

Cela donne des délais d'usinage plus courts et
des contours arrondis.

Pour les transitions de contour tangentielles, I'ou-
til se déplace a une vitesse d'avance tangentielle
aussi constante que possible, pour les coins, la
vitesse est réduite en conséquence.

Plus l'avance F est grande, plus le lissage des
bords (erreur de contour) est important.

E27
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G65 Appel de macro

G65 appelle une macro avec les valeurs définies
par l'utilisateur. Une macro est un sous-pro-
gramme qui effectue une opération particuliere
avec des valeurs attribuées pour des parametres
variables (trous de fixation, contours).

Format
G65 arguments Pxxxx Lrrrr

ou
G65 Arguments Lrrrr « program.CNC »

Xxxx est le numéro de la macro (par ex. 00123)

e rrrr la valeur de répétition

e « program.CNC » est le nom du fichier macro

* Argumente est une liste d'identificateurs de
variables et de valeurs.

Les arguments pour les appels de macro sont
indiqués par I'utilisation des lettres de A a Z sans
G,L,N,OetP.

Les macros sont écrites comme des programmes
normaux. Toutefois, les programmes de macro
peuvent accéder a leurs arguments avec des
numeéros : #1 pour A, #2 pour B etc. (exceptions :
# 4-6 pour IK, # 7-11 pour DH).

Une macro peut utiliser le négatif d'un argument
avec un signe moins devant le '#'. Les autres
opérations arithmétiques ne sont pas prises en
charge.

Les macros peuvent appeler d'autres macros
(jusqu'a 4 étapes dans la profondeur), des
fonctions-macro M et des sous-programmes.
Les fonctions-macro M et les sous-programmes
peuvent appeler des macros.

Exemple d'un programme principal

G65 <TEST.CNC> A5 B3 X4
Macro TEST.CNC :

G1 X#X Y#A Z-#B

This call will produce

G1 X4Y52Z-3
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G66 Appel de macro (modal)

Format
N.. G66 P.. L..Arguments

P o, Numéro de programme

Nombre de répétitions (1 par défaut)

Argument... Une liste d'identificateurs de variables
et de valeurs qui sont transmises a la

macro.
00001 ; 709100 :
GéG P9100 L2 A1.0B , ’% GdO Z#1 ;
GO00 G90 X100.0- / GO01 Z#2 F300 ;
Z200.0; :
X150.0 Z3006= :
G67 ; \ :
M30 - \gmgg :

Exemple de programmation d'appel de macro

G67 Fin d'appel de macro (mo-
dal)

Format
N.. G67

Avec cette fonction, I'appel de macro est terminé.
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‘=Q Q Q Q Q=‘
— S 2 -5 | | |

J o

x| |

i =2 S = S

B
T T T -3
K = S = R.]

Pergage en profondeur / carottage

G76Percage en profondeur / cy-
cle de gorge sur surface plane

Format
N... G76 R...
N... G76 X(U)... Z(W)... P... Q... R,... F...

premiére séquence R, [mm] Auteur du

retrait pour le brise co-

peaux (incrémental sans

signe)

deuxiéme séquence X(U), Z(W) Coor-
données absolues (in-
crémentales) du point

d'angles de contours K

ou

Z(W) Absolue (incr.) Profon-
deur de percage

P [um] Incr. Passe dans la direc-

tion X (sans signe) ; P <
largeur de I'outil !

Q [pm]...... Profondeur de coupe
dans la direction Z (sans

signe)
Ry Valeur absolue du déta-
lonnage au point final Z
Foes Avance

+ Si X(U) et P sont omis, l'instruction G76 peut étre
utilisée comme cycle de pergage (positionné au-
paravant I'outil sur X0 !)

* Lors du cycle de gorge, il faut veiller a ce que la
passe P soit inférieure a la largeur de I'outil B

* Lors de la premiére coupe, aucun détalonnage n'a
lieu au point final Z

» Toujours entrer une valeur absolue de détalonnage
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Q
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_K 5

Rainure longitudinale

G77Cycle de gorge (axe X)

Format
N... G77 R,...
N... G77 X(U)...

premiére séquence

deuxiéme séquence X(U), Z(W)

P [um]

Z(W)... P.. Q... R,... F...

R, [mm] Auteur du retrait
pour le brise copeaux
Coordon-
nées absolues (incrémen-
tales)

Profondeur de coupe dans
la direction X (sans signe),
passe positive < largeur de
I'outil

Passe incrémentale dans
la direction Z

(sans signe)

Valeur absolue du détalon-
nage au point final X
Avance

» Lors du cycle de gorge, il faut veiller a ce que la
passe Q soit inférieure a la largeur de I'outil B
» Lalargeur de I'outil n'est pas prise en compte dans

le cycle
* Lors de la premiére
n'est effectué

coupe, aucun détalonnage

» Toujours entrer une valeur absolue de détalonnage
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Cycle de taraudage multiple

BMEGO Fanuc 31i Turn

G78 Cycle de taraudage multiple
(cycle ID ou AD)

Format
N... G78 P,... Q,... R,...

N... G78 X... Z... R,... P,... Q,... F...

2 2 2

premiére séquence :

P, est un parameétre a six chiffres,

divisé en groupes de 2 :

PXXxxxx
Les deux premiers chiffres de ce
parametre définissent le nombre de
passes de finition

Pxx{Xxx
Les deux chiffres du milieu défi-
nissent la quantité de décharge P_
(voir croquis)

P. [mm] x 10

XXXXXX F

P

PxxxxXX
~, Définit I'angle de flanc du filetage
en [°].
(autorisé : 80, 60, 55, 30, 29, 0)

Profondeur de presse minimale [pm]
incrémentale

| Surépaisseur de finition [mm] incré-
mentale

deuxiéme

séquence X,Z Coordonnées absolues du

point K

R, [mm] Dimension conique incré-
mentielle avec signe (R=0
filetage cylindrique)

P, [um] Profondeur de filetage in-
crémentale (toujours plus),
représentée comme P, sur
le dessin

Q, [um] Profondeur de passe incré-
mentale dans la premiére
coupe (valeur radiale) sans
signe

F [mm] Pas de filetage
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Cycles de percage avec outils
entrainés
Vue d'ensemble des cycles de percage

Comportement de retrait G98, G99

3b

2 1
—<—T<—
E R S

Déroulement du mouvement G98, G99

Code G Axe de Usinage du trou |Opération au fond de Retrait Apblications
percage (- Direction) l'alésage (+Direction) PP
G80 — —  — Fin du cycle
G83 Axe Z Avance de coupe Temporisation Avance rapide Cycle de pergage
a interruption plan
G84 Axe Z Avance de coupe Pause - Bro<_:he en Avance de coupe Cyc_le de percage
sens antihoraire de filetage plan
G87 Axe X Avance de coupe Temporisation Avance rapide Cycle de pergage
a interruption latéral
G88 Axe X Avance de coupe Pause = Broche en |2x avance Cycle de percage
sens antihoraire de coupe de filetage latéral
Systématique G98/G99
¥ G98.....Aprés avoir atteint la profondeur de per-
G98 E P cage, I'outil se déplace au plan de départ.
g t‘#\ﬂ;ﬁ? Départ G99.....Aprés avoir atteint la profondeur de per-
o %\ ; cage, l'outil se déplace au plan de retrait
,,,,,,,,,,,, - - défini par le parameétre R
‘ Retrait au . . e T
@ plan de dé- Si aucun G98 ou G99 n'est actif, I'outil retourne au
part plan de départ. Si G99 (retrait au plan de retrait)
G99 8 est programmé, I'adresse R doit étre définie. Avec
g G98, R peut étre omis !
et ,_ﬁz/ _4 Départ
R 8§ " _
o o R définit la position du plan de retrait par rapport
—_———— ¢ ——— N S . " <
7777777777 - Retrait au plan a la derniére position de Z (position de départ
° @ de retrait pour le cycle de percage). Avec une valeur néga-
= tive pour R, le plan de retrait est sous la position
u_“_i 5 de départ, avec une valeur positive, il est sur la
- position de départ.

Déroulement du mouvement

1: De la position de départ (S), I'outil se déplace
en marche rapide au plan défini par R (R).

2: Forage spécifique au cycle a la profondeur
finale (E).

3: a: Le retrait se fait avec G98 jusqu'a plan
de départ (position de départ S).

b : avec G99 jusqu'au plan de retrait (R).

4: Avec le paramétre NC 5102#6", il est possible
de définir comment le parametre r doit étre
programmé en fonction de G90/G91 :
Incrémental.......c.ccoiviiiiiiiin Valeur 0
ADSOIU ..o Valeur 1
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Remarque : 2

Sila machine est configurée sur 10 (0,0000)
pour le plus petit incrément, I'entrée des
parameétres incrémentiels ne doit plus étre

effectuée en [um] avec une décimale.

Q Q Q Plan de
o
2]
e
[42]
(-]
(&
Plan de
départ
2 -z
O -0 ——
~ | =X
3 i
S i
Cycle de percage plan G83
G87 (G99) G87 (G98)
% 8 =R NYi +Z
c cg /A\ \<X
© o] -
o ag!
e N
]
|
=
o | © i
: | I I
1 | 1 i
c | o |
| J ]
I | I !
o | o |
| IS O I S

Cycle de percage latéral G87

G80 Supprimer le cycle de percage
(G83aG89)

Format

N... G80

Les cycles de percage doivent, en raison de leur
efficacité modale, étre désactivés par G80 ou un
autre code G du groupe 1 (GO0, G01, ...)

G83 Cycle de percage plan
G87 Cycle de percage latéral
Format G83

N... G98(G99) G83 X... C... Z... R... Q... P...
F... (M...) (K...)
Format G87

N... G98(G99) G87 Z... C.. X... R...
F... (M...) (K..)

Q... P..

G98 (G99).. Retrait au plan de départ (plan de re-
trait)

) G G83: Position du trou absolument dans
I'axe X
G87 : Profondeur de percage absolu-
ment dans l'axe X

YA G883 : Profondeur de percage absolu-
ment dans l'axe Z
G87 : Position du trou absolument dans
I'axe Z

Cleiiiinns Position de percage

R [mm]....... Valeur incrémentale du plan de retrait
par rapport au point de départ dans
I'axe Z/X (avec signe)

Q [um]........ profondeur de percage incrémentale
par pénétration (sans signe)

P [msec]..... Temporisation au fond du trou :
P1000 = 1 sec

Foos Avance

(V) I— Commande M pour serrage de l'axe C

(K) e Nombre de répétitions de cycle (seule-
ment pour la programmation incrémen-
tale)

Remarques

e Les positions pour l'alésage C, X et Z dans le cycle
ne doivent pas étre programmées si la séquence
a été déplacée a la position de pergcage dans la
séquence précédente. Dans ce cas, seule la pro-
fondeur de percage doit étre programmeée (Z pour
G883, X pour G87).

e SiQn'est pas entrée, la division de coupe n'a pas
lieu, la position finale de Z est positionnée avec un
mouvement.

e Par conséquent, Q doit étre programmé en méme
temps que chaque positionnement de trou suivant
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Remarque : g

Le sens de rotation des outils entrainés est
réglé par défaut pour les outils droits.

Une inversion du sens de rotation peut étre
nécessaire par la construction du porte-outil
utilisé.

Exemple - G83 cycle de percage/ cycle de
percage de trous profonds dans la direction z
avec outil entrainé (cycle de percage plan) sur
la broche principale

N3 T03083; (foret, outil entrainé- axial)
M52 ; Sélection de la broche prin-
cipale comme axe C.

(...ou M14)...Sélection de
I'outil entrainé et sens de
rotation en sens horaire de
I'outil (voir remarque).

GO0 X50 Z10 C30; Positionnement de l'out.
G83 Z-42 R-8 Q6000 FO0.5 ;

(Alésage 1 (Q6000 = 6mm profondeur de coupe
par avance lors du pergcage profond)).

G97 S2000 M13

C150 Q6000 ; alésage 2.
C270 Q6000 ; alésage 3.
G80 M15; désactiver la désélection du

cycle de percage et vitesse
de rotation de l'outil

M53 ; désélection de la broche
principale comme axe C

Exemple - G87cycle de percage/ cycle de per-
cage de trous profonds dans la direction X
avec outil entrainé (cycle de percage latéral)
sur la broche principale

N7 T0O707 (foret, outil entrainé- radial);
M52 ; Sélection de la broche prin-
cipale comme axe C.
vitesse de rotation constante
de l'out.

(...ou M14)...Sélection de
I'outil entrainé et sens de
rotation en sens horaire de
I'out. (voir remarque).

GO X50 Z-20 C30; Positionnement de I'out.
G87 X18 R-6 Q6000 F0.5;

(Alésage 1 (Q6000 = 6mm profondeur de coupe
par avance lors du percage profond).)

G97 S2000 M13

C150 Q6000 ; alésage 2.
C270 Q6000 ; alésage 3.
G80 M15 ; désactiver la désélection du

cycle de percage et vitesse
de rotation de l'outil

M53 ; désélection de la broche
principale comme axe C
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Cycle de taraudage latéral G88
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G84 Cycle de taraudage plan
avec/sans mandrin de com-
pensation

G88Cycle de taraudage latéral
avec/sans mandrin de com-
pensation

Le taraudage sans mandrin de compensation
porte le nom de « taraudage rigide ».

Les cycles G84 et G88 peuvent étre réalisés avec
ou sans mandrin de compensation.

Format G84
N... G98(G99) G84 X... C... Z... R... P... F...
(M...) (K..))

Format G388
N... G98(G99) G88 Z... C... X... R... P... F...
(M...) (K..))

G98 (G99) . Retrait au plan de départ (plan de
retrait)

) QT G84 : Position du trou absolument
dans l'axe X
G88 : Profondeur de percage abso-
lument dans l'axe X

Z i G84 : Profondeur de percage abso-
lument dans l'axe Z
G88 : Position du trou absolument

dans l'axe Z
Cllnnnn. Position de percage
R [mm]...... Valeur incrémentale du plan de retrait

par rapport au point de départ dans
I'axe Z/X (avec signe)
P [msec].... Temporisation au fond du trou :

P1000 = 1 sec

Foriean, Avance

(M) oo Commande M pour serrage de l'axe
C

(K) oo Nombre de répétitions de cycle

(seulement pour la programmation
incrémentale)

e Pour le porte-outil droit, la broche tourne en
sens horaire. Au fond de l'alésage, le sens de
rotation est modifié pour faire sortir I'outil du trou
taraudé.
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Remarque : ?

¢ Le sens de rotation des outils entrainés est
réglé par défaut pour les outils droits.
Une inversion du sens de rotation peut étre
nécessaire par la construction du porte-outil
utilisé.

¢ Aucune temporisation ne doit étre program-
mée, en cas de taraudage avec compensa-
tion de longueur.

e |Le taraudage sans compensation de lon-
gueur porte le nom de « Rigid Tapping ».

e Taraudage avec mandrin de compensation :

L'outil électrique est entrainé ou arrété en syn-
chronisme avec le mouvement dans l'axe de
percage (dans l'axe Z pour G84, axe X pour
G88). Pour le taraudage, l'avance est réglée
sur 100 % (interrupteur de correction sans
fonction).

Taraudage rigide (sans mandrin de compensa-
tion) :

M29 Sxxx doit étre programmé dans une sé-
quence avant le cycle.

Le moteur de l'outil électrique et commandé
comme un servomoteur, ce qui permet un ta-
raudage plus rapide.

Avance en [mm/min] :
Le pas de filetage est égal a I'avance divisée
par la vitesse de rotation de la broche.

Avance en [mm/min-'] :
L'avance correspond au pas de filetage.

Exemple - G84 Cycle de percage pour taraudage dans l'axe Z (cycle de
percage axial) sur la broche principale

N10 T1010
G97 ;

GO X0 Z10;
M29 S1000 ;

G84 Z-20 R-6 PO F1;
G80 M5 ;

(tarauds M6x1, outil entrainé- axial);
Sélection de la vitesse de rotation constante de la bro-

che

Positionnement de I'out.

Sélection du taraudage sans compensation de longueur
et vitesse de rotation de la broche.

Filetage

désélection du cycle de percage et arrét de broche
absolument nécessaire pour réinitialiser une possible
inversion du sens de rotation (pour filetage a gauche),
causeée par la programmation de [M130]
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Exemple - G84 Cycle de percage pour taraudage dans la direction Z avec
outil entrainé (cycle de percage axial) sur la broche principale

N4 T0404
M52 ;
G97 ;

GO X50 210 C30;
M29 S1000 ;

G84 Z-20 R-6 P500 F1;
C150;

C270;

G80 M15;

M53 ;

(tarauds M6x1, outil entrainé- axial);

Sélection de la broche principale comme axe C.
Sélection de la vitesse de rotation constante de la bro-
che

Positionnement de I'out.

Sélection du taraudage sans compensation de longueur
et vitesse de rotation pour 'out.

Filetage 1.

Filetage 2.

Filetage 3.

Désactiver la désélection du cycle de percage et de la
vitesse de rotation de I'out.

absolument nécessaire pour réinitialiser une possible
inversion du sens de rotation, causée par la program-
mation de [M330]

désélection de la broche principale comme axe C

Exemple - G88 Cycle de percage pour taraudage dans la direction X avec
outil entrainé (cycle de percage axial) sur la broche principale

N8 T0808
M52 ;
G97 ;

GO0 X80 Z-30 C30;
M29 S1000 ;

G88 X50 R-6 P500 F1;
C150;

C270;

G80 M15;

M53 ;

(tarauds M6x1, outil entrainé- radial);

Sélection de la broche principale comme axe C.
Sélection de la vitesse de rotation constante de la bro-
che

Positionnement de I'out.

Sélection du taraudage sans compensation de longueur
et vitesse de rotation pour I'out.

Filetage 1.

Filetage 2.

Filetage 3.

Désactiver la désélection du cycle de percage et de la
vitesse de rotation de I'out.

absolument nécessaire pour réinitialiser une possible
inversion du sens de rotation, causée par la program-
mation de [M330]

désélection de la broche principale comme axe C

BMEGO Fanuc 31i Turn
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G90 Programmation absolue

Format
N... G90

Les adresses doivent étre programmées comme
suit :
) QT Diamétre

Remarques

e Un échange direct entre G90 et G91 est égale-
ment autorisé par séquence.

e G90 (G91) doit aussi étre programmé en
conjonction avec d'autres fonctions G
(N.. G90 GO0 X... Z...).

G91 Programmation incrémen-
tale

Format

N.. GO1

Les adresses doivent étre programmées comme
suit :

) QR Incrémental dans le diamétre
Z........ Déplacement incrémental (réel)
Remarques

e Un échange direct entre G90 et G91 est égale-
ment autorisé par séquence.

e G90 (G91) doit aussi étre programmé en
conjonction avec d'autres fonctions G
(N.. G90 GO0 X... Z...).

G92 Réglage de la vitesse de
broche maximale

Format
N... G92 S.. Limitation de la vitesse de
rotation

Avec la commande G92, il est possible de définir
la vitesse maximale de la broche (tr/min) pour la
vitesse de coupe constante (G96).
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G94 Avance par minute

Par le biais de G94, toutes les valeurs définies
sous F (avance) s'entendent en mm/min.

Format
N... G94 F..

G95 Avance par tour

Par le biais de G95, toutes les valeurs définies
sous F (avance) s'entendent en mm/tr.

Format
N... G95 F..

G96Vitesse de coupe constante

Unité : m/min

La commande calcule en permanence la vitesse
de rotation de la broche correspondant au dia-
meétre respectif.

Format
N... G96 S..

G97 Désélection de la vitesse
de coupe constante

Unité : m/min
Format
N... G97 S..

G98/G99 Plan de retour

L'outil revient au niveau initial a partir du fond de
l'alésage avec G98.

Avec G99, l'outil revient du fond de I'alésage dans
le plan avec le point R.

En général, on utilise G99 pour le premier per-
cage et G98 pour le dernier percage.

Plan de sortie

|

T

Plan R

Ottt = =
———

Retour au plan de sortie

Retour au plan R
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Avance de barre / embarreur

Avance de barre généralités

* Les signaux provenant de la machine au char-
geur sont librement programmables dans le
programme piéce a l'aide des fonctions M.

* Les signaux allant du ravitailleur de barres a la
machine sont librement interrogeables dans le
programme piéce et peuvent étre utilisés pour cer-
tains sauts (branchements) ou circuits d'attente.

e Le programme piéce est toujours lancé automa-
tiguement par la machine, méme a l'extrémité de
la barre.

Fonctions M

M57 Pivoter ou osciller broche principale
MARCHE.

Pivoter ou osciller broche principale
ARRET.

Cette fonction est principalement
utilisée dans le programme de I'em-
barreur lorsqu'une nouvelle barre est
chargée dans la broche principale.
Avance de barre MARCHE

La machine continue a travailler
immédiatement sans attendre un
retour d'information du chargeur.
(activé, jusqu'a ce que M68 arrive)
Avance de barre ARRET

Initier changement de barre

La machine continue a travailler
immédiatement sans attendre un
retour d'information du chargeur.
(activé, jusqu'a M30 ou « Départ
apres extrémité de la barre »)

VAN

Le chargeur doit étre connecté de sorte qu'une
avance de barre est possible uniquement
lorsque la porte de la machine est FERMEE !

M58

M6e7

Me8
M69

Signaux de commande (variable
MACRO)
Extrémité de la barre

Le chargeur a avancé
Démarrage aprés changement de barre... #1002

A l'aide de ces signaux (variable MACRO), il est
possible de bifurquer selon besoin dans le pro-
gramme piéce et d'appeler, cacher les piéces du
programme correspondantes ou de programmer
un circuit d'attente.

Dans le cycle 09100, les variables sont définies,
voir « Variables utilisées ».

Programmation des sighaux de
commande

Extrémité de la barre

Voir si I'« extrémité de la barre » est installée ou
non :
IF[#1000EQ1]GOTO100

Ces séquences de programmes sont
exécutées a I'« extrémité de la barre ».

Si aucune extrémité de la barre n'est en
attente, on saute toujours a la ligne N100

N100 (Destination de saut en lI'absence d'extré-
mité de la barre)

Démarrage aprés changement de
barre

Circuit d'attente jusqu'a ce que le changement de
barre soit terminée

N200

G4 X0.5

IF[#1002EQO0]GOTO200
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Le chargeur a avancé

Circuit d'attente jusqu'a ce que le signal « Le chargeur a avancé » soit en attente
N300

G4 X0.5

IF[#1001EQO0]GOTO300

Exemple

M67

N300

G4 X0.5
IF[#1001EQ0]GOTO300
M68

Variables utilisées
Dans le cycle 09100, les variables suivantes sont utilisées :

#100 Programme initial de la barre
Ex. de saisie : 5432 (=Numéro de programme)
#101 Programme d'élimination des résidus
Ex. de saisie : 3444 (=Numéro de programme)
#102 Position de collecte en Z
Ex. de saisie : -62
#103 Position de butée en X
Ex. de saisie : 0
#104 Position finale en Z
Ex. de saisie : 0,5
#105 Position de dégagement en Z
Ex. de saisie : 100
#106 Position en Z, nouvelle barre
Ex. de saisie : 1
#107 Vitesse d'avance en [mm/min]
Ex. de saisie : 3 000
#108 Temporisation en [s], bac collecteur en position avant
Ex. de saisie : 2
#109 Temporisation en [s], éjection des résidus, bac collecteur a l'arriere
Ex. de saisie : 4
#110 Oscillation broche ARRET/MARCHE
Ex. de saisie : 0 = ARRET /1 = MARCHE
#515 Programme d'élimination de piéce
1=bac a copeaux
2=programme de résidu
O=bac collecteur
#516 Indicateur d'extrémité de la barre
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Programme modéle pour embarreur
LM800

%

00001 (CHARGEUR PROGRAMME)
G10L2P1Z200 (POUR Gb54)

G9252000 (HSP.LIMIT)

(DEGAGEMENT DU BASCULEUR D'OUTILS)
G18G40G80

G90G95TO

G0G53X4402430M9

M5

#100=0 (PROGRAMME DE DEBUT DE BARRE)
#101=0 (PRG RESIDUS)

#102=-10 (POSITION DE COLLECTE 2)
#103=0 (POSITION DE BUTEE X)

#104=1 (POSITION FINALE 2)

#105=100 (POSITION DE DEGAGEMENT 2Z)
#106=1 (PT FINAL .EN Z NOUVELLE BARRE)
#107=3000 (VIT. D'AVANCE MM/MIN)

#108=3 (TEMPS D'EXPOS; BAC COLL.)
#109=3 (TEMPS D'EXPOS. EJECT. RESIDUS)
#110=0 (OSCILLATION BROCHE)

#515=1 (ELIMINATION PIECE)

(BUTEE)
T0606
G54

M98P9100

(DEGAGEMENT DU BASCULEUR D'OUTILS)
G18G40G80

G90G95TO

G0G53X4402430M9

M30
%

E43
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GESTION DES OUTILS

F : Gestion des outils

1

Parametres de I'outil

e Appuyer sur la touche de fonction.

DECALT e Avec « DECALT », la fenétre s'affiche pour les
données de correction d'outil.
Il'y a 4 onglets de sélection disponibles :
» Correction des données géométriques
e Correction de l'usure
e Données d'outil
e Simulation outil
MANUAL GUIDE | (CNGC MEMWUSER) EE o
POS.ACTUEL (ABS.) o
G 00 SOV N 00000000
X 1 55.522 ; 0.000|S 0 100% |7 000D
B 0.000 T
z  326.390 v
B FOV GO0 17 40
0.000 ; -
C
DEC.!L.GEOMET‘FIIE' DEGAL _usunr| DONN OlJTl SIM mm\|
NON.. AXE X AXE 2 RAYON PTE VIRT. —i
01 0.000 0.000 0 Mo. T1
02 0.000 0.000 0.000 0
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.000 1]
05 0.000 0.000 0.000 0 0. Mo
06 0.000 0.000 0.000 0 -
o7 0.000 0.000 0.000 (1]
08 0.000 0.000 0.000 [1] =
SAISIR DES CHIFFRES. 4
1G1450: TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)
3| 8| 4 ikafidd N PE= o X
POSACT § MESURE § +ENTRE ENTR C TAB » RECHNO | FERMER
Paramétres Description
NON. Numéro de I'outil Un maximum de 99 correcteurs d'outils sont disponibles
AXE X Correction géométrique axe X
AXE Z Correction géométrique axe Z
RAYON Correction du rayon d'outil
PTE VIRT. Position de coupe
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MESURE

Mesure
Correction géométrique pour I'axe X et I'axe Z

e Appuyer sur la touche de fonction.

Avec « MESURE », le calcul de correction suivant
est effectué.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | Joc EECERE
0 Valeur actuelle de la coordonnée
N 00000000 .
X 155.522; g-gggs 0 o It ooon absolue - Valeur cible des coor-
B 0.000 DX données de la piece).
¢ 326.390¢: 000 P . o
B Fov GO0 17 40 . .
9999 F 0 o G54 9% Répéter en conséquence la me-
C sure pour l'axe Z.
DECAL.GEOMETRIE' DECAL.USURE| DONN our| SIM DATA|
INON. AXE X AXE Z RAYON PTE VIRT. =
01 0.000 0.000 0.000 0 MO. T1
02 CALCUL DECALAGE(MESURE)
g: ABSOLUE COORD PIECE
05 ACTUEL CIBLE RESULTAT
06 (4 155.522 - X| yiz=x 77.761 L0 MO.
:; [ENTRER LA CIBLE DANS LES COORD.PIECE. N
[SAISIR DES CHIFFRES. .|
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)
o | =
ENTREE | ANNUL
Calcul

+ENTRE

Correction géométrique pour l'axe X et I'axe Z

e Appuyer sur la touche de fonction.

e Avec « +ENTRE », le calcul de correction sui-
vant est effectué.

Valeur actuelle + valeur absolue

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) R eoe3s .
DSTAPAR _[|BROGHE 0 de correction.
00 S0V N 00000000
X 155.522 X 0.000S 0 e
B 0.000 - .

z 326.390 c 0.000 Répéter en conséquence la me-
B sure et le calcul pour 'axe Z.
C CORRECT OUT.:

DECAL.GEOMETRIE| DECAL. USURE( DONN OUT SIM DATA|

INON. AXE X AXE Z RAYON PTE VIRT. =

01 0.000 0.000 0.000 0 LAb Tk

02 CALCUL DECALAGE (+ENTREE)

:i ACTUEL DECALAGE RESULTAT

05 z | 0.000 +Z | z 0.000 e
o0 -

- [ENTRER LE DECALAGE.

08 0.000 0.000 0.000 a =

|SAISIR DES CHIFFRES. i
[G1450: TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)

= | o
ENTREE | ANNUL
EMCO '
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Correction du rayon

Avec « +ENTRE », le calcul de correction sui-
vant est effectué.

+ENTRE
MANUAL GUIDE | (GNC MEMUSER) | oc EERIEL Entrer la valeur actuelle du rayon
POS.AGIUE! was) [loisTapar Jlrocke 5[ i
- S 0 SOV [N oooooooo + correction.
X 1 55.522 ; 0.000 100% |1 0000
. 0%
V4 B 0.000 4 .
326'390 ¢ LU AVANCE MAUMIN [ 0
B 0_000 F o Fov GO0 17 40
100%  |G5d 96
La) N
C
DECAL.GEOMETHIE' DECAL us;l.nr'| DONN OUT| S1M DATA|
NON. AXE X AXE Z RAYON PTE VIRT. =]
01 0.000 0.000 0.000 0 MO. T1
02 CALCUL DECALAGE(+ENTREE)
gf ACTUEL DECALAGE RESULTAT
05 [ 0.000 + B 0.000
[Usinace AcTilis r
b |ENTRER LE DECALAGE.
08 0.000 0.000 0.000 0 o)
[SAISIR DES CHIFFRES. !
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)
= | =
ENTREE | ANNUL
= e Terminer le calcul avec « ENTREE ».
ENTREE
Position de coupe
e Sélectionner la position de coupe souhaitée
dans la barre des touches de
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 13:22:03 fonction.
0
G 00 S0V N 00000000
X 1 55.522 ; 0.000/S 0 100%  |T 0000
: 0%
V4 B 0.000 S 0 [
326.390¢: 0.000 F o
B 0.000 F 0 v w0 v
100%  |as4 96
L) N
C
DEC.RL.GEOMETRIE' DECAL.USURE| DONN Our| SIM DATA|
INON. AXE X AXE Z RAYON PTE VIRT. ﬂ
01 0.000 0.000 0.000 MO. T1
02 0.000 0.000 0.000 0
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 (1] Lo, Mo
06 0.000 0.000 0.000 0 -
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 5
[SELEC.UNE TOUCHE PROG. .|
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART) |
ol i b Noll lim=2 frey Reml (A4
piRo | oir1 | bRz | DIR3 | DIR4 piR5 | oiRé | DIR7 | DiRe | DIR9

F3
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Correction de l'usure de I'outil

L'entrée des mesures et des calculs de la cor-
rection d'usure, de la correction du rayon et du
réglage des positions de coupes doit étre effec-
tuée de la méme fagon que celles de la correction
géométrique.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | Joc R
ous, fost e Jlsrooe 51
00 SOV N 00000000
X 1 55.522 ; 0.000(S 0 100% |T 0000
- 0%
z  326.390 o
s 0 M5
= < LU AVANCE MAUMIN [ 0
B O . 0 00 F o Fov GO0 17 40
C ~ I G54 96
DECAL.GEOMETRIE| DECAL.USURE| DONN OUT| SIM DATA
NON_ AXE X AXE Z RAYON  PTE VIRT. ]
01 0.000 0.000 0 Mo. T1
02 0.000 0.000 0.000 0
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 0 b o
06 0.000 0.000 0.000 0 o
o7 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 -
[SAISIR DES CHIFFRES.
|
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)
3| 8| ® [ ol .
POSACT | MESURE | +ENTRE ENTR C TAB » RECHNO | FERMER
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Données d'outils

! .'.. * Appuyer sur la touche de fonction.

DECALT * Avec « DECALT », la fenétre s'affiche pour les
données de correction d'outil.

MANUAL GUIDE i (ONG MEM/USER) | joc [REEEE
POS.ACTUEL (ABS.) 0
X 155.522" oS 0 o |f oo
B 0.000 Wl
¢ 326.390¢: 0000 P . o
B FOV GOO 17 40
Lo 7 0 L @ vk
C
DECAL GEOMETRIE| DECAL.USURE| DONN OUT| SIM DATA
NON..  OUTIL CONF.  USIANG  ANGOUT j
01 [l GEneRL 1 91.0 80.0 Mo. T1.;
02 ¥ FILET 0 0.0
03 || GORGE 0 0.000 0.000
04 Il BOUTON 0 0.000
05 ¥ DROIT 0 0.0 0.0 Lo, Mo
06 ) VERSATIL 0 0.000 0.000 -
o7 -
08 =
|SELEC.UNE TOUCHE PROG. .
1G1450: TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART) |
SR BN L LR A el s el .
GENERL | FILET | GORGE § BOUTONJ DROIT TAB » INIT RECHNO | FERMER
Paramétres Description
NON Numeéro de I'outil
’ Sélectionner I'outil avec la touche de fonction
OUTIL Nom de I'outil
CONF. Réglage 1 a 16. La pointe de l'outil est définie par la position de montage de I'outil.
USIANG Angle de coupe
ANGOUT Angle de coin
LARGE Largeur
LONG Longueur
OUTDIA Diametre
Remarque : ‘ Z
Les parametres disponibles peuvent varier en fonction de I'outil sélectionné.
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Sélection de I'outil

e Cliquer sur l'icone de I'outil ou de déplacer le
curseur avec les touches fléchées sur l'icone et
sélectionner I'outil désiré.

Les outils suivants sont disponibles pour les

tours.
MANUAL GUIDE |____{CNC_MEWUEER) R eass
ss) |
S0V u 00000000
X 1 55 522 0000 0 100% T 0000
z  326.390 o e
0.000 T
AVANCE MAWMIN [PS 0
B 0.000 ; 0 o v
~ 100% G54 a6
C CORRECT OUT.:
DECAL GEOMEJ/AIE| DECAL.USURE| DONN OUT| SIM DATA
NON..  ZUTIL CONF.  USIANG ANGOUT j
o1 [EJGENERL 1 91.0 80.0 Mo. T1
0z U FILET \ 0.0
03 | GORGE 0 0.000  0.000
04 |l BOUTON 0 0.000
05  § DROIT 0 0.0 0.0 Lo
06 | VERSATIL 0 0.000 0.000 -
7 -
08 =l
[SELEC.UNE TOUCHE PROG.
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART) |
2 LN R L
S | = =2 el .
GENERL§ FILET | GORGE | BOUTON| DROIT TAB » INIT RECHNO | FERMER
qapapananiy iy gL >
PERCAG | cranrr | BoupLa | BouspH| TarauD | | ALesk | BaRaLs | surFac FERMER
= < ul) $ $ >
VRSTIL SORTIE | ENTREE FERMER

BMEGO Fanuc 31i Turn

Entrez le nom de I'outil

Barre des touches de fonction
avec les outils se trouvant a dis-
position.

Faire défiler les pages vers l'avant
ou vers l'arriére avec la touche
d'extension.
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ESTION DES OUTILS

Remarque : ?

Les parameétres disponibles pour les numéros
de réglage de l'outil peuvent varier en fonction
de l'outil sélectionné.

Numéro de réglage de I'outil

¢ En sélectionnant le numéro de réglage de I'outil

avec le curseur, une fenétre d'instruction appa-
rait automatiquement dans la partie droite de
I'écran.

Pour un outil de tournage général, la regle est
la suivante :

En entrant le numéro de réglage de l'outil (1...
16) le dispositif peut étre réalisé.

MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) | oG EEEEER Paramétres pour un outil de tour-
X 1 G 00 S 0 sov N 00000000 nage géneral.
55 = 5 X e 100% [T 0000
‘ 0%
V4 B 0.000 [ . 0 M
326'390 ¢ LU AVANCE MAUMIN [ 0
B O . 0 00 F 0 fov G0o 17 40
~ o~~~ 00% G54 96
C CORRECT QUT.:
DECAL GEOMETRIE| DECAL USURE| DONN OUT] 514 DATA l o I o
1 2 3 4
NON.  OUTIL CONF.  USIANG  ANGOUT
01} GENERL | 1| 91.0 80.0 I - I -
0z ¥ FILET 0 0.0
03 ) GORGE 0 0000 0000 © 6 7 8
04 | BOUTON 0 0.000
05  § DROIT 0 0.0 0.0 _l = r |
[Usince ol
g: b GeH 0 0.0 9 10 11 12
08 — d
[SAISIR DES CHIFFRES. 13 14 15 16
|G1450: TOURNAGE ZX{POINT DE DEPART)
| E| @ =3 el s
POSACT | MESURE INIT RECHNO | FERMER
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) B coar Paramétres pour un outil de frai-
o
X 1 22 G 00 S 0 S0V N 00000000 Sage'
55 - 5 ; gggg 100% [T 0000
: 0%
V4 B 0.000 [ L o 1
326.390¢: 0000 T T . o
B FOV GoD 17 40
0.000 F 0 Fov  |ow w0
C CORRECT QUT.:
DECAL GEOMETRIE| DECAL.USURE| DONN OUT] S1M DATA I
NON.  OUTIL CONF.  OUTDIA -
01 J GENERL 1 91.0 80.0
0z § FILET 0 0.0 1 2
03 | GORGE 0 0.000 0.000
04 | BOUTON 0 0.000
05  § DROIT 0 0.0 0.0
O o6 ~owvn  EOM 00
2k I |
08
[SAISIR DES CHIFFRES. 3 4
|G1450: TOURNAGE ZX{POINT DE DEPART)
JE| 4 | = ol )
POSACT | MESURE TAB> | INIT RECHNO | FERMER

F7
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GESTION DES OUTILS

Angle de réglage, angle de coin,
diametre, largeur et longueur

e En sélectionnant les données d'outil avec le
curseur, une fenétre d'instructions apparait au-
tomatiquement. Ici, les données d'outils peuvent
étre réglées.

Avec l'entrée en degrés °, il est possible d'entrer
un nombre de trois chiffres et une décimale.
Lors de l'entrée en pouces ou

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | Joc EEERE en mm, il est possible de saisir
[POSACTUEL ___ __ (asS)I|DISTAPAR __flBRocke i/ Arm 3 Rt (i ;
G 00 sov | 00000000 un numéro a huit chiffres. Si des
X 155.522x 0.000S 0 oo |7 oo . . .
z 0.000 i chiffres avec plusieurs décimales
z 326.390}: 313332 Jom sont entrés, on arrondit & 1 déci-
B 0.000 F 0 fov | 17 40 male.
100% G54 a6
C CORRECT QU .
Les noms et les numéros des
DECAL GFOM]’TF!IF' DECAL USUHI" DONNOUTI.‘::IM DATA éléments dépendent du type dIOU'
NGO SRS GRANGOUT til. Pour plus de détails, repor-
g; Ef.f:?“" : 80.0 tez-vous au tableau ci-dessous.
03 | GORGE 0 0000  0.000 Les outils ne nécessitant pas
04 Il BOUTON 0 0.000 [P 2 1 :
= | B o e - dajustement_des données d'outils
06 CHANFR 0 0.0 ne sont pas inclus.
b Pour effectuer des cycles de
[GATSIR DES GHIFFAES. fralsagg, aucune donnée d'outils
n'est nécessaire.
1G1450: TOURNAGE ZX(POINT DE DEPAR P
- - — Par conséquent, des cycles de
B I =3 o)) . fraisage peuvent étre exécutés
POSACT | MESURE INT RECHNO | FERMER méme si aucune donnée d'outils

n'a été réglée.

Données de forme de I'outil pour le tournage

Type d'outil Généralités Outil de filetage Outil de rainurage
Données 1 Angle de coupe Angle de pointe Largeur de coupe
Données 2 Angle de pointe Longueur de coupe
Type d'outil gl:tm"e S UG Outil de tournage droit Outil multifonction
Données 1 Longueur de coupe " Angle de coupe Largeur de coupe
Données 2 Angle de pointe Longueur de coupe ?

Données de forme de I'outil pour le fraisage

Type d'outil Foret

Foret aléseur

Données 1 Angle de pointe ”

Diameétre de la fraise

) L'usinage par cycle peut étre effectué sans réglage.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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GESTION DES OUTILS

Z

Lange X

-«
-

Direction de la correction de longueur pour les types
d'outil

£3
=

Rayon de coupe R

Correction de la longueur d'outil

Avec la correction de la longueur d'outil, le point
zéro de I'outil est placé du point de référence du
porte-outil N dans la pointe de I'outil.

Cela permet a toutes les indications de position
de se référer a la pointe de I'outil.

Le point de référence du porte-outil N se trouve
dans la plupart des tours sur la surface frontale du
disque de la tourelle porte-outils ou du porte-outil.

Rayon de coupe

L'indication du rayon de coupe est nécessaire
seulement si une compensation de rayon de
coupe (G41, G42) est sélectionné pour I'outil
concerné !

F9
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GESTION DES OUTILS

Position de coupe des outils de tournage

Considérez I'outil d'aprés la fagon dont il est serré
sur la machine pour déterminer le type.
2 (3) 6 (8) 1(4) Pour les machines ou I'outil est au-dessous (de-

vant) le centre de rotation (par exemple Concept
Turn 55), il faut utiliser les valeurs entre paren-
théses en raison de l'inversion de la direction +X-.

7 QJ ® 5
NI Outils de tournage

Outil général
Outil de taraudage
Outil de rainurage

X
3(2 8(6) 4(1) Outil circulaire
EZ Outils droits
i Outil de percage

Tarauds

Alésoir

Barre de percage B

Outil de tournage polyvalent

Position de coupe des outils de tournage

Position de tranchant des outils de fraisage

et de forage
ﬁ ﬂ Outils de fraisage

Outil de chanfreinage
Fraise en bout

1 2 Fraise en bout de boule
Tarauds

Fraise a surfacer

N

Position de coupe des outils de pergage et de
fraisage

BMEGO Fanuc 31i Turn F10



GESTION DES OUTILS

Entrée et sortie de la correction
géomeétrique, correction d'usure
et des données d'outils

MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) I 5acss Le chemin pour I'enregistrement
POSACTUEL ——(aBs)|IDISTAPAR |lBROGHE " si[l ' i
155.522 o e 0 Sov N oooonomo gt _Ia lecture des dor_mees est dé
- £ et En_| dansFI{ei EI\/lC_onf(ljg fousflatru-
B 0.000 rique « Repertoire de transrert ».
Z 326'390 ¢ LU AVANCE MMMIN ? 9 P
B FOvV GO0 17 40
0.000 F 0 oy | .
C
DECAL.GEOMETRIE| DECAL.USURE( DONN OUT| SIM DATA
NON.. AXE X AXE Z RAYON PTE VIRT. ﬂ
01 0.000 0.000 0 MO T1.
02 0.000 0.000 0.000 0
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 li] 0. MO
06 0.000 0.000 0.000 0 o
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 -
[SAISIR DES CHIFFRES.
|
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART) |
: S| S .
SORTIE | ENTREE FERMER
$ e Pour la sortie des données, appuyer sur la
SORTIE touche de fonction
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | Joc EEEEEE
POSAGTUEL —_— —(aBs)|[DisTAPAR —JlaRocre i [id : ion qéo-
= 1 D0/ - 0 Sov [N oooooooo Les donnees de la corr.ectlop géo
55.5 X oo 100% [T 0000 métrique et la correction d'usure
z 326.390 conl  MENNER - | 0 M5 sont enregistrées par défaut dans
- ° ER[AVANCE v 0 le fichier de TOOLOFST.TXT
B 0.000 F 0 o e 17w e fiehier e ' > S
~ o~~~ 100% G54 96 Le nom du fichier peut étre modifié
Y selon les restrictions suivantes :
DECAL.GEOMETRIE' DECAL .usnm'| DONN(‘)HI"SIMDATA' - Il est possible d'utiliser 8 carac-
CMJ'I'I"IJTDFFBETD!\T.&TOMEMDHYCAHD téres maximum et aucun carac-
01 SORTIR LE NOM DU FICHIER (SRS R AP MO, T1. ; tére spécial.
oe [TAPER LE NOM DE FIGH.POUR LA SORTIE Les données d'outil sont stockées
04 0.000 0.000 0.000 0 dans le fichier de TOOLDB.DAT.
05 0.000 0.000 0.000 (1] Lo, Mo
06 0.000 0.000 0.000 0 -
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 5
[SAISIR DES CHIFFRES. .|
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART) |
SORTIE | ANNUL
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GESTION DES OUTILS

ENTREE

Na

Pour l'entrée des données, appuyer sur la
touche de fonction

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/LISER)

POS.ACTUEL (ABS.) || DIST A PAR BROCHE S1 |(8l

EE ks

Sélectionner le fichier désiré et
ouvrir avec « ENTREE ».

LO. MO.

G 00 SOV N 00000000
1 55.522 X 0.000(S 0 100% |7 0000
z 0.000 o
z  326.390( i s
= < LU AVANCE MAUMIN [
B O 000 FOV GOO
= F 0 100% G54
9 INPUT OFFSET DATA FROM MEMORY CARD
NOM FICH TAILLE DATE
TOOLDB.DAT 349 2015.05.12
TOOLOFS1. TXT 6833 2015.05.12
01 fo304 TOOLOFSS.TXT 6833 2015.05.12
g; 0305 TOOLOFST.TXT 6833 2015.05.12
04
05
o5
07
% E
SAI¢ [SELECT.LE NUMERO DE FICHIER ET TOUCHE PROG.
|G1450:TOURNAGE ZX(POINT DE DEPART)
ENTREE

FERMER

BMEGO Fanuc 31i Turn
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GESTION DES OUTILS

Simulation d'outils
Outils 3D

Dans la liste d'outils, les outils 3D peuvent étre
pris en charge par le Gestionnaire d'outils.

Il est possible de faire une attribution de couleurs
indépendante pour les différents outils.

MANUAL GUIDE | (ONC MEWUSER) | Joc
POS.ACTUEL (ABS.) BROCHE o
G 00 N 00000000
0000 & 0.000S T 0000
c oooo| NN

326.3902
0.000

~ s

DECAL.GEOMETRIE| DECAL.USURE| DONN OUT| SIM mm|
NON.. 3D TOOL NAME COLOR :|
o1 I = jL0. M0
02 ﬂ
03 Qutil d'ébauche SCAC L 1212
04 Oulil d'ébauche SCAC L 1616
05 Qutil d'ébauche SCAC R1212
06 Oulil d'ébauche SCAC R1616
o7 Oulil de linition SDJC L 1212
08 Qulil de finition SDJC L 1616 P1. Q1.
L Outil de finition SDJC R 1212 =l
SELECT , Qutil de linition SDJC R 1616 .
Oulil de finilion SDNG N1212 - MO. T1.5
POSACT TAB > INIT RECHNO | FERMER
! 4. 1 Appuyer sur la touche de fonction.
o
T-OFS

2 Sélectionner la simulation.

3 Avec un double clic sur les outils 3D, la sé-
lection d'outils est activée (menu déroulant).
En appuyant sur la touche, il est possible de
continuer a faire défiler la sélection d'outils.

4 Pour désélectionner un outil, une ligne vierge
doit étre sélectionnée dans le menu de sélec-
tion (la toute premiere ligne).
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GESTION DES OUTILS

Sélection de la couleur

Afin que les différents outils puissent étre mieux
représentés et mieux différenciées dans la simu-
lation, on leur affecte des couleurs spécifiques et
librement sélectionnables.

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER)

POS.ACTUEL (ABS.) || DIST A PAR BROCHE

07:27:24

contraire, la couleur réglée est prioritaire.

G 00
X 0.000jx
z 326.390(¢
C3
c u Ik
EEEEEENT
DECALGEOME mmEEEETC m
EEEENTET ‘
T
NON. 3D TOmmEEEr B
o1 EEEEECTT = 0. mo.
02
03 pusomeols  — Huef60 ] Redf2ss
s .. Sat255 —|Green; 255 —|
g: Add to Custom Colors | Valj255 - Bluej0
07 OK] Cance P1. Q1.
08 =
|SELECT A COLOR. W.TL;
I
- m = =7 ﬂ -
POSACT TAB » INIT RECHNO | FERMER

1 Avec un double clic ou en appuyant sur la
touche Espace sur le nuancier, la fenétre de
sélection des couleurs s'ouvre.

2 Des couleurs prédéfinies s'affichent sous
forme de couleurs de base. Des couleurs
personnalisées sont stockées sous forme de
Custom Colors.

e Créer des Custom colors :

Choisir la couleur désirée avec le pointeur de
la souris dans le champ de couleur de la cou-
leur d'outils. En option, il est possible d'entrer
les valeurs manuellement pour R, G, B.

e Ajouter la nouvelle couleur avec « Add to Cus-
tom Color ».

Remaraue - % 3 Pour désélectionner a nouveau de couleur, il
. que : . . . faut choisir Noir.

Si aucune couleur de sélectionner, on uti-

lise celle du 3D Tool Manager. Dans le cas 4 Termine I'entrée avec OK ou annuler avec

Cancel.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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GESTION DES OUTILS

Remarque : ?

La mesure d'outils est seulement possible
avec un outil actif.

=

2@

1

DECALT

MESURE

CALCUL DECALAGE(MESURE)

COORDONNEES MACH COORD PIECE
ACTUEL CIBLE RESULTAT

K so Y 707

[ENTFIEFI LA CIBLE DANS LES COORD.PIECE.

ENTREE

Mesure manuelle de I'outil

Pré-requis

L'outil 2 mesurer est déja créé dans la liste d'outils
et se trouve physiquement a lI'emplacement du
magasin. L'outil crée doit maintenant étre mesuré.

1 Sélectionner le mode « JOG ».

Pour mesurer les outils, on utilise la piece a
usiner.

2 Rentrer par pivotement I'outil & mesurer.

3 Enclencher la broche en mode MDA.
G97 S1000 M4

4 Planer la piéce.
5 Tourner longitudinalement la piéce.

6 Mesurer le diamétre de la piéce.

7 Appuyer sur la touche de fonction.

8 Déplacer le curseur sur le bon numéro d'outil
dans X et appuyer sur la touche de fonction
« MESURE ».

9 Indiquer le diamétre de l'outil préalablement
mesureé.

10 Terminer l'entrée avec la touche de fonction
« ENTREE ».
L'outil est maintenant mesuré dans Z.

BMECO Fanuc 31i Turn



GESTION DES OUTILS

204

POSACT X

/

T POS.ACTUEL (RELATIVE)

45.040
12.000

PREREG

BMEGO Fanuc 31i Turn

POS.RELATIVE PREREG.

X-NXE 45.040
Z-AXE 16 83
C3-AXE 0.000
C-AXE 0000
|EHI'HEH VALEUR PREREGLE

MODIF

Ajuster la tourelle porte-outils de fagon a pou-
voir mesurer la longueur du front au basculeur.

11 Appuyer sur la touche de fonction « POSACT »
afin de voir les coordonnées relatives.

12 Appuyer sur la touche de fonction « PREREG
» et indiquer la valeur mesurée dans Z.

Accepter les modifications avec la touche de
fonction « MODIF ».
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GESTION DES OUTILS

W Sélectionner le mode « JOG ».
Jog

13 Gratter I'outil frontalement en mode Jog.

!a"" 14 Appuyer sur la touche de fonction « DECALT »
x . N
et mettre le curseur sur la valeur Z de I'outil a
DECALT
mesurer.
DECAL,GEOMETR|E| DECAL.USURE' DONN om| SIM DATA'
NON.. AXE X AXE Z RAYON PTE VIRT. i‘
01 7.800 0.000 0.000 0
02 0.000 0.000 0.000 0
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.000 0
05 0.000 0.000 0.000 0
06 0.000 0.000 0.000 0
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 £l
[sAISIR DES CHIFFRES.

ENTRER COORD.RELATIVES

X-AXE [ 45.040 15 Appuyer sur la touche de fonction « ENTR C
Z-AXE », mettre le curseur sur

C3-AXE 0.000 Z-AXE .

C-AXE | 0.000

'.ECﬂONNER L'ELEMENT A ENTRER.

Terminer l'entrée avec la touche de fonction
== « ENTREE ».

ENTREE

16 L'outil est maintenant mesuré dans X et Z.
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GESTION DES OUTILS

=

30 mm

Mesure de l'outil de référence Concept Turn 55

= POS.ACTUEL (RELATIVE)
; 0.0
POSACT
3o
- X-AXE 0.000
PREREG Z-AXE
B-AXE 0.000
C-AXE | 0.000
ENTRER VALEUR PREREGLE
¥ 0
Z 0.0
MODIF

Mesure de I'outil avec un appa-
reil de préréglage optique sur la
machine

1

Ce procédé est plus précis, du fait que les
contacts sont évités et que I'outil est représen-
té a plus grande échelle dans l'optique.

Avec l'outil de référence, la longueur doit
étre respectée. La longueur exacte doit étre
connue.

L'outil de référence est uniquement utilisé pour
déterminer la position du réticule de l'optique
dans le SCM.

Procédure :
Sélectionner le mode « JOG ».

Monter l'outil de référence et faire pivoter en
position de travail.

Déplacer I'outil de référence dans le réticule.

Appuyer sur la touche de fonction « POSACT
» afin d'afficher les coordonnées relatives.

Appuyer sur la touche de fonction « PRE-
REG », enregistrer la valeur 0 dans X, et dans
Z, la longueur de l'outil de référence.

L'outil de référence n'est pas de la méme lon-
gueur pour toutes les machines.

Accepter les modifications avec la touche de
fonction « MODIF».

BMEGO Fanuc 31i Turn
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GESTION DES OUTILS

CONCEPT Turn 50/55 CONCEPT Turn 105/155

Déplacer avec l'outil dans le réticule

1

DECALT

CORRECT OUT.:

UEG!L.GEOKEI'HIEI DECAL U&UliLl DONN UU[I SiM UAIJ\I

AXE £ RAYON PTE VIRT.
0000 0.000 (i}
0.000 0.000 o
0.000 0.000 0
0000 0.000 (i}
0.000 0.000 o
0.000 0.000 o
0000 0.000 (i}
0.000 0.000 o

|SAISIR DES CHIFFRES.

ENTRER COORD.RELATIVES

C3AXE 0.000
C-AXE -26.160
'.ECHONNEH L'ELEMENT A ENTRER.

ENTREE

Mesurer I'outil

Faire pivoter I'outil a mesurer dans la position
de travail.

Déplacer I'outil dans le réticule.

Appuyer sur la touche de fonction « DECALT »
et placer le curseur sur le bon numéro de cor-
rection.

Appuyer sur la touche de fonction « ENTR C »
et placer le curseur sur X-axe.

Terminer I'entrée avec « ENTREE ».
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GESTION DES OUTILS

CORRECT OUT.:

DECAL.GEOMETRIE| DECAL.USURE| DONN OUT| SIM DATA|

NON.. AXE X AXE Z RAYON  PTE VIRT. e
o1 0.000 0.000 0

02 0.000 0.000 0.000 0

03 0.000 0.000 0.000 0

04 0.000 0.000 0.000 0

05 0.000 0.000 0.000 0

06 0.000 0.000 0.000 0

07 0.000 0.000 0.000 0

08 0.000 0.000 0.000 0 o
[SAISIR DES CHIFFRES.

I.EGFIUM\EH L'ELEMENT A ENTRER.

&

ENTREE

CORRECT OUT.:

DEG#L.GEOMETR!EI DECAL.usuRE| DONN 011T| SIM DATA|
) AXE X AXE Z RAYON PTE VIRT. j

o1 17.600 0.000 0

02 0.000 0.000 0.000 0

03 0.000 0.000 0.000 0

04 0.000 0.000 0.000 0

05 0.000 0.000 0.000 0

06 0.000 0.000 0.000 0

07 0.000 0.000 0.000 0

08 0.000 0.000 0.000 0 o
|SAISIR DES CHIFFRES.

Placer le curseur sur Z-axe.

Appuyer sur la touche de fonction « ENTR C »
et placer le curseur sur Z-axe.

Terminer I'entrée avec « ENTREE ».

L'outil est maintenant mesuré dans X et Z.

BMEGO Fanuc 31i Turn
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EXECUTION DU PROGRAMME

G : Exécution du programme

Remarque : ?

Pendant I'exécution du programme, les don-
nées d'outil des outils utilisés ne doivent pas
étre modifiées.

Conditions requises
Définir les points zéro

Les points zéro utilisés doivent étre mesurés et
entrés.

Outils

Les outils utilisés doivent étre mesurés et entrés.
Les outils doivent se trouver aux positions corres-
pondantes (T) dans le changeur d'outil.

Point de référence

Le point de référence doit étre positionné dans
tous les axes.

Machine

La machine doit étre opérationnelle.

La piece doit étre bien fixée.

Les pieces détachées (clé de serrage, etc.)
doivent étre retirées de la zone de travail pour
éviter les collisions.

La porte de la machine doit étre fermée pour dé-
marrer le programme.

Alarme

Aucune alarme ne doit survenir.

G1
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EXECUTION DU PROGRAMME

=)

Auto

OUVRIR

®©

BMEGO Fanuc 31i Turn

V4

Démarrage NC

Afin de pouvoir lancer I'exécution du programme
NC, un programme Fanuc doit étre ouvert. Le nom
de fichier du programme actuellement ouvert est
affiché dans le centre de la fenétre de simulation.

Reset NC

Cette touche permet d'interrompre I'exécution du
programme NC et de le remettre a I'état initial.

Arrét NC

Cette touche permet d'arréter I'exécution du pro-
gramme NC. La simulation peut étre poursuivie
avec cette touche « Démarrage du cycle ».

Lancement du programme,
arrét du programme

e Quvrez un programme pour l'usinage.
» Sélectionner le mode « AUTO ».
* Ouvrir le programme.

* Cette touche de fonction ouvre le programme
sélectionné.

e Appuyez sur la touche « Démarrage du cycle ».

* Arréter le programme avec « Arrét du cycle »,
poursuivre avec « Démarrage du cycle ».

* Interrompre le programme avec « Reset NC ».
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EXECUTION DU PROGRAMME

Repositionnement

Si une interruption de programme survient en
mode automatique, par exemple aprés une rup-
ture d'outil, I'outil peut étre enlevé du contour en
mode manuel.

Afin d'éviter d'autres collisions, les axes doivent
étre déplacés dans une position sdre.

Les coordonnées de la position d'interruption sont
sauvegardées.

Les différences de course des axes déplacées en
mode manuel s'affichent dans la fenétre de valeur
réelle. Cette différence de course est appelée
« Décalage de repos ».

Poursuivre I'exécution du pro-
gramme:

e Sélectionner le mode REPOS. Ainsi, I'outil peut
a nouveau étre approché du contour de la piéce.

e Sélectionner I'un aprés l'autre chaque axe a
déplacer et déplacer en position d'interruption.

e Avec « Démarrage du cycle », poursuivre a
nouveau le traitement en mode automatique.

G3

BMECO Fanuc 31i Turn
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BMEGO Fanuc 31i Turn

Amorce de séquence

e Sélectionner le mode « Edit ».

* Ouvrir le programme.

Sélectionner la ligne de programme correspon-
dante a partir de laquelle le programme doit
commencer.

e Sélectionner le mode « AUTO ».

e Appuyer sur la touche Démarrage NC.
Le message suivant apparait :
« Démarrer au milieu du prog. (Start/Réf »

Appuyer encore une fois sur Démarrage NC
pour confirmer.

|
Attention : -
e Toutes les commandes se trouvant avant la
ligne sélectionnée sont ignorées.
e Cela concerne la sélection des outils, les
décalages du point zéro, etc.

G4
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H: Alarmes et Messages

Alarmes machine 6000 - 7999

Ces alarmes sont déclenchées par la machine.
Les alarmes sont différentes selon les différentes
machines.

Normalement, les alarmes 6000 - 6999 doivent
étre acquittées avec RESET. Les alarmes 7000
- 7999 sont des messages qui disparaissent sou-
vent de nouveau lorsque la situation de déclen-
chement a été éliminée.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: ARRET D'URGENCE

La touche Arrét d'urgence a été actionnée.

Le point de référence est perdu, les entraine-
ments auxiliaires sont coupés.

Supprimez la situation de danger et déverrouillez
la touche.

6001: AP DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES INEXIS-
TANT
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6005: ECHAUFFEMENT TEMP.MODULE
FREINAGE

L'entrainement principal a été freiné trop souvent,

grands changements de vitesse en peu de temps.

E4.2 actif

6006: RESISTANCE DE FREINAGE SUR-
CHARGE
voir 6005

6007: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Contacteur d'axe ou entrainement principal non
désactivé avec machine hors circuit. Le contac-
teur est resté accroché ou bien défaut de contact.
E4.7 n'était pas actif a I'enclenchement.

6008: ABSENCE D'ABONNE CAN
Vérifiez les fusibles ou prévenir le Département
apres-vente EMCO.

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

La carte moteur pas-a-pas est défectueuse ou
trop chaude; un fusible ou le cablage est défec-
tueux.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-
ment apres-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE Y PAS PRET
voir 6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS
PRET

L'alimentation de I'ent. principal est défectueux ou

I'entrainement principal est trop chaud; un fusible

ou le cablage est défectueux.

Un programme CNC en cours est arrété; les

entrainements auxiliaires sont coupés.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-

ment aprées-vente EMCO.
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6014: PAS DE VITESSE BROCHE PRINCIPALE
Cette alarme est déclenchée lorsque la vitesse
de broche tombe au-dessous de 20 tr/min, ce
qui est d0 a une surcharge. Modifier les données
de coupe (avance, vitesse, approche). Le pro-
gramme CNC est interrompu et les entrainements
auxiliaires sont coupés.

6019: ETAU DEPASSEMENT DE TEMPS
L'étau électrique n'a pas atteint de position finale
dans les 30 secondes.

Commande ou platine de l'organe de serrage
défectueuse; I'étau est coincé, régler les fins de
course.

6020: PANNE ETAU

Avec |'étau électrique fermé, le signal "Organe de
serrage fixé" de la platine de I'organe de serrage
n'a pas été transmis.

Commande, platine de l'organe de serrage,
cablage défectueux.

6022: CARTE DE SERRAGE DEFECTUEUX

Lorsque le signal "Organe de serrage fixé" est
transmis en permanence alors qu'aucun ordre
de commande n'a été émis. Remplacer la platine.

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La porte a été ouverte pendant un mouvement
de la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu. Les entrainements auxiliaires sont
coupés.

6027: FIN DE COURSE PORTE DEFECTUEUX
Le fin de course de la porte automatique est
décalé, défectueux ou mal cablé.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en
air comprimé insuffisante, fin de course défec-
tueux.

Vérifier la porte, I'air comprimé, le fin de course
ou prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piece fixée, palier étau décalé, came de
commutation mal réglée, matériel défectueux.
Régler ou prévenir le Département aprés-vente
EMCO.

6040: CHANG. OUTIL-SURVEIL.VERROUIL-
LAGE

Aprés procédure avec changeur d'outil, la tourelle

est pressée vers le bas par I'axe Z. Position de

broche erronée ou défaut mécanique. E4.3=0 a

I'état inférieur.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-
MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-
riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez
s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou préve-

nez le Département aprés-vente EMCO.

6043-6046: TOURELLE REVOLVER
SURVEILLANCE DE POSITION

Erreur de positionnement entrainement princi-

pal, erreur surveillance de position (interrupteur

inductif de proximité défectueux ou déplacé, jeu),

fusible défectueux, matériel défectueux.

L'axe Z peut avoir glissé de la denture avec

machine coupée.

Un programme CNC courant est interrompu.

Prévenir le département aprés-vente EMCO.

6047: TOURELLE REVOLVER NON VER-
ROUILLEE

La tourelle revolver s'est déplacée de la position

de verrouillage, interrupteur inductif de proximité

défectueux ou déplacé, fusible défectueux, maté-

riel défectueux.

Un programme CNC courant est interrompu.

Prévenir le département aprés-vente EMCO.

Lorsque la tourelle est décalée (aucun défaut),

procéder comme suit:

Mettre la tourelle a la main en position de ver-

rouillage. Passer au mode de fonctionnement

MANUEL (JOG).

Commuter l'interrupteur a clé.

Déplacer le chariot Z vers le haut jusqu'a ce que

I'alarme ne soit plus affichée.

6048: TEMPS DE DIVISION DEPASSE

Appareil diviseur coincé (collision), alimentation
insuffisante en air comprimé, matériel défectueux.
Vérifier s'il y a eu collision, vérifier I'air comprimé
ou prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6049: TEMPS DE VERROUILLAGE DEPASSE
voir 6048

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause : Erreur de progr. dans programme CN

Le programme en cours est interrompu.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Remede: Corriger le programme CN
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6064: DISP. AUT. PORTE PAS PRET
Cause: Chute de pression du dispositif
Le dispositif est coincé.
Fin de course défectueux
Platines de sécurité défectueuses
Cablage défectueux
Fusibles défectueux
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Remeéde: Entretien du dispositif de porte.

6069: SERRAGE TANI NON OUVERT

Lors de l'ouverture du serrage , le maocontact
ne s'ouvre pas dans les 400 ms. Manocontact
défectueux ou bien probléme mécanique. E22.3

6070: INTERRUPTEUR MAN. TANI MANQUANT
Lors de la fermeture du serrage, le manocontact
ne répond pas. Pas d'air comprimé ou probléme
mécanique. E22.3

6071: APPAREIL DIVISEUR PAS PRIT

Le signal Servo Ready du convertisseur de fré-
quence manque. Température trop élevée entrai-
nement TANI ou bien convertisseur de fréquence
non opérationnel.

6072: ETAU PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec étau
ouvert ou sans piéce fixée. Blocage mécanique de
I'étau. Alimentation insuffisante en air comprimé.
Interrupteur d'air comprimé défectueux, fusible
défectueux, matériel défectueux.

Vérifiez les fusibles ou contactez I'aprés-vente
EMCO.

6073: APPAREIL DIVISEUR PAS PRET
Cause: Fin de course de verrouil. défecteuux
Cablage défectueux
Fusible défectueux
Démarrage de broche avec appareil divi-
seur non verrouillé
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Reméde: Entretien de I'appareil diviseur.

6074: DEPASSEMENT DE TEMPS APP. DIVISEUR
Cause: Blocage mécanique de l'appareil
Fin de course de verrouil. défecteuux
Céblage défectueux
Fusible défectueux
Alimentation insuffisante en air comprimé.
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Remeéde: Vérifier s'il y a collision, contréler I'alimen-
tation en air comprimé ou bien contacter
I'aprés-vente EMCO.

6075: M27 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause : Erreur de progr. dans programme CN

Le programme en cours est interrompu.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Remede: Corriger le programme CN

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME
Position d'outil programmée supérieure a 10.

Un programme CN en cours est arrété. Interpro-
gramme avec RESET, corriger le programme.

7001: "M6" NON PROGRAMME!
Pour un changement d'outil automatique, il faut
aussi programmer un M6 aprés le mot T.

7007: AVANCE ARRET!
Les axes ont été arrétés par l'interface robotique
(entrée robotique FEEDHOLD).

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXIL.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Appuyez au moins 0,5 s sur la touche AUX ON

(ce qui empéche un enclenchement non autorisé)

pour enclencher les entrainements (une impulsion

de graissage est délivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFE-
RENCE

Accoster le point de référence (Z avant X avant

Y).

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les

mouvements manuels des axes d'avance ne sont

possibles que dans la position du commutateur

"Mode manuel".

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lors de l'activation de NC-Start, l'interrupteur était
sur le mode manuel..

NC-Start ne peut pas étre activé.

Commutez l'interrupteur pour exécuter un pro-
gramme C

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial: La porte de la machine est ouverte;
les entrainements auxiliaires sont enclenchés;
le commutateur a clé est sur la position "Mode
manuel" et la touche de validation est pressée.
Les axes peuvent étre déplacés manuellement
avec porte ouverte. Le changeur d'outil ne peut
pas étre pivoté avec porte ouverte. Un programme
CNC ne peut étre exécuté qu'avec broche a l'arrét
(DRYRUN) ou en mode séquence par séquence

(SINGLE).
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Pour des raisons de sécurité, la fonction de la
touche de validation est interrompue automa-
tiqguement apres 40 sec. Il faut alors lacher la
touche et la presser de nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL

Le changement d'outil a été interrompu.

Les déplacements ne sont pas possibles.
Appuyez sur la touche de changeur d'outil en
mode JOG. Le message apparait apres I'alarme
6040.

7022: INITIALISER LE CHANGEUR D'OUTIL !
voir 7021

7023: DELAI ENTRAINEMENT PRINCIPAL!
Le convertisseur de fréquence LENZE doit étre
coupé du réseau d'alimentation pendant au moins
20 secondes avant de réenclencher. En cas
d'ouverture/fermeture de porte rapide (moins de
20 secondes), ce message apparait.

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX
L'interrupteur a pression est défectueux ou bou-
ché.

NC-Start ne peut pas étre activé. Cette alarme
peut étre remise a zéro en mettant la machine
hors/en service.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur a pression
défectueux.

NC-Start ne peut pas étre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet
de lubrification ou bien prévenir le Département
apres-vente EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés
qu'avec porte ouverte.

Fermez la porte de la machine pour démarrer un
programme CNC.

7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE
Chaque mouvement et NC-Start sont verrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits
de sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT

Un nombre préréglé de passages de programme
est atteint. NC-Start ne peut pas étre activé.
Remettez le compteur de piéces a zéro pour
continuer

7050: PAS DE PIECE FIXEE!

Apres I'enclenchement ou une alarme, I'étau n'est
ni en position finale avant ni en position arriére.
NC-Start ne peut pas étre activé.

Déplacez I'étau manuellement a une position
finale valable.

7051: APPAREIL DIV. NON VERROUILLE!
Soit I'appareil diviseur est dans une position
indéfinie aprés I'enclenchement de la machine,
soit le signal de verrouillage manque aprés une
opération de division.

Déclencher une opération de division, contréler et
régler le fin de course de verrouillage.

7054: ETAU OUVERT

Cause: Etau non fermé.

Lors de I'enclenchement de la broche principale
avec M3/M4, il y a alarme 6072 (étau pas prét).
Reméde: Fermer I'étau.

7055: OUVRIR SYSTEME DE SERRAGE
D'OUTIL

Lorsqu'un outil est fixé dans la broche principale

et que la commande ne connait pas le numéro T

correspondant.

Ejecter I'outil de la broche principale avec porte

ouverte avec les touches du PC "Ctrl" et "1 ".

7056: DONNEES DE REGLAGE INCOR-
RECTES!

Un numéro d'outil non valable est enregistré dans

les données de réglage.

Effacer les données de réglage dans le registre

de machine xxxxx.pls.

7057: PORTE-OUTILS OCCUPE!

L'outil fixé ne peut pas étre mis dans le changeur
d'outil, car la position est occupée.

Ejecter 'outil de la broche principale avec porte
ouverte avec les touches du PC "Ctrl" et "1 ".

7058: DEGAGEZ LES AXES!

La position du bras du changeur d'outil ne peut
pas étre définie clairement lors du changement
d'outil.

Ouvrir la porte de la machine et reculer le maga-
sin du changeur d'outil jusqu'a la butée. Déplacer
la téte de fraisage vers le haut en mode JOG
jusqu'a l'interrupteur de réf. Z et accoster ensuite
le point de référence.
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7087: PROTECTION SERRAGE HYDRAU-
LIQUE DESACTIVE!

Moteur hydraulique défectueux, rigide, disjonc-

teur mal réglé.

Remplacer le moteur ou vérifier le disjoncteur et

le remplacer si nécessaire

7090: COMMUTATEUR DE L'ARMOIRE
ELECTRIQUE ACTIVE

La porte de l'armoire peut étre ouverte sans

déclencher une alarme uniquement lorsque

I'interrupteur a clé est mis en marche.

Mettre I'interrupteur a clé hors tension.

7270: COMPENSATION OFFSET ACTIVE

Seulement avec PC-MILL 105

La compensation offset est déclenchée par la

séquence suivante.

- Point de référence non actif

- Machine en mode de référence

- Commutateur a clé sur mode manuel

- Appuyer en méme temps sur la touche CTRL
et4

Ceci doit étre effectué lorsque le positionnement

de la broche n'est pas terminé avant la procédure

de changement d'outil (fenétre de tolérance trop

grande).

7271: COMPENSATION TERMINEE, DON-
NEES SAUVEGARDEES
voir 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: ARRET D'URGENCE

La touche Arrét d'urgence a été actionnée.

Le point de référence est perdu, les entraine-
ments auxiliaires sont coupés.

Supprimez la situation de danger et déverrouillez
la touche.

6001: AP DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES INEXIS-
TANT

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6005: K2 OU K3 PAS RETOMBES
Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité
défectueuse.

6006 ARRET D'URGENCE RELAIS K1 NON
BAISSE

Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité

défectueuse.

6007 CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX

6008: ABSENCE D'ABONNE CAN

La platine bus CAN de l'automate programmable
n'est pas reconnue par la commande.

Vérifier le cable d'interface et la tension d'alimen-
tation de la platine CAN.

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

La carte moteur pas-a-pas est défectueuse ou
trop chaude; un fusible est défectueux. Alimen-
tation - Tension trop forte ou trop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-
ment aprés-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE C PAS PRET
voir 6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS
PRET

L'alimentation de I'ent. principal est défectueux ou

trop chaud; un fusible est défectueux. Alimenta-

tion - Tension trop forte ou trop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les

entrainements auxiliaires sont coupés; le point

de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-

ment aprés-vente EMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE PRINCI-
PALE

Cette alarme est déclenchée lorsque la vitesse

de broche tombe au-dessous de 20 tr/min, ce qui

est d0 a une surcharge. Modifier les données de

coupe (avance, vitesse, approche).

Le programme CNC est interrompu, les entraine-

ments auxiliaires sont coupés.

6015: AUCUNE VITESSE BROCHE PRINCI-
PALE
voir 6014

6016: SIGNAL OUTILS ENTRAINES EM-
BRAYES MANQUE
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6017: SIGNAL OUTILS ENTRAINES DESEM-
BRAYES MANQUE
Avec le changeur d'outil embrayable, la position
de l'aimant d'embrayage/désembrayage est
surveillée par deux fins de course. Pour pouvoir
continuer a pivoter le changeur d'outil, il faut
s'assurer que lI'embrayage est en position arriére.
Lors du fonctionnement avec outils entrainés,
I'embrayage doit se trouver en position finale
avant.
Contréler et régler cablage, aimant et fins de
course de position finale.

6018: SIGNAUX AS, K4 OU K5 PAS RETOMBES
Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité
défectueuse.

6019: MODULE D’ALIMENTATION RESEAU
NON PRET !

Allumer/éteindre la machine.Module d’alimenta-

tion réseau. Ordonnateur des axes défectueux.

6020 Panne de AWZ-transmission. Allumer/

éteindre la machine .Ordonnateur des axes

défectueux.

6020: DYSFONCTION. ENTRAIN. AWZ
L'alimentation d'entrainement de l'outil entrainé
est défectueuse ou l'entrainement de I'outil en-
trainé est trop chaud, un fusible est défectueux,
surtension ou sous-tension de l|'alimentation
électrique. Un programme CNC en cours est
interrompu, les entrainements auxiliaires sont
désactivés.

Vérifier les fusibles ou informer le service aprés-
vente EMCO.

6021: PINCE DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque l'interrupteur a pression ne réagit pas
en une seconde lors de la fermeture de 'organe
de serrage.

6022: PLATINE DE L'ORGANE DE SERRAGE
DEFECTUEUSE

Lorsque le signal "Organe de serrage fixé" est

transmis en permanence alors qu'aucun ordre

de commande n'a été émis. Remplacer la platine.

6023: PINCE SURVEILLANCE DE PRESSION
Lorsque l'interrupteur a pression coupe le contact
avec organe de serrage fermé (panne d'air com-
primé supérieure a 500 ms).

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La porte a été ouverte pendant un mouvement
de la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

6025: CAPOT DES ENGRENAGES

Le capot a été ouvert pendant un mouvement de
la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

Fermez le capot pour continuer.

6026: PROTECTION POMPE A REFROID.
EST ACTIVEE !

6027: FIN DE COURSE PORTE DEFECTUEUX
Le fin de course de la porte automatique est
décalé, défectueux ou mal céblé.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en
air comprimé insuffisante, fin de course défec-
tueux.

Vérifier la porte, I'air comprimé, le fin de course
ou prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6029: FOURREAU DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque le fourreau n'atteint pas une position
finale dans les 10 secondes.

Commande, régler les fins de course ou bien le
fourreau est coincé.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piece fixée, palier étau décalé, came de

commutation mal réglée, matériel défectueux.

Régler ou prévenir le Département aprés-vente

EMCO.

6031: PANNE FOURREAU

6032: DEPASSEMENT TEMPS DE PIVOTE-
MENT CHANGEUR D'OUTIL

voir 6041.

6033: IMPULS. SYNCH. CHANGEUR DEFEC-

TUEUSE

Matériel défectueux

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6037: MANDRIN DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque l'interrupteur a pression ne réagit pas
en une seconde lors de la fermeture de 'organe
de serrage.

6039: MANDRIN SURVEILLANCE DE PRES-
SION

Lorsque l'interrupteur a pression coupe le contact

avec organe de serrage fermé (panne d'air com-

primé supérieure a 500 ms).
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6040: SURVEILLANCE DE VERROUILLAGE
STATIQUE DU CHANGEUR D'OUTIL

Le changeur d'outil n'est pas dans une position

verrouillée; la platine du capteur est défectueuse;

le cablage est défectueux; le fusible est défec-

tueux.

Pivotez le changeur d'outil avec la touche de

changeur d'outil, vérifiez les fusibles et prévenez

le Département aprés-vente EMCO.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-

MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-

riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou préve-

nez le Département aprés-vente EMCO.

6042: DERANGEMENT THERMIQUE TOU-
RELLE

Moteur de changeur d'outil trop chaud..

Avec le changeur d'outil, on ne peut effectuer que

14 opérations de pivotement par minute.

6043: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-
MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-

riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou préve-

nez le Département aprés-vente EMCO.

6044: RESISTANCE DE FREINAGE SUR-
CHARGE

Réduire le nombre de modifications de la vitesse

dans le programme.

6045: IMPUL. SYNCH. CHANGEUR MANQUE
Matériel défectueux
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6046: ENCODEUR CHANGEUR DEFEC-
TUEUX

Fusible ou matériel défectueux.

Vérifiez les fusibles ou bien prévenez le Départe-

ment aprés-vente EMCO.

6048: MANDRIN PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec mandrin
ouvert ou sans piece fixée.

Blocage mécanique du mandrin, alimentation
air comprimé insuffisante, fusible ou matériel
défectueux.

Vérifiez les fusibles ou bien prévenez le Départe-
ment aprés-vente EMCO.

6049: PINCE PAS PRETE
voir 6048.

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE
EN MARCHE

Avec M25, la broche principale doit étre arrétée

(respecter la phase d'arrét, év. programmer une

temporisation).

6055: AUCUNE PIECE FIXEE

Cette alarme intervient quand, avec broche en
rotation, I'organe de serrage ou le fourreau atteint
une position finale.

La piéce a été éjectée de l'organe de serrage
ou bien poussée dans l'organe de serrage par
le fourreau. Vérifier les réglages de Il'organe de
serrage et les forces de serrage. Modifier les
valeurs de coupe.

6056: FOURREAU PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec position
non définie du fourreau, de déplacer un axe ou de
déplacer le changeur d'outil.

Blocage mécanique du fourreau (collision?), ali-
mentation air comprimé insuffisante, fusible ou
interrupteur a aimant défectueux.

Vérifiez s'il y a collision, vérifiez les fusibles
ou bien prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

6057: M20/M21 AVEC BROCHE PRINCIPALE
EN MARCHE

Avec M20/M21, la broche principale doit étre arré-

tée (respecter la phase d'arrét, év. programmer

une temporisation).

6058: M25/M26 AVEC FOURREAU SORTI
Pour actionner I'organe de serrage dans un pro-
gramme CN avec M25 ou M26, le fourreau doit
étre en position arriére.

6059: EXCES TEMPS PIVOTEMENT AXE C
L'axe C ne pivote pas vers l'intérieur dans les 4
secondes.

Raison : Trop peu de pression d'air ou mécanisme
coincé.

6060: CONTROLE DE VERROUILLAGE AXE C
Le fin de course ne réagit pas lors du pivotement
vers l'intérieur de I'axe C.

Vérifier le systéeme pneumatique, mécanique et
le fin de course.
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6064: DISP. AUTOM. DE PORTE PAS PRET
Blocage mécanique de la porte (collision?), ali-
mentation air comprimé insuffisante, fusible ou
fin de course défectueux.

Vérifiez s'il y a collision, vérifiez les fusibles
ou bien prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

6065: INCIDENT MAGASIN

Le magasin n'est pas prét.

Vérifier s'il est enclenché, correctement raccordé
et opérationnel ou bien le désactiver (WinConfig).

6066: INCIDENT DISPOSITIF DE SERRAGE
Pas d'air comprimé sur I'organe de serrage
Vérifier le systéme pneumatique et la position des
détecteurs de l'organe de serrage.

6067: MANQUE AIR COMPRIME
Enclencher I'air comprimé, vérifier le réglage de
I'interrupteur a pression.

6068: SURCHAUFFE MOTEUR PRINCIPAL

6070: FIN DE COURSE CONTRE-POINTE
ACCOSTE

Cause: L'axe a accosté le fourreau.

Remeéde: Eloigner a nouveau le chariot du fourreau.

6071: FIN DE COURSE AXE X ACCOSTE!
Cause: L'axe a accosté le fin de course.
Reméde: Eloigner a nouveau l'axe du fin de course.

6072: FIN DE COURSE AXE Z ACCOSTE !
voir 6071

6073: PROTECTION MANDRIN OUVERTE
Cause: La protection du mandrin est ouverte.
Remeéde: Fermez la protection du mandrin.

6074: PAS DE RETROSIGNAL DE CPE USB
Allumer/éteindre la machine. Vérifier connexion
cable. Carte USB défectueuse.

6075: LA BU'[EE DE FIN DE COURSE EST
ACTIVEE
voir 6071

6076: LE DEMIA-\RRAGE DE L'AXE Y N'EST
PAS PRET
voir 6010

6077 ETAU PAS PRET

Cause: Perte de pression dans le systeme de
fixation.

Remede: Controler I'air comprimé et les conduites
d‘air.

6078 DISJONCTEUR MAGASIN A OUTILS A
REAGI

Cause: Intervalles de pivotement trop courts.

Reméde: Augmenter les intervalles de pivotement.

6079 DISJONCTEUR CHANGEUR D'OUTIL A
REAGI
voir 6068

6080 MANOCONTACT SERRAGE AXE CIR-
CULAIRE MANQUE
Cause: Lors de la fermeture du serrage, le mano-
contact ne réagit pas. Manque d'air com-
primé ou bien probléeme mécanique.
Remeéde: Contrdler I'air comprimé.

6081 SERRAGE AXE CIRCULAIRE PAS
OUVERT
voir 6080

6082 PANNE AS/SIGNAL

Cause: Signalsécurité actif Servopositionneur X/Y
défectueux.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département aprés-vente EMCO.

6083 PANNE AS/SIGNAL

Cause: Signal sécurité actif Broche principale
Servopositionneur Z.

Remede: Effacer l'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département aprés-vente EMCO.

6084 PANNE AS/SIGNAL MODULE UE

Cause: Signalsécurité actif Module UE défectueux.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département apres-vente EMCO.

6085 N=0 RELAIS N'A PAS REAGI

Cause: Relais vitesse zéro n'a pas réagi.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département aprés-vente EMCO.
(remplacer le relais).
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6086 SIGNAUX DE PORTE DIFFERENTS DE
PIC ET AP
ACC-PLC et USB-AP recoivent un statut
différent de la porte.

Remeéde: Effacerl'alarmeaveclatouche RESET.En
casderépétition, prévenezle Département
apres-vente EMCO.

6087 COMMANDE DE L'AXE A N'EST PAS

PRETE

voir 6010

Cause:

6088 DISPOSITIF DE PROTECTION PORTE
DECLENCHE

Cause : Surcharge entrainement de porte.

Remeéde : Effacer 'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO (remplacer le moteur,
I'entrainement).

COMMANDE DE L'AXE B N'EST PAS PRETE
voir 6010

PROTECTION CONTRE ROGNURES NON
DESACTIVEE

Cause : Dispositif protecteur du convoyeur a
copeaux pas sous tension.

Remede : Effacer l'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO (remplacer le dispositif
protecteur).

6091 PROTECTION AUTO. PORTE NON
DESACTIVEE

Cause : Contacteurde porte automatique pas sous
tension.

Remeéde : Effacer l'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répéte a plusieurs reprises,
contacter EMCO (remplacer le dispositif
protecteur).

6092 ARRET D'URGENCE EXTERNE

6093 DEFAUT DU SIGNAL AS DE L'AXE A

Cause : Actionneur du signal A de sécurité active
défectueux.

Remeéde : Effacer l'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répéte a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

6095 ARRET D'URGENCE SURCHAUFFE
ARMOIRE ELEC.
Cause : Surveillance delatempérature déclenchée.
Reméde : Vérifierlefiltre etle ventilateur de I'armoire,
augmenter la température de fonctionne-
ment, éteindre et allumer la machine.

6096 ARRET D'URGENCE PORTE ARMOIRE
ELEC. OUVERTE
Cause : Porte de l'armoire ouverte sans déclen-
chement de l'interrupteur a clé.
Remeéde : Fermer la porte de I'armoire, éteindre et
allumer la machine.

6097 ARRET D'URGENCE TESTS REQUIS

Cause : Test fonctionnel de déconnexion d'arrét
d'urgence.

Solution : Appuyer sur le bouton d'arrét d'urgence
du pupitre de commande et déverrouiller a
nouveau. Appuyer surlatouche Resetpour
acquitter I'état ' ARRET D’URGENCE.

6098 HYDRAULIC: CHECK OIL LEVEL

Conséquence :Entrainements auxiliaires désac-
tivés

Signification : L'interrupteur a flotteur hydrau-
ligue s'est déclenché.

Solution : Ajouter de I'huile hydraulique.

6099 PROX. SWITCH SPINDLE BRAKE
MISSING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : M10 Frein de broche activé -
Bero reste 0. M11 Frein de broche
désactivé = Bero reste 1.

Vérifier Bero, vérifier frein de
broche de I'électrovanne

Solution :

6100 LOW PRESSURE QUILL

Conséquence :Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.

Signification : Au moment du démarrage de la
broche

delabroche, lapressiondelapoupée
mobile n'était pas encore établie
ou la pression a chuté pendant la
course de la broche.

Solution :  Controler le réglage de la pression
de l'organe de serrage et de l'inter-
rupteur a pression correspondant
(environ 10% au-dessous de la

pression de serrage).
Contréler le programme
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6101 QUILL -B3 OR -B4 MISSING

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture
Signification : Une électrovanne pour le mou-

vement de la poupée mobile a été
commandée, les interrupteurs -B3
et -B4 ne modifient pas I'état.

Solution : Contréler les interrupteurs, les

électrovannes.

6102 QUILL POSITION ALARM (PART MOVED?)

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture
Signification : La position cible de la poupée

mobile a été passée.

Solution :  Vérifier la position cible de la pou-
pée mobile, vérifier la technologie
(pression de l'organe de serrage
plus élevée, pression de la poupée

mobile plus basse)

6103 QUILL NO BACKPOSITION
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour poupée
mobile arriére a été commandée,
l'interrupteur a pression pour pou-
pée mobile arriére reste 0.

Solution : Controler 'électrovanne, controler
l'interrupteur
6104 LOW PRESSURE CLAMPING EQUIPMENT

Conséquence : Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.

Signification : Au moment du démarrage de la

broche, la pression de serrage

n'était pas encore établie ou la

pression de serrage a chuté pen-

dant la course de la broche.

Solution : Contréler la pression de I'organe
de serrage et l'interrupteur a pres-

sion approprié.
Contréler le programme.

6105 CLAMPING EQUIPMENT NOT OPEN
Conséquence : Arrét de Il'avance, blocage de
lecture

Signification : Bero analogique pour organe de
serrage 1 ouvert ne commute pas.

Solution : Régler de nouveau la surveillance
de l'organe de serrage (voir plus

haut dans ce chapitre)

6106 CLAMPING EQUIPMENT NOT CLOSED

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'interrupteur a pression pour
organe de serrage fermé ne com-
mute pas.

Solution :  Vérifier interrupteur a pression

6107 LIMIT SWITCH CLAMPING EQUIPMENT

Conséquence : Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.
Solution : Régler correctement l'organe de

serrage - ne pas serrer le systéme
de serrage en position finale (voir
plus haut dans ce chapitre)

6108 PARTS CATCHER FORWARD MISSING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour le bac col-
lecteur avant/arriere a été com-
mandée, l'interrupteur pour bac
collecteur avant/arriére ne modifie
pas son état.

Solution : Contréler les interrupteurs, les

électrovannes.

6109 PARTS CATCHER ROTATE IN MISSING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour le bac col-
lecteur pivoter vers l'extérieur/
I'intérieur a été commandée, l'in-
terrupteur pour bac collecteur
pivoter vers l'extérieur/l'intérieur
ne modifie pas son état.

Solution : Contréler les interrupteurs, les

électrovannes.

6900 CPE USB pas disponible

Cause: Lacommunication USB avec la platine de
sécurité n'a pas pu étre réalisée.

Reméde: Allumeretéteindrelamachine. Prévenezle
Départementaprés-vente EMCO sil'erreur
se répéte plusieurs fois.

6901 Erreur relais arrét d’urgence CPE USB

Cause: Relais ARRET D'URGENCE UBS Auto-
mate programmable.

Remeéde: Allumeretéteindrelamachine. Prévenezle
Départementapres-vente EMCOssil'erreur
se répéte plusieurs fois.
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6902 Erreur controle du temps d'inactivité X

Cause: Mouvement non autorisé de l'axe X dans
I'état de service actuel.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6903 Erreur contrdle du temps d'inactivité Z

Cause: Mouvement non autorisé de I'axe Z dans
I'état de service actuel.

Reméde: Effacer 'alarme avec la touche RESET,
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6904 Erreur commutation Alive CPE

Cause: Erreur dans la liaison (Watchdog) de la
platine de sécurité avec AP.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET:
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6906 Vitesse supérieure de la broche

Cause: Lavitesse delabroche principale dépasse
la valeur maximale admissible pour |'état
de service actuel.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6907 Erreur validation impulsion module ER

Cause: ACC-CPE n'a pas coupé le module de
freinage.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6908 Contr. inactivité broche princ. arbre

moteur

Cause: Démarrage intempestif de la broche prin-

cipale dans I'état de service.

Remede: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si

l'erreur se répeéte plusieurs fois.

6909 Erreur réglage, sans dégagement
broche
Cause: L'autorisation de réglage de la broche
principale a été donnée par le ACC-CPE
sans actionnementde latouche démarrage
de broche.

Reméde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6910 Erreur contrdle du temps d'inactivité Y

Cause: Mouvement non autorisé de l'axe Y dans
I'état de service actuel.

Reméde: Effacer 'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6911 Erreur contréle temps d'inactivié des

axes

Cause: Mouvement non autorisé de l'axe dans

I'état de service actuel.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si

I'erreur se répéte plusieurs fois.

6912 Erreur axes, vitesse trop élevée

Cause: L'avance des axes dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6913 Erreur vitesse X trop élevée

Cause: L'avance de l'axe X dépasse la valeur
maximale admissible pour 'état de service
actuel.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6914 Erreur vitesse Y trop élevée

Cause: L'avance de l'axe Y dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Remede: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.
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6915 Erreur vitesse Z trop élevée

Cause: L'avance de l'axe Z dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Reméde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6916 ERREUR DETECTEUR X DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de I'axe X n'émet pas de
signal.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si I'erreur se répéte plusieurs fois.

6917 ERREUR DETECTEUR Y DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de I'axe Y n'émet pas de
signal.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6918 ERREUR DETECTEUR Z DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de l'axe Z n'émet pas de
signal.

Remeéde: Effacer 'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6919 DETECTEUR DE LA BROCHE DEFEC-
TUEUX
Le détecteurdelabroche principale n'émet
pas de signal.
Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si I'erreur se répeéte plusieurs fois.

Cause:

6920 INVERSION DE DIRECTION X TROP
LONGUE "1"

Cause: L'inversion de direction de l'axe X a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,

Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenezle Départementaprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6921 INVERSION DE DIRECTION Y TROP
LONGUE "1"

Cause: L'inversion de direction de l'axe Y a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,

Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenezle Départementapres-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6922 INVERSION DE DIRECTION Z TROP
LONGUE "1"

Cause: L'inversion de direction de l'axe Z a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,

Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenezle Départementaprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6923 SIGNAUX DE PORTE DIFFERENTS DE
PIC ET AP
ACC-PLC et USB-AP recoivent un statut
différent de la porte.
Remeéde: Effacer 'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

Cause:

6924 ERREUR ACTIVATION DE PUISSANCE

Cause : La validation d'impulsion au niveau de
I'actionneur de la broche principale a été
interrompue par le PLC USB étant donné
que I'API n'a pas arrété celui-ci a temps.

Remeéde : Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

6925 ERREUR : CONTACTEUR RESEAU!

Cause : Le contacteur de réseau ne chute pas
dans l'état de fonctionnement actuel ou
ne s'excite pas.

Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence et réinitialiser la machine. Veuil-
lez informer le service apres-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6926 ERREUR : CONTACTEUR D'ENTRAINE-
MENT!

Cause : Lecontacteurmoteurneretombe pasdans
I'état de fonctionnement actuel.
Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence etréinitialiser lamachine. Veuil-
lezinformer le service aprés-vente EMCO
si I'erreur se produit a plusieurs reprises.

6927 ARRET D'URGENCE ACTIVE!
Cause : Leboutond'arrétd'urgence a été enfonce.
Remeéde : Réinitialiser la machine.

6928 ERREUR D'IMMOBILISATION DE LA
SURVEILLANCE DE LA TOURELLE

Cause : Déplacementnonautorisé delatourelle porte-
outils dans I'état de fonctionnement actuel.
Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.
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6929 ERREUR DE VERROUILLAGE DE
PORTE DE MACHINE

Cause : Etatduverrouillage de laporte nonplausible
ou serrure de porte inutilisable.

Reméde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si I'erreur se produit a plusieurs reprises.

6930 ERREUR POSSIBLE SUR LA BROCHE

Cause : Signal du commutateur de la broche prin-
cipale différent.

Reméde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6931 ERREUR POSSIBLE DE FONCTION
QUICKSTOP DE L'ENTRAINEMENT
PRINCIPAL

Cause : L'actionneur principal d'entrainement ne
confirme paslafonction d'arrétrapide dans
I'état de fonctionnement actuel.

Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6999 EXTENSION USB POUR ROBOTIQUE
NON DISPONIBLE
L'extension USB pour robotique ne peut
pas étre contactée.
Remede: Prendre contact avec EMCO.

Cause:

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME
Position d'outil programmée supérieure a 8.

Un programme CN en cours est arrété. Inter-
rompre le programme avec RESET, corriger le
programme.

7007: ARRET AVANCE

Dans le mode robotique, il y a un signal HIGH a
I'entrée E3.7. L'arrét avance est actif jusqu'a ce
qu'il y ait un signal LOW a I'entrée E3.7.

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXILIAIRES

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Appuyez au moins 0,5 s sur la touche AUX ON

(ce qui empéche un enclenchement non autorisé)

pour enclencher les entrainements (une impulsion

de graissage est délivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFERENCE
Accoster le point de référence.

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les
mouvements manuels des axes d'avance ne sont
possibles que dans la position du commutateur
"Mode manuel".

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lors de l'activation de NC-Start, I'interrupteur était
sur le mode manuel..

NC-Start ne peut pas étre activé.

Commutez l'interrupteur pour exécuter un pro-
gramme C

7019: PANNE GRAISSEUR PNEUMATIQE !
alimenter huile de pneumatique

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial: La porte de la machine est ouverte;
les entrainements auxiliaires sont enclenchés;
le commutateur a clé est sur la position "Mode
manuel" et la touche de validation est pressée.
Les axes peuvent étre déplacés manuellement
avec porte ouverte. Le changeur d'outil ne peut
pas étre pivoté avec porte ouverte. Un programme
CNC ne peut étre exécuté qu'avec broche a l'arrét
(DRYRUN) ou en mode séquence par séquence
(SINGLE).

Pour des raisons de sécurité, la fonction de la
touche de validation est interrompue automa-
tiqguement apres 40 sec. Il faut alors lacher la
touche et la presser de nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL

Le changement d'outil a été interrompu.

Les déplacements ne sont pas possibles.
Appuyer sur la touche de changeur d'outil a I'état
RESET de la commande.

7022: SURVEILLANCE DU BAC DE RECUP. !
Dépassement de temps pour le mouvement de
pivotement.

Contréler le systéeme pneumatique ou bien si le
mécanisme est coincé (év. piéce coincée).

7023: REGLAGE INTERRUPTEUR MANOME-
TRIQUE!

Pendant I'ouverture et la fermeture de I'organe

de serrage, l'interrupteur a pression doit couper/

enclencher une fois.

Régler l'interrupteur a pression; a partir de la ver-

sion PLC 3.10, cette alarme n'existe plus.
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7024: AJUSTER L'INTERRUPTEUR DE SER-
RAGE!

Avec organe de serrage ouvert et surveillance de

position finale active, le fin de course respectif

doit signaler en retour la position ouverte.

Contréler et régler le fin de course de I'organe de

serrage et contrbler le cablage.

7025 DELAI ENTRAINEMENT PRINCIPAL !
Le convertisseur de fréquence LENZE doit étre
coupé du réseau d'alimentation pendant au moins
20 secondes avant de réenclencher. En cas
d'ouverture/fermeture de porte rapide (moins de
20 secondes), ce message apparait.

7026 PROTECTION DU VENTILATEUR
PRINC ACTIVEE!

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX
L'interrupteur a pression est défectueux ou bouché.
NC-Start ne peut pas étre activé. Cette alarme
peut étre remise a zéro en mettant la machine
hors/en service.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur a pression
défectueux.

NC-Start ne peut pas étre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet
de lubrification ou bien prévenir le Département
apres-vente EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés
qu'avec porte ouverte.

Fermez la porte de la machine pour démarrer un
programme CNC.

7041: CAPOT DES ENGRENAGES OUVERT
La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activé.

Fermez le capot des engrenages pour démarrer
un programme CNC.

7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE
Chaque mouvement et NC-Start sont verrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits
de sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT

Un nombre préréglé de passages de programme
est atteint. NC-Start ne peut pas étre activé.
Remettez le compteur de piéces a zéro pour
continuer

7048: MANDRIN OUVERT
Ce message intervient lorsque le mandrin n'est
pas fermé. Il disparait dés qu'une piéce est fixée.

7049: MANDRIN - PAS DE PIECE FIXEE
Aucune piece n'est fixée. L'enclenchement de la
broche est bloquée.

7050: PINCE OUVERTE
Ce message intervient lorsque la pince n'est pas
fermée. Il disparait dés qu'une piéce est fixée.

7051: PINCE - PAS DE PIECE FIXEE
Aucune piece n'est fixée. L'enclenchement de la
broche est bloquée.

7052: FOURREAU POSITION INTERMEDIAIRE
Le fourreau n'est pas dans une position définie.
Tous les mouvements des axes, la broche et le
changeur d'outil sont bloqués.

Déplacez le fourreau en position finale arriére ou
bien fixez une piéce avec le fourreau.

7053: FOURREAU - PAS DE PIECE FIXEE

Le fourreau est déplacé a la position finale avant.
Pour pouvoir continuer d'usiner, reculer d'abord
le fourreau a la position finale arriere.

7054: SERRAGE-PAS DE PIECE SERREE !
Pas de piéece fixée. L'enclenchement de la broche
est bloqué.

7055: DISPOSITIF DE SERRAGE OUVERT !
Ce message signale que I'organe de serrage n'est
pas en état de serrage. Il disparait dés qu'une
piéce est fixée.

7060: DEGAGER FIN DE COURSE CONTRE-
POINTE !

L'axe a accosté le fourreau. Eloigner a nouveau

I'axe du fourreau.

7061: DEGAGER FIN DE COURSE AXE X !
L'axe a accosté le fin de course. Eloigner a nou-
veau l'axe du fin de course.

7062: DEGAGER FIN DE COURSE AXE Z!
voir 7061

7063: NIVEAU HUILE LUBRIFICATION CEN-
TRALE'!

Trop peu d'huile dans la lubrification centrale.

Rajouter de I'huile selon les instructions d'entre-

tien de la machine.

7064: PROTECTION MANDRIN OUVERTE !
La protection du mandrin est ouverte. Fermez la
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7065: PROTECTION POMPE D'ARROSAGE
ACTIVEE !

La pompe d'arrosage est en surchauffe. Vérifiez

le bon fonctionnement et I'encrassement de la

pompe. Assurez-vous qu'il y a assez de liquide

de refroidissement dans le dispositif d'arrosage.

7066: CONFIRMER OUTIL !
Aprés un changement d'outil, appuyez sur la
touche T pour confirmer le changement.

7067: MODE MANUEL
Le commutateur a clé Mode spécial se trouve sur
la position Réglage (manuel).

7068: LEVIER DE VITESSE MANUEL X

Le volant de sécurité est enclenché pour un
déplacement manuel. L'enclenchement du volant
de sécurité est surveillé par un interrupteur sans
contact. Lorsque le volant est enclenché, I'avance
de I'axe ne peut pas étre enclenché. Pour exécu-
ter un programme automatiquement, il faut libérer
I'enclenchement du volant.

7096: LEVIER DE VITESSE MANUEL Y
voir 7068

7070: LEVIER DE VITESSE MANUEL Z
voir 7068

7071 CENTRE D‘USINAGE VERTICAL !

Le capot pour la fixation manuelle du porte-outil
est surveillé par un interrupteur. Cet interrupteur
signale si une clé n'a pas été retirée ou bien si un
capot est resté ouvert. Aprés la fixation de I'outil,
enlevez la clé et fermez le capot.

7072 CENTRE D‘USINAGE HORIZONTAL !
Le bouton rotatif pour la fixation manuelle de
I'outil sur la broche horizontale est surveillé par un
interrupteur. L'interrupteur signale si le bouton est
entierement serré. La broche est bloquée. Aprés
la fixation de l'outil, libérez le bouton rotatif.

7073 DEGAGER LA BUTEE DE FIN DE
COURSE Y
voir 7061

7074 CHANGER L‘OUTIL
Fixer I'outil programmé.

7076: VERROUILLER LE DISPOSITIF DE
PIVOTEMENT TETE DE FRAISAGE !
La téte de fraisage n'est pas entiérement pivotée
vers |'extérieur. Fixer mécaniquement la téte de
fraisage (il faut actionner le fin de course).

7077: REGLER LE CHANGEUR D'OUTIL !
Pas de données de machine valables pour le
changement d'outil. Prendre contact avec EMCO.

7078: MAGASIN D'OUTIL NON PIVOTE EN
ARRIERE!

Arrét pendant le changement d'outil. Ramener le

magasin a la position initiale en mode de réglage.

7079: BRAS DE CHANGEMENT D'OUTIL
PAS EN POSITION INITIALE !
voir 7079

7080: FIXATION NON CORRECTE DE L'OU-
TIL !

Le cone de l'outil se trouve hors tolérance. L'outil

est fixé, tourné de 180°. Le détecteur pour fixation

de Il'outil est déréglé. Contrdler I'outil et le fixer

a nouveau. Si le probléme se répéte, prendre

contact avec EMCO.

7082: DECLENCHEMENT DU DISJONCTEUR
DU CONVOYEUR DE COPEAUX!

Le convoyeur de copeaux est en surcharge.

Contréler le bon fonctionnement de la bande et

retirer les copeaux coinceés.

7083: REMPLISSAGE DU MAGASIN ACTIF!
Un outil a été retiré de la broche principale lors
de la gestion non chaotique des outils. Remplir le
magasin des outils.

7084: ETAU OUVERT!
L'étau n'est pas fixé. Fixer I'étau.

7085 AMENER L'AXE CIRCULAIRE A SUR O
DEGRES !

Cause : L'arrétducontréleurde fonctionnementde
la machine « machine operating controller
» (MOC) ne vient que lorsque l'axe de
rotation A est sur 0°.
Doit étre fait avant chaque arrét de la
machine avec l'axe de rotation existant
4.5,

Remede : Déplacer I'axe de rotation sur 0°.

7088 SURCHAUFFE DE L'ARMOIRE ELEC-
TRIQUE
Cause : Surveillance de latempérature déclenchée.
Remede : Vérifier le filtre et le ventilateur de I'armoire,
augmenterlatempérature de déclenchement.

7089 SURCHAUFFE DE L'ARMOIRE ELEC-
TRIQUE

Cause : Ouvrir la porte de l'armoire.

Remeéde : Fermer la porte de I'armoire.
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7091
Cause:

ATTENDRE USB-I12C SPS

La communication avec 'API USB-12C n'a
pas encore pu étre établie.

Silemessage ne disparait pasde lui-méme,
activer et désactiver la machine. Veuillez
informer le service aprés-vente EMCO si
le message persiste méme apres la mise
hors tension.

Solution :

7092 ARRET DE TEST ACTIVE

Cause : Le test de sécurité pour le contr6le des
fonctions de sécurité est actif.

Solution : Attendre jusqu'a ce que le test de sécurité
soit terminé.

7093 FAIRE LES REFERENCES

Cause : Le mode reprise du point de référence a
été activé par l'opérateur.

7094 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE X

Cause : La valeur de référence de l'axe X a été
reprise dans le acc.msd-File.

7095 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE Y

Cause : La valeur de référence de l'axe Y a été
reprise dans le acc.msd-File.
7096 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE Z

Cause : La valeur de référence de l'axe Z a été
reprise dans le acc.msd-File.
7097 POTENTIOMETRE DES AVANCES A 0

Cause : Le potentiometre (variation de I'avance) a

été réglée sur 0% par l'opérateur.

7098 SPINDLE BRAKE 1 ACTIVE
Conséquence : Arrét de la broche.

7099 QUILL DRIVES FORWARD
Conséquence : Blocage de lecture

Signification : M21 programmé = Interrupteur a
pression poupée mobile avant pas
encore 1

Solution : est acquitté automatiquement avec

interrupteur a pression avant

7100 QUILL DRIVES BACKWARD
Conséquence : Blocage de lecture

Signification : M20 programmé = Interrupteur
de fin de course poupée mobile
arriére pas encore 1

Solution : est acquitté automatiquement avec

interrupteur a pression arriére

7101 REFERENCE POINT TOOL TURRET
MISSING

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : Avec NC-START, la tourelle porte-
outils n'est pas encore référencée.

Solution : Référencer la tourelle porte-outils

dans le mode JOG avec la touche
de la tourelle porte-outils.

7102 TOOL TURRET IN MOTION
Conséquence :

7103 LIMIT-SWITCH CLAMPING EQUIPMENT

Conséquence : Prévention de NC-Start et du
démarrage de I'entrainement prin-
cipal, arrét de la broche S1

Signification : Le capteur analogique détecte la
position de serrage comme posi-
tion finale

Solution : Modifier la plage de serrage de

I'organe de serrage (voir plus haut
dans ce chapitre)

7104 QUILL IN UNDEFINED POSITION

Conséquence : Arrét de l'avance/blocage de
lecture

7105 AWZ-REFERENCE POINT SET
Conséquence :

7106 A-REFERENCE POINT SET

Cause : La valeur de référence de l'axe A a été
reprise dans le acc.msd-File.
7900 INITIALISATION DE L'ARRET D'UR-
GENCE!
Cause : Le bouton d'arrét d'urgence doit étre ini-
tialisé.

Remeéde : Appuyer sur le bouton d'arrét d'urgence et
tirer a nouveau.

7901 INITIALISATION DE LA PORTE DE LA
MACHINE !
Cause : Laporte de la machine doit étre initialisée.

Remeéde : Ouvrir et refermer la porte de la machine.

H17
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Alarme des périphériques d'en-
trée 1700 - 1899

Ces alarmes et messages sont déclenchés par le
clavier de commande.

1701 Erreur dans RS232

Cause : Les paramétres de l'interface série sont
invalides ou la connexion au clavier de
série a été interrompue.

Remede : Vérifier les parametres de l'interface série
ou éteindre/allumer le clavier et contréler
la connexion du cable.

1703 Clavier externe pas disponible

Cause : La connexion avec le clavier externe ne
peut étre établie.

Remeéde : Vérifier les paramétres du clavier externe
ou contréler la connexion du cable.

1704 Erreur contréle par sommation

Cause : Erreur lors de la transmission

Remeéde : La connexion au clavier est automatique-
ment restaurée. Si cela échoue, éteindre/
allumer le clavier.

1705 Clavier externe: Erreur générale

Cause : Le clavier raccordé a signalé une erreur.

Remeéde : Débrancher puis rebrancher le clavier. Si
cela se produitde fagon répétée, contacter
le service apres-vente EMCO.

1706 Erreur générale USB

Cause : Erreur dans la communication USB

Remeéde : Débrancher puis rebrancher le clavier. Si
cela se produitde fagon répétée, contacter
le service aprés-vente EMCO.

1707 Clavier externe: Pas de LED

Cause: La commande LED défectueuse a été
envoyée au clavier.

Remede : Contacter le service aprés-vente EMCO.

1708 Clavier externe: Ordre inconnu
Cause : L'ordre inconnu a été envoyé au clavier.
Remeéde : Contacter le service aprés-vente EMCO.

1710 L'installation d'Easy2controlestendom-
mageée !

Cause : Mauvaise installation de Easy2control

Reméde : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
apres-vente EMCO

1711 Echec de l'initialisation d'Easy2control!

Cause : Fichier de configuration onscreen.ini pour
Easy2control manquant.

Remede : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
aprés-vente EMCO

1712 La clé USB d'Easy2control est introu-
vable !

Cause : La clé USB pour Easy2control n'est pas
raccordée. Easy2control est affiché mais
ne peut pas étre utilisé.

Remeéde : Connecter la clé USB pour Easy2control

1801 Tab. d'affectation non trouvé

Cause : La fichier avec l'affectation des touches
n'a pas pu étre trouvé.

Remeéde : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
apres-vente EMCO

1802 Connexion perdue avec le clavier

Cause : Le raccordement au clavier série a été
interrompu.

Reméde : Eteindre/allumer le clavier et controler la
connexion du cable.
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Alarmes des controleurs d'axes
9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Erreur fatale AC

8100 Erreur fatale d'initialisation AC

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8101 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8102 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8103 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8104 Erreur fatale de systéeme AC
voir 8101.

8105 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8106 Pas de carte PC-COM trouvée

Cause: La carte PC-COM ne peut pas étre com-
mandée (év. non intégrée).

Reméde: Monter la carte et régler une nouvelle
adresse avec les jumpers.

8107 Carte PC-COM ne réagit pas
voir 8106.

8108 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

8109 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

8110 Message init PC-COM manque

Cause : Erreur interne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8111 Erreur de configuration PC-COM

voir 8110.

8113 Données non valables (pccom.hex)
voir 8110.

8114 Erreur de programmation sur PC-COM
voir 8110.

8115 PC-COM Acquitt. paquet de prog.
manque

voir 8110.

8116 PC-COM Erreur de démarrage

voir 8110.

8117 Erreur fatale données init (pccom.hex)
voir 8110.

8118 Erreur fatale init AC
voir 8110, év. trop peu de mémoire RAM

8119 PC Numéro interrupt pas possible

Cause: Le numéro interrupt PC ne peut pas étre
utilisé.

Remede: Définit un numéro interrupt libre dans la
commande systeme Windows95 (autorisé:
57,10, 11, 12, 3, 4 und 5) et entrer ce
numéro dans WinConfig.

8120 PC Interrupt pas accessible
siehe 8119

8121 Commande non valable a PC-COM

Cause: Erreur interne ou cable défectueux

Remede: Vérifierle cable (visser); démarrerlelogiciel
de nouveau ou au besoin le réinstaller;
signaler l'erreur a EMCO.

8122 Maibox interne AC pleine

Cause : Erreurinterne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8123 On ne peut créer le fichier RECORD

Cause : Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8124 On ne peut écrire le fichier RECORD

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8125 Trop peu de mémoire pour batt. tampon

record

Cause: Trop peude mémoire RAM, temps d'enre-

gistrement trop grand.

Remeéde: Démarrerle logiciel de nouveau; au besoin
retirer le gestionnaire etc. pour faire de la

mémoire, réduire le temps d'enregistre-

ment.
8126 AC Interpolator fonctionne trop long-
temps
Cause: Ev. puissance ordin. insuffisante.

Remeéde: Régler untemps d'interrupt plus long avec
WinConfig. Il peut toutefois en résulter une
précision de trajectoire moins bonne.
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8127 Trop peu de mémoire en AC

Cause: Trop peu de mémoire RAM

Reméde: Terminer d'autres programmes en cours,
démarrer le logiciel de nouveau; au besoin
retirer le gestionnaire etc. pour faire de la
mémoire.

8128 Message inconnu recu dans AC

Cause : Erreur interne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'erreur a
EMCO.

8129 MSD erronées, attribution axe
voir 8128.

8130 Erreur init interne AC
voir 8128.

8131 Erreur init interne AC
voir 8128.

8132 Axe occupé par plusieurs canaux
voir 8128.

8133 Trop peu mémoire bloc CN AC (IPO)
voir 8128.

8134 Trop peu de centres pour le cercle
voir 8128.

8135 Trop peu de centres pour le cercle
voir 8128.

8136 Rayon de cercle trop faible
voir 8128.

8137 Axe d'hélice non valable

Cause: Axe erroné pour hélice. La combinaison
des axes circulaires et de l'axe linéaire
n'est pas correcte.

Remede: Corriger le programme

8140 La machine (ACIF) ne réagit pas

Cause: Machine pas sous tension ou pas raccor-
dée.

Remeéde: Enclencher ou raccorder la machine.

8141 Erreur interne PC-COM

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8142 Erreur de programmation ACIF

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8143 Acquit. paq. programmes manque ACIF
voir 8142.

8144 ACIF Erreur de démarrage
voir 8142.

8145 Erreur fatale données init. (acif.hex)
voir 8142.

8146 Axe demandé plusieurs fois
voir 8142.

8147 Etat PC-COM non valable (DPRAM)
voir 8142.

8148 Commande PC-COM non valable (KNr)
voir 8142.

8149 Commande PC-COM non valable (Len)
voir 8142.

8150 Erreur fatale ACIF
voir 8142.

8151 AC Erreur init (Fichier RPF manque)
voir 8142.

8152 AC Erreur init (Format fichier RPF)
voir 8142.

8153 FPGA Timeout programm. a ACIF
voir 8142.

8154 Commande non valable a PC-COM
voir 8142.

8155 Acq. paq. progr. FPGA non valable
voir 8142 ou défaut matériel sur platine ACIF (prévenir
aprés-vente EMCO).

8156 Recherche sync. plus de 1.5 tours
voir 8142 ou défaut matériel avec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8157 Enregistrement des données terminé
voir 8142.

8158 Coté détecteur (prise de référence) trop
grand

voir 8142 ou défaut matériel avec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8159 Fonction pas mise en oeuvre
Effet : Cette fonction ne peut pas étre exécutée
en mode normale.

8160 Surveillance de rotation Axe 3..7

Cause : L'axe s'emballe ou le chariot se bloque.
La synchronisation axe a été perdue.

Remeéde: Accoster le point de référence.

8161 Limitation DAU X, axe plus synchronisé
Perte de pas du moteur pas a pas.

Causes :

- Axe bloqué mécaniquement

- Courroie de I'axe défectueuse

- Ecart détecteur (>0,3mm) ou détecteur
défectueux

8162 Limitation DAU Y, axe plus synchronisé
voir 8161

8163 Limitation DAU Z, axe plus synchro-
nisé

voir 8161

8164 Fin de course progr. Max Axe 3..7

Cause: Axe alafin de la plage de déplacement
Reméde: Reculer |'axe
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8168 Fin de course progr. Min Axe 3..7
Cause: Axe alafin de la plage de déplacement
Reméde: Reculer l'axe

8172 Erreur de communication avec la ma-

chine

Cause : Erreur interne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'erreur a
EMCO. Vérifierla connexion PC-Machine,
év. éliminer sources de panne.

8173 Ordre INC avec programme en cours

Remeéde: Arréter le programme avec CN-Stop ou
Reset. Déplacer I'axe.

8174 Ordre INC non autorisé

Cause: L'axe est actuellement en mouvement.

Remeéde: Attendre qu'il soitarrété etdéplacerensuite
I'axe.

8175 Ouverture du fichier MSD pas possible

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8176 Ouverture du fichier PLS pas possible

voir 8175.

8177 Lecture du fichier PLS pas possible

voir 8175.

8178 Ecriture sur fichier PLS pas possible

voir 8175.

8179 Ouverture du fichier ACS pas possible

voir 8175.

8180 Lecture du fichier ACS pas possible

voir 8175.

8181 Ecriture sur fichier ACS pas possible

voir 8175.

8183 Vitesse d'engrenage trop grande

Cause: La vitesse d'engrenage sélectionnée sur
la machine n'est pas autorisée.

8184 Ordre d'interpolation non valable

8185 Chang. données MSD interdit

voir 8175.

8186 Ouverture du fichier MSD pas possible

voir 8175.

8187 Programme PLC erroné

voir 8175.

8188 Ordre vitesse engrenage erroné

voir 8175.

8189 Attrib. canal OB-AC erronée

voir 8175.

8190 Canal non valable dans l'ordre
voir 8175.

8191 Unité d'avance Jog erronée

Cause: La machine n'utilise pas I'avance par tour
dans le mode JOG.

Reméde: Demander une actualisation de logiciel a
EMCO.

8192 Axe non valable utilisée
voir 8175.

8193 Erreur fatale AP
voir 8175.

8194 Filetage sans différence départ-destina-
tion
Cause: Lescoordonnées de destination program-
mées sontidentiques aux coordonnées de
départ

Remeéde: Corriger les coordonnées de destination.
8195 Pas de pas de filetage dans axe gui-
dage

Remeéde: Programmer pas de filetage

8196 Trop d'axes pour filetage

Reméde: Programmer 2 axes maxi pour filetage.

8197 Course de filetage trop courte

Cause: Longueur de filetage trop courte.
Lors de la transition d'un filetage a un
autre, la longueur du deuxiéme filetage
doit suffire pour tailler un filetage correct.
Remeéde: Rallonger le deuxiéme filetage ou bien

remplacer par une partie droite (G1).

8198 Erreur interne (trop de filetages)
voir 8175.

8199 Erreur interne (état du filetage)

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8200 Filetage sans broche en marche
Remeéde: Enclencher la broche

8201 Erreur interne de filetage (IPO)

voir 8199.

8202 Erreur interne de filetage IPO)

voir 8199.

8203 Erreur fatale AC (0-Ptr IPO)

voir 8199.

8204 Erreur fatale Init: PLC/IPO marche
voir 8199.

8205 PLC Dépassement temps de marche
Cause: Trop peu de puissance calculateur
8206 AP Initialisation groupe M erronée
voir 8199.

8207 Données de machine AP non valables
voir 8199.
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8208 Commande d'application non valable a AC
voir 8199.

8212 Axe circulaire non autorisé
voir 8199.

8213 Un cercle avec axe circulaire ne peut
pas étre interpolé

8214 Filetage avec interpolation d'axe circu-
laire non autorisé

8215 Etat non valable
voir 8199.

8216 Type d'axe - Pas d'axe circulaire a la
commutation sur I''axe circulaire
voir 8199.

8217 Type d'axe non autorisé!

Cause: Commuter surle mode avec axe circulaire
avec broche enclenchée.

Remeéde: Arréter le broche et procéder a la commu-
tation sur axe circulaire.

8218 Référencement axe circulaire sans axe
circulaire sélectionné dans le canal
voir 8199.

8219 Filetage sans resolveur non autorisé!
Cause: Filetage ettaraudage possibles seulement
avec broches avec résolveurs.

8220 Longueur tampon pour message émis-
sion PC trop grande
voir 8199.

8221 Autorisation de broche bien que type
d'axe ne soit pas une broche!
voir 8199.

8222 La nouvelle broche maitre n'est pas
valable!
Cause: La broche maitre indiquée pour commu-
tation broche maitre n'est pas valable.

Remede: Corriger le numéro de la broche.

8224 Mode arrét précis non valable
voir 8199.

8225 Parameétres erronés dans BC_MOVE _
TO_IO!

Cause: La machine n'est pas configurée pour le
palpeur de mesure. Le déplacement n'est
pas autorisé avec axe circulaire en mode
palpeur de mesure.

Remede: Retirer le mouvement d'axe circulaire du

mouvement de déplacement.

8226 Commutation axe circulaire non auto-

risé (réglage MSD)!

Cause: Labrocheindiquéen'apasd'axe circulaire.

8228 Commutation de I'axe rotatif non auto-

risée avec axes déplacées!

Cause: L'axe circulaire s'est déplacé lors de la
commutation dans le mode de broche.

Reméde: Arréterl'axecirculaire avantlacommutation.

8229 Enclenchement de la broche non auto-
risé avec axe rotatif actif!

8230 Démarrage du programme non autorisé
car l'axe rotatif n'est pas commuté sur la
broche!

8231 Configuration d'axe (paramétres ma-

chine) non valable pour TRANSMIT!

Cause: Transmit n'est pas possible sur cette
machine.

8232 Configuration d'axe (paramétres ma-
chine) non valable pour TRACYL!
Cause: Tracyln'estpaspossible surcette machine.

8233 Axe non disponible pendant TRANS-

MIT/TRACYL!

Cause: Laprogrammation de I'axe circulaire n'est
pas autorisée pendant Transmit/Tracyl.

8234 Autorisation régulateur retirée par AP

pendant l'interpolation de l'axe!

Cause: Erreur interne

Remeéde: Effacer l'erreur avec Reset et prévenir
EMCO.

8235 Interpolation sans autorisation régula-

teur par AP!

voir 8234.

8236 Activation TRANSMIT/TRACYL non

autorisée avec axe/broche déplacé!

voir 8234.

8237 Traversée du pole avec TRANSMIT!

Cause: Traversée des coordonnées X0 YO non
autorisée avec Transmit.

Remeéde: Modifier le déplacement.

8238 Limite d'avance TRANSMIT dépassée!

Cause: Le déplacement est trop prés des coor-
données X0 YO. Pour respecter l'avance
programmeée, il faudrait dépasserlavitesse
maximale de I'axe circulaire.

Remeéde: Réduire I'avance. Dans WinConfig, indi-

quer la valeur 0.2 dans les réglages des
paramétres machine au point Parametres
machine généraux Données / Limita-
tion avance axe circulaire. L'avance est
automatiqguement réduite a proximité des
coordonnées X0 YO.

8239 DAU arrivé a limite 10V

Cause: Erreurinterne

Reméde: Redémarrer ou installer a nouveau le
logiciel, signaler I'erreur a EMCO.

8240 Fonction non autorisée avec transfor-

mation active (TRANSMIT/TRACYL)!

Cause: Le mode Jop et INC n'est pas possible
pendant Transmit en X/C et avec Tracyl
dans l'axe circulaire.

8241 TRANSMIT n'est pas autorisé (MSD)!
Cause: Transmit n'est pas possible sur cette
machine.
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8242 TRACYL n'est pas autorisé (MSD)!
Cause: Tracyln'estpas possible surcette machine.

8243 Axe circulaire non autorisé en cas de

transformation active!

Cause: Laprogrammation de I'axe circulaire n'est
pas autorisée pendant Transmit/Tracyl.

8245 Rayon TRACYL = 0!

Cause: Lors de la sélection de Tracyl, on a utilisé
un rayon de 0.

Remeéde: Corriger le rayon.

8246 Compensation de décalage non autori-
sée dans cet état!
voir 8239.

8247 Réglage de décalage: Le fichier MSD ne

peut pas étre écrit!

8248 Alarme de surveillance cyclique!

Cause: La communication avec le clavier de la
machine est interrompu.

Remeéde: Redémarrer ou installer a nouveau le
logiciel, signaler I'erreur a EMCO.

8249 Alarme - Surveillance d'arrét de I'axe
voir 8239.

8250 L'axe de la broche n'est pas dans le
mode axe circulaire!
voir 8239.

8251 Le pas manque avec G331/G332!

Cause: Le pas de filetage manque ou bien les
coordonnées de départ et de destination
sont identiques.

Remede: Programmer le pas defiletage, corrigerles

coordonnées de destination.

8252 Plusieurs ou pas d'axe linéraire pro-
grammé avec G331/G332!
Reméde: Programmer exactement un axe linéaire.

8253 Valeur de vitesse manque avec G331/
G332 et G96!

Cause: Aucune vitesse de coupe programmée.
Remeéde: Programmer une vitesse de coupe.

8254 Valeur non valable pour décalage du

point de départ du filetage!

Cause: Le décalage du point de départ n'est pas
dans la plage 0 a 360°.

Remeéde: Corriger le décalage du point de départ.

8255 Le point de référence est en-dehors de

la zone valable (fin de course logiciel)!

Cause: Lepointderéférence a été définien-dehors
des fins de course logiciels.

Reméde: Corriger les points de référence dans
WinConfig.

8256 Vitesse trop faible pour G331!

Cause: Pendantletaraudage, lavitesse de broche
a chuté. Un pas erroné a été éventuel-
lement utilisé ou bien le prépercage de
centrage n'est pas correct.

Remeéde: Corriger le pas de filetage; ajuster le dia-
métre du prépercage de centrage.

8257 Module temps réel non actif ou carte

PC pas trouvée!

Cause: ACCn'apaspuétre démarré correctement
ou bien la carte PCI n'a pas été reconnue
dans ACC.

Reméde: Signaler I'erreur a EMCO.

8258 Erreur lors de la lecture des données
Linux!
voir 8239.

8259 Filetage consécutif erroné!

Cause: Une séquence a été programmeée sans
G33 dans une chaine de filetages.

Reméde: Corriger le programme.

8260 Changement de I'axe de guidage dans
la chaine de filetages!

Cause : S lafin de filetage est réglée lors du cycle
longitudinal de filetage de fagon a ce que
cela ne soit pas possible d'atteindre le
point de destination avec distance d'arrét
nécessaire.

L'arrét doit étre au moins aussi grand que
le pas. Si le pas de filetage d'une conca-
ténation de filetage est trop grand lors du
changement de l'axe avant, cette erreur
survient également.

8261 Pas de filetage consécutif valable dans
la chaine de filetages!

Solution :

Cause: Le pas de filetage consécutif n'a pas été
programmeé dans la chaine defiletages. Le
nombre doitcorrespondre au nombre défini
auparavantdans SETTHREADCOUNTY().

Remeéde: Corriger le nombre de filetages dans la

chaine de filetages, ajouter des filetages.

8262 Repeéres de référence trop éloignés l'un

de l'autre!

Cause: Les réglages de I'échelle linéaire ont été
changés ou bien I'échelle linéaire est
défectueuse.

Remeéde: Corriger les réglages. Contacter EMCO.

8263 Repeéres de référence trop prés I'un de
I'autre!
voir 8262.

8265 Pas d'axe ou transfert non valide!

Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

8266 Outil non valable sélectionné

Cause: L'outil programmé n'estpas dans le maga-
sin.

Remede: Corriger le numéro de I'outil et charger
I'outil dans le magasin.
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8267 Ecart de vitesse trop grand

Cause: Lavitesse de consigne et la vitesse réelle
de l'axe differentl'une del'autre de maniere
trop grande.

Reméde: Exécuter & nouveau le programme avec

une vitesse réduite. Si ceci ne régle pas
le probléme, prendre contact avec EMCO.

8269 La vitesse de USB-AP ne correspond

pas a ACC

Cause: USBSPS et ACC ont des vitesses diffé-
rentes mémorisées.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si I'erreur se répéte plusieurs fois.

8270 Commutateur de référence défectueux

Cause : L'interrupteur de référence ne s'est pas
allumé dans la plage prédéterminée.
Remeéde : Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

8271 Impossible de verrouiller le poste de
chargement

Cause : Une tentative a été faite de rentrer un outil
par pivotementdans un lieu de verrouillage
du magasin.

Sélectionner un emplacementde magasin
libre et non verrouillé puis pivoter I'outil
dans le magasin.

8272 Ancienne version PLC, mise a jour

nécessaire

Cause : Laversion de I'API est trop ancienne pour
prendre encharge complétementlagestion
chaotique de l'outil.

Reméde : Effectuez une mise a jour de I'API.

Reméde :

8273 Surcharge de la broche

Cause : La broche a été surchargée et la vitesse
de rotation a baissé pendant le traitement
(2 la moitié de la vitesse de rotation de
consigne pour plus de 500ms).

Remede : Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Modifier les données de coupe (avance,
vitesse de rotation, profondeur de passe).

8274 Définir I'outil avant de le charger

Cause : Pourpouvoirprendre en charge un outil de
labroche, I'outil doit étre définiau préalable
dans la liste des ouitils.

Solution : Créerunoutildanslaliste des outils, ensuite
charger.

8275 Impossible de lire la position du co-
deur absolu

Cause : La position d'un codeur de valeur absolue
n'a pas pu étre lu.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si
I'erreur se produit a plusieurs reprises.

8276 L'axe physique a quitté la course correcte

Cause : Un axe avec codeur absolu se trouve en
dehors de la plage de déplacement valide.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si
I'erreur se produit a plusieurs reprises.

8277 Erreur d'activation des modules Sinamics

Cause : Erreur dans les entrainements Sinamics.

Solution : Eteindrelamachine etlarallumer. Sil'erreur
persiste, contacter EMCO.

8278 Commande incompatible avec Acpn

Cause : La commande WinNC utilisée n'est pas
compatible avec la machine ACpn.

Solution : Installerune commande WinNC compatible
avec I'Acpn.

8279 Connection to drive got lost

Cause : La connexion entre Acpn et CU320 a été
interrompue.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si
I'erreur se produit a plusieurs reprises.

8704 Potentiomeétre d'avance manquant,
REPOS n'est pas exécuté

Cause: Lacommande REPOS n'estpas exécutée
car le remplacement d'alimentation est
réglé sur 0%.

Solution : Modifier le remplacement d'alimentation

et redémarrer REPOS..

8705 Tri des outils actif

Cause : Lesoutilssontreclassés encas de gestion
chaotique de l'outil afin de permettre le
fonctionnement non chaotique (outil 1 sur
emplacement 1, outil 2 sur emplacement
2, etc.).

Attendezjusqu'ace queletrisoitterminé. Le
message est supprimé automatiquement
par la commande..

8706 Nouvelle commande - Contréler table

des outils

Cause : Lacommandeaétéchangée pourlagestion
chaotique active de l'outil.

Solution : Vérifierle tableau d'outil ou d'emplacement
pour effacer l'alarme.

8707 Arrét impossible lorsque les com-

mandes de secours sont activées

Cause : Une tentative de mettre fin ala commande
a été faite bien que les moteurs auxiliaires
sont toujours allumés.

Solution : Eteignezles entrainements auxiliaires puis
quittez la commande.

8710 Initialisation de la communication

avec les entrainements

Cause : L'Acpnétablitlaconnexionavecles entrai-
nements Sinamics.

Solution : Attendre que la connexion ait été établie.

Solution :
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8712 JOG EN X ET C DESACTIVE LORS DE

TRANSMIT

Cause : Sila transformation de la surface frontale
est active, le jog n'est pas possible dans
I'axe X et C.

22000 Chang. vitesse d'engrenage pas autor.

Cause: Changementde vitesse d'engrenage avec
broche enclenchée.

Remeéde: Arréter la broche et faire le changement.

22270 Avance trop grande (filetage)

Cause: Pasdefiletagetrop grand/manque, avance
en filetage atteint 80% marche rapide.

Remeéde: Corriger le programme, plus petit pas ou
vitesse plus faible pour le filetage.

200000 a 300000 sont des alarmes spécifiques
a l'entrainement et ne surviennent en combi-
naison avec I'alarme « 8277 Erreur Sinamics ».

201699 - SI P1 (CU): Test des circuits de cou-

pure obligatoire

Cause : Untestdes circuits de coupure est néces-
saire. La machine continue a étre opéra-
tionnelle.

Solution : Letestestautomatiquementeffectué encas
de redémarrage de la commande WinNC.

235014 TM54F: Stop pour test requis

Cause : Un arrét du test est nécessaire.

Remeéde : Quitter WinNC et redémarrer. Au redé-
marrage de WInNC, le test est effectué
automatiquement.
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Messages des contréleurs
d'axes

8700 Avant départ programme effectuer

REPOS dans tous les axes

Cause: Les axes ont été déplacés a l'aide de la
molette ou d’'un bouton aprées l'arrét des
programmes etily a eutentative de laisser
les programmes en cours d’execution.

Remeéde: Avant de lancer a nouveau la programme
"REPOS" il faut essayer de redémarrer
tous les axes.

8701 Pas d’arrét NC pendant réglage Offset

Cause: La machine est en train d’executer un
réglage automatique Offset. Pendant ce
temps NC l‘arrét n’est pas possible.

Remeéde: Attendez la fin du réglage Offset puis
arretez la programme avec l'arret NC.

8702 Pas d’arrét NC pendant ligne droite

d’amorcage avance bloc

Cause: Maintenant la machine a fini la recherche
dublock etestentrainde lancerladerniére
position programmeé. Pendant ce temps
I'arrét NC n’est pas possible.

Remeéde: Attendez que la position soit lancée et
arretez la programme avec l'arrét NC.

8703 Enregistrement données terminé
L‘enregistrement des données est terminé et le
fichier record.acp a été copié dans le registre
d‘instalation.

8705 Override avance manque, REPOS pas

exécuté

Cause : Lacommande REPOS n'est pas exécutée
car le remplacement d'alimentation est
réglé sur 0%.

Remeéde : Modifier le remplacement d'alimentation
et redémarrer REPOS.

8706 Tri des outils actif

Cause : Lesoutilssontreclasséesencasde gestion
chaotique de l'outil afin de permettre le
fonctionnement non chaotique (outil 1 sur
emplacement 1, outil 2 sur emplacement
2, etc.).

Remeéde : Attendezjusqu'ace queletrisoitterminé. Le
message est supprimé automatiquement
par la commande.

8707 Nouvelle commande - Controler table

des outils

Cause : Lacommandeaétéchangée pourlagestion
chaotique active de I'outil.

Remeéde : Vérifierle tableau d'outil ou d'emplacement
pour effacer l'alarme.

8708 Arrét impossible lorsque les com-

mandes de secours sont activées

Cause : Une tentative de mettre fin alacommande
a été faite bien que les moteurs auxiliaires
sont toujours allumés.

Reméde : Eteignezles moteurs auxiliaires puis quittez
la commande.

8709 Insérez I'outil dans la broche pour le

chargement

Cause : Lors du chargement, un outil doit étre
physiquement présent dans la broche.

Remede : Fixer l'outil dans la broche. Le message
disparait.
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Alarmes de la commande 2000 -
5999

Ces alarmes sont déclenchées par le logiciel.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

2200 Erreur syntaxe sur ligne %s, colonne
%s

Cause: Erreurdesyntaxedansle code programme.

2201 Erreur point final du cercle

Cause : Distances point de départ-point central et
point final-point central different de plus
de 3 pm.

Reméde : Corriger les points de l'arc de cercle.

2300 Tracyl sans axe circulaire respectif pas
possible
Cause: La machine n'a vraisemblablement pas

d'axe circulaire.

3000 Déplacer axe d’approche man. sur posi-

tion %s

Remeéde: Déplacer I'axe manuellement a la position
requise.

4001 Largeur de rainure trop faible
Cause: Le rayon de l'outil est trop grand pour la
rainure a fraiser.

4002 Longueur de rainure trop faible
Cause: La longueur de la rainure est trop faible
pour la rainure a fraiser.

4003 Longueur est zéro

Cause: La longueur de la poche, largeur de la
poche, longueur du moyeu et largeur du
moyeu sont égales a zéro.

4004 Rainure est trop large
Cause: Lalargeurde rainure programmée estplus
grande que la longueur de la rainure.

4005 Profondeur est zéro
Cause: Il n'y a pas d'usinage car aucune avance
active n'a été définie.

4006 Rayon de coin trop grand
Cause: Le rayon de coin est trop grand pour la
taille de la poche.

4007 Diameétre de consigne trop grand

Cause: Lamatiérerestante (diamétre de consigne
- moins diameétre du prépercage) est plus
grade que le diamétre de l'outil.

4008 Diameétre de consigne trop faible

Cause: Le diamétre de l'outil est trop grand pour le
percage envisage.

Remeéde: Agrandir le diamétre de consigne, utiliser
une fraise plus petite.

4009 Longueur trop faible
Cause: Lalargeur et la longueur doivent étre plus
grandes que le double rayon de l'outil.

4010 Diametre plus petit/égal a zéro
Cause: Lediametredelapoche,diametre dutenon
etc. ne doivent pas étre zéro.

4011 Diam.de piéce brute trop grand

Cause: Le diamétre de la poche finie d'usinage
doit étre plus grand que le diamétre de la
poche préusinée.

4012 Diam.de piéce brute trop faible

Cause: Le diameétre du tenon fini d'usinage doit
étre plus grand que le diametre du tenon
préusiné.
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4013 angle initial égal a angle final
Cause: L'angle initial et I'angle final du modéle de
percage sont identiques.

4014 Rayon d'outil 0 non autorisé
Cause: Un outil de rayon 0 n'est pas autorisé.
Remeéde: Sélectionner un outil valable.

4015 Pas de contour extérieur défini
Cause: Le fichier du contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

4017 Rayon d'outil trop grand

Cause: Un outil trop grand a été choisi pour I'usi-
nage programmeé. L'usinage n'‘est donc
pas possible.

4018 Surépaisseur 0 non autorisée
Cause: Des usinages de finition ont été program-
més sans surépaisseur de finition.

4019 Trop d'itérations

Cause: Les définitions du contour sont trop com-
plexes pour le cycle de déblayage.

Remede: Simplifier les contours.

4020 Correction illégale de rayon
Cause: Une erreur a eu lieu lors de la program-
mation de la correction du rayon.

4021 Calc. cont. paralléle impossible

Cause: La compensation du rayon de coupe n'a
pas pu étre calculée par la commande.

Remede: Contrélerlaplausibilité du contour program-
mé: Eventuellement contacterl EMCO.

4022 Définition illégale de contour

Cause: Le contour programmé n'est pas adapté
pour l'usinage sélectionné.

Remeéde: Vérifier le contour programmé.

4024 Pas de définition de contour
Cause: Le fichier du contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

4025 Erreur de calcul interne

Cause: Lors du calcul des mouvements du cycle,
une erreur inattentu est survenue.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4026 Surépaisseur trop grand

Cause: La surépaisseur de piece (pour plusieurs
passes de finition) est plus grande que Is
surépaisseur totale.

Reméde: Corriger les surépaisseurs de finition.

4028 Pas 0 non autorisé
Cause: Lefiletage a était programmé avec un pas
0.

4029 Mode d'usinage non defini
Cause: Erreurinterne (type d'usinage non valable
pour le filetage).

4030 Fonction pas encore soutenue

Cause: Dégrossissage avecilots n'estpas encore
mis en oeuvre.

Remede: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4031 Valeur non autorisé
Cause: Une direction de dégagement non valable
pour alésage intérieur a été programmée.

4032 Passe doit étre définieCause:
Aucune avance n'a été définie pour le cycle
programme.

4033 Arrondi/chanfrein trop grand

Cause: Unrayon/chanfrein ne peutpas étreinséré
dans le contour programmeé.

Remeéde: Diminuer le rayon/chanfrein.

4034 Diameétre trop grand
Cause: Lepointdedépartprogramméetlediamétre
d'usinage sont en contradiction.

4035 Diametre trop faible
Cause: Lepointdedépartprogramméetle diamétre
d'usinage sont en contradiction.

4036 Direction d'usinage inconnu

Cause: Ereurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4037 Mode d'usinage inconnu

Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4038 Sous-cycle inconnu

Cause: Erreurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.
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4039 Arrondissage impossible
Cause: Le rayon programmé est en contradiction
avec les autres parametres de cycle.

4042 Largeur d'outil non autorisé
Cause: Lalargeur de I'outil pour le cycle de sépa-
ration doit étre défini.

4043 Largeur de rainure trop faible

Cause: Erreurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4044 Distance non defini
Cause: La distance pour plongée multiple ne doit
pas étre zéro.

4045 Type de surépais.non autorisé

Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4046 Vitesse non autorisée
Cause: La vitesse ne doit pas étre égale a zéro.

4047 Point final non autorisé
Cause: Le pointfinal programmeé est en contradic-
tion avec le reste de la définition du cycle.

4048 Largeur d'outil trop faible
Cause: La largeur d'outil est trop faible pour
I'approche programmée.

4050 Distance non autorisé
Cause: Lesmodélesde pergage ne correspondent
pas a la distance sélectionnée.

4052 Schéma de travail pas possible

Cause: Erreurdansladéfinition duschémade per-
cage. Contradiction au niveau du nombre
de percages.

4053 Point initiale non autorisé

Cause: Erreurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4055 Direc.d'usinage non autorisé
Cause: Ladirection d'usinage est en contradiction
avec le reste de la définition du cycle.

4057 Angle de plongée moins-égal zéro
Cause: L'angle de plongée doit se situer entre 0
et 90 degrés.

4058 Chanfrein trop faible
Cause: Le chanfrein programmé est trop grand
pour le cycle de poche.

4062 Arrondis./chanfrein trop faible
Cause: Lerayon/chanfrein ne peut pas étre usiné
avec le rayon d'outil actuel.

4066 Pas d'usinage non valable
Cause: Le pas d'usinage peut étre plus grand que
Zéro.

4069 Angle non valable
Cause: Un angle de 0° n'est pas autorisé.

4072 Approche trop petite

Cause: Pourlecycleonasélectionné une approche
qui entraine une durée d'usinage trop
longue.

4073 Angle de dépouille invalide

Cause: L'angle de dépouille défini pour l'outil ne
peut ne peut pas étre usiné.

Remeéde: Corriger I'angle de dépouille pour l'outil.

4074 Fichier contour non trouvé

Cause: Le fichier de contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

Remede: Veuillez choisir un fichier de contour pour
le cycle.

4075 Outil trop large
Cause: L'outil est trop large pour la plongée pro-
grammeée.

4076 Approche oscillante impossible

Cause: Le premier mouvement du contour est plus
court que le double rayon de I'outil et il ne
peut donc pas étre utilisé pour l'approche
oscillante.

Remeéde: Prolonger le premier mouvement du contour.

4077 Mauvais outils ou cycle de coupe

Cause : Le mauvais type d'outil a été utilisé dans
le cycle de gorges.

Reméde : Utilisez exclusivement des outils de tron-
connage ou de rainurage dans les cycles
de gorges.

4078 Le rayon d'hélice est trop petit
Cause : Le pas de I'hélice est inférieur ou égal a 0.
Remede : Programmer le rayon supérieure a 0.
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4079 Le pas d'hélice est trop petit

Cause : Le rayon de I'hélice est inférieur ou égal a
0.

Reméde : Programmer le pas supérieur a 0.

4080 Le rayon d'hélice par rapport a I'outil

est trop grand

Cause: La conduite hélicoidale ne peut étre
réalisée avec les données sélectionnées
pour I'nélice et le rayon d'outil actuel sans
endommager le contour.

Reméde : Utiliser un outil avec un rayon inférieur ou
réduire le rayon de I'hélice.

4200 Mouvement descendant fait défaut

Cause: Aucun mouvement dans le plan actuel
apres l'arrét de la compensation du rayon
de coupe.

Reméde: Ajouter le Abfahrtsbewegung dans le plan
actuel aprés l'arrét de la compensation du
rayon de coupe.

4201 G40 fait défaut

Cause: La compensation du rayon de coupe n'a
pas été arrétée.

Remeéde: Arréterlacompensationdurayonde coupe.

4202 SRK requiert au moins trois mouve-
ments
Cause: La compensation du rayon de l'outil a
besoin d'au moins 3 mouvements dans le
plan actuel pour calculer la compensation

du rayon de I'outil.

4203 Mouvement de démarrage impossible
Cause: Aucun mouvement de démarrage n'a pu
été calculé.

4205 Mouvement de descente impossible
Cause: Aucun Abfahrtsbewegung n'a pu étre
calculé.

4208 La courbe TPC n’a pas pu étre calculée

Cause : Lacompensationdurayondeladentd'outil
n'a pas pu étre calculée pour le contour
programmé.

4209 Courbe SRK n’a pas pu étre calculée

Cause: La compensation du rayon de coupe n'a
pas pu étre calculée pour le contour pro-
grammé.

4210 Changement de niveau non autorisé si

SRK enclencheé

Cause: Leplanprogrammé ne doitpas étre changé
pendant la compensation du rayon de
coupe.

Reméde: Supprimerle changementde plan pendant
la compensation du rayon de coupe.

4211 Col creux reconnu

Cause : Lors du calcul de correction de rayon,
certaines parties du contour ont été sup-
primées, car une fraise trop grande a été
utilisée.

Reméde : Utilisez une fraise plus petite pour traiter
complétement le contour.

4212 Alimentation a été programmé deux

fois lors de I'approche

Cause : Apres le mouvement de démarrage, une
deuxiéme passe a été programmée sans
déplacer plus tét dans le plan de travail.

Remeéde : Programmez d'abord un mouvement de
déplacement dans le plan de travail avant
de programmer une deuxiéme passe.

5000 Réaliser percage manuellement

5001 Contour corrigée en fonction de I’angle

de dépouille

Cause: Lecontourprogrammé aété ajustéal'angle
de dépouille. Il reste éventuellement de la
matiére quin'a pas pu étre usinée avec cet
outil.

5500 3D Simulation 3D : Erreur interne

Cause : Erreur interne dans la simulation 3D.

Remeéde : Redémarrer le logiciel ou signaler les
erreurs au service apres-vente EMCO si
nécessaire.

5502 3D Simulation 3D: Emplacement d'outil

non valable

Cause : Emplacement d'outil non prévu sur la
machine utilisée.

Remeéde : Corriger I'appel d'outil.
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5503 3D Simulation 3D: Organe de serrage

non valable en raison de définition de la

piéce brute

Cause : L'écart de la surface frontale de I'ébauche
a la machoire de serrage est plus grand
que la longueur de I'ébauche.

Remeéde : Adapter I'écart.

5505 Simulation 3D: définition piéce brute

non valide

Cause : Invraisemblance dans la géométrie de
I'ébauche (par exemple, expansion dans
un axe inférieur ou égal a 0, diamétre
intérieur de diameétre plus grand que le
diameétre extérieur, contour de I'ébauche
non fermé, ...).

Reméde : Corriger la géométrie de I'ébauche.

5506 Simulation 3D: Chevauchements dans

fichier STL de I'org. serrage.

Cause : Erreur dans la description du dispositif de
serrage.

Reméde : Corriger le fichier.

5507 Simulation 3D: Traversée du pble avec

TRANSMIT!

Cause : Lemouvementde déplacements'approche
trop proche des coordonnées X0 YO.

Remeéde : Modifier le mouvement de déplacement.
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I: Alarme de commande Fanuc 31i

Alarme de commande 0001 -
88000

Ces alarmes sont déclenchées par la commande.
Ce sont les mémes alarmes que celles qui appa-
raitraient sur la commande Fanuc 31i.

0006 USAGE ILLEGAL SIGNE MOINS
Explication : Signe moins non admissible (-)
dans un mot de commande NC ou une variable
systéme.

0010 CODE G INVALIDE

Explication : Code G non admissible commandé.
Le paramétres de rainurage avec un mouvement
circulaire continu n'est pas efficace.

Le signal d'activation pour le rainurage avec un
mouvement circulaire continu est "0".

0030 N° DECALAGE INVALIDE

Explication : Numéro de correction spécifié
interdit.

L'alarme se déclenche également lorsque, avec
une mémoire de correction d'outils B, le nombre
de corrections de forme d'outils dépasse le
nombre maximum du taux de correction d'outils.

0051 DEPL MANQUE APRES CHF/ANG

Explication : Déplacement non admissible ou
distance de déplacement dans le bloc apreés le
chanfreinage ou arrondis. Corriger le programme.

0055 VAL DEPL MANQUANTE EN CHF/ANG

Explication : Dans le jeu de chanfreinage/ar-
rondis, la course est inférieure a la somme du
chanfrein

ou de l'arrondissement. Corriger le programme.

0077 TROP IMBRIC SS-PRG, MACROS
Explication : Au total, il y a plus d'appels de
sous-programmes et de macros commandés
comme admissibles.

Autre appel de sous-programme pendant l'ap-
pel de sous-programme a partir de la mémoire
externe

0114 FORMAT EXPRESSION ILLEGAL
Explication : Erreur de format dans une expres-
sion d'une instruction de macro personnalisée.
Le format de format de bande perforée est in-
correct.

0115 N° DE VARIABLE INVALIDE
Explication : Une variable systéme locale et
globale dans une macro personnalisée contient
un numéro invalide.

Dans la fonction "Cacher axe EGB"(G31.8), un
numéro de variable de macro personnalisée
inexistant est indiqué. Ou le nombre de variables
de macro personnalisées destinée a enregistrer
des positions de saut ne suffit pas.

Usinage par cycle a grande vitesse est incorrect.
Dans les cas suivants, I'alarme est déclenchée :
1) L'en-téte du programme correspondant au
numéro de cycle de traitement d'appel spécifié
est manquant.

2) La valeur des informations de connexion de
cycle est hors de la plage admissible (de 0 a 999).
3) Le nombre d'éléments de données dans I'en-
téte de programme est en dehors de la plage
admissible (1 a 65535).

4) Le numéro de variable de données de début de
mémoire des données exécutable est hors de la
plage admissible (# 20000 a 85535 # / # 200000
a 986431 # / # 2000000 et # 3999999).

5) Le numéro de variable de données de fin de
mémoire des données exécutables est hors de la
plage admissible (# 85535/986431 # / # 3999999).
6) Le numéro de variable de données de début
de mémoire des données exécutable est le méme
numéro de variable que celui utilisé par I'en-téte
de programme.

0116 VARIAB. PROTEGEE EN ECR.
Explication : Dans une macro personnalisée, une
variable devant figurer uniquement sur le cété
droit, doit étre utilisée sur le c6té gauche d'une
expression.
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0128 NO. SEQUENCE MACRO INVALIDE
Explication : Le programme de contour contient :
Le numéro d'enregistrement spécifié n'a pas été
trouvé dans la recherche de numéro d'enregis-
trement.

Le numéro d'enregistrement spécifié dans GOTO
- et M99P - en tant que destination de saut, n'a
pas été trouvé.

0175 AXE G07.1 ILLEGAL

Explication : Axe avec lequel aucune interpo-
lation cylindrique n'est possible. Plusieurs axes
dans une séquence GO07.1. L'interpolation cylin-
drique doit étre terminée pour un axe qui ne se
trouve pas dans ce mode.

L'axe pour l'interpolation cylindrique dans le pa-
rametre 1022 n'est pas mis sur 0 mais sur 5, 6 ou
7 (axe parallele) afin de décrire I'arc avec l'axe
de rotation (paramétre ROUGE 1006#1 sur 1, le
parameétre 1260 est mis en place).

0310 FICHIER ABSENT
Explication : Le fichier n'a pas été trouvé lors de
I'appel du sous-programme ou de la macro.

0312 CDE ILLEGALE EN PROGRAMMATION
DIMENS. DIRECTES DU DESSIN

Explication : Format de la commande non ad-
missible pour la programmation directe de cotes
sur dessin. Avec la programmation de cotes sur
dessin, un code G non admissible a été utilisé.
Entre deux commandes relatives a la programma-
tion directe de cotes sur dessin, deux séquences
ou plus sont sans commande de déplacement.
Virgule dans la programmation directe de cotes
sur dessin, bien que les virgules ne doivent pas
étre utilisées (bit 4 du parametre n° 3405 = 1).

1330 NUMERO BROCHE ILLEGAL

Explication : Numéro de broche plus élevé que le
nombre de broches contrdlés lors du chargement
de parameétres ou de données de compensation
d'erreur de pas de bande perforées ou avec G10.

1960 ERREUR ACCES (CARTE MEM)
Explication : Numéro de correction Acces Me-
mory Card

Cette alarme est déclenchée également lors de la
lecture si la fin du fichier est atteinte et qu'aucun
code EOR '%' n'est trouvé.

3506 ZONE USINAGE INCORRECTE
Explication : La zone d'usinage est invalide.
Remeéde : Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer une zone d'usinage correcte
afin que les contours de pieces et d'ébauche
correspondent au profil d'usinage.

3507 CONDITION COUPE INCORRECTE
Explication : Les conditions d'usinage sont in-
valides.

Remeéde : Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer les conditions d'usinage, telles
que la vitesse d'avance.

3514 DONNEE FIGURE INCORRECTE
Explication : Les données du contour sont in-
valides.

Remeéde : Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer les données correctes du
contour.

3516 PAS D'ADRESSE NECESSAIRE
Explication : Avec une commande d'usinage par
cycle ou d'autres commandes G a 4 chiffres, les
arguments requis n'ont pas été indiqués.
Remeéde : Modifier le programme d'usinage par
ex. en ajoutant les arguments requis.

3530 TYPE D'USINAGE INCORRECT
Explication : L'indication du type d'usinage est
invalide.

Remeéde : Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer le type d'usinage approprié.

3531 MODE RETOUR INCORRECT
Explication : Le mode de retour est invalide.
Remeéde : Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer le mode de retour approprié.

3535 PAS DE FILETAGE INCORRECT
Explication : L'indication du pas de filetage est
invalide.

Remeéde : Par ex. si une valeur n' a pas été indi-
quée comme pas de filetage.

Modifier le programme d'usinage de maniere a
indiquer un pas de filetage correct.

3538 SENS D'USINAGE INCORRECT
Explication : L'indication du sens d'usinage est
invalide.

Remeéde : Une valeur ne devant pas étre entrée
pour les sens de rotation ou autres sens d'usinage
a été entrée. Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer un sens d'usinage admissible.
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3539 SENS PROF PASSE INCORRECT
Explication : L'indication du sens de coupe est
invalide.

Remeéde : Une valeur ne devant pas étre entrée
pour les sens de rotation ou autres sens de coupe
a été entrée. Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer un sens de coupe admissible.

3541 VALEUR CHANFRN INCORRECTE
Explication : L'indication de la valeur de chanfrei-
nage est invalide.

Remeéde : Une valeur non admissible pour les
chanfreins ou autres valeurs de chanfreinage a
été saisie, par ex. une valeur négative. Modifier le
programme d'usinage de maniére a indiquer une
valeur de chanfreinage admissible.

3542 COURSE EJECTION INCORRECTE

Explication : L'indication de la valeur absolue
du retrait est invalide.

Remeéde : Une valeur non admissible pour les
chanfreins ou les valeurs absolues de retrait des
surfaces planes a été entrée, par ex. une valeur
négative.

Modifier le programme d'usinage de maniére a
indiquer une valeur absolue de retrait autorisée.

3543 EPAISSEUR INCORRECTE

Explication : La surépaisseur d'usinage entrée
est invalide.

Remeéde : Une valeur non autorisée pour le frai-
sage de poches ou autres surépaisseurs d'usi-
nage a été entrée, par ex. une valeur négative.
Modifier le programme d'usinage de maniére a
indiquer une surépaisseur d'usinage autorisée.

3547 ANGLE PROF PASSE INCORRECT
Explication : L'angle d'usinage est invalide.
Remeéde : Une valeur non autorisée pour le frai-
sage de poches ou autres angles d'usinage a
été entrée. Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer un angle d'usinage autorisé.

3548 DEGAGEMENT INCORRECT
Explication : - La mesure de distance est inva-
lide.

Remeéde : Une valeur non autorisée pour la me-
sure de distance a été entrée, par ex. une valeur
négative. Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer une mesure de distance au-
torisée.

3551 NUMERO FINITION INCORRECT
Explication : - Le nombre d'opérations de finition
est invalide.

Remeéde : Pour le nombre d'opérations de coupe
de filet ou pour d'autres opérations de finition, une
valeur non admissible a été entrée, par ex. 0. Modi-
fier le programme d'usinage de maniére a indiquer
un nombre admissible d'opérations de finition

3552 REGLAGE APPROCHE INCORRECT
Explication : l'indication de démarrage est in-
valide.

Remeéde : Une valeur non admissible pour l'usi-
nage des contours ou autres démarrages a été
entrée. Modifier le programme d'usinage de ma-
niére a indiquer une approche admissible.

3553 REGLAGE DEGAGEM INCORRECT
Explication : L'indication de retrait est invalide.
Remeéde : La valeur saisie n'est pas autorisée
pour l'usinage de contours ou autres mouvements
de dégagement. Modifier le programme d'usinage
de maniére a ce que le dégagement indiqué soit
autorisé.

3575 TYPE DE FIGURE INCORRECT
Explication : Le type de contour est invalide.
Remeéde : Un type de contour non admissible a
été sélectionné pour un ensemble de contour.
Modifier le programme d'usinage de maniére a
indiquer un type de contour admissible.

3579 REGLAGE ANGLE INCORRECT
Explication : Les indications concernant I'arrondi
de l'angle sont invalides.

Remeéde : Une valeur non admissible d'arrondi
de l'angle a été entrée pour un jeu de contour.
Modifier le programme d'usinage de maniére a
indiquer une valeur admissible.

3582 RAYON DE FIGURE INCORRECT

Explication : L'indication du rayon de contour
est invalide.
Remeéde : Une valeur non admissible pour un

rayon de courbure d'un jeu de contour a été en-
trée. Modifier le programme d'usinage de maniére
a indiquer une valeur admissible.

3584 REGLAGE DE PAS INCORRECT

Explication : L'indication de l'incrément/du pas
est invalide.

Reméde : Une valeur non admissible pour un
angle de tangage a été entrée pour un jeu de
contour. Modifier le programme d'usinage de
maniére a indiquer une valeur admissible.
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3585 NUMERO TROU/GORG INCORRECT
Explication : - Le nombre de percage/rainures
est invalide.

Remeéde : Une valeur non admissible pour le
nombre de percages ou de rainures dans un jeu
de contour a été entré. Modifier le programme
d'usinage de maniére a indiquer une valeur ad-
missible.

3586 POSITION COORD INCORRECTE
Explication : Les coordonnées ne sont pas va-
lides.

Remeéde : Une valeur non admissible pour les
coordonnées d'un jeu de contour a été entrée.
Modifier le programme d'usinage de maniére a
indiquer une valeur admissible.

3592 POINT OMIS INCORRECT

Explication : Un contour quelconque n'est pas
fermé.

Remeéde : Un contour quelconque ayant été entré
pour l'usinage du plan, le fraisage de poches ou le
fraisage n'est pas fermé. Modifier le programme
d'usinage de maniére a créer un contour fermé
ayant le méme point que le point de départ et le
point final.

5010 FIN D'ENREG.

Explication : EOR (end of record) Le code est
spécifié au sein d'une phrase. L'alarme est éga-
lement générée si le signe du pourcentage est lu
a la fin du programme.

5044 ERR FORMAT G68

Explication : Erreur dans la commande pour la
conversion de coordonnées tridimensionnelles :
(1) pas de |, J ou K dans le jeu d'instructions pour
la conversion de coordonnées tridimensionnelles
(sans l'option "rotation des coordonnées")

(2) I, J ou K sont tous les 0 dans le jeu d'instruc-
tions pour la conversion de coordonnées tridi-
mensionnelles.

(3) Aucune angle de rotation R dans le jeu d'ins-
tructions pour la conversion de coordonnées
tridimensionnelles.




FONCTIONS ACCESSOIRES

W : Fonctions accessoires

Activer les fonctions acces-
soires

Selon la machine (tour/fraiseuse), les accessoires
suivants peuvent étre mis en service :

e contre-poupée automatique

* étau de machine automatique/dispositif de ser-
rage

dispositif de soufflage

appareil diviseur

interface robotique

porte automatique

logiciel de simulation Win3D-View

interface DNC

Les accessoires sont activés avec EMConfig.

Interface robotique

L'interface robotique sert a connecter les ma-
chines concept a un systeme FMS/CIM

Les fonctions les plus importantes d'une machine
concept peuvent étre automatisées via les en-
trées et sorties d'un module machine en option.
Les fonctions suivantes peuvent étre comman-
dées par l'interface robotique :

e Programme DEMARRER / ARRETER

* Porte ouverte / fermée

Serrer la douille / retour

Dispositif de serrage ouvert / fermé
Alimentation ARRET

Porte automatisée

Exigences pour actionner :

* Les commandes auxiliaires doivent étre allu-
meées.

e La broche principale doit étre en position ver-
ticale (MO5 ou MO0O) - cela signifie également
que la phase de retrait de la broche principale
doit étre arrétée (si nécessaire, programmer
I'intervalle programmé).

* Les axes d'avance doivent étre a la verticale.

* La tourelle doit étre a la verticale.

Comportement en cas de porte automatique
activée :

Ouvrir la porte

La porte peut étre ouverte manuellement via l'in-
terface robotique ou l'interface DNC.

En outre, la porte s'ouvre si les commandes sui-
vantes sont exécutées dans le programme CNC :
* M0OO

e MO1

e M02

e M30

Fermer la porte :

La porte peut étre fermée en appuyant manuel-
lement sur la touche via l'interface robotique.
Fermer la porte via l'interface DNC n'est pas
possible.

Win3D-View

Win3D-View est une simulation en 3D pour le

tournage et le fraisage qui est proposé en op-

tion en plus du produit WinNC. Les simulations

graphiques des systémes de commande CNC

sont principalement congues pour la simulation

industrielle. L'image présentée avec Win3D-

View dépasse la norme industrielle. Les outils,

I'ébauche, le dispositif de serrage et I'ordre des

opérations d'usinage sont représentés de facon

treés réalistes. Le systéme contrble les courses

programmées de l'outil avec le dispositif de ser-

rage et I'ébauche en vue de détecter une collision.

En cas de danger, un message d'avertissement

apparait. La compréhension et le contréle du

processus de fabrication sont ainsi déja possibles

a l'écran.

Win3D-View sert a la visualisation et aide a pré-

venir les collisions colteuses.

Win3D-View présente les avantages suivants :

* Représentation réaliste de la piéce a usiner

e Contrdle de collision de I'outil et du dispositif de
serrage

¢ Représentation en coupe

e Fonctions de zoom et pivotement des vues

¢ Représentation sous forme solide ou filaire

EMLO
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Til

3DView Tool-Generator

Foret hélicoidal 2mm

Géometrie |Généralités| Machines | @

Modélisation de I'outil avec
3D-ToolGenerator

Avec le 3D-ToolGenerator, vous pouvez modifier
des outils existants et en créer d'autres.

=10l %]

Sélection dy:a{ﬂ:ret
IFDI’Et ( 2 J j
A\
Diamétre actif (HD) 3 )i 2,000
Couleur active el 192,192,192
Diamétre de la queue (D) 2.000
Diamétre de l'out (D) 2.000
Angle (TA) 120,000
Longueur du tranchant (FL) 50.000
Longueur de l'outil {TL) 55.000
Longueur totale (0OL) 60,000

Couleur du tranchant

5 (6)
Foret hélicoidal 2mm - |T0utse|eu:ti0nner e j

7 8
|<<| < >|>>|| Ecer |

\9)
MNouveau

Iul

Copier
Sauvegard. 3D ment
(1 25 (1 3) 1 4

[EMCO GmbH - V3.05

o’ i
36703~ 115:56:58 y

abrhwid

(o]

EMLO

Cartes pour "Géometrie", "Généralités" et
"Machines" avec foret et fraise, et "Plaquette”,
"Porte-outil", "Généralités" et "Machines" avec
outils de tournage

Sélection des types d'outil

Cette fenétre permet I'entrée de cotes d'outil.
Aide graphique pour la cotation de I'outil
Sélection des outils a partir du type d'outil
sélectionné

Sélection pour les types d'outil (ici: seule-
ment foret): "Outil de tournage", "Fraise" et
"Foret" limitent la sélection des outils au type
respectif (ici seuls les outils de percage sont
indiqués). "Tous" ne limite pas la sélection des
outils.

Points de sélection pour feuilleter rapidement
dans les outils

|<<| pour aller au premier outil dans le groupe

>>|| pour aller au dernier outil dans le groupe

< | pour avancer d'un outil dans le groupe

> | pour reculer d'un outil dans le groupe

8
9

10
11

12
13
14

Point de sélection pour effacer des outils
Point de sélection pour créer de nouveaux
outils

Points de sélection pour copier des outils
Point de sélection pour mémoriser des chan-
gements

Point de sélection pour visualisation 3D
Point de sélection pour trier

Point de sélection pour terminer le générateur
d'outils 3DView

w2
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Créer un nouvel outil

e Mettre la sélection pour les types d'outils sur
"Sélection tous".

e Cliquer sur le point de sélection pour créer de
nouveaux outils.

Nouveau

Choisir le type d'outil

Mom de l'outil

e Sélectionner le nom (1), le type d'outil (29 et le
systéme de cotation (3).

=101 %]

~Type d'outil @
{~ Qutil de tournage
{~ Qutil de fraisage
% Qutil de percage

~Systéme de mesure( 3 i
{* Métrigue

{~ Inch

r~Position d'insertion
{~ Au début de la liste
{* Avant la position actuele

~ Alafin de la liste

{~ Derriére |a position actuelle

Ok

Annuler |

3DView Tool-Generator

Foret hélicoidal 2mm

Géometrie | Généraités | Machines |

Sélection du type foret

¢ Confirmer les entrées avec "OK".

e Définir toutes les cotes de
['outil.

e Définissez toutes les cou-
leurs de Il'outil (voir "Sélecti-

g [ 3]

IForet

Diamétre actif (HD)
Couleur active

Diamétre de la queue (SD)
Diamétre de l'outil (D)
Angle (TA)

Longueur du tranchant (FL)
Longueur de l'outil (TL) 55.000
Longueur totale {OL) 60,000

Couleur du tranchant

3,000
192,192,192
2,000

2,000
120,000
50.000

onner la couleur de I'outil").

Foret hélicoidal 2mm j | Tout selectionner

T ] | > ]

Effacer | Nouveau | Copier I

Sauvegard. | 3DEN | Rangement | Fin I

EMCO GmbH - V3.05

36/93* [15:56:58 y

* Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

EMLO
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FONCTIONS ACCESSOIRES

Choisir la couleur. de Foutil

Couleurs de baze :

T
N TEEEE.
EE NN NN
ENEEEEEN
EEEEEEEN
EEEENT .

Couleurs perzonnalizées |

o |

Annuler |

Copier un outil

e Appeler l'outil a copier.

o glljltciter sur le point de sélection pour copier des

e Entrer le nouveau nom de I'outil.
* Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

Modifier un outil existant

e Appeler I'outil 2 modifier.
e Modifier les valeurs.

Sauvegarde

* Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

Sélectionner une couleur d'outil

Teinte :Iﬁ Rouge : W
Satur. :Im Wt W

[&finir lez couleurs personnalizées »» | Couleur Unie Lum. ;|1 E7 Bleu |255

Ajouter aux couleurs perzonnalisées |

e Cliquer deux fois avec le
pointeur de la souris dans
le champ de couleur de la
couleur de l'outil. La fenétre
"Sélectionner la couleur de
l'outil" apparait.

e Sélectionner la couleur requi-
se.

e Confirmer les entrées avec "OK".

EMLO
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3D visualisation

§

Ctrl

&

oI

Qutil de tournage

Qutil de pergage

Ok

| Annuler

Visualiser un outil

¢ Cliquer sur le point de sélection pour visualisa-
tion 3D.

Pivoter I'image

L'image de simulation peut étre pivotée a tout
moment dans un dessin en pressant sur le pous
soir gauche de la souris. Pour des mouvements
autour de I'axe Z, appuyez sur "Shift" + poussoir
gauche de la souris + mouvement de la souris
vers la droite ou la gauche.

Zoomer

Avec la touche "Ctrl" + poussoir gauche de la
souris + mouvement de la souris vers le haut ou
le bas, on peut agrandir ou réduire l'image de
simulation de I'outil.

Déplacer

Appuyez sur le poussoir droit de la souris + mou-
vement de souris dans la direction requise pour
déplacer graduellement I'image de simulation.

Fonction de tri

La séquence de tri permet d'afficher les outils
rangés par types d'outil. Aprés chaque change-
ment de la séquence de tri, la sélection des outils
est actualisée.

e Cliquer sur le point de sélection pour trier.

¢ Régler une nouvelle séquence de ftri.

e Confirmer les entrées avec "OK".

W5
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Interface DNC

L'interface DNC (Distributed Numerical Control)
permet la commande a distance de la commande
(WinNC) par l'intermédiaire d'un protocole logi-
ciel.

L'interface DNC est activée avec EMConfig, TCP/
IP ou une interface en série étant spécifiés pour
le DNC.

Lors de l'installation du logiciel de commande,
I'interface DNC est activée et configurée, et peut
étre reconfigurée ultérieurement avec EMConfig.

L'interface DNC crée une connexion entre un or-
dinateur hote (ordinateur central (de production),
ordinateur FMS, ordinateur central (serveur) DNC,
etc.) et I'ordinateur de commande d'une machine
NC. Apres avoir activé le fonctionnement DNC,
I'ordinateur DNC (maitre) prend la commande
de la machine NC (client). Le contrble entier de
la production est entierement pris en charge par
I'ordinateur DNC. Les dispositifs d'automatisation
tels que les portes, mandrins (pinces) de serrage,
douilles, liquide de refroidissement, etc. peuvent
étre contrdlés par I'ordinateur DNC. L'état actuel
de la machine NC est apparent sur I'ordinateur
DNC.

Les donnée suivantes peuvent étre chargées ou
transmises via l'interface DNC :
e Démarrage NC

* Arrét NC

* Programmes NC *)
Décalages du point zéro *)
Données d'outils *)
REINITIALISATION
Démarrer point de référence
Contré6le de périphérique
Remplacer les données

Vous pouvez exploiter l'interface DNC avec les
types de commande CNC suivantes :

* SINUMERIK Operate T et M

e FANUC 31iTetM

*) pas pour SINUMERIK Operate et FANUC 31i

Pour de plus amples détails sur la fonction et le
protocole DNC, veuillez vous référer a la docu-
mentation du produit qui I'accompagne.

Si l'interface DNC est exploitée avec TCP/IP, on
attend les connexions entrantes sur le port 5557.

EMLO
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X : EMConfig

Généralités

% EMConfig est un logiciel auxiliaire pour WinNC.
Avec EMConfig, vous pouvez modifier les para-

métres de WinNC.

Remarque :
Les options de configuration disponibles dans
I'EmConfig disponibles dépendent de la ma-

chine et de la commandes utilisées. . . .
Les options de réglage les plus importantes sont

les suivantes :

¢ Langage de commande

e Systeme de mesure mm - pouce

e Activer les accessoires

e Sélection de l'interface pour le clavier de com-
mande

Avec EMConfig, vous pouvez également activer
les fonctions de diagnostic pour le service néces-
saire, ce qui vous permet d'étre aidé rapidement.

Les parameétres liés a la sécurité sont protégés
par un mot de passe et ne peuvent étre activés
que par le technicien de mise en service initiale
ou de maintenance.

x EMLO
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Icéne pour EMConfig

Sélection de la commande |

Sélectionnez une commande.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

-
Ok I Annulation |

Fenétre de sélection pour type de commande

Démarrage d'EMConfig

Ouvrez I'EMConfig.

Si vous avez installé plusieurs types de com-
mandes, une fenétre de sélection apparait a
I'écran.

Cliquez sur le type de commande souhaitée puis
sur OK.

Tous les réglages suivants s'appliquent unique-
ment a la commande sélectionnée ici.

A I'écran apparait la fenétre pour EMConfig.

8 EmConfig (Fanuc_i Turn)

Fichier ?

IR=IE Ici, vous pouvez changer la

B

Ouvrir nouveau  Enrenistrer Mot de passe Infos

langue de EMConfig. Pour

= C_onﬁgurauon

activer les paramétres, le pro-

Anglais

Néerlandais
Italien
Russe
Suédois
Espagnol
[Tchegue
Haongrais

Systéme de mesure

\Pour activer ces réglages il faut redémarrer |

métrique 52 I

— oA z 7
i Supparss dernés i gramme doit étre redémarré.
Easy2control

+-Keyboard

i Interpreter

i Analyse des erreurs

i EmConfig

i EmlLaunch Langue EmConfig Francais ‘I

+- 3D View Chinoi L

3D-View Al\érr':;d Ici on peut régler la langue pour EmConfig,

Id on peut régler la langue pour EmConfig.
.Pour activer ces réglages il faut redémarrer le programme.

Modifier la langue d'EMConfig

Remarque : ?

Sélectionnez I'élément de menu souhaité.
Dans la fenétre de texte, la fonction respec-
tive est expliquée.

EMLO
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Fichier 7

Cuvtir nouveal  Enregistrer

= Configuration
Support dentrée
Possibilités de test
Analyse des erreurs
Données de machine
Données de Iaxe
(= Données CPE de la machine
Accessaires
Code machine #CC
EmCanfig

Infos

Commande automatique porte maching
Etau automatique

Soufflette

Dispositif de serrage pneumatique
Dispositif diviseur SCHAFER.

Inkerface robotique

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)*

Accessoires

Oooooao

Activation des accessoires

Lorsque vous installez des accessoires sur votre
machine, ceux-ci doivent étre activés ici.

=101

Activation dune commande sutamatique de la porte de s machine.

Activer les accessoires

High Speed Cutting (coupe a
grande vitesse)

Si vous activez cette case a cocher, la coupe a
grande vitesse est activée lors du traitement du

programme.
=lofx| Avec l'utilisation de la coupe a
F‘“‘*'D7 : grande vitesse, le réglage du
Ouvrirnouveau  Erredistrer  Motdepasse  disquette MSD Infos Contr6|eur d'axe est adapté
e e Hich speed Cuttng Ce renforcement est efficace
filoirkarkisnbitan uniquement jusqu'a l'avance
B e e programmée de 2500 mm/
B N — % min et autorise la rétraction du
s 3 Tovance trajet d'outils avec une fidélité
e absolue des contours et la gé-
e o) nération d'arétes vives. Si l'an-
nonce est réglée plus haut, on
réinitialise automatiquement
Automatic model pol adjusting r au mode normal et les arrétes
sont poncées ou arrondies.

On activating this checkbox, High Speed Cutting is turned on =]

=

\ [ [ y

Activer la High Speed Cutting

Xs EMLO
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Remarque : 2

Si Easy2control est utilisé sans dongle, les
éléments de commande sont désactivés et
une alarme correspondante est émise par la
commande.

Le clavier virtuel est cependant affiché en-
tierement.

Utilisation Easy2control On
Screen

Installation et activation a I'exemple de WinNC
pour Sinumerik Operate.

HMIoperate Einzellizenz (Progra

Default-Sprache
Bitte wahlen Sie die z2u aktivierende Sprache fur Hhloperate aus.

Lorsque vous installez le lo-
giciel WinNC pour Sinumerik
Operate, vous étes invités a
activer Easy2control. Pour uti-

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart automatizch eingestellt.
Ez kann nur eine Sprache gewahlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

:' Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

= B8

| Mein I

liser le logiciel sans restriction,
la licence dongle fournie doit
étre connectée a un port USB
libre.

Install=hield

£ Zuriick, I Wweiter » I

Abbrechen |

Réglages

Ici, vous pouvez activer ou désactiver le Easy-
2control et effectuer des réglages.

Bouton tournant de correc-
tion de l'alimentation et

Ouvrir nouveau  Enregistrer Mot de passe: Infos

i:EmConfig (Fanuc_i Turn)* P =[S
Fichier 7
=] i 7

bouton tournant de correc-

E)- Configuration
- Supports d'entrée

Easy2control
Keyboard
Interpreter
Analyse des ereurs
EmConfig
EmLaunch

30-Yiew

Easy2control

Easy2control active

Save Position

Maximize main window

Sound file

100

Key overlay

Feed-override

Speed-override

(active’ ... dial allways controllable via mouse ftouc]
! .. dial not controllable via mouse,/touchs|
standard' ... dial controllable via mouse touchscre

tion de la vitesse :

Actif : Bouton tournant
pouvant toujours étre com-
mandé via souris/écran tac-
tile (en utilisant également
un clavier avec modeéle de
contréleur mécanique).

ms

Inactif : Bouton tournant
ne pouvant étre commandé
via souris/écran tactile.

Standard : Bouton tournant

'inactive’ ... dial not controllable via mouse touchscreen
‘standard' .. dial controllable via mouse/touchscreen when no hardware-version available

‘active’ ... dial allways controllable via mouse/touchscreen (even with available hardware-version)

= pouvant étre commandé
seulement via souris/écran
- tactile, si aucune variante

~ de matériel n'est active.

Réglages EasyZ2control

EMLO
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Cameéra de la salle des machines

L'accessoire caméra de salle des machines est
disponible pour tous les contréleurs prenant en
charge Easy2control.

i’[mcanﬁg (HMIoperate Turn)* =10 5]
Fichier ?
Ouvrir nouveau  Enregistrer 1Mot de passe  Infos
=~ Configuration ) Easy2Contral
uppor ts denirée
asy 2Control
lavier
nterpréteur Easy2Control activé i
outine de programmation de o
nalyse des erreurs
Sauvegarder la position Il
Maximiser la fenétre principale v
Activate camera Iv!
[If activated the camera specific functionalities are available
Easy2Control activé =]
1 | - |
| | \ 4

Activer la caméra de la salle des machines

Attention : -
La caméra ne doit pas fonctionner sans le
boitier étanche inclus.

L'utilisation de la caméra sans le boitier
étanche peut entrainer des dommages dus
au liquide de refroidissement et aux copeaux.

Vous trouverez la description pour l'installation de
la caméra au chapitre Y « Périphériques d'entrée
externes »

La caméra de la salle des machines doit étre
positionnée dans I'espace d'usinage de fagon
a ce que les collisions soient impérativement
évitées avec la tourelle porte-outils et les
axes.

EMLO
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EMLO

L

Enregistrement des modifications

Apres les réglages, les modifications doivent étre
enregistrées.

Pour ce faire, sélectionnez « Enregistrer » ou
cliquez sur l'icone.

Remarque : 1

Les champs d'entrée sur fond rouge signalent
des valeurs non autorisées. Les entrées de
valeur non autorisées ne sont pas enregis-
trées par EMConfig.

Apres l'enregistrement, créer la disquette de
données de machine ou la clé USB de données
de machine.

Création de la disquette de don-
nées de machine ou de la clé
USB de données de machine

Si vous avez modifié les données de machine, la
disquette de données de machine ou la clé USB
de données de machine doit se trouver dans le
lecteur approprié.

Sans quoi I'enregistrement n'est pas possible et
vos modifications seront perdues.

X6
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Y : Périphériques d'entrée externes

Clavier de commande
USB EMCO

)
VDE BSI uL

Cde N° Désignation

X9B 000 Appareil de base avec cable USB

X9Z 600 Ecran TFT avec cable vidéo et bloc
d'alimentation

A4Z 010 Cable d'alimentation VDE
A4Z 030 Cable d'alimentation BSI
A4Z 050 Cable d'alimentation UL

X9Z 050N Module a touches FAGOR 8055 TC
2 feuilles de clavier avec touches

X9Z 055N Module a touches FAGOR 8055 MC
2 feuilles de clavier avec touches

Contenu de la livraison

Le contenu de la livraison pour un clavier de com-
mande se compose de 2 parties :

e L'appareil de base

e Le module a touches WinNC

X9Z 426N Module & touches HEIDENHAIN

426/430

X9Z 060

X9Z 030

X9Z 640

2 feuilles de clavier avec touches
1 paquet de touches
de remplacement

Module a touches
WinNC for SINUMERIK OPERATE
2 feuilles de clavier avec touches

Module a touches

WinNC for FANUC 31i

2 feuilles de clavier avec touches
1 paquet de touches

de remplacement

Module a touches
Emco WIinNC for HEIDENHAIN TNC
640

Y1
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I

Montage

Le clavier de commande peut étre fixé sur une
console de machine mobile avec les trous tarau-
dés appropriés (partie inférieure a l'avant).

Assemblage

¢ Mettez la feuille de clavier avec les pattes d'in-
sertion dans l'appareil de base (1).

¢ Incliner la feuille du clavier dans l'appareil de
base, de sorte qu'elle repose a plat dans le
logement (2).

¢ Fixez la feuille de clavier avec les deux vis mo-

letées (3).

Remarque : !

Les feuilles de clavier ne doivent pas étre

pliés, sinon la fonction de commutation n'est
pas garanties.

Remplacement des différents capuchons de
touche

Les claviers sont équipés de capuchons de
touches pour les tours en usine.

Le contenu de la livraison contient un paquet
de capuchons de touches de remplacement qui
permet de convertir les claviers pour fraiseuse.
Si vous voulez utiliser ce clavier de commande
pour les fraiseuses, vous devez remplacer une
partie des capuchons de touche. Conformez-vous

au modele de la page suivante.
Remarque : 2

Pour le type de commande Emco WinNC for
Heidenhain TNC 640, la version fraisage est
maintenant disponible.

Décrochage
Dégagez avec précaution le capuchon de la
touche a remplacer avec un tournevis fin ou avec
un couteau.

Pose

Déplacez le corps de la touche (4) dans le centre
de 'évidement.

Appuyez verticalement sur le capuchon de la
touche a partir du haut jusqu'a ce que le capu-
chon de la touche soit complétement bloqué par
encliquetage.

EMLO
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LT o]
(<] #fle-]_]
FANUC 31iM L Jeafefr ) (] Joo] ]
Touches de remplacement LI
pour fraisage D DDDD
L -]
O

] L) O
L e ] [
] Ll =
L) O QU %

L
L)L)
e
L)
0O 0 0. ]

Connexion au PC

Le clavier de commande est connecté au PC via
I'interface USB.

Le cable de connexion USB, qui prend en charge
simultanément l'alimentation en énergie du clavier
de commande, se trouve a l'arriére du clavier de
commande.

Parametres sur le logiciel du PC

Parameétre lors de la réinstallation du logiciel
PC

Lors de l'installation, indiquez le clavier de com-
mande et l'interface USB correspondante.

Réglage avec un logiciel de PC déja installé

Dans EMConfig, sélectionnez le clavier de com-
mande USB comme support d'entrée dans les
parameétres du fichier INI.

N'oubliez pas de sauvegarder les parametres.

vs EMLO
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EMLO

Utilisation Easy2control
On Screen

Avec Easy2control, le systeme performant de
commande interchangeable sur les machines
de formation EMCO est élargi pour inclure des
applications attrayantes. Utilisable a la fois pour
des emplacements de machine et de simulation,
il apporte des éléments de commande supplé-
mentaires directement sur I'écran, et associé a
un moniteur a écran tactile, crée des conditions
d'entrée optimales.

Contenu de la livraison

Le logiciel pour Easy2control fait partie du logiciel
de commande.

Un dongle pour la licence du poste de travail est
livré.

Cde N°: X9C 111

Caractéristiques techniques pour I'écran :
Au moins un moniteur 16:9 Full-HD (1920x1080)

Easy2Control est disponible pour les commandes
suivantes (T/M) :

e Sinumerik Operate

e Fanuc 31i

e Heidenhain 426 (seulement M)

e Emco WinNC for Heidenhain TNC 640 (seule-
ment M)

e Fagor 8055

Remarque : !

Si un moniteur Full HD est utilisé sans
fonction d'écran tactile, la commande peut
uniqguement étre utilisée avec une souris et
un clavier.

Y4
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Zones de commande

Sinumerik Operate

BIMCO
c

o= =3
BEE EDD
BEE BOE
aflwlelaltivlu]ifo]r
c]x] | alsfo]F AN ENE
m. .a. . . — zixlclvisnul=fi 1
| = ' oo ie .-____ f' ,; "3 W J
EEE EEE 16 na, Sl
-Jof. ) = [ ‘7l
= | = il L ‘a5 l'e
[ 1 11 1 j L S1E) il z :3
7 smmmm QOTUE EEEE onE  moe
S N g DUE B 2

| S

%

Panneau de commande  Utilisation spécifique ala  Utilisation de commande
de la machine commande compléte

Fanuc 31i
5 -

Panneau de commande  Utilisation de commande

de la machine compléte
vs EMLO




PERIPHERIQUES D'ENTREE EXTERNES

Emco WinNC for Heidenhain TNC 640

(sl ez e - L L o
B ) B R R ) A
EEEEE i I ES [ B
O © nEEE IENE FEED
BEEaE maojfHete ENEN B E cacch mooffn
e oem couc B e
HRAE E DG
(AL V]O] ' A il te; o

Panneau de commande  Utilisation spécifique a la  Utilisation de commande
de la machine commande compléte

Heidenhain TNC 426

ofiwllelr yHulli lofir
aflslfio [ I R I3
HEREDD o |
o = fom ] wr —
L2
Gm
i 23

%] El
S
N
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PERIPHERIQUES D'ENTREE EXTERNES
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Panneau de commande
de la machine

Utilisation spécifique a la
commande

Pour l'utilisation et les touches de fonctions,
veuillez vous reporter au chapitre « Description
des touches » de la description de commande
respective.

Remarque : é

L'affichage a I'écran peut avoir un aspect
différent en raison des configurations spéci-
figues aux clients.
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PERIPHERIQUES D'ENTREE EXTERNES

Activer la caméra de la salle des machines

TyMESDR-HI00_  Conmected il

Connecter au WIFI

Cameéra de la salle des
machines

Ces accessoires peuvent étre commandés au
numéro suivant :

Réf. N°: S47750
Installation de la caméra

Pré-requis

Adaptateur USB sans fil pour la machine.

Configuration WIFI

e Appuyer sur la touche NEXT (1) ou PREV (2)
jusqu'a ce qu'un mode prenant en charge le
réseau local sans fil apparaisse, par ex. MO-
VIE. L'icobne WIFI (3) apparait a gauche dans
la partie supérieure de I'écran.

e Ouvrir EMConfig et activer la caméra.

e Brancher I'adaptateur sans fil au port USB de la
machine.

e Quvrir le Centre réseau et partage dans la barre
de raccourcis Windows (4).

e Sélectionner le réseau, entrer le mot de passe
et configurer la connexion au WIFI.
Le nom du réseau (5) ainsi que le mot de passe
correspondant sont inclus avec la caméra.

e Quvrir la commande avec Easy2control activé.

EMLO



PERIPHERIQUES D'ENTREE EXTERNES

Utilisation de la caméra

e Pour ouvrir la barre latérale, appuyer sur le logo
Easy2control (1)

Fonctions de la barre latérale
e En cliquant sur l'icobne de la caméra, la fenétre
de prévisualisation (2) s'ouvre.

t=
' e Appel de la documentation de la commande.

e Option pour le deuxieme écran :
= - Dupliquer I'écran
[ o]

- Extension d'écran sur deux moniteurs

e Crée une capture d'écran de la commande au
format *.png
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Utilisation de la caméra de la salle des machines

Remarque : !

L'option pour le deuxiéme écran est unique-
ment disponible pour les machines de la série
CT/CM260 et 460.

Attention :
La caméra ne doit pas fonctionner sans le
boitier étanche inclus.

L'utilisation de la caméra sans le boitier
étanche peut entrainer des dommages dus
au liquide de refroidissement et aux copeaux.
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INSTALLATION DU LOGICIEL

Z : Installation du logiciel Windows

Configuration requise

Machines avec PC de commande intégré

* Toutes les machines concept

* Les machines qui ont été converties a I'ACC

* Version minimum requise : MOC avec Windows 7
(32 / 64 bits)

Machines avec PC de commande mis a dispo-

sition et poste de programmation

e Version minimum requise : Windows 7 (32 / 64
bits)

* 400 Mo d'espace libre sur le disque dur

¢ Poste de programmation : 1*USB, version de la
machine : 2*USB

e Carte réseau compatible TCP/IP avec cette
version de la machine)

Configuration requise recommandée
e PC Dual Core

e Windows 7 ou version supérieure

* Mémoire vive 4Go de RAM

e 2 Go d'espace libre sur le disque dur

Installation du logiciel

e Démarrez Windows XP SP3 ou une version
ultérieure

e Démarrez le programme d'installation de la clé
USB ou du fichier de téléchargement

e Suivez les instructions de I'assistant d'installa-
tion

Pour plus d'informations sur l'installation ou la
mise a jour du logiciel WinNC, reportez-vous au
document « Guide d'installation rapide de mise a
jour WinNC ».

Remarque : ?

PC TURN et PC MILL doivent étre équipés du
kit de rééquipement pour ACC afin qu'ACC

WinNC puisse étre utilisé

Variantes de WinNC

Vous ne pouvez installer EMCO WinNC que pour les
types de commandes CNC suivantes :

* WInNC for SINUMERIK Operate T et M

e WinNC for FANUC 31i T et M

e Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC et MC

* CAMConcept T et M

Sivous avez installé plusieurs types de commandes,
un menu a partir duquel vous pouvez sélectionner le
type souhaité, apparait au démarrage.

A partir de chaque variante WinNC, vous pouvez
installer les versions suivantes :

* Licence de démonstration :
Une licence de démonstration est valable pendant
30 jours a partir de la premiere utilisation. 5 jours
avant I'expiration de la licence de démonstration,
il est possible d'entrer encore une fois une clé de
licence valide. (voir gestionnaire de licences)

¢ Poste de programmation :

Sur un PC, la programmation et le fonctionnement

du type de commande CNC respectif est simulé par

WinNC.

¢ Version de licence individuelle :
Est utilisé pour la création externe de pro-
grammes pour les machines-outils a commande
CNC sur un poste de travail de PC.

* Version de licence multiple :
Est utilisé pour la création externe de pro-
grammes pour les machines-outils a commande
CNC. La licence multiple doit étre installée en
nombre illimité dans l'institut enregistré par le
donneur de licence sur des postes de travail de
PC ou dans un réseau.

* Version de licence de I'école :
est une licence multiple limitée dans le temps
destinée spécialement aux écoles et aux instituts
de formation.

e Licence de la machine :
Cette licence permet le contréle direct d'une ma-
chine commandée par PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) de WinNC comme
avec une commande CNC conventionnelle.

Z1
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INSTALLATION DU LOGICIEL

Danger :

L'enlevement et l'installation de la carte ré-
seau doivent étre effectués uniquement par
du personnel qualifié.

L'ordinateur doit étre débranché du secteur

(retirez la fiche secteur).
Remarque : ?

Pour une installation de machine, une carte
réseau doit étre réservée exclusivement a la

commande de la machine.

=

Connexion de la machine au PC

Carte réseau

Pour :

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Seulement pour les machines avec kit de rééqui-
pement ACC :

PC Turn 50

PC Mill 50

PC Turn 100

PC Mill 120

Type de carte réseau : Carte réseau compatible
TCP/IP

Réglage de la carte réseau pour la connexion
locale a la machine :

Adresse IP 192.168.10.10
Masque de sous-réseau 255.255.255.0

En cas de problemes, veuillez observer les ins-
tructions de votre systeme d'exploitation (aide
Windows).

Remarque : g

Si la connexion réseau a la machine n'a pas
pu étre établie au démarrage, les réglages
ci-dessus doivent étre effectués.

EMLO
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INSTALLATION DU LOGICIEL

Démarrage de WinNC

Si, pour la version de la machine du programme
d'installation, vous avez choisi I'entrée dans le
groupe AUTOSTART avec « OUI », WinNC dé-
marre automatiquement apres la mise en marche
du PC.

Sinon, procédez comme suit :
1 Mettez en marche la machine.

2 Attendez 20 secondes pour s'assurer que
le systeme d'exploitation de la machine
fonctionne avant que le PC ne se connecte
au réseau. Sinon, il est possible qu'aucune
connexion ne puisse s'établir.

3 Mettez le PC en marche et démarrez Win-
dows.

4 Cliquez sur l'icone Démarrer en bas de page.

5 Sélectionnez le programme et démarrez
WinNC Launch.

6 Sur l'écran, I'écran de démarrage s'affiche.
Dans I'écran de démarrage, le détenteur de
la licence est enregistré.

Fagor 8055 Mill o
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

7 Si vous avez installé seulement un type de
commande CNC, celle-ci démarre aussitot.

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill

8 Sivous avez installé plusieurs types de com-
mande CNC, le menu déroulant apparait.

Annuler

9 Sélectionnez le type de commande CNC sou-
haité (touches fléchées ou souris) et appuyez
sur ENTREE pour démarrer celle-ci.

10 Si vous utilisez le clavier de commande, vous

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Menu de sélection EMLaunch

pouvez sélectionner le type de commande
CNC souhaité avec les touches fléchées ou
la souris et démarrer avec la touche « NC-
Start ».

Remarque :
EMLaunch affiche toutes les commandes
WinNC et CAMConcept qui ont été installées
dans le méme répertoire de base.

Déconnexion de WinNC

A?X 1 Déconnecter les entrainements auxiliaires avec
AUX OFF.

Valable pour les locaux de machines, pas pour
les postes de programmation.

‘SKIP ‘/ 2 En appuyant simultanément sur ces touches, la
commande WinNC est terminée. La commande
peut également étre terminée de facon ciblée
en appuyant sur les touches de fonctions (dif-
férentes pour les commandes respectives).
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INSTALLATION DU LOGICIEL

Incorrect network configuration (DHCP disabled)

y

EMCO Maior Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
wWww.omco-world.oom

DHCP désactivée

The IP-address is being configured

EMCO Maior Gesm.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
www.omeo-warid. com

Configuration IP

The connection to the machine is being checked

[

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.omeco-world.oom

Etablir la connexion & la machine

Vérifications EmLaunch

EmLaunch vérifie dans la version de la machine
ACC / ACpn si une machine est disponible :

Dans la configuration du réseau, I'adresse IP n'a
pas été configurée correctement et DHCP desti-
née a la configuration automatique de l'adresse
IP est désactivée. La connexion a la machine est
impossible.

Une tentative est faite pour configurer automati-
quement l'adresse IP via DHCP.

La configuration IP est correcte et la connexion a
la machine est vérifiée. Une fois que la machine
est disponible, la sélection de commande dispo-
nible apparait.

EMLO
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INSTALLATION DU LOGICIEL

La connexion a la machine existe et la commande
correspondante peut étre démarrée.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMioperate Mill

Annuler

EMGO Maier Ges.m.b.H. | Saizburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Connexion a la machine OK
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INSTALLATION DU LOGICIEL

Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
Mresse |Haleir|

ok |  pemo |  Avbruch]

Fenétre de saisie requéte de clé de licence

@ Benutzerkontensteuerung x|

~ 451 Mochten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
@ unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

Exécuter le gestionnaire de licences EMCO en
tant qu'administrateur

¥ EMCO Lizenzmanager x|

Wwiahlen Sie ein Produkt
Heidenhain THC 426 j

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

Gestionnaire de licences EMCO

Entrée de la licence

Une fois l'installation réussie d'un produit logiciel
EMCO, une fenétre de saisie apparait au pre-
mier démarrage, demandant d'indiquer le nom
ou l'adresse et la clé de la licence La fenétre de
saisie apparait pour chaque produit installé. Si
vous souhaitez une licence de démonstration (voir
page Z1), sélectionnez « DEMO ».

La fenétre de saisie apparait ensuite 5 jours
seulement avant l'expiration de la licence de
démonstration. Une entrée ultérieure de clé de
licence est également possible par I'intermédiaire
du gestionnaire de licences (voir gestionnaire de
licences ci-dessous).

Gestionnaire de licences

La requéte de la fenétre de dialogue du Contréle
de compte utilisateur, pour savoir si le gestion-
naire de licences doit étre exécuté, doit étre
confirmé avec Oui afin que le gestionnaire de
licences puisse étre démarré.

Pour la validation des groupes de fonctions
supplémentaires de produits logiciels existants
EMCO, il est nécessaire de saisir la clé de li-
cence venant d'étre obtenue (sauf : licence de
démonstration).

Le gestionnaire de licence EMCO (voir photo
ci-dessous a gauche) permet d'entrer d'autres
nouvelles clés de licence. Pour ce faire, sélec-
tionnez le nouveau produit dans la fenétre de
sélection et confirmez I'entrée.

Au redémarrage suivant de votre logiciel de
commande, une fenétre de saisie apparait
maintenant, vous demandant d'indiquer le nom,
I'adresse et la clé de licence (voir photo tout en
haut a gauche).

Assurez-vous que pour chaque produit de logiciel,
la clé de licence soit extraite séparément. Sur la
photo de gauche, il faut par exemple indiquer la
clé de licence pour le produit logiciel « Heidenhain
TNC 426 ».

Pour entrer la licence :

Démarrage de WinNC avec l'option « Exécuter
en tant qu'administrateur » apres l'installation ou
I'exécution du gestionnaire de licences.
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