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SvysteMeE DE conTROLE SINUMERIK 810/820 T AVANT-PROPOS

Avant-Propos

Le logiciel EMCO WinNC SINUMERIK 810/820 T Tournage fait partie du
concept de formation EMCO qui repose sur I'utilisation d'un PC.

Ce conceptdoit permettre d'apprendre a utiliser eta programmer une commande
de machine sur PC.

Avec EMCO WinNC pour les tours EMCO TURN, les tours de la série EMCO
PC TURN et CONCEPT TURN peuvent étre pilotés directement par le PC.

L'utilisation d'une tablette graphique ou du clavier de commande (accessoire)
simplifie grandement le maniement, et le mode de fonctionnement proche de
la commande originale augmente la valeur didactique du systéme.

Pour compléter cette description du logiciel et la description de la machine,
livrée avec la machine méme, les documents didactiques suivants sont en
cours de préparation: Educatif-CD-ROM "WinTutorial" (Exemples,
Fonctionnement, Description des ordres)

Ces instructions comprennent toutes les possibilités du logiciel de commande
SINUMERIK 810/820 T Tournage. De plus, les principales fonctions sont
décrites simplement et clairement pour faciliter I'apprentissage autant que
possible.

Sivous avez des demandes de renseignement ou des propositions d'amélioration,
veuillez vous adresser directement a la société

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Département Documentation technique
A-5400 Hallein, Austria

Tous droits réservés. Reproduction seulement avec l'autorisation de la société EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein 2003
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A: Description des touches
Clavierde commande, tablette graphique
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SysteME DE coNTROLE SINUMERIK 810/820 T DESCRIPTION DES TOUCHES

Touches de fonction

Touched'entrée
Effacerentrée/remarque utilisateur

Effacermot/séquence
Modifiermot

@ Rechercheradresse/séquence/mot
Curseurversle bas/haut
Curseurverslagauche/droite
Feuilleterenarriere/enavant
Acquitterunealarme
Affichagedelapositionréelle en

caractéresdedoublegrandeur

Pavé desadresses/numérique

SINUMERIK 810T:
Aveclatouchenonaffectée enhautadroite,onpeut
ﬁ passeraladeuxiemefonctiondelatouche (touche
% / N G SHIFT). Enappuyantde nouveausur cette touche,
onrevientala premiérefonctiondelatouche.
7 8 9 - Aprésentrée d'une adresse, lafonction SHIFTdevient
X C Y4 Q @ automatiquementopérante.
4 5 6 * 6
I J K - B <A K FonctionK
1 2 3 =
D L P R 6
0 ﬁ K Fonction6
+/. 0 . = +
M S T H LF
SINUMERIK 820T:
Pavé des adresses/numérique de SINUMERIK Chaque adresse etchaque chiffre asatouche pro-
810T pre.

A2 EI“““
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SysteMe DE coNTROLE SINUMERIK 810/820 T

DESCRIPTION DES TOUCHES

Touchesde commandedelamachine

Lestouchesde commandedelamachinesetrouvent
alapartieinférieure duclavierde commande etdela
tablettegraphique.

Touteslesfonctionsne sontpasactives; cecidépend
delamachine etdesaccessoires utilisés.

-
0w o
) =
EDIT 1000
!Ill llllll II'I'I
= I Shity

Tableaude commande machine - Clavierde commande EMCO

DRY
SKIP

Ty » - e
o ko 40
T

LBl ]  |= I
o w5 |
s > ’

MW

T @ @ ©® @ ®

@

Tableaude commande machine delasérie EMCO PC-Turn

Description des touches

]

Al DRY RUN (Marche d'essai des programmes)

TP OPTSTOP (Arrétdu programme avec M01)

RESET

Usinageséquence parséquence

Arrétprogramme/Démarrage programme

Mouvementd'axe manuel

BIEIH
[LTx]ls)

Pointsderéferénce avancentdanstouslesaxes

o] ekl (o) g/ N
€

=

@ Arétavance/Démarrage avance

15

!
I

|
|

SKIP SKIP (Lesséquences optionnellesne sont pas exécutées)

> Correctiondelabroche plusfaible/100%/plusgrand

A4
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Arétbroche/Démarrage broche;démaragede broche danslesmodesJOG etINCL1..INC10000:

Marche a droite : Presser brievement|=<p>. Marche & gauche : Presser|=:<p) aumoins1sec.

Ouverture /fermeture porte

Ouverture/fermeture organe deserrage

Pivoterle porte-outil

Arrosage (PC TURN 120/125/155) / Soufflerie (PC TURN 50/55) EN/HORS
Fourreauenavant/enarriére

AUX OFF / AUX ON (Entrainements auxliaires HORS/EN)

Commutateurde correctiond'avance/de marcherapide

Commutateur-sélecteurdesmodesde fonctionnement (voir descriptionde machine)

Coup-de-poing ARRET D'URGENCE (Tounerle bouton)

Commutateuracléspécial (voirdescriptionde machine)

Touchededémarrage NC complémentaire

Touche complémentaire organe deserage gauche

Touchedevalidation

Sansfonction

A5 EI“““
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Clavier du PC

JOG MDA [J AUTO REPOS
F1 )| F2 )| F3 || F4 F5 | F6 || F7

INC10  INC 100 INC1000 INC 10000

Druck [§ Rollen | Pause

Num Fest Rollen

CertainesalarmessontacquittéesaveclatoucheESC.

Avec la touche F1, les modes de fonctionnement (JOG,
AUTOMATIC ...) sont affichés sur la barre des touches
reconfigurables.

L’affectation destouchesdesaccessoires est décrite dansle
chapitre ,,Fonctionsdesaccessoires*.

Lacombinaisondetouches Ctrl 2 estaffectée enfonctiondela
machine:

EMCO PC TURN 50/55: Soufflerie EN/HORS
EMCO PC TURN 120/125/155: Arrosage EN/HORS

* AvecF12,lestouchesde fonction PRESET, et
REF- POINT sont affichées dans la barre des
touchesreconfigurables.

Lesfonctionsdelamachine
surle claviernumérique ne
sontactivesquesilatouche
NUM-Lockn'estpasactive.

L 028/0T8 MIMINNNIS FIOHINOD 30 IWSAS

SIHONOL S3A NOILdI¥OsIAJ



SysteME DE coNTROLE SINUMERIK 810/820 T

DESCRIPTION DES TOUCHES

Ecran avec touches de fonction reconfigurables

£ © 5
@)

(
7 8 9 10

Ecranavectouchesde fonctionreconfigurables

L'écran estsubdivisé comme suit

1

w

o N o o b~

Affichagedumodedefonctionnement
Affichage desétatsdefonctionnement

Affichage duNo.delasurveilance,desmessages
etdesalarmes

Affichage desmessagesopérateur
Ligned'entrée

Affichagedunuméroducanal

Affichage destouchesdefonctionreconfigurables

Touche "Retouraunmenude niveausupérieur"
(toucheF2surle PC)

Touchesde fonctionreconfigurables(Touches
F3 & F7 surle PC)

10 Touche"Autresfonctionsdansle méme menu"

(toucheF11surle PC)

Lestouchesdefonctionreconfigurables(9)sontdes
touches pouvantavoirdesfonctions multiples. La
fonction correspondante estvisualisée danslaligne
inférieure del'écran (7).

A7
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SysteME DE coNTROLE SINUMERIK 810/820 T FONDEMENTS

B: Fondements

Points de référence des tours
EMCO

M =Origine de lamachine

lIsagitd'un pointnonmodifiable, définiparlefabricant
b delamachine.

H_‘ Onmesure toutelamachine a partirde ce point.

"M" constitue enméme tempsl'origine dusystéeme
decoordonnées.

R = Point de référence

lIs'agitd'une position dansle volume d'usinage qui
estdéfinie exactementpardesinterrupteursfinde
course.

Lorsque les chariots accostent le point "R", les
Pointsde référence dansle volume d'usinage positionsdes chariotsse trouventcommuniquéesa
lacommande. Ceciestnécessaire apréschaque
interruptionde courant.

N =Point de référence du logement de I'outil

lIs'agitdu pointde départ pourlamesure desoutils.
"N"se trouve enun pointadéquatdusysteme de
porte-outiletilestdéfiniparle fabricantdelamachine.

W =Origine de la piéce

lIs'agitdu point de départ pourlesindicationsde
cotationdansle programmede piéce.

Ce point peut étre défini librement par le
programmateuretdéplacéaloisrdansunprogramme
depiéce.

B 1 EI“““



SysteME DE coNTROLE SINUMERIK 810/820 T

FONDEMENTS

Décalage d'origine del'origine machine M a
l'origine delapiece W

Relatif

LH Xy Yoy
- - — - — <—3 +Z
7
’_l_‘ -X (+X)
Absolu

Lescoordonnéesabsoluesserapportentaune
position fixe etles coordonnéesrelatives ala
positionde l'outil,

Lescotesde X, -X, U, -U entre parenthéses sont
pourle PC TURN 50/55, cardans ce tourl'outil est
devantle centre detournage.

Décalaged'origine

DanslestoursEMCO, le pointd'origine delamachine
"M"se trouve surl'axe de tournage et surlaface
avantdelabride delabroche. Cette positionne
convient pas en tant que point de départ de la
programmation. Avec le décalage d'origine, le
systeme de coordonnées peut étre déplacé enun
point approprié dansle volume d'usinage de la
machine.

Danslesdonnéesderéglage Décalage d'origine,on
dispose de quatre décalagesd'origineréglables.

Désque vousdéfinissezunevaleurpource décalage
danslesdonnéesderéglage, cette valeurse trouve
prise encompte lorsdel'appeldansle programme
(avec G54-G57) et le pointd'origine descoordonnées
de"M"estdécalé de cette valeurversladroite a
l'origine delapiéce"W".

L'origine dela piece peutétre décalé aussisouvent
gue possible dansun programme de pieceaumoyen
de la fonction "G58, G59 Décalage d'origine
programmable”.

Voustrouverezde plusamplesdétailsa cesujetala
descriptiondesordres.

Systeme de coordonnées

La coordonnée X se trouve dans la direction du
chariottransversaletlacoordonnéeZdansladirection
duchariotlongitudinal.

Les indications de coordonnées en direction -
décriventles mouvements dusystéme d'outilen
directiondelapiéce etlesindicationsendirection+
danslesensopposé alapiéce.

Systeme de coordonnées avec progr. absolue
L'origine du systéme de coordonnéesse trouve a
l'origine delamachine"M"oubien,aprésundécalage
d'origine programmé, al'origine delapiéce"W".
Tousles pointsde destination sontdécrits, a partirde
l'origine dusystéme de coordonnées, enindiquant
les distances X et Z.

Les distances X sont indiquées comme cote de
diameétre (commesurle plan).

Systéme de coordonnées avec prog. relative
L'origine du systéme de coordonnéesse trouve au
pointderéférence dulogementdel'outil"N"oubien,
aprésunappeld'outil, alapointedubec.

Dansla programmationrelative, lesdéplacements
réelsdel'outil (d'un pointal'autre) sontdécrits.
Xestentré comme cote derayon.

B
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FONDEMENTS

WInNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC
DONNEES REGLAGE: DECAL. ORIG. (G54)

DECALAGE D'ORIGINE. DECAL. ORIG. ADDITIF

X 0 X 0
Y 0 Y 0
G54 ™ G55 ™ Gs6 G577 PO F

Masque d'entrée pourdécalage d'origine G54

WInNC Sinumerik T (c) EMCO
JOG
ROTATION DES COOR DONNEES DE REGLAGE

[eNeNoNo]

>> »>>»>>»
o
[9)
[$)]
&

F3 F4 F5 F6 F7

Masq ued'entrée pour rotationde coordonnées

Entrée dudécalage d'origine

On peutentrerquatre décalagesd'origine (parex.

pourquatre organesde serrage différents).

= Dansunmodedefonctionnementquelconque,
actionnezlatouche defonctionreconfigurable
DONNEES DE REGLAGE.

= Actionnez ensuite la touche de fonction
reconfigurable DECALAGE ORIGINE.

< Lemasqued'entrée destiné alintroductiondu
décalaged'origine G54 apparaitsurl'écran.Les
différents décalages G54-G57 peuvent étre
sélectionnésaumoyen destouchesde fonction
reconfigurables.

= Lesvaleursdéfinies(parex.:X=0,Z=longueurdu
mandrin) sont entrées sous le DECALAGE
D'ORIGINE.

= Des corrections de ces valeurs peuvent étre
entrées sous le DECALAGE D'ORIGINE ADD.
Cescorrectionssontadditionnées.

< Au moyen des touches{ * H * M<—H—>J
déplacezle curseuralavaleuramodifier.

= Entrezlanouvellevaleuretappuyezsurlatouche

>

= Lamarqued'entréeenvidéoinverse passesurla
prochainezoned'introduction.

Entrée de la rotation de
coordonnées

Pourchaquedécalagedorigine,onpeutprogrammer

unerotation de coordonnées quidevientactivelors

del'appeldudécalaged'origine.

= Actionnezlatouchereconfigurable DONNEES
DEREGLAGE dansunmode de fonctionnement
quelconque.

= Etendrelabarre destouchesreconfigurables

(Touche) etappuyezsurlatouche ANGLE

DE ROTATION.

< Le masque d'entrée pour la rotation des
coordonnées est visualisé. Les rotations pour
Gb54-G57 peuventétre entréesdansce masque.
Les rotations pour G58 et G59 sontindiquées
dansle programme CNC.

- rumoyen aestouenes [N BB BB

déplacezle curseuralavaleuramodifier.
= Entrezlanouvellevaleuretappuyezsurlatouche

>

- Lerepéred'entréeinversesaute alaprochaine

zoned'entrée.
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FONDEMENTS

L1

A

type 1-9

\V4
A

@

L2

- SN
A

Y

L1 type 10

Directiondela correctiondelongueurpourlestypes
d'outil

RayondelapointeR

Saisie des données d'outil

Cette saisie desdonnéesd'outil estnécessaire pour
quelelogicielutilise lapointe del'outiloule centre de
I'outil pour le positionnement, et non le point de
référence dulogementdel'outil.

Chaque outil utilisé pourl'usinage doit étre mesure.
ls'agiticide calculerlécartentrele pointderéférence
dulogementdel'outil"N"etla pointerespective de
l'outil.

Dans la mémoire des données d'outil, on peut
mémoriserles correctionsdelongueurmesurées,le
rayon etla positiondela pointe.
Chaquenumérode correctionD1-D99 correspond
aunoutil.

La sélection du numéro de correction est sans
importance. Toutefois, lorsdelacompensation de
longueurd'outil,ildoitétreindiqué dansle programme
de piéce pourl'outilcorrespondant.

Exemple

Les corrections de longueur d'un outil ont été
mémoriséessousle numéro de correction41. L'outil
estfixé au poste 4 dansle porte-outil.

Appeldansle programme: T4 D41

L'adresse T caractérisela position dansle changeur
d'outil. L'adresse D est le numéro de correction
afférent.

Lescorrectionsdelongueur peuventétre définiesde
maniere semi-automatique;laposition etlerayonde
lapointe doivent étre entrésmanuellement.

Laposition de la pointe doittoujours étre indiquée!
L'indicationdurayondela pointe n'estnécessaire
quesiune compensationdurayondelapointea
étésélectionnée pourl'outilcorrespondant.

Dansletype 1-9, lasaisie desdonnées d'outil se fait

pour:

L1: endirectionXde maniére absolue apartirdu
point"N"enrayon

L2: endirectionZde maniere absolue a partirdu
point"N"

R: rayonde pointe

Type d'outil: Positiondu bec (1-9)

Dansletype 10, lasaisie desdonnées d'outil se fait
pour:
L1: endirectionZde maniere absolue a partirdu

Type d'outil: Foret (10)

B
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SysteME DE coNTROLE SINUMERIK 810/820 T

FONDEMENTS

2(3) 6(8) 1(4)
7 6}9 5
3(2) 8(6) 4(1)

Position du bec des outils

Positiondubec (type d'outil)

Regardezl'outiicommeil estfixé surlamachine pour
définirletype.

Pourlesmachines ou I'outil se trouve au-dessous
(devant)le centre derotation (parex. PCTURN 50/
55), ilfaututiliserles valeurs entre parenthésesen
raison delinversionde ladirection +X.

Au point"Usure", on entrela correction de données
d'outilcalculéesde maniere grossiére ou bienl'usure
del'outilaprésdesusinagesrépétés,lescorrections
delongueuretrayonsde pointe entrés étant alors
additionnésousoustraits.

X+/- ... valeurrelative endiameétre
Z+/- ... valeurrelative
R+/-....... valeurrelative

B
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FONDEMENTS

WinNC Sinumerik T (¢) EMCO

AUTOMATIC

CORRECTION D'OUTIL

NR. CORRECTION ACTUELLE D
D1 NUMERO OUTIL
TYPE OUTIL

L1 GEOMETRIE

L2 GEOMETRIE
DIAMETRE/RAYON
L1 USURE

L2 USURE
DIAMETRE/RAYON
L1 BASE

L2 BASE

QCONOOPARWN-=O0O

F6

cooocoocooo0o0

F7

Masque d'entrée pourvaleursd'outil

Entrée des données d'outil

Danschaque mode defonctionnement,vouspouvez
sélectionnerlatouche defonctionreconfigurable
CORR: OUTIL:

Lemasque d'entrée desdonnéesd'outilapparait.

< Aumoyen destouches etsélectionnez

le numéro de correctiond'outilrequisou bienen
entrantlenumérode correction etenactionnant

latouche"Recherche" (parex.).

- Aumoyendestoucnes [T EE -

positionnez le curseur (marqué de maniére
inverse) surlazone d'introductionrequise.
Entrezlavaleur de correctionrequise avecle
pavénumeérique. Cette valeursetrouve affichée
alaligned'entrée.

< Mémorisezlavaleurde correctionaveclatouche

danslamémoire de correction.

Le curseur passe ala prochaine positiond'entrée
ouau prochainnumérod'outilaprésentréedela
derniérevaleur.

Entrée additive avec, effaceravec.

B
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FONDEMENTS

Reprise des données d'outil par
meéthode d'effleurement

Calculmanuel

= Fixezune piéceavecdiamétre mesuré exactement.

= Passezaumode defonctionnementJOG.

= Déplacezle changeurd'outilsurlapiece (labroche
estal'arrét).

Réduirel'avance a1 %.

Maintenez une feuille de papierentre lapiéceetle
changeurd'outiletdescendezle changeurd'outil

(pointderéférence dulogementde 'outil) surla
piécejusqu'ace quele papierreste coince.

= Liresurl'écranla positionmomentanée du chariot
Zetlanoter.

= Eloignezle changeurd'outildela piéce et pivotez
le premieroutil.

= Déplacezl'outiisurlaface avantdelapiece, placez
le papieretréduirel'avance.

= Ladifférence entrelanouvelle position du chariot
Zletl'ancienne positionZdonne lacorrectionde
l'outil L2 =71 - Z.

= Déplacezl'outil1 aubord de la piece, posezle
papieretréduirelavance.
= Lire etnoterla position du chariot X1.

= Lapositiondu chariotX1 etle diamétre delapiéce
Dsontdescotesde diametre etlacorrectionde
l'outilL1 estune cote derayon.

X1-D

|1 = >

= EntrezlesvaleursL1 etL2 ainsique le type d'outil
(positiondubec) etlerayondubecaunumérode
correctioncorrespondant.

= Fixerl'outilsuivant et effleurezla piéce etc.

Calculautomatique
= Fixezune piéceavecdiamétre mesuré exactement.
= Passezaumode de fonctionnementJOG.

= Déplacezle changeurd'outilsurlapiece (labroche
estal'arrét).

Réduirel'avance al%.

Maintenez une feulille de papierentrelapiéceetle
changeurd'outiletdescendezle changeurd'outil
(pointderéférence dulogementde l'outil) surla
piécejusqu'ace quele papierreste coince.

= Lirelapositionmomentanée duchariotZsurl'écran
etl'écriredanslaligne d'entrée avecle clavier.

= Sélectionnerlatouche defonctionreconfigurable
AUTOM OUTIL.

= Déplacezle curseuralazoned'entrée "Référence
Z"etreprendrelapositionZmomentanée, écrite

danslaligned'entrée,aumoyende Iatouche

entantqueréférenceen’.
= Entrezlerayondelapiéce comme"Référence X"

= Eloignezle changeurd'outildela piéce et pivotez
le premieroutil.

= Déplacezl'outilalaface avantlapiece, posezle
papieretréduirelavance.

= Entrez le type d'outil (position du bec) dans le
masque d'entrée pourlesdonnéesd'outil.

= Sélectionnezlatouche defonctionreconfigurable
AUTOM OUTIL.

= Entrezle numéro de correction d'outil, entrezle
décalaged'origine No.=53etappuyezsurlatouche
defonctionreconfigurable MEMOR AXEZ.

= Déplacezl'outiilaubord delapiéce, placezle
papieretréduirelavance.

= Appuyezsurlatouche defonctionreconfigurable
MEMOR AXE X.

= Fixezl'outilsuivant et effleurezla piéce etc.

Remarque

Danslesoutilsde percage (type 10), L1 représente

B
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FONDEMENTS

Déplacerl'outilde référence dansle réticule
ConceptTurn50/55

z

——

€0

22 mm

— -

PR

30 mm

Z g+ 22 mm Z\F 22 mm

CONCEPT TURN 105: CONCEPT TURN 155:

Déplacerl'outilde référence dansle réticule
ConceptTurn105/155

CONCEPT Turn 50/55 CONCEPT Turn 105/155

Déplacerl'outildansle réticule

Calculautomatique

= Déplacezl'outiideréférence dansleréticule.

= Lapointedel'outideréférencese trouve ahauteur
Xdupointderéférence dulogementdel'outiNet
endirectionZa30 mm (PCTURN50)oua22mm
(PCTURN 120:a20 mmlongueurd'outil+2mm
d'avancédusupport)devantN.

Z,, =2-30 bzw. Z-22 X, =X

= Mémoriser les coordonnees Z et X dans un
décalaged'origine (G54-G57).

= Sélectionnez la touche reconfigurable OUTIL
AUTO.

Reprise des données d'outil par
dispositif optique de préréglage

En principe, lareprise desdonnéesd'outilau moyen du
dispositif optique de préréglage se déroule comme dansla
meéthode pareffleurement.

Laméthode optique est plus précise, carles contactsse
trouvent évités et car I'outil est représenté avec
grossissement dansle systéme optique.

Calculmanuel

= Montezle dispositif optique de préréglage dansle
volume d'usinage de maniére a ce que vous puissiez
atteindrele pointde mesure avec|'outilderéférence
etavectouslesoutilsamesurer.

Passezaumode de fonctionnementJOG.
Montez I'outil de référence al'emplacement 1 du
changeurd'outil.

= Pivoterl'emplacementldeloutil.

= Déplacerlebecdeloutideréférencedansleréticule
dudispositif optique.

Remarque: Sil'on observe un objetdansle dispositif
optique, onlevoitde maniéreinversée autourdel'axe
XetZ

= Lire etnoterlaposition momentanée du chariotsur
l'écran.

- La pointe de 'outil de référence se trouve a
hauteurXdu pointderéférence dulogementde
l'outil N et en direction Z & 30 mm (PC TURN
50,55,155)oua 22 mm (PCTURN 120/125:a20
mmlongueurd'outil+2mmd'avancédusupport)
devantN.

Z, = Z-30 bzw. Z-22 Xy =X

= Pivoterle changeurd'outiletdéplacerl'outilamesurer
dansleréticule.

= Ladifférenceentrelapositiondupointderéférence du
logementdel'outil définie auparavant (X, Z,) etla
nouvelle positiondu chariotdonnela correctiond'outil
L1, L2.

Lesvaleurs Xluessontdesvaleursde diametre; elles
doiventétre divisées pardeux, carL1 estune cotede
rayon.

= Pivoterle prochainoutil, etc.

= Pivotezle premieroutil.

= Déplacezl'outiidansleréticule.

= Entrezle type d'outil (position du bec) dansle masque
d'entrée pourlesdonnéesd'outil.

= Sélectionnezlatouchereconfigurable OUTIL AUTO.

= Entrezle numéro de correction d'outil, entrezle n°de
décalage d'origine correspondant (54-57) (pas G53) et
appuyezsurlatouchereconfigurable MEMO AXEZ et
MEMO AXE X.

= Déplacezle prochainoutildansleréticule etc.

Remarque

Avec lesoutilsde pergcage (Type 10), L1représentela

B
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SEQUENCES OPERATOIRES

C: Séquences opératoires

Apercu des modes de
fonctionnement

AUTOMATIC —»'

Pour exécuter un programme de piece, lacommande
appelle successivementles séquences dans ce mode
et les traite .

Ce traitement tient compte de toutes les corrections
utilisées par le programme.

Les séquences ainsi préparées sont ensuite
exécutées les unes apres les autres.

VW
JOG A,

L'outil peut étre déplacé manuellement au moyen
des touches directionnelles. Dans le sous-mode de
fonctionnement SURMEMORISATION (touche de
fonction reconfigurable), vous pouvez enclencher la
broche et pivoter le changeur d'outil.

MDI-AUTOMATIC '

Dans ce mode, vous pouvez entrer des séquences
de programme piéce dans la mémoire intermédiaire.
La commande exécute les séquences introduites et
efface ensuite la mémoire intermédiaire pour
permettre l'introduction de nouvelle séquences.

REFPOINT $

Dans ce mode de fonctionnement, ily aaccostage du
point de référence.
Une fois le pointde référence atteint, les coordonnées
du point de référence sontchargées dans lamémoire
des valeurs réelles. La position de Il'outil dans le
volume d'usinage est ainsi communiquée a la
commande.
Le point de référence doit étre accosté dans les
situations suivantes :
» Aprés mise sous tension de la machine
* Aprés une interruption de la tension
réseau
» Apresl'alarme"Accoster le pointde référence" ou
bien "Point de référence non atteint".
» Aprés les collisions ou bien lorsque les chariots
restent bloqués en raison d'une surcharge.

INC FEED 1 ... INC FEED 10 000

-1 ==

...10000
Dans ce mode de fonctionnement, les chariots
peuvent étre positionnés de l'incrément sélectionné
(2...10000 en um/10*“ inch) au moyen des touches

-XH+X -ZH+Z‘-

L'incrément sélectionné (1, 10, 100, ...) doit étre plus
grand que la résolution de la machine (course la plus
faible). Dans le cas contraire, il n'y a pas de
mouvement.

directionnelles

C1
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SEQUENCES OPERATOIRES

Accostage du point de référence

Enaccostantle pointde référence, vous synchronisez
la commande avec la machine.

* Passez au mode de fonctionnement REFPOINT.

* Actionnez les touches directionnelles ou

ou bien ou pour accoster le pointde

référence dans la direction respective.

REF <
* Aveclatouche 5, |, lesdeuxaxessontaccostes

automatiquement (clavier PC).

Risque de collision

Faire attention aux obstacles dans le volume
d'usinage (organe de serrage, piéces fixées, etc.)

Lorsque le pointde référence a été atteint, sa position
est affichée sur I'écran comme position réelle. La
commande est maintenant synchronisée avec la
machine.

Entrée de la gamme de vitesses

(seulement avec EMCO PC TURN 50)

Pour que la commande puisse surveiller les vitesses
correctes, la gamme de vitesses reglée de la machine
doit étre entrée (PC Turn 50).

« Dans un mode de fonctionnment quelconque,
actionnez la touche de fonction reconfigurable
DONNES DE REGLAGE

¢ Elargissez le menu affiché de cette touche au moyen

de la touche.

e Appuyez sur la touche BROCHE.

e Avec les touches curseur, rendez-vous a la zone
d'entrée "Gamme de vitesses" et entrez la gamme
correspondante:
1 Gammel
2 Gamme 2

120 - 2000 tr/min
280 - 4000 tr/min

Réglage de lalangue et du
répertoire des piéces

* Appuyez sur la touche de fonction
reconfigurable DONNES DE REGLAGE
» Elargissez la barrette des touches de fonction

reconfigurables au moyen de la touche et

appuyez sur la touche DONNEES GENERAL
* Vous pouvez maintenant définir le répertoire des
pieces etlalangue active dansle masque d'entrée.

Répertoire des piéces

Les programmes CNC établis par I'utilisateur sont
mémorisés dans le répertoire des piéces.

Le répertoire des piéces est un sous-répertoire du
répertoire dans lequel le logiciel est installé.

Entrez le nom du répertoire des piéces sur le clavier
du PC. On peut entrer 8 caractéres au maximum; on
ne peutentrer nilecteurs nichemins. Des répertoires
non existants sont créeés.

Langue active

Sélectionner la langue voulue parmi les langues
installées. La langue sélectionnée ne devient
active qu'au nouveau démarrage du logiciel.
Entrée avec le clavier du PC:

e DT pour l'allemand

* EN pour I'anglais

* FR pour le francais

e SP pour I'espagnol

* NL pour le ‘hollandais




SvysTeME DE coNTROLE SINUMERIK 810/820 T

SEQUENCES OPERATOIRES

e E)®

u[®

Insérer une séquence
Placez le curseur devant la séquence qui doit suivre la
séquence ajoutée et entrez la séquence a ajouter.

Effacer une séquence
Placer le curseur devant la séquence a effacer, entrer le
numéro de la séquence (si aucun numéro de séquence:

NO) et appuyer sur la touche .

Insérer un mot
Placer le curseur devant le mot qui doit suivre le mot
ajouté, entrer le mot (adresse et valeur) et appuyer sur

>

Entrée de programme

Les programmes de piéce et les sous-programmes
peuvent étre entrés dans les modes de fonctionnement
JOG, AUTOMATIC, INC 1 ... INC 10 000 und
REFPOINT.

Appel d'un programme existant ou d'un nouveau
programme

e Appuyer sur la touche de fonction reconf.
PROGRAMME DE PIECE.

e Appuyer sur la touche de fonct. reconf.
EDIT.

e Entrer le numéro de programme %...ou L...

e Appuyer sur la touche de fonction reconf.
SELECTION PROGR.
Les séquences présentes dans un programme
existant sont affichées.

Entrer une séquence

Exemple:

Numéro de séquence (pas absolument nécessaire)
ler mot

2éme mot

LineFeed - Fin de séquence (avec clavier PC ‘J )

Modifier un mot
Placer le curseur devant le mot a modifier, entrer le mot

et appuyer sur la touche .

Effacer un mot
Placer le curseur devant le mot a effacer, entrer I'adresse

(par. ex. X) et appuyer sur la touche .
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SEQUENCES OPERATOIRES

=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO
AUTOMATIC

Droite - Cercle

v\ GoOo3
A/ Go02

Contour:

Ep2

Epl \

Wa :
X R
Epl:
EP2:
z

F6 EFFACER ¥/
PARAM.

OXN®>

MEMO. " MEMO. ™ MEMORI®®
MENU CHOIX SATION

Masque d'entrée pour guide-opérateur Droite-
Cercle

Entrée de programme avec guide-opérateur

Dans un programme ouvert, vous entrez, guidé par le
menu, de nouvelles séquences de programme.

Les fonctions G et M utilisées souvent sont représentées
comme touches de fonction reconfigurables.

Ilestde surcroit possible d'entrer des éléments de contour
prédéfinis sans avoir a calculer de positions intermédiaires.

Exemple: Programmer |'élément de contour Droite-Cercle.

e Appuyer sur la touche de fonction reconf. GUIDE-
OPERATEUR.

* Appuyer sur latouche de fonction reconf. CONTOUR.

e Appuyer sur la touche de fonction reconf. DROITE-
CERCLE.

¢ Le masque d'entrée ci-contre est affiché. L'élément
de contour sélectionné (droit-cercle) est représenté
graphiguement.

* Entrez successivement avec le clavier les différentes
valeurs d'entrée.

* Si, dans les zones d'entrée, il y a plusieurs valeurs
entre accolades, vous ne pouvez entrer qu'une valeur.
Si vous avez entré plusieurs valeurs, vous pouvez
effacer les valeurs en trop avec la touche de fonction
reconf. EFFAC. PARAM.

e Appuyez sur la touche de fonction reconf. MEMO.,
MEMO MENU ou MEMO. SELECT. lorsque vous avez
achevé l'entrée.

« L'élémentde contour se trouve maintenant mémorisé
comme séquence dans le programme de piéce avec
tous les parametres géométriques entrés. Le logiciel
produit automatiquement un fin de séquence (LF) et
vous indique la séquence entrée.

Entrée du programme avec systemes CAO/FAO

En principe, des programmes CN de systéemes CAO/FAO
peuvent étre lus dans EMCO WinNC SINUMERIK 810/
820 T.

Il faut procéder comme suit :

e Le programme CN doit étre sorti dans le format du
SINUMERIK 810/820.

¢ Le nom du fichier doit étre renommeé.
Les programmes CN de EMCO WinNC sontmémorisés
comme suit :

YMPFEXXXX ......... Programme principal
YSPFEXXXX ......... Sous-programme
(e G Numéro du programme)

Par ex. Renommer avec le gestionnaire de fichiers
WINDOWS :
De: TEIL1.81M
A : %MPF123

« Importer le programme avec IMPORTATION
DONNEES (voir Transmission des données).
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SEQUENCES OPERATOIRES

= WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC
INTRO DONNEES

MEM. DISPONIBLE:
TYPE DONNEES:
INTERFACE D'INTRO.:

ATTRIBUTION INTERFACE: 1=RTS-LINE

START ¥ SORTIE F4
INTRO. DONNEES

Gestion de programme

Appuyer sur la touche de fonction

reconf. PROGR. PIECE.

Appuyer sur latouche de fonction reconf. MANIP.
PROGR.

Les fonctions

COPIE

RENOMINATION

EFFACEMENT

apparaissent a la barre des touches reconfig.

Recopier un programme
Exemple:

Entrez par le clavier:

%88=%5

Actionnez la touche de fonction reconf. COPIE
Lelogiciel copie le programme %88 etle mémorise
de nouveau sous le numéro de programme %?5.
Le programme %88 est conserve.

Renommer un programme
Exemple:

Entrez par le clavier:

%12=%15

Actionnez la touche de fonction reconf. RENO-
MINATION:

Le logiciel change le nom %12 en %15.

Le programme %12 n'est pas conserve.

Effacer un programme
Exemple:

Entrez par le clavier:

%22

Actionnez la touche de fonction reconf.
EFFACEMENT.

Le logiciel efface le programme %22.

[ Transmission de données

2

2 = RTS-LINE

MODE F* IMPORT.F® ARRETH
PASSANT DONNEES

Masque d'entrée pour transmission de données

Appuyez sur la touche de fonction reconf.
TRANSMISSION DONNEES:

Le masque d'entrée apparait.

Sous "l'interface d'entrée”, vous pouvez indiquer
une interface série (1 ou 2) ou un lecteur (A,B ou
C).

Interface série COM1

Interface série COM2

Lecteur de disquettes A

Lecteur de disquettes B

Lecteurdisque dur C, répertoire de programme
de piece (peut étre configuré lors de l'installation
ou dans les données de réglage DONNEES
GEN) ou bien répertoire import-export (voir
WinConfig, 4.1 Modifier les répertoires).

Om>NE
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SEQUENCES OPERATOIRES

= WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC
IMPORT. DONNEES

0] x]

PROG. PRINC.: S/PROG:
DEBUT: % O DEBUT: L O
FIN : % O FIN : L O
APPAREIL D'ENTREE: 1

AFFECTATION APPAREIL: A= LECTEUR A:
B=LECTEUR B:
C= CHEMIN PROGRAMME

F sous- ¢ sTOP F

PROG.

F* PROG.
PRINC.

CORR. F3 DECAL.
OUTIL ORIGINE

Masque d'entrée pour importation de données

Entrée de données par COM1/ COM2

Appuyer sur latouche de fonction reconf. START
INTRO. Vous libérez ainsilafonction de réception
du logiciel.

Démarrez I'émetteur.

Sur I'écran apparait DIO en haut & droite (Data
Input/Output). Au point Type de données, on
caractérise les données venant de |'émetteur
(lecteur a bande perforée, lecteur de disquettes,
etc.).

Avec la touche reconfigurable STOP, on peut
interrompre & tout moment I'entrée des données.
Avec START INTRO, on redémarre l'entrée des
données.

Unappelciblé de certaines données par le logiciel
n'est pas possible lors de I'entrée des données.

Importation de données

Avec la fonction IMPORTATION DONNEES, vous
pouvez importer des données depuis les lecteurs A,
B etC.

Appuyez surlatouche de fonction feconf. IMPORT.
DONNEES.

Entrer le lecteur (ou I'appareil d'entrée)
Transmission des programmes de piece:

Au point Programme principal ou Sous-
programme, entrez les numéros de programme
suivants:

Début: premier programme a transmettre

Fin: dernier programme a transmettre

Appuyer surlatouche de fonction reconf. PROGR.
PRINC. ou SOUS-PROGR. Vous lancez ainsi la
lecture des données.

Transmission des décalages d'origine, des
données d'outil :

Appuyez sur la touche reconfigurable START.
Avec la touche de fonction reconf. STOP, vous
pouvezinterrompre atoutmomentlatransmission
des données.
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SEQUENCES OPERATOIRES

=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC
SORTIE DON.

MEM.DISBONIBLE:

INTERFACE DE SORTIE: 2
ATTRIBUTION INTEFACE: 1=RTS-LINE
2 = RTS-LINE

CORR. P DECAL. ™ PARAM. " PROG. F8 PARAM. F7
OUTIL ORIGINE  MACHINE PIECE MACH. AP

Masque d'entrée pour sortie des données

= WIinNC Sinumerik T (c) EMCO
AUTOMATIC
SORTIE DON.
PROG. PRINC.: S/PROG:
DEBUT: % 0 DEBUT: L O
FIN : % 0 FIN: L O
INTERFACE DE SORTIE: 2
ATTRIBUTION INTERFACE: 1=RTS-LINE
2=RTS-LINE
F* START F4 START FSSTART 8 STOP F7

EXT PROG. PR S/PROG

Masque d'entrée pour sortie de données -
Programme de piéces

=’ WinNC Sinumerik T (c) EMCO @

AUTOMATIC
SORTIE DON. DECALAGE D'ORIG./ROTAT.

NR. CANAL 0

Sortie de données - Décalage d'origine / Rotation

£ WinNC Sinumerik T (c) EMCO E‘

AUTOMATIC
SORTIE DON.

MEM. DISBONIBLE: 36987

INTERFACE DE SORTIE: 1

Masque d'entrée pour sortie des données

Sortie de données

» Appuyersurlatouche de fonctionreconf. SORTIE
DONNEES.

< Le masque d'entrée ci-contre apparait.

» Aupoint"Interface de sortie”, vous pouvez indiquer
une interface série (1 ou 2) ou un lecteur (A, B ou
C).

» Sivous sortez des données sur disquette, ces
données sont sorties dans le méme format que
lors de la sortie sur une interface série. Ces
données doivent donc étre lues par IMPORT
DONNEES et ne doivent pas étre copiées
directement dans le répertoire du programme.

Exemple: Sortie de programme

* Appuyez sur latouche de fonction reconfigurable
PROG. PIECE.

» Le masque d'entrée ci-contre apparait.

e Au point Programme principal et Sous-
programme, entrez les numéros de programme
suivants.

Début: le premier programme a transmettre
Fin: le dernier programme a transmettre

» Appuyer sur la touche de fonction reconfigurable
START PROGR. PR. et START S/PROG. pour
démarrer la fonction de transmission du logiciel.

» Aveclatouche de fonction reconfigurable STOP,
VOUS pouvez interrompre a tout moment la sortie
desdonnées. Avec START PROG. PR.etSTART
S/PROG., la transmission est démarrée avec le
premier programme indiqué

» Avec la touche de fonction reconf. ETX START,
vous pouvez sortir le caractére ETX surl'interface
série lors de la sortie.

Exemple : Sortir le décalage d'origine

Vous pouvez choisir si vous voulez sortir le décalage
d'origine ou la rotation des coordonnées.

Canal N° 0: Sortie du décalage d'origine

Canal N° 1: Sortie de la rotation des coordonnées

Impression des données

» Appuyersurlatouche de fonctionreconf. SORTIE
DONNEES.

* La masque ci-contre apparait.

* Vous pouvez sélectionner une imprimante avec P
au point "Interface de sortie".

» Procédure comme lors de la sortie des données.
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SEQUENCES OPERATOIRES

=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO EI
AUTOMATIC
PARAMETRES DE INTERFACE SERIE
COoM1 COM2
VITESSE BAUD 9600 9600
PARITE E E
BITS DE STOP 1 1
BITS UTILES 7 7
PARAM. DE COMMANDE 00000000
CODE DE CARACT. EXT 00000011

F3 F4 F5 F6 F7

Masque d'entrée - Réglage de l'interface série

Réglage de l'interface série

e Pour la transmission, il faut mettre en harmonie
les interfaces de I'émetteur et du récepteur.

e Sélectionner les touches reconf. REGLAGE
DONNEES - BITS DE REGLAGE.

Réglages :
Vitesse baud 110, 300, 600, 1200, 2400,
4800, 9600, 19200
Parité E,O,N
Bits d'arrét 1,2
Bits utiles 7,8
Transmission des données de/vers la commande
originale seulement en code 1SO.
ISO: 7 bits utiles, Parity even (=E), 1 bit d'arrét

Paramétre de commande :

Bit 0: 1...Laréceptionde COM estinterrompue avec
le code ETX (End of Text).

Bit 7: 1...Ecraserprogramme de piéce sans message

0...Message d'erreur quand le programme

existe déja.

Code de caractéeres ETX :

réglable a loisir - doit correspondre au code réglé sur

la CNC.

Réglage surlacommandeoriginale 810/820 avec
DONNEES DE REGLAGE - BITS DE REGLAGE

5010 - 5013: premiere interface
5018 - 5021: deuxieme interface
5016, 5024: Bits spéciaux : Bit 3 ... Stop avec
caractere ETX
5028: Caractere ETX
5010, 5012: 00000000
5011, 5013: 1100xxx
Vitesse baud codée :
001: 150bd 010: 300 bd 011: 600 bd

100: 1200 bd 101: 2400 bd 110: 4800 bd
111: 9600 bd

REMARQUE :

Sivous utilisez une carte d'extension d'interface (par
ex. pour COM 3 et COM 4), vous devez veiller a
utiliser un interrupt propre pour chaque interface (par
ex. COM1 - IRQ4, COM2 - IRQ3, COM3 - IRQ11,
COM4 - IRQ10).

Cs8
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SEQUENCES OPERATOIRES

Déroulement de programme

Départ d'un programme de piéce

Avant de démarrer un programme de piéce, la

commande etlamachine doivent étre réglées pourle

déroulement du programme de piéce.

» Sélectionnez le mode de fonctionnement
AUTOMATIC.

» Entrezle numérodu programme de piece souhaité
(par ex.: %79:

%] &) 7] s ][®)
» Appuyez sur la touche .

Messages pendant le déroulement du
programme

Surlapremiéreligne de I'écran apparaitl'intervention
sur le mode AUTOMATIC.

ARRET: AUTO interrompu
Le mode de fonctionnement a été changé ou bien la

touche a été actionnée.

ARRET: Séquence par séquence
Une séquence a été exécutée dans ce mode.

Poursuite de I'exécution du programme avec .

ARRET: Arr. progr. MOO, MO1
Interruption programmée du déroulement du
programme.

Poursuite du programme avec touche .

ARRET: Lib. lecture

La libération de la lecture est un signal de sortie AP.
La séquence actuelle n'est pas encore exécutée
jusqu'alafin (par ex. en cas de changement d'outil).
Laprochaine séquence du programme n'estexécutée
gue par la suite.

ARRET: Temporisation
Le déroulement du programme est interrompu
pendant la durée de la temporisation programmée.

FST

FEED STOP. Ce message est affiché lorsque I'AP
stoppe le programme pour exécuter certaines
opérations (par ex. changement d'outil).

Intervention sur le programme

Enactionnantlestouches de fonction reconfigurables
décrites ci-dessous, on peut intervenir sur les
programmes en cours:

» Actionnez la touche de fonction reconfigurable
INFLUENCE PROGR. dans le mode de
fonctionnement AUTOMATIC ou MDI-
AUTOMATIC.

» Lestouchesde fonctionreconfigurables suivantes
apparaissent a la barrette menu:

SEQ OPT OUI-NON (non-exécution de séqu.)
M.ESSAIOUI-NON (avance de marche d'essai)
AR. PROGR. OUI-NON (arrét programme)

S/S DEC OUI-NON (décodage séqu./séqu.)
La sélection de ces fonctions se fait en appuyant
sur les touches de fonction reconfigurables; la
suppression de la sélection en appuyant une
nouvelle fois.

Non-exécution de séquence:

Les séquences du programme dont le numéro de
séguence est précédé d'une barre oblique (/N...) ne
sont pas exécutées lors du déroulement du
programme.

Avance de marche d'essai:

Cette fonction peut étre activée pour une marche
d'essai sans piéce. Toutes les séquences pour
lesquelles une avance est programmeée (G01, G02,
GO03, G33, ...) se déroulent a l'avance de marche
d'essai au lieu de I'avance programmeée. La broche
ne marche pas.

Cette avance de marche d'essai peut étre réglée
dans les données de réglage.

Arrét programmeé

Si M01 se trouve dans le programme de piéce, le
programme de piece n'est normalement pas arréte.
Sicette fonction estmarquée d'un OUI, le programme
s'arréte & MO1.

Décodage séquence par séquence:

Cette fonction a un effet identique a la fonction
SEQUENCE/SEQUENCE. Si cette fonction est
activée parun OUI, le programme de piéce est arrété
aprés chaque séquence dans le programme de
piéce courant qui passe le décodage.

Avec la touche , on peut poursuivre le

programme.
Contrairement au mode normal séquence par
séquence, le décodage séquence par séquence
arréte aussi les séquences de calcul.

Co9
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SEQUENCES OPERATOIRES

Surmémorisation

Avec lafonction SURMEMORISATION, vous pouvez
modifier une ou plusieurs valeurs dans la mémoire
intermédiaire. Pour SURMEMORISER, il faut arréter
le programme.

e Appuyer sur la touche .

» Elargir la barrette des touches de fonction

reconfigurables (touche ) et appuyer sur la

touche de fonction reconfigurable SURMEMO.

» Vous pouvez maintenant entrer de nouvelles
valeurs pour la position de I'outil T, la vitesse de
broche S, la fonction auxiliaire H et la fonction
supplémentaire M.

» Actionnez la touche pour activer les

modifications et pousuivre le programme.

* Le programme se déroule maintenant avec les
nouvelles valeurs jusqu'a ce que ces valeurs
soient modifiées de nouveau dans le programme
ou par une nouvelle SURMEMORISATION.

Recherche de séquence

Cette fonction vous permet d'accéder & un point
guelconque du programme.

Pendant la recherche de séquence, le programme
exécute les mémes calculs que pendant une
exécution normale du programme; toutefois, les
chariots ne se déplacent pas.

* Actionnez la touche RESET .

* Sélectionnez le mode de fonctionnement
AUTOMATIC.
» Etendez le menu affiché des touches de fonction

reconfigurables ) et appuyez sur la touche

de fonction reconfigurable RECH. SEQU.
» Entrez % pour un programme principal et L pour
un sous-programme et appuyez sur la touche

B

* Entrezle numéro de programme avec le clavier et

appuyez sur la touche .

» Entrez le numéro de séquence de la destination
de recherche avec le clavier et appuyez sur la

touche .

» Appuyez sur latouche de fonction reconfigurable
START.

* Aveclatouche , vous activez le déroulement

du programme.

Interruption du programme

1ére Méthode:

Vous passez aux modes de fonctionnement JOG ou
INC1...INC 10000. Lors de ce changement, iln'y a
pas de RESET.

Les entrainement sont arrétés en respectant la
trajectoire programmeée.

2éme Méthode:

Appuyez sur la touche .

Les entrainements sont arrétés en respectant la
trajectoire programmeée.
Affichage: ARRET: AUTO interrompu

Statut AP

Seulement sur machine avec AP (Programmable
Logical Control = Automate Programmable) - par ex.
PC Turn 50 avec changeur d'outil.

* Appuyer sur la touche de fonction reconf.
DIAGNOSTIC.

* Appuyer sur la touche de fonction reconf. STA
TUT AP.

Les états a afficher peuvent étre entrés directement
par ex.: E10,H
~._H hexadécimal
B binaire
D décimal

Le format des données (H, B, D) ne doit pas étre
indiqué. Siaucun format n'estindiqué, l'affichage est
comme dans le tableau.

Nom  Zone d'adresse Remarque Format
E 0-127 octet d'entrée B
A 0-127 octet de sortie B
M 0-255 octet de mémento B
S 0-255 octet mémento S B
DB 0-255 séqu. de données D
DW 0-255 mot de données* H
4 0-31 compteur D
T 0-63 temps D

*... Avant que le mot de données puisse étre affiché,
une séquence de données doit étre sélectionnée
avec DB.

Affichage de I'état des logiciels

* Appuyer sur la touche reconf. DIAGNOSTIC.
e Appuyer sur la touche reconf. ETAT LOGICIEL.
L'étatdulogicielde WinNC etl'abonné éventuellement

c1o0
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SEQUENCES OPERATOIRES

=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO EI
JOG
PROG. PIECE
+0 X 0.000
Y 0.000
F 0.00M
X
+0
+0 z +0
FENETREF® F4 START 7 STOP F6 RESET F7
BRUT

Ecran graphique

=% WInNC Sinumerik T (c) EMCO [T x]
JOG
PROG. PIECE AIRE DE SIMUL....

0.000

0.000
0.000
0.000
0.000 0.000
0.000
P R s o SIMU- 7
LATION

Définir la taille de la piéce brute et la coupe sur
écran

Simulation graphique

Les programmes CN peuvent étre simulés
graphiguement.

» Appuyersurlestouchesreconf. PROGR. PIECE et
EDIT.

» Si aucun programme n'est encore sélectionné,
entrez le numéro du programme et appuyez sur la
touche reconf. SELECTION. PROGR.

* Latouche reconf. 3DVIEW démarre la simulation
graphique Win 3D View. Il s'agit d'une option qui
n'est pas contenue dans la fourniture de base.

» Vouslancezlasimulation graphique aveclatouche
reconf. SIMULATION.

 L'écran pour la simulation graphique apparait sur
I'écran.

» Sélectionnez la touche reconf. SECTION PIECE
BRUTE pour définir la taille de la piece brute et la
section sur I'écran.

» Le rectangle peu prononcé représente la piéce
brute et le rectangle en gras représente la coupe
visible.

Dans laligne de dialogue, la signification de la cote
respective est indiquée.

» Entrezles cotes pourlapiéce brute et pourla coupe
sur écran.

R WinNC Snumerk T ) EvCO =] « Avec START, vous commencez la simulation de
JOG l'usinage.
PROG. PIECE
w0 X oo » Avec STOP, vous pouvez stopper la simulation.
Y 0.000
 Avec RESET, vous pouvez interrompre la
X Foooooom simulation.

» Les mouvements en marche rapide sont en

0 pointillés et les mouvements de travail en trait
+0 z +0 plem'
FENETREF P4 START ™ STOP ™ RESET ¥
BRUT
c11
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D: Programmation

Structure des programmes

On utilise la structure de programme pour machines-
outils confomément & DIN 66025.

Un programme CN se compose d'une suite de
séquences de programme, mémorisées dans la
commande.

Lorsdel'usinage de piéces, ces séquences sontlues
etvérifiees parle calculateur dans'ordre programmeé.
Des signaux de commande correspondants sont
transmis & la machine-outil.

Un programme d'usinage comprend :

e numéro du programme

%1234 * séquences CN

NO100 GO1 X15 Z-17 e mots

Z-17 » adresse

Z « et combinaison de chiffres (éventuellement avec
I des signes).

Eléments d'un programme d'usinage

Adresses utilisées

[ J Numéro du programme principal 1 a 9999
O, Numeéro de sous-programme 1 a 9999
[\ P Numéro de séquence 1a 9999
(CT Fonction de déplacement

M Fonction de commutation, fonction

supplémentaire

Ao, Angle

B Rayon (signe pos.), chanfrein (signe nég.),
rayon de cercle

Do Correction d'outil 1 & 49

Forrnne Avance, temporisation

L K...... Parametre de cercle, pas de filetage

P Nombre de passes pour sous-
programme, facteur d'échelle

R, Parameétre de reprise pour cycles

S Vitesse de broche, vitesse de coupe

T Appel d'outil (position du changeur d'outil)

X, Z ... Données de position (X aussitemporisation)

LF.......... Fin de séquence

D1 Emnn
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PRoOGRAMMATION

Apercu des ordres Fonctions G

GO0 ...ceeeennne Avance rapide

GOl Interpolation linéaire

GO2 ... Interpolation circulaire dans le sens des
aiguilles d'une montre

GO3 ..o Interpolation dans le sens contraire

G042 ............. Temporisation

G092 ............. Arrét précis séquence par séquence

G10 ...coeneee. Interp. coord. polaires, avance rapide

G11 ..o Interp. coord. polaires, interp. linéaire

G12 ..o Interp. coord. polaires, interp. circulaire sens
des aiguilles d'une montre

G13 ..o Interp. coord. polaires, interp. circulaire sens
contraire

G16 ..ccoeneeen. Sélection de plan avec sélection
libre des axes

Plan ZX

Limitation minimale de l'aire de travail
Limitation maximale de l'aire de travail
Filetage

Suppression Comp. rayon plaquette CRP
..Compens. du rayon de plaqg. a gauche
Compens. du rayon de plaqg. a droite
Retrait du contour comme l'accostage
.. Suppresion changement d'échelle
Sélection changement d'échelle séquence
par séquence

Suppression décalage d'origine séquence
par séquence

Décalage d'origine 1

..Décalage d'origine 2

Décalage d'origine 3

Décalage d'origine 4

Décalage d'origine programmable 1
Décalage d'origine programmable 2
Mode arrét précis

Suppression Mode arrét précis
Taraudage sans capteur

Suppression Mode arrét précis

.. Cotation en pouces

Cotation en millimétres

Effacement de cycles de percage

.. Programmation en cotes absolues
Programmation en cotes relatives
Limitation de la vitesse

Interpolation cylindrique EN
Interpolation cylindrique HORS
Avance par minute

... Avance par tour

Vitesse de coupe constante,

avance par tour

G972 ... Vitesse constante

G130 ............ Transmit HORS

G131 ............ Transmit EN

G147z ........... Accostage linéaire

G1482 ........... Accostage linéaire du contour en douceur

G2472 ........... Accostage en douceur selon un quart-de-
cercle

G2482 ........... Retrait en douceur selon un quart-de-
cercle

G3472........... Accostage du contour en douceur selon
un demi-cercle.

G3482 ......... Retrait selon un demi-cercle

Apercu des ordres Fonctions M

MO0 ....... Arrét programmé absolu
MO1 ....... Arrét programmé condit
MO2 ...... Fin de programme principal

MO3 ....... Broche EN marche a droite
MO04 ....... Broche EN marche a gauche
MO5?t ... Broche HORS

MOS8 ....... Arrosage EN

MOQ9! ... Arrosage HORS

M17 ....... Fin de sous-programme

M20 ....... Fourreau Recul

M21 ....... Fourreau En avant

M25 ....... Organe de serrage Ouverture
M26 ....... Organe de serrage Fermeture
M30 ....... Fin de programme principal

M53 ....... Axe C HORS

M71 ....... Soufflerie EN

M72t ... Soufflerie HORS

3 ordres M maxi par séquence

Apercu des ordres Cycles

L93 ........ Cycle de plongée

L9 ........ Cycle de plongée a vide

L95 ... Cycle de chariotage avec dépouille
L96 ........ Cycle de chariotage sans dépouille
L97 ........ Cycle de filetage

L98 ........ Cycle de percage de trous profond
L99 ........ Enchainement de filetages

L971 ...... Filetage longitudinal

Etat d'enclenchement
Opérant seulement séquence par

séquence
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+X
56

240

|
s

Cotation absolue et relative

| +X

v

220

240

Description des ordres
Fonctions G

GO0 Avance rapide

Format
N.... GO0 X... Z...

Les chariots se déplacent a vitesse maxi au point de
destination programmé (par ex. position de
changement d'outil, point de départ pour opération
d'usinage suivante).

Remarques

» Une avance de chariot programmeée F se trouve
inhibée pendant GOO.

 Lavitesse d'avancerapide estdéfinie parle fabricant
de la machine.

» Le commutateur de correction de l'avance est
opérant.

Exemple

cotes absolues G90
N50 GOO X40 Z56

cotes relatives G91
N50 GO0 X-30 Z-30.5

GO1 Interpolation linéaire

Format
N... GO1 X... Z.... F....

Mouvementlinéaire (tournage transversal, longitudi-
nal, conigue) avec vitesse d'avance programmée en
mml/tr (= état d'enclenchement)

Exemple

cotes absolues G90

N20 GO1 X40 Z20.1 FO.1

ou
L S...Point  de N20 GO1 X40 A158.888 F0.1
-X départ
E.... Point de cotes relatives G91
destinaton | @ ...
N20 G01 X10 Z-25.9 F0.1
Cotation absolue et relative
D3
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K G03 M ‘ﬁK'ﬁ}
G02 \ /
/
//
I /R
E /
//
y
S

Sens de tournage et paramétres d'un arc de cercle

GO02 Interpolation circulaire dans
le sens des aiguilles d'une
montre

GO03 Interpolation dans le sens

contraire
Format
N... G02/G03 X... Z... l...K... F...
ou

N... G02/G03 X... Z... B... F...

) VA Point de destination de l'arc de cercle
(absolu ou relatif)
LK, Parametres de cercle relatifs

(Ladistance du pointde départau centre
du cercle | est affectée a l'axe X, la
distance K a I'axe Z)

S S Le rayon de l'arc (arc plus petit que le
demi-cercle avec +B, plus grand que le
demi-cercle avec -B) peut étre indiqué
au lieu des parametres I, K.

L'outil se déplace au point de destination le long de
I'arc défini & I'avance définie en F.

Remarques

Lorsque | ou K ont la valeur 0, le paramétre respectif
n'a pas besoin d'étre indiqué.

La position du point de destination du cercle est
contrblée; la plage de tolérance 100 pum (erreur de
calcul, d'arrondi) est admissible.

Pour G02, G03, le regard est toujours placé derriere
I'axe de rotation (conformément & DIN 66025) que
l'usinage se fasse devant ou derriére cet axe.
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Arrét précis actif Arrét précis non actif

Z1

X2

G10 X1 Z1 A1 B
G11 A2

Mouvements définis par des coordonnées polaires

G04 Temporisation

Format

N... G04 X/F... [sec]

L'outil estarrété pendantla plage de temps définie en
X ou F (& saderniére position atteinte) - arétes vives
- transitions, nettoyage du fond de la plongée, arrét
précis.

Remarques

» La temporisation commence lorsque la vitesse
d'avance de la séquence précédente a atteint
"ZERO".

Exemple

N75 G04 X2.5 (temporisation = 2,5 sec)

G09 Arrét précis

Format
N... G09

La prochaine séquence n'est exécutée que lorsque
la séquence est exécutée avec GO09 et que les
chariots ont été freinés et arrétés.

Ceci permet de ne pas arrondir les coins et de
réaliser des transitions précises.

GO09 est opérant séquence par séquence

G10 - G13 Interpolation en
coordonnées polaires

G10 Avance rapide

G11 Interpolation linéaire

G12 Interpolation circulaire sens des aig. de

montre
G13 Interpolation circulaire sens contraire
Le plans avec cotes d'angle et de rayon peuvent étre
entrés directement au moyen des coordonnées
polaires.
Pour définir le déplacement, la commande a besoin
de l'indication de centre, du rayon et de l'angle.
Le centre estentré en coordonnées cartésiennes (X,
Z) et en cote absolue lors de la premiére
programmation. Une entrée relative ultérieure (G91)
se rapporte toujours au dernier centre programme.
Le rayon est programmé sous l'adresse B.
L'angle est programmé sous l'adresse A.
L'angle est 0° en direction + de |'axe qui a été d'abord
programmé lors de l'indication du centre.
L'angle est entré de maniére positive (sens contraire
au sens des aiguilles d'une montre).

D5
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+X G18

+Y
+Z

Zone de prot.

Zone de travail

G16, G18 Sélectons du plan

Format
N... G16 ZXZX
N... G18

G16 Sélection de plan avec sélection
libre des axes
G18 Plan zZX

Avec G16, G18 il y a définition du plan de travail.

» L'axe de l'outil est perpendiculaire au plan de
travail..

¢ L'interpolation circulaire G2/G3 alieu dansle plan
de travail.

* L'interpolation en coordonnées polaires est
effectuée dans le plan de travail.

G25/G26 Limitation du champ de
travail

Format::
N... G25 X... Z...
N... G26 X... Z...

G25 ... Limitation minimale de l'aire de travail
G26 ............ Limitation maximale de l'aire de travail

Avec G25/G26, on peut limiter le volume de travail
dans lequel I'outil doit se déplacer.

Ceci permet de créer des zones protégées dans le
volume de travail, bloquées pour les mouvements de
I'outil.
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B

&
X/2

+7

Cotes pour filetage

Mouvements de coupe paralléles a I'axe et inclinés

G33 Filetage

Format
N... G33 X... Z... lIK...

IK........ Pas de filetage [mm]
s en direction X (longitudinal)
K en direction Z (transversal)

On peuttailler des filetages cylindriques, coniques et
plans.

Il faut indiquer & chaque fois le pas de filetage (I ou
K) qui correspond a la direction principale (longitudi-
nale ou plane) du filetage.

On peut également effectuer des usinages comme
moletage et moletage en X.

Remarques

* Les interventions sur l'avance et la vitesse de
broche ne sont pas actives pendant G33 (100%).

» |l faut prévoir un trajet a vide pour l'attaque et le
dégagement.

Compensation du rayon de
plaquette

Lorsdelamesure de I'outil, la plaquette n'estmesurée
qu'en deux points (tangents a I'axe X et Z).

La correction d'outil ne décrit donc qu'un bec de
coupe théorique.

Ce pointse déplace surles trajectoires programmées
sur la piéce.

Lors de mouvements dans les sens des axes (tour-
nage longitudinal ou transversal), on usine avec les
points tangents sur la plaque.

Il n'y a donc pas d'erreurs de cote sur la piece.

En cas de mouvements simultanés dans les deux
directions d'axe (cénes, rayons), la position du point
de coupe théorique ne correspond plus au point réel
de coupe sur la plaguette de I'outil.

Il en résulte des erreurs de cote sur la piece.
Erreur de contour maxi sans compensation de rayon
de plaguette avec mouvements de 45°:

Rayon de plaquette 0,4 mm £ 0,16 mm écart de

trajectoire £ 0,24 mm écart en X et Z
Lorsque I'on utilise la correction du rayon de plaquette,
ces erreurs de cote sont calculées et compensées
automatiquement par la commande.Z

D7



SvysTteME DE cONTROLE SINUMERIK 810/820 T

PRoOGRAMMATION

Trajectoires de I'outil lors de la sélection/suppression de la CRP

Approche/Eloignement d'un coin de l'arriere

Trajectoires d'outil dans le programme avec CRP

Approche/Eloignement de l'arriére de cété

— — — trajectoire programmée de I'outil
trajectoire réelle de l'outil

Dans les arcs de cercle, il y a toujours accostage sur
la tangente au point de départ et de destination du
cercle.

La trajectoire d'approche du contour et la trajectoire
d'éloignement du contour doivent étre plus grandes
que le rayon d'outil R; sinon, il y a interruption du
programme avec une alarme.

Lorsque des éléments de contour sont plus petits
que le rayon de l'outil R, il peut y avoir erreur de
contour. Le logiciel calcule 3 séquences a l'avance
pour reconnaitre cette erreur et interrompre le
programme avec une alarme.

G42
“G4a1

Trajectoire d'outil sur un coin intérieur

Trajectoire d'outil sur un coin extérieur < 90°

Trajectoire d'outil sur un coin extérieur > 90°

— — — trajectoire programmée de I'outil
trajectoire réelle de l'outil

Dans les arcs de cercle, il y a toujours accostage sur

la tangente au point de départ et de destination du

cercle.

Lorsque des éléments de contour sont plus petits
que le rayon de l'outil R, il peut y avoir erreur de
contour. Le logiciel calcule 3 séquences a l'avance
pour reconnaitre cette erreur et interrompre le

D8
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Définition G41 CRP a gauche

S

Définition G42 CRP a droite

G40 Suppression de la CRP

Le mode de correction est supprimé par la fonction
G40.

Cette suppression ne peut se faire qu'en liaison avec
un déplacement rectiligne (GO0, GO01).

G40 peut étre programmée dans laméme séquence
avec GOO ou GO1 ou bien dans la séquence
précédente.

Danslaplupartdes cas, G40 estdéfinie lors du retrait
au point de changement de I'outil.

G41 Compensation du rayon de
plaquette a gauche

Sil'outil (vuendirection d'avance) setrouve agauche
du contour a usiner, il faut programmer G41.

Remarques

» Passage direct entre G41 et G42 non admissible.
La sélection de la compensation du rayon de
plaquette doit étre supprimée auparavant avec
G40.

« L'indication durayon de la pointe R et de la position
de la pointe T (type d'outil) est absolument
nécessaire.

» Sélection nécessaire en liaison avec GO0 ou GO1

* |l n'est pas possible de changer la correction de
l'outillorsque la compensation du rayon de plaquette
est sélectionnée.

G42 Compensation du rayon de
plaquette a droite

Sil'outil (vu dans le sensd'avance) se trouve adroite
du contour a usiner, il faut programmer G42.

Voir les remarques au point G41 ci-dessus!.
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Grossissement d'un contour

G48 Retrait du contour de la
maniere ou s'est opérée
I'approche

Format
N... G48 X... Z... B...

Pour éviter des marques de coupe, un contour est
accosté et quitté de maniére tangentielle. Les
fonctions suivantes sontdisponibles pour l'accostage
et le retrait.

G147 Accostage linéaire

G247 Accostage selon un quart-de-cercle
G347 Accostage selon un demi-cercle
G48 Retrait du contour comme l'approche
G148 Retrait linéaire

G248 Retrait selon un quart-de-cercle
G348 Retrait selon un demi-cercle

voir G147 - G348

Lors de I'appel de G48, G41 ou G42 doit étre actif.
Avec G48 le retrait du contour se fait de la méme
maniére que l'accostage.

G48 est opérant séquence par séquence.

Aprés la séquence G48, G40 est automatiquement
actif.

G50 Suppression Modification
de I'échelle

G51 Sélection Modification de
['échelle

Format:
N... G50
N... G51 X... Z... P...

Avec X et Y, on définit le point de reference (P,) pour
la modification de I'échelle et avec P le facteur
d'échelle.

Si X et Y ne sont pas définis, l'origine de la piéce (X
=0, Y = 0)) est pris comme point de référence.

Les valeurs suivantes sont converties avec la
modification de I'échelle:

» Coordonnées des axes

» Paramétres d'interpolation

« Rayon/Chanfrein

» Décalage d'origine programmable
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G53 Suppression du décalage
d'origine séquence par
sequence

Format
N... G53

L'origine de la machine est définie par le fabricant de
la machine (sur les tours EMCO: sur la face avant de
la bride de la broche sur I'axe de rotation).

Certaines opérations (changement d'outil, position
de mesure, ...) sont toujours effectuées au méme
endroit dans le volume d'usinage.

Avec G53, on supprime tous les décalages d'origine
pour une séquence de programme, mais pas les
corrections d'outil, et les indications de coordonnées
se rapportent a I'origine de la machine.

G54 - G57 Décalage d'origine 1-4

Format
N... G54/G55/G56/G57

On peut définir a I'avance quatre positions dans le
volume d'usinage comme points d'origine (par ex.
points sur des organes de serrage montés de maniere
fixe).

Les valeurs des décalages d'origine sont entrées
dans les données de réglage - décalage d'origine.
Ces décalages d'origines sont appelés avec G54 -
G57.

G54 est I'état d'enclenchement et la fonction est
opérante sans appel.

G58/ G59 Décalages d'origine
additifs,
programmables

Format
N... G58/G59 A... X... Z...

Cesdécalagesd'origine sontadditionés au décalage
respectif valable G54 - G57. En général, on prend en
compte lalongueur de la piéce brute avec G58/G59.

En A, on peut programmer une rotation de
coordonnées en degrés.

A la fin programme, en cas d'interruption de
programme et avec RESET, G58/G59 est effacée.

Les ordres G58 et G59 sont opérants séquence par
séquence. Le décalage d'origine qui en résulte est
actif jusqu'a ce qu'il soit modifié ou annulé.
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Arrét précis actif Arrét précis non actif

Axe X
——————————
I:)0 I:)l
(]
0
8 |
-‘;‘ Po Pl
Transition de
Axe Z _ contour
A P,

Vitesse des chariots avec G64

G60 Mode d'arrét précis

Format
N... G60

La prochaine séquence n'est usinée que lorsque les
chariots ont été freinés et se sont arrétés.

Dansce cas, les coins ne sont pas arrondis et on peut
réaliser des transitions précises.

G61 est opérante jusqu'a ce qu'elle soit annulée par
G62 ou G64.

G62, G64 Suppression du mode
d'arrét précis

Format

N... G62/64

Avant que le point de destination en direction X soit
atteint, I'axe Y est déja accéléré. On a ainsi un
mouvement régulier aux transitions de contour. La
transition n'est pas exactement a l'angle aigu
(parabole, hyperbole).

La dimension des transitions est normalement dans
la plage de tolérance des plans.

G62 et G64 ont laméme action dans ce logiciel; avec
la SINUMERIK 810/820 T, I'action est différente.

G63 Taraudage sans
synchronisation

Format

G63 X.. Z. F.. S.

Taraudage d'un filetage avec mandrin de
compensation.

Lavitesse de broche est programmeées sous I'adresse
S et une avance adaptée est programmées sous
I'adresse F.

G63 est opérant bloc par bloc. Pendant G63, les
commutateurs d'intervention surl'avance etlabroche
sont sur 100%.

Le mouvement de retrait (avec sens de rotation de
broche inversé) doit également étre programmé avec
G63.

Exemple :
Taraud M5 (Pas P = 0,8 mm)
Vitesse S = 200, d'ou F =160

N10 G1 X0 Z3 S200 F1000 M3
(accoster point de départ)

N20 G63 Z-50 F160
(taraudage, profondeur 50)

N30 G63 Z3 M4
(retrait, inversion du sens de rotation de la
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G70 Indications de cotes en
pouces

Format
N5 G70

Lorsqu'on programme G70, lesindications suivantes
sont converties en pouces:

« Information de déplacement X, Z

» Paramétres d'interpolation I, K

¢ Chanfreins, rayons +B, -B

Remarques

 Pour plus de clarté, G70 doit étre définie dans la
premiére séquence de programme.

* Unchangementde G70aG71 estautorisé dansun
programme.

» Le changement permanent du systeme d'entrée
métrique/pouces se faiten DIAGNOSTIC, NC-PM.
Ce changement concerne toutes les valeurs et
affichages et demeure méme avec réseau HORS/
EN.

G71 Indications de cotes en

millimétres
Format
N5 G71

Commentaire et remarques comme en G70!
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G90 Programmation de cotes
absolues

Format
N... G90

Les adresses doivent étre programmeées comme
suit:

) Diametre

Z+[-...... Cotes absolues (rapportées a l'origine de la
piece)

Remarques

» Unpassage directde G90 a G91 n'est pas autorisé
dans la séquence.

* G90 (G91) peut egalement étre programmeée en
liaison avec d'autres fonctions G
(N... G90 GO0 X... Z...).

G91 Programmation en cotes

relatives
Format
N... G91

Les adresses doivent étre programmées comme
suit:

) QIR Rayon de la piéce

Z.n, Déplacement relatif (réel) avec signe

Remarques comme au point G90.

G92 Limitation de vitesse

Format

N... G92 S... [tr/min]

Avec l'ordre G92, on peut définir la vitesse maxi de
broche (tr/min) pour un programme de piéce (opérant
seulement en liaison avec G96).

La valeur requise est entrée sous l'adresse S. Cet
ordre est utilisé en liaison avec la vitesse de coupe
programmée.
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G 92 Interpolation cylindrique

Format

N... G92P..C

G92 P........ Interpolation cylindrique EN
G922 P1...... Interpolation cylindrique HORS
P Facteur du cercle unité
Coeerrieeee Nom de I'axe rotatif

L'interpolation cylindrique permet d'usiner des pistes
sur cylindre au moyen d'un axe rotatif et d'une axe
linéaire .

Il est possible de programmer tant des droites que
des contours circulaires.

L'introduction des parametres d'interpolation 1,J,K
n'est pas autorisée.

La position de l'axe rotatif est introduite en degrés.
A cet effet, le rapport P est programmé sous G92 P...

La commande établit un rapport entre le diamétre
d'usinage et le diamétre unité:

diamétre d'usinage

diameétre unité

Le diamétre unité est dérivé de larelation p x p=360.

360
Diamétre unité = T en mm ou inch

Dans un bloc contenante G92 P..., aucun autre
caractére que le nom d'axe ne peut étre inscrit.
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s

=120

238,2Xp

360°

!

Fraisage avec fraise a queue g5mm

YN

Exemple Interpolation cylindrique

G54
G58 740
T7 D7
F200 S2=2000 G94 M2=3
M52 Embrayer et positionner la broche
G92 P0.33 C Interpolation cylindriqgue EN
Diamétre unité = 360/P1 = 114.59
P =38.2/114.59= 0.33
C = nom de l'axe rotatif
GO X45 z-5
G1 X35 CO0 Z-5
Gl z-15C22.5
Z-5 C45
Z-15 C67.5
Z-5C90
Z-15C112.5
Z-5C135
Z-15 C157.5
Z-5C180
Z-15 C202.5
Z-5 C225
Z-15 C247.5
Z-5 C270
Z-15 C292.5
Z-5 C315
Z-15 C337.5
Z-5 C360
X45
G92 P1
M53
GO0 X80 2100
M2=5
M30

Désélection de l'interpolation
Fin du mode axe circulaire
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G94 Avance par minute

Avec G94, tous les parametres définis en F (avance)
s'entendentcomme des avances en mm/min (pouce/
min).

G95 Avance par tour

Avec G95, tous les paramétres définis en F
s'entendent comme des avances en mm/tr (pouce/
tr).

G96 Vitesse de coupe constante

Unité: m/min pieds/min

La commande calcule en permanence la vitesse de
broche correspondant au diamétre respectif.

Avec des diamétres tendant vers le 0, la vitesse
devrait aller vers l'infini. En réalité, elle augmente
jusqu'a la vitesse maxi de la machine en question et
continue de tourner sans alarme.

Si pour certaines utilisations, la vitesse maxi est trop
élevée (par ex. vitesse de mandrin limitée, piéces
balourdes, ...), il faut programmer G92 en plus de
G96.

L'avance est automatiquement posée en G95 (mm/
tr).

Aucun décalage d'origine ne doit étre opérant en
direction X.

G97 Vitesse constante

Unité: tr/min

Suppression de G96 et maintien de la vitesse de
consigne valable en premier lieu. On programme
ensuite S en tr/min.
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+Y
s ' o6
I
Startpkt "E\
4 > +X 2
1=7 C=0
~——— Endpkt
3 2
Punkt X Y
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

G131 Transmit

TRANSMIT - TRANSform - Milling Into Turning

L'interpolation en coordonnées polaires convient a
l'usinage de la surface plane d'une piéce tournée.

Format:
G130 .......... Transmit HORS
G131 .......... Transmit EN

Exemple- Transmit

G54
G58 713
T3 D3
M52 Embrayer et positionner
la broche

G94 F200 S2=2000 M2=3 Enclencher la broche

des outils entrainés.

Gl6ZXZX Indiquer l'axe pour la
correction de longueur.
(Attention, L1=Z; L2=X).
G131 Transmit EN

GO0 X1=30 Y1=10 Z-6
G1 X1=17.32 Y1=10 G41

Y1=0

X1=8.66 Y1=-15

X1=-8.66 Y1=-15

X1=-17.32 Y1=0

X1=-8.66 Y1=15

X1=8.66 Y1=15

X1=17.32 Y1=0

Y1=-10

X1=25Y1=-10 G40

G130 Transmit HORS

M53 C- Axe HORS

M2=5 Couper l'axe des
outils entrainés.

M30
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- G147
R
PS PO ‘
PA i
o
1
PS
PE
Accostage en douceur et retrait linéaire
G247

Accostage en douceur et retrait selon un quart-de-
cercle

G347

Accostage en douceur et retrait selon un demi-cercle

G147 Accostage linéaire en
douceur du contour

G247 Accostage en douceur du
contour selon un quart-de-
cercle

G347 Accostage en douceur du
contour selon un demi-
cercle

G148 Retrait linéaire en douceur

G248 Retrait en douceur selon un
guart-de-cercle

G348 Retrait en douceur selon un

demi-cercle
Format
N5 G147/247/347/148/248/348 X... Z... B...
« Les fonctions d'accostage et de retrait du contour
sont opérantes séquence par séquence.

» Dans la séquence d'accostage, on indique:
les coordonnées du point d'origine PO du contour,
la valeur de B (trajet d'accostage sans toucher le
contour)

» Dans la séquence de retrait, on indiq
ue;
les coordonnées du point de destination PE aprés
le retrait,
la valeur de B (trajet de retrait sans toucher le
contour)

* Aucun autre déplacement ne doit étre programmé
dans une séquence d'accostage et de retrait.

» Aucune séquence de fonction auxiliaire ne doit se
trouver apres une séquence d'accostage/de retrait.

» Avantune séquence d'accostage, G41 ou G42 doit
étre actif.

» Dans la séquence de retrait, G40 est défini
automatiquement, c'esta dire que G41 ou G42 doit
étre programmé de nouveau.

» Un accostage ou retrait en douceur n'est pas
possible avec des contours qui on été programmés
avec des éléments de contour.

PA Point de départ avant accostage du contour

PS Point d'appui, calculé par la commande aprés
indication de U

PO Pointde destinationde laséquence d'accostage
= point de départ du contour

PE Point de destination apres retrait du contour

R Rayon de la fraise

B Trajet d'accostage sans toucher le contour

Ligne en pointillés: Trajectoire du centre de la fraise
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Description des ordres Fonctions M

Les ordres M sont des ordres de commutation ou
auxiliaires. Les ordres M peuvent se trouver seuls ou
avecd'autres ordres danslaséquence de programme.
Les ordres du méme groupe se suppriment, c'est a
dire que l'ordre M programmé en dernier annule
I'ordre M précédent du méme groupe.

Remarque :

Les ordres M standards sont décrits aux pages
suivantes. L'exécution d'un ordre dépend du type de
machine et des accessoires utilisés.

MOO Arrét programme absolu

Cet ordre entraine un arrét de l'usinage d'un
programme de piéce.

Broche principale, avances et agent d'arrosage sont
arrétés.

On peut ouvrir la porte de protection contre les
copeaux sans déclencher d'alarme.

On peut poursuivre le programme en actionnant la

touche . Ensuite, I'entrainement principal est

enclenché de nouveau avectoutes les valeurs actives
auparavant.

MO1 Arrét programmeé
conditionnel

MO1 agit comme MOO, toutefois uniguement lorsque
lafonction"ARRET PROGRAMME OUI" a été activée
dansle menu INTERVENTION SUR LE PROGRAM-
ME par une touche de fonction reconfigurable.

Avec "NC START" , le déroulement du

programme peut étre poursuivi. Ensuite,
I'entrainement principal est enclenché de nouveau
avec toutes les valeurs actives auparavant.

MO2 Fin de programme principal
MO02 agit comme M30.

MO3 Rotation broche principale a
droite EN

Si une vitesse de broche ou une vitesse de coupe a
été programmeée, la porte de protection contre les
copeaux a été fermée et si une piéce est fixée
correctement, la broche est enclenchée.

MO3 doit étre utilisé pour tous les outils usinant a
droite ou fixés en sens inverse, lorsque l'outil se
trouve derriere le centre de rotation.

MO0O4 Rotation de broche principal
a gauche EN

Mémes conditions que celles décrites en M03.
MO04 doit étre utilisé pour tous les outils usinant vers
la gauche ou fixés "normalement”, lorsque l'outil se
trouve derriere le centre de rotation.

MO5 Broche principal HORS

L'entrainement principal est freiné électriquement.
Alafin du programme, il y a un arrét automatique de
la broche principal.
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MO8 Arrosage EN

seulement pour EMCO PC Turn 120.
L'arrosage est enclenché.

M09 Arrosage HORS

seulement pour EMCO PC Turn 120.
L'arrosage est coupé.

M17 Fin de sous-programme

M17 est écrit dans la derniére séquence d'un sous-
programme. Dans cette séquence, il peut se trouver
seul ou avec d'autres fonctions.

L'appel d'un sous-programme et M17 ne doivent pas
se trouver dans la méme séquence (par ex. en cas
d'imbrication).

M20 Fourreau RECUL

Seulement pour I'accessoire Poupée automatique.

Le fourreau recule.
Voir G: Fonctions des accessoires - Poupée
automatique.

M21 Fourreau EN AVANT

Seulement pour l'accessoire Poupée automatique et
seulement sur PC TURN 120.

Le fourreau avance.
Voir G: Fonctions des accessoires - Poupée
automatique.

M25 OUVERTURE Organe de
serrage

Seulement pour l'accessoire Organe de serrage
automatique et seulement sur PC TURN 120.

L'organe de serrage s'ouvre avance.
Voir G: Fonctions des accessoires - Organe de
serrage automatique.

M26 FERMETURE Organe de
serrage

Seulement pour l'accessoire Organe de serrage
automatique et seulement sur PC TURN 120.

L'organe de serrage se ferme.

Voir G: Fonctions des accessoires - Organe de
serrage automatique.

M30 Fin de programme principal

Avec M30, tous les entrainements sont coupés et la
commande revientau début du programme. De plus,
le compteur est augmenté de "1".

M52 Axe C EN

La machine est commandée dans le mode d’axe
circulaire.

M53 Axe C HORS

L'entrainement de I'axe circulaire de la machine est
coupeé.

M71 Soufflerie EN

Seulement avec accessoire Soufflerie.
La soufflerie est enclenchée. Le soufflage doit se
faire avec broche en marche.

M72 Soufflerie HORS

Seulement avec accessoire Soufflerie.
La soufflerie est coupée.
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R25
| 3
X © o] ]
R29 R35
£
R28 .-
R2 _|_ RZ _| B
-

Mesures pour la plongée

Description des fonctions Cycles

Les cycles sont programmés dans le programme de
maniére a ce que les parameétres R soient écrits en
premier et a ce que le cycle soit appelé ensuite avec
le nombre de répétitions (P).

Exemple

N... R20=... R21=... R22=... R24=... R25=...
R26=... R27=... R28=... R29=... R30=...
L95 P2

Ceci veut dire que le cycle L95 avec parametres

programmeés sera déroulé 2 fois.

L93 Cycle de plongée

Ce cycle permet la réalisation de gorges longitudina-
les, transversales, extérieures et intérieures.

Remarque:

Les deux arétes de coupe de l'outil de plongée
doivent étre mesurées dans des séquences voisines
de données d'outil (par ex. D21 et D22).

Programmation des paramétres:

R10 O pour saignée longitudinale, 1 pour saignée
transversale

Diamétre extérieur ou intérieur

Point de départen Z

Définir le point de départ

Plongée longitudinale

1 extérieur/intérieur a droite

-1 extérieur/intérieur a gauche

Plongée transversale

1 intérieur a droite/a gauche

-1 a I'extérieur a droite/a gauche
Surépaisseur de finition en X

Surépaisseur de finition en Z

Profondeur de pénétration

Largeur de la gorge

Temporisation au fond de la gorge

Angle flanc gauche (0° - 89°)

Arrondi (+) ou chanfrein (-) au fond a gauche
Diamétre de la gorge

Arrondi ou chanfrein au bord de la gorge a
gauche

Arrondi ou chanfrein au fond de la gorge a

R21
R22
R23

R24
R25
R26
R27
R28
R29
R30
R31
R32

R33
droite
R34 Arrondi ou chanfrein au bord de la gorge a

R35 Angle flanc droit

D 23
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RO3

R02

RO4 = 4 (E)
—
R04 =5 (F)

Dimensions pour la plongée a vide

L94 Cycle de plongée avide

Le cycle de plongée a vide L94 permet des plongées
a vide avec contrainte normale selon DIN 509 de
forme E et F avec un diamétre de piece finie>18 mm.
La correction du rayon de plaquette est sélectionnée
automatiquement dans le cycle.

Programmation des parameétres :

RO1
RO2

RO3

RO4

Définition de la position du bec (1 - 4)

Point de départ du contour en X

Le diameétre de lapiéce finie estentrée en R02.

Le cycle rajoute automatiquement 2 mm a

cette valeur. Cette position constitue alors le

point de départ en X.

Point de départ du contour en Z

La dimension de la piéce finie est entrée en

R0O3. Le cycle rajoute automatiquement 10

mm a cette valeur. Cette position constitue

alors le point de départ en Z.

Identification pour forme E ou F

R04=4 Forme E pour piécesavec une surface
d'usinage

R04=5 Forme Favecdeuxsurfacesd'usinage
perpendiculaires l'une par rapport a
l'autre.

D24
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L95 Cycle de chariotage avec
dépouille

L96 Cycle de chariotage sans
dépouille

On peut programmer un usinage longitudinal, trans-
versal, extérieur ou intérieur.

Pour L95, on ne peut programmer au plus que 10
opérations de dépouille (diamétres diminuant en
direction de l'usinage).

Le premier point de contour estindiqué dans le cycle.
La forme du contour doit étre décrite dans un sous-
programme propre (G1, G2, G3).

R26

R22

R21

Le dernier point dans le sous-programme définit le
diameétre de départ pour le dégrossissage.

Dans un cycle transversal, ce point doit étre le point
de contour le plus grand en X et dans un cycle
longitudinal le point le plus faible en Z.

La premiére séquence dans le sous-programme
doit étre programmé en coordonnées absolues.

Progammation des paramétres

R20 Sélection du coutour requis (numéro de sous-
programme)

R21 Point de départ du contour en X

R22 Point de départ du coutour en Z

R24 Surépaisseur de finition en X

R25 Surépaisseur de finition en Z
R24 et R25 sont valables pour I'ébauche et la
finition (avec R24 = 0 et R25 = 0, on atteint la
cote finale).

R26 Profondeur de passe d'ébauche (X ou Z); pas
nécessaire pour la finition.

R27 Sélection de la compensation de rayon de
plaguette (40, 41, 42); la commande active la
CRP automatiquement; sélection et
suppression automatiquement

R28 Vitesse d'avance

R29 Mode d'usinage, voir tableau

R30 Facteur d'avance pour dépouille

z L'avance est multipliée par ce chiffre (par ex.:
0,7) pendant les mouvements de plongée lors
Dimensions pour cycle de chariotage de la dépouille (réduction d'avance).
R29=XX 1X 2X 3X 4X
Ebauche Finition jusqu'a |Ebauche parallélle a I'axe et une |Usinage complet
X1 parall. a axe |cote de finition |passe paralléle au contour (ébauche, coins restants,
(coins restants), finition),
long. ext. long ext long. ext. long extérieur
Ebauche Finition jusqu'a |Ebauche parallélle a I'axe et une |Usinage complet
X2 parall. a axe |cote de finition |passe paralléle au contour (ébauche, coins restants,
(coins restants) finition),
plan ext plan ext plan ext. plan extérieur
Ebauche Finition jusqu'a |Ebauche parallélle a I'axe et une |Usinage complet
X3 parall. a axe |cote de finition |passe paralléle au contour (ébauche, coins restants,
(coins restants) finition),
long. int. long. Int. long. int long intérieur
Ebauche Finition jusqu'a |Ebauche parallélle a I'axe et une |Usinage complet
xa parall. a axe |cote de finition |passe parallele au contour (ébauche, coins restants,
Possibilités (coins restants) finition),
d'usinage avec R29 plan int. plan int. plan int. plan intérieur
ENMLCH



SvysTteME DE cONTROLE SINUMERIK 810/820 T

PRoOGRAMMATION

| R27

Cycle de filetage

L97 Cycle de filetage

On peut programmer des filetages cylindriques,
plans, extérieurs, intérieurs.

La pénétration de I'outil se fait automatiquement
et décroit suivant une fonction carrée, ce qui fait
que la section du copeau reste constante.

Programmation des paramétres

R20 Pas de filetage (toujours la valeur paralléle a
I'axe)

Point de départ du filet en X

Point de départ du fileten Z

R21 etR22 décriventle pointde départréel sur
le contour.

Nombre de passes a vide

Profondeur du filet (valeur positive = filetage
intérieur, valeur négative = filetage extérieur)
Surépaisseur de finition

Aprés répartition automatique des passes lors
du dégrossissage, il y a une passe de finition
avec profondeur de coupe programmeée.
Trajet d'attaque, valeur relative sans signe
Trajetde dégagement, val. relative sans signe.
Les valeurs R26 et R27 sont toujours entrées
sanssigne, paralléles al'axe. Dans lesfiletages
coniques, les points de départ et de destination
corrects sont calculés automatiquement.
Nombre de passes d'ébauche

Angle de pénétration (demi-angle de flanc)
Pénétration oblique possible seulement avec
filetages plans et cylindriques

Point de destination du filetage en X (absolu)
Point de destination du filetage en Z (absolu)
R31 et R32 décrivent le point de destination
réel sur le contour

R21
R22

R23
R24

R25

R26
R27

R28
R29

R31
R32

L971 Cycle de filetage cylindrique

Ce cycle a été écrit pour des filetages cylindriques et
des filetages Iégérement coniques, et il est optimisé
dans le temps. La programmation se fait comme
avec L97.

Différences par rapport a L97:

R28
Signe positif; pénétration dégressive
Signe négatif: pénétration constante

R34
Ce paramétre a été introduit en plus. Il permet de
programmer la hauteur de retrait de I'outil au-dessus
du filetage.

Filets intérieurs
Filets extérieurs

0,01-1mm
0,01 -3 mm

D 26
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R26

R25 - R24 R25

R22

1y

Cycle de percage de trous profonds

L98 Cycle de percage de trous
profonds

Ce cycle sert a percer des trous profonds ou a
effectuer des percages dans des matiéeres
difficilement usinables.

Le mouvement de retrait peut étre défini avec le
paramétre R11.

Bris de copeaux (R11=0)

Leforetplonge dansla piéce alapremiére profondeur
de percage (R25), y reste (durée de temporisation
R27), recule d'1l mm et péneétre de nouveau.

Enlévement de copeaux (R11=0)

Leforetplonge dansla piéce ala premiére profondeur
de percage (R25), y reste (durée de temporisation
R27), ressort entierement du trou (a R22), y reste
(temps de temporisation R28) et pénétre de nouveau.

La pénétration suivante est a chaque fois plus courte
que la précédente de la valeur R24. La séquence
pénétration-retrait est répétée jusqu'a ce que la
profondeur finale soit atteinte.

Si la profondeur de pénétration est inférieure en
calcul a la valeur R24, elle est maintenue constante
a cette valeur.

Si la valeur de pénétration restante pour atteindre la
profondeur finale R26 est inférieure au double de la
valeur de dégression (2xR24), le reste de la
pénétration est divisé par deux et il est effectué en
deux pénétrations.

Ainsi la pénétration la plus faible ne peut pas étre
inférieure a R24/2

Programmation des paramétres

R11 O Bris de copeaux
1 Enlévement de copeaux

R22 Point de départ en Z (absolu)

R24 Valeur de dégression (relative, sans signe)

R25 Premiére profondeurde percage (relative, sans
signe)

R26 Profondeur finale de percage (absolu)

R27 Temporisation au point de départ (seulement
pour I'enlévement des copeaux)

R28 Temporisation ala profondeur de coupe (pour
bris des copeaux et enlevement des copeaux)
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L99 Enchainement de filetages

Ce cycle sert a tailler des filetages succesifs
(cylindriques et plans) dont les pas peuvent étre
différents.

Programmation des parameétres

R11 Point de départ du filetage en X absolu

) R27 R12 lerpointintermédiaire du filetage en X absolu
X ——— RA3  RA2 R13 2éme point intermédiaire du filetage en X
[ — absolu
R26 R14 Point final du filetage en X absolu
S, R41= — R21 Point de départ du filetage en Z absolu
@ o - R22 lerpointintermédiaire du filetage en Z absolu
 R24 | 04 R23 2éme point intermédiaire du filetage en Z
B R23 | o absolu
B R22 x g R24 Point final du filetage en Z
- R21 o R25 Surépaisseur de finition
— - Aprés répartition automatique des passes lors
z du dégrossissage, il y a une passe de finition

avec profondeur de passe programmée.
R26 Trajet d'attaque, valeur relative sans signe
R27 Trajet de dégagement, relative sans signe

é_%of\ é’,’ ’929 Les valeurs R26 et R27 sont toujours entrées
paralleles al'axe sans signe. Dans lesfiletages
conigues, les points de départ et de destination
sont calculés automatiquement.
R28 Nombre de passes d'ébauche

R29 Angle de pénétration (demi- angle de flanc)

Enchainement de filetages Pénétration oblique seulement possible avec
filetage plan et cylindrique

R35 Nombre de passes a vide

R36 Profondeurdefiletage (valeur positive =filetage
intérieur, valeur négative = filetage extérieur,
filetage cylindrique)

R41 Pas de filetage 1

R42 Pas de filetage 2

R43 Pas de filetage 3

D 28 Emnn
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+X o
2
A4 7
T
‘ Y +7

Les données d'angle se rapportent a la direction
+Z.

2

X3+73 <t X2+22

Insertion d'un chanfrein

3473 X2+72
b

Insertion d'un rayon

X1z
Indiquer une droite avec angle et une coordonnée
finale

X2/122

i

X1+Z1 K

Indiquer le cercle avec rayon, centre et une
coordonnée finale

Description simplifiée du contour

Cette méthode peut étre utilisée lorsque les
coordonnées d'intersection manquent, Pour décrire
le contour, on peut sélectionner des éléments de
contour multipoints de différentes formes et les
combiner & loisir. Les points d'intersection sont
calculés par le logiciel comme des valeurs de
coordonnées ou des valeurs angulaires.

Les valeurs angulaires se rapportent toujours a la
direction +Z.

On dispose de éléments de contour suivants.

Ajouter un chanfrein
Pourles chanfreins, B estentré comme chiffre négatif.

G1X2...72... B-... LF
G1 X3... Z3... LF

Ajouter un rayon

Pour les rayons, B est entré comme chiffre positif. Le
rayon ajouté ne doit pas étre plus grand que le plus
petit des deux trajets.

G1 X2...Z2... B+... LF
G1 X3... Z3... LF

Droite

La droite est calculée en indiquant I'angle A et une
coordonnée du point de destination.

GlA.X..ouGlA..Z..

Cercle

Description de I'arc de cercle par le rayon B, le centre
I, K et une coordonnée du point de destination.

G2 |..K..B.. X2...0u G2 I...K... B... Z2...
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Contour Droite - Droite

X+Z m

Contour Droite - Cercle (tangentiel)

X+Z

Contour Cercle - Droite (tangentiel)

X+Z

11

12

K2 K1

Contour Cercle - Cercle (tangentiel)

Droite-Droite

Angle A, une coordonnée du premier point et les
deux coordonnées du point de destination.

Des rayons +B ou les chanfreins -B peuvent étre
insérés. lls peuvent aussi étre ajoutés quand la
derniére séquence est une séquence G1.
G1lA..X1..

G1 X2..Z2...

ou

GlA..Z1..

G1 X2...Z2...

Deuxiéme possibilité:

Angles Al et A2, deux coordonnées du point de
destination

Gl Al... A2... X2... Z2...

Droite-Cercle (tangentiel)

Valeur angulaire A, rayon B et les deux coordonnéés
du point de destination.

G3 A...B.. X... Z...

Cercle - Droite (tangentiel)

Rayon B, angle A et les deux coordonnées du point
de destination.

G2 B..A.X.Z.

Cercle - Cercle (tangentiel)

La fonction préparatoire G2, G3 est programmeée
pour le premier arc de cercle. La deuxi'wme fonction
préparatoire est toujours opposée et n'est pas
programmée. Les paramétres d'interpolation 12, K2
du deuxiéme arc de cercle se rapportent au point de
destination de cetarc de cercle. Les deux paramétres
d'interpolation doivent étre programmeés, méme sila
valeur est 0.

G2 11...K1...12... K2... X... Z...
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Appel répété d'un sous-programme

o %12334
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Imbrication de sous-programmes

Sous-programme

Des opérations d'usinage qui se répétent peuvent
étre entrées sous forme de sous-programmes.
Les descriptions de contour pour des cycles sont
aussi entrées sous forme de sous-programme.

Les numéros L90 a L100 sont réservés pour des
cycles et ne doivent pas étre utilisés pour des sous-
programmes

Appel d'un sous-programme dans le
programme de piéce

par ex.: L123 P1 LF

L Sous-programme

123 Numéro de sous-programme
P1 Nombre d'exécutions du sous-

programme (99 maxi)

Fin de sous-programme avec M17

par ex.: N150 M17 LF

Imbrication de sous-programme

Les sous-programmes peuvent étre imbriqués sur 4
niveaux. Larecherche automatique de séquence est
possible jusqu'au quatriéme niveau de sous-
programme.
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E: Ordres @

Les commandes SINUMERIK 810 et SINUMERIK
820 peuvent étre programmées au moyen d'ordres
@.

Avec ces ordres, on peut effectuer des sauts dans le
programme, procéder & des demandes, imbrications
etc.

Les ordres @ peuvent étre contenus directement
dans le programme CN ou bien dans des sous-
programmes qui servent par exemple de cycles.

Légende

y ® Opérateur de comparaison <Vop>
0: . ... aucune condition
1. = ....éga
2: <> ... inégal
3: > ....supérieur
4. >= . ... supérieur égal
5. < .... inférieur
6: <= . inférieur égal
7 .. vrai (true)
8: . pas (not)

Remarque :

Dans la programmation CN normale, on utilise
rarement les ordres @, car le jeu d'ordres G et M et
les cycles existants par défaut suffisent.

Vous avez besoin des ordres @ lorsque vous voulez
programmer des cycles propres et que vous voulez
transmettre des parameétres etc.

La programmation avec des ordres @ est tres
complexe. Dans ce qui suit, nous nous contentons
d'énumeérer les ordres @ possibles et de les décrire
brievement.

E1l
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Ordre @ Fonction
@040 |<Const><R Par 1> ... <R Par n> Sauvegarde des parametres locaux R indiqués sur le stack
@041 |<R Par 1><R Par 2> Sauvegarde d'un groupe de parameétres locaux R sur le stack
@042 |<Const><R Par n> ... <R Par 1> Reprendre les parameétres R sauvegardés du stack
@043 |<R Par 1><R Par 2> Reprendre le groupe de paramétres R sauvegardés du stack
@100 |<Const>
@100 | <R Par>** Saut absolu a une séquence CN
<Var> <Valeur 1><Const 1>
<Valeur 2><Const 2>
@111
<Valeur n><Const n> Imbrication selon le cas
Instruction IF- THEN-ELSE y --Opérateur de comparaison
@12y |<Var><Valeur><Const> <Vop>
Var --Parameétre R ou pointer
Instruction de répétition avec demande de la condition de
@13y |<Var><Valeur><Const> répétition au début
y --Opérateur de comparaison <Vop>
Instruction de répétition avec demande de la condition de
@14y |<Var><Valeur><Const> répétition a la fin
y --Opérateur de comparaison <Vop>
@151 |<Vars<Valeur 2><Const> Instruction de répétition ay(?c répétjtions J'usqu'é ce que <Var> ait
atteint <Valeur 2> de maniére incrémentielle
@161 |<Vars<Valeur 2><Const> Instruction de répétition avgc répétitior)s jusqu'a ce que <Var> ait
atteint <Valeur 2> de maniére régressive
@200 [<Var> Efface variable
@201 [<Var><Valeur> Charge variable avec valeur
@202 |[<Var 1><Var 2> Echangent les contenus des variables
Efface la mémoire intermédiaire d'entrée
@210 |<Valeur 3><Valeur 4> Valeur 3: Adresse de début mémoire intermédiaire d'entrée
Valeur 4: Adresse de fin mémoire intermédiaire d'entrée
Parameétres machine CN
ae] <Var-<valeur 1> Valeur 1: Adresse 0 ... 4999
Parametres machine Bits CN
@302 |<Var><Valeur 1><Valeur 2> Valeur 1: Byte-Adresse 5000 ... 6999
Valeur 2: Bit-Adresse 0 ... 7
Données de réglage CN
gy <Var-<valeur 1> Valeur 1: Adresse 0 ...4999
Correction d'outil
Valeur 1: 0
@320 |<Var><Valeurl><Valeur 2><Valeur valeur 2 N° D 1 .99
Valeur 3: N° PO... (9)
Décalage d'origine réglable (G54 -G57)
@330 <Var><Valeur 1><Valeur 2> Valeur 1: Groupe 1 ...4 (G54 -G57)
<Valeur 3> Valeur 2: N° d'axe 1, 2, ...
Valeur 3: 0/1 (grossier/fin)
Décalage d'origine réglable (G58, G59)
@331 |<Var><Valeur 1><Valeur 2> Valeur 1: Groupe 1 ou 2 (G58 ou G59)
Valeur 2: N° d'axe 1,2, ...
Décalage total
aeag] <Var-<valeur 2> Valeur 2: N° d'axe 1, 2, ...
Lire la vitesse de broche programmée
@342 |<Var><Valeur 1><Valeur 3> Valeur 1: N° de canal 0 ...3

Valeur 2: N° de broche 1 ...6

E2
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Ordre @ Fonction
Vitesse de coupe programmée

@345 |<Var><Valeur 1><Valeur 2> Valeur1:N°decanal 0, 1, 2

Valeur 2: 0 = G96

Position réelle d'axe en fonction de la piéce
Valeur 2: N° d'axe 1, 2, ...

Position réelle d'axe en fonction de la machine
Valeur 2: N° d'axe 1, 2, ...

Valeur réelle Position de broche

Valeur 2: N° de broche 1 ...6

Valeur réelle Vitesse de broche

Valeur 2: N° de broche 1 ...6
LITE Te NUMEro aaxe au NUMero ae plan/vis Mere actuele aans 1e

parametre R <Var>;

Var+0O: N° de |'axe horizontal

Var+1: N° de l'axe vertical

@367 |[<Var><Valeur 1> Var+2: N° de I'axe perpendiculaire au plan

Var+3: N° de l'axe horizontal

Var+4: N° de I'axe dans lequel la longueur 2 opére (type d'outil

30)
\/alewir 1° NI° dea canal 0 1 2
Fonction D réelle

@360 [<Var><Valeur 2>

@361 [<Var><Valeur 2>

@363 |<Var><Valeur 2>

@364 |<Var><Valeur 2>

@36a |<Var><Valeur 1>

Valeur1=0
Lecture de la fonction G de la mémoire de travail de la séquence
actuelle

@36b |<Var><Valeur 1><Valeur 3> Valeur 1: N° de canal 0,1,2

Valeur 3: Groupe G interne auquel appartient la fonction GO ... 15

Bits spéciaux

@371 |<Var><Valeur 1><Valeur 3> Valeur 1: N° de canal 0 ..2 = selon le canal, 99 = selon le canal

Lire vitesse d'engrenage active
Valeur 1: N° de broche 0 a 6
Correction d'outil

@3e4 |<Var><Valeur 1>

@420 <Valeurl><Valeur2><Valeur3> Valeur 1: 0
<Valeur> Valeur 2: N°D 1...99
Valeur 3: N° PO... 7 (9)
Correction d'outil additif
@423 <Valeurl><Valeur2><Valeur3> Valeur 1: 0
<Valeur> Valeur 2: N°D 1...99
Valeur 3: N° PO... 7 (9)
Décalage d'origine additif
@430 <Valeurl><Valeur2><Valeur3> Valeur 1: Groupe 1 ...4 (G54 -G57)
<Valeur> Valeur 2: N° d'axe 1,2, ...
Valeur 3: 0/1 (grossier/fin)
Décalage d'origine réglable (G54 -G57)
@431 <Valeurl><Valeur2><Valeur3> Valeur 1: Groupe 1 ...4 (G54 -G57)

<Valeur> Valeur 2: N° d'axe 1,2, ...
Valeur 3: 0/1 (grossier/fin)

Décalage d'origine programmable (G58, G59)
@432 |<Valeurl><Valeur2><Valeur> Valeur 1: Groupe 1 ou 2 (G58 ou G59)
Valeur 2: N° d'axe 1,2, ...

Position d'axe programmée

@440 <valeura><Valeur> Valeur 3: N° d'axe 1,2, ...

Vitesse de broche programmée

B <Valeur3><valeur> Valeur 3: N° de broche 0 ...6

@446 |<Valeur> Rayon programmé

@447 |<Valeur> Angle programmé

g EMEI
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Ordre @ Fonction
@448 | <valeur3><valeur> P.ara}’mcletre d'interpolation programmé pour cercle et droite Valeur
3: N° d'axe 1,2, ...
Ecrire la constante d'accélération de broche
Valeur 1: N° de broche 0 a 6
< >< >< > . N
@4el |<valeurl><Valeur2><Valeur Valeur 2: Vitesse d'engrenage 1 a4 8
Valeur 3: Constante de temps d'accélération de broche 0 a 16000
<Var> = <Valeur 1> + <Valeur 2> |Addition
<Var> = <Valeur 1> - <Valeur 2> [Soustraction
<Var> = <Valeur 1> x <Valeur 2> |Multipliation
<Var> = <Valeur 1>/ <Valeur 2> Division
@610 |<Var><Valeur> Formation du montant
@613 |<Var><Valeur> Racine carrée
@614 |<Var><Valeur 1><Valeur 2> Racine du carré
@620 |<Var> Incrémentation de <Var> avec 1
@621 |<Var> Régression de <Var> avec 1
@622 |<Var> Partie en chiffre entier
@630 |<Var><Valeur> Sinus
@631 |<Var><Valeur> Cosinus
@632 |<Var><Valeur> Tangente
@634 |<Var><Valeur> Arcus Sinus
@637 |<Var><Valeur 1><Valeur 2> Angle de deux composés de vecteur
@640 |<Var><Valeur> Logarithme nat.
@641 |<Var><Valeur> Fonction exponentielle e
Préparation des références
@710 |<Var 1><Var 2> Var 1: Données de sortie a partir de Var 1
Var 2: Données d'entrée a partir de Var 2
Calcul du point d'intersection
Var 1: Données de sortie a partir de Var 1
< >< >< > . N .
@711 <Var 1><Var 2><Var 31 Var 2: Premier contour a partir de Var 2
Var 3: Attribuer un 0 de téte
Préparation du démarrage pour cycles
<Var> ) s .
@713 <var Var: Données de sortie a partir de Var
@714 Arrét du décodage jusqu'a ce que la mémoire intermédiaire soit vide

E4 Emnn
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APERQU TOUCHES RECONFIGURABLES ET ORDRES G ET M

G: Apercu des touches de fonction reconfigurables

AFFICH. PROGR. ACTUEL

(Afficheur de programme actuel)

Affichage de l'imbrication des sous-programmes avec
affichage des passes et numéro de séquence du
sous-programme respectif.

ALARME AP
Toutes les alarmes AP sont affichées.

ALARME CN
Toutes les alarmes CN sont affichées.

ANGLE DE ROTATION
Introduction de la rotation des coordonnées pour
les différents décalages G54-G57..

APERCU

L'image correspondante affiche:

* les numéros des programmes de piece mémorisés
* le nombre de caractéres requis

* I'emplacement de mémoire libre.

AR. PROG. OUI-NON

(Arrét programmé oui-non)

Si "oui", le programme est arrété avec l'ordre
"MO01", si "non" MO1 est inopérant.

ATTRIB. DRF
non opérant

AUTORISATION
non opérant

AVANCE

Vous sélectionnez les fonctions G pour le type
d'avance via une touche de fonction reconfigurable.
Présélec-tion : touche "GUIDE-OPER".

AXIAL
Entrée des valeurs de réglage pour les axes.

BITS AP
Affichage ou modification des bits AP.

BROCHE

Vous sélectionnez la fonction M pour le mouvement
de broche par touche de fonction reconfigurable.
Présélection : touche "GUIDE-OPER."

Dans les "DONNEES DE REGLAGE": Entrez la
vitesse d'engrenage du PC TURN 50/55 avec
"BROCHE".

CHANGT ECHELLE

(Changement d'échelle)

Entrée des données de réglage pour le
changement d'échelle.

CERCLE

Vous sélectionnez les fonctions G pour l'interpolation
circulaire par touche de fonction reconfigurable.
Présélection : touche "GUIDE-OPER."

CONTOUR

Cette fonction permet une programmation simplifiée
de contours de piéces avec prise en compte de
valeurs directement depuis le plan et assistance
graphique sur I'écran. Les éléments ou combinaisons
suivants peuvent étre sélectionnés :

» Droite
» Droite-Cercle
* Cercle

» Cercle-Droite
» Cercle-Cercle
* Ligne & 2 points
» Ligne & 2 angles

COPIE

(Recopie)

Copie d'un programme de piéce et nouveau
rangement en mémoire sous un autre numéro de
programme.

CORR. OUTIL

(Correction d'outil)

La correction d'outil tient compte des dimensions de
l'outil et de l'usure. Les corrections d'outils sont
mémorisées dans la mémoire des corrections d'outils
sous un numéro de correcteur d'outil D1 a D49.
Apres "SORTIE DONNEES", vous sélectionnez, via
la touche reconf. "CORRECTION D'OUTIL", la sortie
des corrections d'outils.

CORR. OUTIL AUTO

(Correction d'outil automatique)

La correction d'outil est mesurée et mémorisée en
accostant un plan de référence.

CORR. OUI-NON
non opérant
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APERCU TOUCHES RECONFIGURABLES ET ORDRES G ET M

CYCLES

L'image correspondante affiche :

* les numéros des cycles mémorisés

* le nombre de caractéres requis

 I'emplacement mémoire libre.

Les cycles sont des sous-programmes protégés qui
sont appelés pour des processus technologiques
fréquents ou pour un usinage spécifique de machine
(cycles de chariotage, cycles de percage,...).

Les données requises sont définies par paramétrage
avant I'appel des cycles (paramétrage des cycles).

CYCLE USIN.

(Cycle d'usinage)

Les cycles de séquences d'usinage revenant souvent
sont sélectionnés par une touche de fonction
reconfigurable.

Présélection . touche "GUIDE-OPER".

DECAL. ORIG.

(Décalage d'origine)

Les décalages d'origine (DO) réglables sont entrés
comme données de réglage.

Les décalages d'origine programmables et externes
sont visualisés sur I'écran.

Aprés "SORTIE DONNEES" OU "IMPORT
DONNEES", sélectionnez la sortie ou l'importation
des décalages d'origine avec "DECALAGE
D'ORIGINE".

DEC. ORIG. AUTOM

(Décalage d'origine automatique)

Le décalage d'origine est mesuré et mémorisé en
accostant un plan de référence.

DIAGNOSTIC

Toutes les alarmes et messages sont affichés
séparémenten alarmes CN, alarmes AP et messages
AP. D'autres affichages servent aux interventions du
service apres-vente.

DNC
Réglage de l'interface série DNC.

DO EXT
non opérant

DONNEES GEN.
Réglage du chemin pour programmes de pieces et
langue active.

DONNEES REGLAGE

Les données de réglage permettent a l'opérateur
(utilisateur) de définir des états de fonctionnement
déterminés.

Elles peuvent étre réglées pour :

« décalage d'origine programmable et réglable

e parameétres R

« données de broche

« données axiales

¢ changement d'échelle

« transmission de données

« données générales (bits données de réglage)

DO PROG.
Affichage ou entrée des valeurs de décalage d'origine
pour G58et G59.

DRF OUI-NON
non opérant

DROITE
Les fonctions G pour linterpolation linéaire sont
sélectionnées par touche de fonction reconfigurable.

EDIT

EDIT entraine "SELECT. PROG.", "GUIDE-OPER"
et "SIMULATION".

Editer signifie : Entrer des programmes en mémoire
ou encore corriger ou modifier des programmes déja
mémoriseés.

EFFACER

(Effacement)

"EFFACER" vous permet d'effacer un ou plusieurs
programmes dans la mémoire des programmes.

EFFACER PRE-VER
non opérant

FILETAGE
Vous sélectionnez la fonction G pour le filetage par
touche de fonction reconfigurable.

FIN DE PROGR.

(Fin de programme)

Vous sélectionnez les fonctions M02, M17 ou M30
(fin de programme) par touche de fonction
reconfigurable.

FIN DE SEQUENCE

Vous sélectionnez le caractere de "Fin de séquence
(LF)" par touche de fonction reconfigurable.
Présélection : touche "GUIDE-OPER:"

FONCT. AUX.

(Fonction auxiliaire)

Les fonctions auxiliaires définies par le constructeur
de la machine-outil (5éme groupe M) sont regroupées
dans cette fonction.

Présélection : touche "GUIDE-OPER."
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FONCTIONS G

Vous sélectionnez les fonctions G des groupes GO
a G12 par touche de fonction reconfigurable.
Présélection : touche "GUIDE-OPER"

FONCT. SPEC.

(Fonction spéciale)

Les fonctions spéciales MO0, MO1 (1er groupe M) et
M36, M37 (4éme groupe M) sont regroupées dans
cette fonction.

GUIDE-OPER.

(Guide-opérateur)

Le guide-opérateur permet une introduction rapide et
fortement simplifiée de programmes piéce. Outre les
fonctions géométrique (fonction G, élément de
contour), vous pouvez aussi introduire des cycles
d'usinage et des fonctions technologiques (vitesse
d'avance, vitesse de broche) via des touches de
fonction reconfigurables.

IMPORT. DONNEES
Importer des données

INFLUENCE PROG.

(Influence sur le programme)

La touche active les fonctions suivantes :

*+ SEQUENCE OPTIONNELLE

« AVANCE DE MARCHE D'ESSAI

« ARRET PROGRAMME

» CORRECTION DU RAPIDE

+ DECODAGE SEQUENCE PAR SEQUENCE

110
Réglage de linterface série.

LIM. AIRE TRAV.

(Limitation de l'aire de travail)

Les limitations maxi et mini de l'aire de travail sont
visualisées.

Vous pouvez modifier les valeurs visualisées.

MANIP. PROG.

(Manipulation de programme)

Vous pouvez copier les programmes dans la mémoire
de programmes, les déplacer en fin de mémoire, les
renommer et les effacer.

MEMO. CHOIX
Mémorisation des valeurs entrées et retour au menu
de base.

MEMO. MENU
Mémorisation des valeurs entrées et retour au menu
de base.

MEMO.

PRESET: non opérant
GUIDE-OPERATEUR
changement de menu.

MEMORIS. PLAN

(Mémorisation du plan)

Les plans définis par parametres machine (G17,
G18, G19) sont mémorisés comme plan de base en
actionnant cette touche et sont utilisés lors de
l'utilisation ultérieure du programme "sélection flexi-
ble des plans".

Mémorisation sans

MESSAGE AP
Tous les messages actuels AP sont affichés.

M. ESSAI OUI-NON

(Vitesse de marche d'essai oui-non)

"Oui" assure le déplacement a l'avance de la marche
d'essai et non a la vitesse d'avance programmée. La
vitesse d'avance de marche d'essai est réglée par
des données de réglage.

MOVE
non opérant

NUMERO SEQUENCE
La commande génére automatiquement les numéros
de séquences par pas de 5.

PARA. MACHINE
non actif

PAR. MACHINE AP
non opérant

PARAM. CN
(Parameétres machine CN)
Les paramétres machine CN sont affichés).

PARAM. R

Vous entrez les parameéetres R comme données de
réglage. Aprés "SORTIE DONNEES", vous
sélectionnez avec touche reconf, "PARAMETRES
R" la sortie des paramétres R.

PFB
non opérant

PIECE BRUTE
Vous entrez les cotes de la piece brute dans les
masques de saisie sur I'écran.

PLAN
Sélection du plan d'usinage en simulation et pour la
description du contour.

G3
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POINT G COURANT
Les fonctions G actives pendant le déroulement du
programme sont affichées.

PROGR. PIECE

La touche "PROGRAMME DE PIECE" méne a

« EDIT

+ SEQUENCE DE CORRECTION

+ APERCU

* MANIP. DU PROGR.

Pour I'exécution, le programme n'est pas sélectionné
par cette touche.

Aprés "SORTIE DONNEES", vous sélectionnez, via
latouche de fonction reconfigurable "PROGR. PIECE"
la sortie de programmes piéces.

PROGR. PRINC.

(Programme principal)

L'image correspondante affiche :

* les numéros des programmes principaux
mémorisés

* le nombre de caractéres requis

* la mémaoire libre pour les programmes de piéce.
Aprés "SORTIE DONNEES" ou "IMPORT
DONNEES", sélectionnez la sortie ou l'importation
du programme principal avec "PROGR. PRINCIPAL".

RECHERCHE SEQUENCE

La recherche de séquence vous permet d'entamer
I'exécution d'un programme en un point quelconque.
Pendant la recherche de séquence, la commande
exécute les mémes calculs que pendant I'exécution
normale du programme, toutefois sans mouvement
d'axe.

RENOMINATION

(Renommer)

Vous pouvez modifier le numéro du programme. Le
programme proprement dit reste inchangé.

REORG.
non opérant

RESET

(Remise a zéro)

La simulation est interrompue et remise en position
initiale.

SELECTION PROGR
Appel de programmes CN ou de sous-programmes.

SEQU ACTUEL.

(Séquence actuelle)

La séquence actuelle est la séquence en cours
d'exécution. L'image correspondante indique :

La séquence qui précede la séquence actuelle, la
séquence actuelle etla séquencequi suitlaséquence
actuelle.

SEQUENCE SPECIALE
Vous sélectionnez G04, G92, M19, G58, G59, G50 et
G51 par touche de fonction reconfigurable.

SEQ. CORR.

(Séquence de correction)

Une erreur dans le programme est marquée par le
curseur.

SEQ. OPT OUI-NON

(Séquence optionnelle Oui-Non)

"Oui" entraine la non-exécution dans le programme
des séquences précédées d'une barre oblique (/)
(intervention sur le programme).

SEQ/SEQ

Aprés "Départ Progr.", une seule séquence est
exécutée. La séquence suivante n'est exécutée
gu'aprés avoir appuyé de nouveau sur la touche
"Départ Prog.".

SEQ/SEQ DEC OUI-NON

(Décodage séquence par séguence oui-non)

"Oui" provoque l'exécution des séquences en mode
séquence par séquence. La fonction est efficace a la
fin de la séquence décodée lorsque le signal est
présent (intervention sur le programme).

SIMULATION

Pour tester le programme, le mouvement programmeé
est représenté sur I'écran.

Les erreurs de programmation sont affichées comme
alarmes.

SOUS-POGR.

(Sous-programme)

L'image correspondante affiche :

¢ les numéros des sous-programmes memorisés
* le nombre de caractéres requis

* I'emplacement de mémoire requis.

SORTIE DONNEES

Sélection de la sortie des données. Une touche de
fonction reconfigurable suivante détermine le type de
données. Avec "START" (pour "PROGR. PIECE"
avec "START PROGR. PR. ou "START S. PROG."),
vous lancez la sortie des données.

G4
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START
Vous activez la fonction de la touche de fonction
reconfigurable sélectionnée.

START BTR (mode passant)
non opérant

START EXT
Sortie du caractéere de fin de séquence (End of TeXt).

START INTRO
(Départ introduction des données)
Départ de l'introduction des données.

START PROGR. PR
(Départ programme principal)
Vous activez la sortie de programmes de piéce.

START S/PROG

(Départ sous-programme)

Vous activez la sortie de sous-programmes via
l'interface universelle.

STATUT AP

Le statut AP affiche I'état de toutes les entrées,
sorties, de tous les mémentos, de toutes les
temporisations, tous les compteurs et mots de
données :

» E = octet d'entrée

A = octet de sortie

* M = octet de mémento

* S = octet de mémento S

« T = temporisation

e Z = compteur

« DB =séquence de données, DW = mot de données
e T = Zeit

STOP
Vous arrétez la fonction de la touche de fonction
reconfigurable activée.

SURMEMO.

(Surmémorisation)

Les valeur de T, D, S, H, M peuvent étre modifiées
dans la mémoire intermédiaire.

TEACHIN PL BACK
non opérant

TRANSMISSION DONNEES

Les données (programme de piece, décalages
d'origine réglables, paramétres machine, corrections
d'outils) sont lues a partir d'un appareil externe (par
ex. lecteur de bandes perforées) ou sorties sur un
appareil externe (par ex. imprimante).

La transmission des données s'effectue au choix via
l'interface 1 ou 2, l'unité A, B ou C ou l'imprimante.

VALEURS ACTUEL.

(Valeurs actuelles)

L'image correspondante indique les valeurs valables
pour l'usinage en cours.

VERSION SW
Les versions de logiciel sont affichées.

ZONE EBAUCHE
Vous entrez la zone de simulation et les cotes de
I'ébauche.

G5
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ALARMES/ MESSAGES

H: Alarmes et Messages

Alarmesde démarrage dulogiciel

Cesalarmesne peuventintervenirqu'audémarrage
de WIinNC ou Win CTS.

0001 Erreur lors de la création du fichier ...
Remede: Vérifiez que lesrépertoires, entrés dans
les fichiers .INI, existent.
Vérifiezqu'ilest possible d'écrire dans ces
répertoires..
Vérifiezqu'ily aassezde mémoire disque
dur.
0002 Erreur lors de I'ouverture du fichier...
Remeéde: Vérifiezque lesrépertoires, entrés dans
les fichiers .INI, existent.
Vérifiezqu'ilest possible d'entrerdans ces
répertoires(nombre defichiersouvertsen
mémetemps).
Copie dufichiercorrectdanslerépertoire
caorespondant.

0003 Erreur lors de la lecture du fichier
voir 0002.

0004 Erreur lors de I'écriture du fichier...
voir 0001

0005 Trop peu de mémoire RAM ...
Remeéde: FermeztouteslesapplicationsWINDOWS.
Redémarrez WINDOWS.

0006 Versiondelogicielnoncompatible
Remede: Mise ajourdulogiciel affiché.

0007 Versiondelicencenonvalable...
Remeéde: PrévenirEMCO.

0011 Interfacesérie.... pourtablette graphique

déjaoccupée
Cause: Llinterfacesérie....estdéjaoccupée par
unautre appareil.

Remeéde: Retirez 'autre appareil etraccordez la
tablette graphique, oubiendéfinissezune
autre interface série pour la tablette
graphique.

0012 Interface série .... pour clavier de

commandedéjaoccupée

voir 0011

0013 Réglagesnonvalables pourinterface

série ...
Cause: Lesréglages momentanésne sontpas
autorisés pour WinNC.

Réglagesautorisés:

Vitesse baud: 110, 300, 600, 1200, 2400,

4800, 9600, 19200

Nombre de bits utiles: 7ou 8

Nombre de bitsde stop: 1ou 2

Parité: aucune, paire ouimpaire
Remede: Modifiezlesréglagesdelinterfacedansla

commande systeme WINDOWS

(raccordements).

0014 Interface série .... n'existe pas
Remeéde: Sélectionnezuneinterface existante.

0015- 0023 (différentes alarmes)
Remeéde: Redémarrez WINDOWS. PrévenirEMCO
sicette alarmeserépéte.

0024 Définition non valable de l'interface de
raccordement pour clavierde machine
dans le profil ..\PROJECT.INI

Cause: Mauvaisraccordementduclaviermachine

indiqué

Remeéde: RéglageavecWinConfig

0025 Définition nonvalable de l'interface de
raccordement pourtablette graphique
dans le profil...\PROJECT.INI

analogue 0024

0026 Définition non valable pour savoir si
clavier Noteboook existe dans le profil
...\PROJECT.INI

Cause: L'entrée pourle claviernotebook dansle

fichierPROJECT.INIn'est pasvalable.

Remeéde: Corrigerle fichier PROJECT.INI.

0027 Erreur lors de la création de la fenétre
pourlimage de démarrage
Remede: Redémarrer WINDOWS. PrévenirEMCO
sicette alarmeserépéte.
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0028 Définition non valable pour la
représentation de fenétre dans le profil
.\WINNC.INL...

Cause:L'entrée pourlareprésentationdelafenétre

n'‘estpasvalable (normal/fullscreen).

Remede:Réglage avecWinConfig

0029 Erreur lors de l'initialisation d'un timer
Remeéde:Fermeztouteslesautresapplications WIN-
DOWS ouredémarrez WINDOWS.

0030 Windows 3.1 ou plus avanceé nécessaire

WinNC exige WINDOWS 3.1 ou une version plus
avancée

0031 -0036 (différentesalarmes)

voir0002

0037 Erreur d'attribution de mémoire
Remeéde:Fermeztouteslesautresapplications WIN-
DOWS ouredémarrez WINDOWS.

0038 Version de logiciel non autorisée
PrévenirEMCO.

0039 Projectionincompatible avec laversion
delogiciel

Erreur possible aprés misesajourdulogiciel, prévenir

EMCO.

0040 Définition non valable de l'interface de
raccordement pourl'interface DNC dans
Profile...\PROJECT.INI

Cause:L'entrée DNCn'est pasvalable.

Remede:Réglage avec WinConfig.

0100 Mailslot n'a pas pu étre créé

Cause: Trop peude mémoireRAMdanslazone
au-dessousde 640 kB.
Remeéde: Fermeztouteslesautresapplications WIN-

DOWS ou redémarrez WINDOWS. Si
cecinedonnerien,retireztouslesappareils
et gestionnaires inutiles du fichier
CONFIG.SYSoubienchargez-lesdansla
zonesupérieure de mémaire.

0101 Pour WInCTS, il faut Windows for Work-
groups 3.11 ou une version plus avancée

WInCTS exige WINDOWS pour WORKGROUPS

3.11ouuneversion plusavancée.

0102 Erreur lors de la création du tableau
d'attribution des bitmaps de touches
Remede: Redémarrez WINDOWS. PrévenirEMCO
sicette alarmeintervientde nouveau.

0103 Entrée non valable pour le ABS-Status
dans le profil ...\PROJECT.INI
Cause:L'entrée CTSn'est pasvalable - versionde
licencenoncorrecte.
Reméde:PrévenirEMCO

0104 Erreur lors de la définition du Workgroup
Remeéde: Redémarrez WINDOWS. PrévenirEMCO
Si
cettealarmeintervientde nouveau.

0105 Aucun Workgroup trouvé

Remeéde: Entrezle calculateurdansle Workgroup
pour WinCTS et, si nécessaire, créez le
Workgroup pourle calculateur WinCTS.

0106 Entrée nonvalable pourle nombre de
touches a marquer dans
Profile.. \WINNC.INI
Cause: Le nombre de touches mémorisées pour
WinCTSn'est pasvalable.
Remeéde: Corrigez le nombre, par ex. 50 (voir
WinConfig).

0107 - 0110 (différentes alarmes)
Remeéde: Redémarrez WINDOWS. PrévenirEMCO
sicette alarmeintervientde nouveau.

H
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Alarmesde commande

Ces alarmes ne peuvent survenir que lors de
['utilisation oude laprogrammationde fonctionsde
commande ou bien lors du déroulement de
programmesCNC.

16 Défaut de parité V.24

Cause: DonnéesE/S: Défautde transmissiondes
donnéesErreurde parité

Remeéde: Mémeréglagede parité alemmetteuret
aurécepteur

17 Erreur de dépassement V.24
Cause: DonnéesE/S: Défautde transmissiondes
donnéesErreurde dépassement

18 Défautde cadrage V.24

Cause: DonnéesE/S: Défautde transmissiondes
donnéesCadrededonnéeserroné

Remeéde: Réglerév.ident.lesdeuxRS232

30 Progr. Dépassement de mémoire V.24
Cause: DonnéesE/S:Type dedonnéesinconnu,
donnéesdéfectueuses

32 Défaut de format de données V.24
Cause: DonnéesE/S: Défautaouvert. defichier

1040 ORDxx Limit. CNA X

Cause: MoteurpasapasenXne pouvaitsuivrela
commande

Remeéde: Diminuerlapénétration,l'avance. Vérifier
labonne marche deschariots,accosterle
pointderéférence.

1041 ORDxx Limit. CNA Y
voiralarme 1040

1042 ORDxx Limit. CNA Z
voiralarme 1040

1480 ORDxx Fin de course soft X

Cause: Deépassementfinde coursesoftenX
Remeéde: reculermanuellement

1481 ORDxx Fin de course soft Y
voiralarme 1480

1482 ORDxx Fin de course soft Z
voiralarme 1480

1560 Nxxxx Consigne de vitesse trop élevée/

faible

Cause: ValeurStrop élevée/faible

Reméde: Corriger programme, entrer position
courroiedanslesdonnéesderéglage (PC
TURN 50)

2040 Séguence non en mémoire
Cause: Séquencerecherchéeintrouvable
Reméde: Chercherdestinationexistante

2041 ORDxx Programme non en mémoire

Cause: Un programme CN (sous-programme,
programmede contour)n'apasététrouve.
Aucunprogramme n'aétésélectionnéau
démarageduprogramme.

Remeéde: Corriger I'appel ou bien élaborer un
programme

2046 Séquence > 120 caracteres

Cause: Séquence CN trop longue (Lors du
chargementd'unprogramme)

Remeéde: Diviser la séquence CN en plusieurs
séquencesavec éditeurDOS

2047 Option inexistante

2048 Nxxxx Défaut point final du cercle

Cause: Cercle non valable, centre du cercle
défectueux, rayontrop petit

Remede: Corrigerle programme

2060 Nxxxx Erreur programmation outil, DO

Cause: Numéro D trop grand, type d'outil non
autorisé

Remeéde: Corrigerprogramme

2061 Nxxxx Erreur gén. programmation

Cause: Structureséquence CNerronnée, numéro
séquence, ordre M/H/G non autor.,
combinaison non aut. ordres G, rayon/
temporisation programmeés2fois, temporis.
trop grande, cercle déja progr., erreur
générale de str. de séquence lors
d'opérationdecalcul

Remeéde: Corrigerprogramme

2062 Nxxxx Avance progr. manque/erronée

Cause: Valeur F trop grande. On a essayé de
démarreravecF=0, aussiavec G95/965i
S=0o0uM5

Remeéde: Corrigerprogramme

2063 Nxxxx Pas du filetage trop grand

Cause: Pasdufietagetropgrand/manquant. Avan-
ce enfiletage atteint 80 % de l'avance
rapide.

Remeéde: Corrigerprogramme, paspluspetitoubien

vitesse plusfaible pourfiletage

2065 Nxxxx Position au-dela fin de course soft
Cause: Pointdedestination progr. au-deladufin
de course soft ou bien mouvement du
cercle dépasse finde course progr.
Remeéde: Corrigerprogramme

2068 Nxxxx Pos. hors limite zone trav.

Cause: Pointdedestinationprogrammeéhorsdela
limite de la zone de travail ou bien
mouvementcirculaire dépasse leslimites
duchampdetravail.

Abhife:  Corrigerprogramme

H
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2072 Nxxxx Valeur introduite erronée
Cause: Chanfrein/rayontropgrand
Remeéde: Corrigerprogramme

2073 Nxxxx Pas de point intersection

Cause: Pasdepointinters.tangentielaveccercle/
droite

Remeéde: Corrigerprogramme

2074 Nxxxx Valeurd'angle erronée

Cause: Aucunélémentde contourpossible avec
langle programmé.

Remeéde: Corrigerprogramme

2075 Nxxxx Valeur rayon erronée

Cause: Aucunetransitiontangentielle possible
aveccerayonencercle/cercle.

Remeéde: Corrigerprogramme

2076 Nxxxx G02/G03 erroné

Cause: Sensderotationerroné programmé pour
latransitiontangentielle cercle-droite

Remeéde: Corrigerle programme

2077 Nxxxx Ordre de séquence non correct

Cause: Tropdeséquencesprogrammeéessans
nouvelle position, chanfrein/rayon: pasde
2éme séquence de déplacement
programmeée, finde programme pendant
unélémentde contour.

Remeéde: Corrigerprogramme

2081 Nxxxx CRP/CRF interdite

Ursache: Filetage, changement du sens de
correction/axesfonction miroir/correction
outilavec CRP/CRFinterdit, cercle pas
programmeé dans plan CRP/CRFsélect.,
chang. de niveau avec CRP/CRF
sélectionnée.

Remeéde: Corrigerprogramme

2082 Nxxxx CRP/CRF non définissable

Cause: Tropdeséquencesprogramméessans
nouvelle position, changementde plan
CRP/CRFpaspossible, élémentde contour
pasvalable,défautde contourcercleplein,
élémentde contourtrop court

Remeéde: Corrigerprogramme

2160 Nxxxx Facteur d'echelle non admissible

2171 Nxxxx Accostage impossible

Cause: Pasdecorrectiond'outilactive,rayond'outil
=0 (CRP)

Remeéde: Sélectionnneroutil,entrerrayond'outidans
lesdonnéesd'outil

2172 Nxxxx Dégagementimpossible
Cause: Erreur danssuppression CRP/CRF
Remeéde: Corrigerprogramme

2501 ORDxx Erreur de synchronisation AC
Reméde: RESET, en cas d'apparition répétée,
prévenirEMCO

2502 ORDxx Erreur de synchronisation AC
voir 2501

2503 ORDxx Erreur de synchronisation AC
voir 2501

2504 ORDxx Pas de mémoire pour interpréte

Cause: Trop peude mémoire RAM, poursuite du
programmeimpaossible

Remeéde: FermertouteslesautresapplicationsWIN-
DOWS, finir programme, retirer

programmes résidents (de
AUTOEXEC.BAT et CONFIG.SYS),
redémarrerPC

2505 ORDxx Pas de mémoire pour interpréte
voir 2504

2506 ORDxx Trop peu de mémoire RAM
voir 2504

2507 ORDxx Point de référence pas atteint
Remeéde: Accosterpointderéférence

2508 ORDxx Défaut interne Noyau CN
Remeéde: RESET, en cas d'apparition répétée,
prévenirEMCO

2520 ORDxx Abonné RS485 manquant

Cause: Lors du démarrage du progr. tous les
abonnésnécessairesRS485n'ontpasété
signalésoubienunabonné esttombéen
panne pendantledéroulement.
(AC) Contréleursd'axe
(SPS) AP (PLC)
(MT) Clavierdecommande

Remeéde: Enclencher abonné RS 485 (Machine,
clavierde commande), vérifier cable et
connecteur, encasd'apparitionrépétée,
prévenirEMCO

2521 ORDxx Erreur de communication RS485

Remeéde: Coupet/enclencherPC,encasdapparition
répétée, prévenireMCO

2522 ORDxx Erreur de communication RS485

Remeéde: Couper/enclencherPC;encasdappariton
répétée, prévenirEMCO

2523 ORDxx Défaut Init Carte PC RS485

voirInstallation dulogiciel, Erreurlorsde l'installation

dulogiciel

2524 ORDxx Défaut général RS485

Remeéde: Coupet/enclencherPC;encasdapparition
répétée, prévenireMCO

2525 ORDxx Défaut de transmission RS485

Remede: Vérifiercable etfichesRS485, terminator
et les sources de perturbation
électromagnétiquesexternes.
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2526 ORDxx Défaut de transmission RS485
voir 2525

2527 ORDxx Défaut interne AC

Remeéde: Couper/enclencher machine; en cas
d'apparitionrépétée, prévenrEMCO

2528 ORDxx Défaut systeme d'exploitation AP

Remeéde: Couper/enclencher machine; en cas
d'apparitionrépétée, prevenrEMCO

2529 ORDxx Défaut clavier externe

Reméde: AvecraccordementRS232,le clavierex-
ternedoittoujoursétre enclenchéapresle
PC.
Couper/enclencherclavierexterne;encas
d'apparitionrépétée, prévenrEMCO

2540 ORDxx Défaut sauveg. donnéesréglage

Cause: Disque durplein,cheminserronés, droits
d'écriture manquants

Remeéde: Vérifierlacapacité dudisque dur,encas
d'appar.répétée,réinstallerlelogiciel

2545 ORDxx Lecteur/appareil pas prét

Remeéde: Mettre disquette, verrouillerlelecteur

2546 ORDxx MSD Erreur cumulée PM

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

2550 ORDxx Défaut simulation AP

Reméde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

2551 ORDxx Défaut simulation AP

Reméde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

2562 ORDxx Erreur de lecture fichier

programme

Cause: Fichier programme erroné, erreur de
disquette oudedisque dur

Remeéde: Eliminer le probléme au plan DOS,
réinstalleréventuellementlelogiciel

2614 ORDxx Défaut interne PM

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

2650 Nxxxx Erreur interne Appel de cycle

Cause: Appelnonvalablesicycleappelé parordre
G

Remeéde: Corrigerle programme

2849 Nxxxx Défaut interne CRP/CRF

Reméde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

2904 Nxxxx Trajectoire hélicoidale Z trop

grande

Le pasdel'hélice parrapportalatangenteducercle

ne doitpasdépasser45°.

Remeéde: Corrigerle programme

3000 Nxxxx Erreur générale de programmation

Cause: Pasde par.cercle programmeés, plannon
correctpourcercle(G17/18/19),chanfrein,
rayon, pasdefiletage déja programmes,
pasdefletagemanque

Remeéde: Corrigerprogramme

3001 Nxxxx Parameétres géométriques > 5

Cause: Parameétres erronés pour élément de
contour

Remeéde: Corrigerle programme

3002 Nxxxx Défaut polaire/rayon

Cause: Aucunecoord.ducentrespécifiée,centre
aumauvaisplan(G17/18/19)

Remeéde: Corrigerle programme

3003 Nxxxx Adresse non valable
L'adresseindiquée n'est pas autorisée.
Remeéde: Corrigerle programme

3004 Nxxxx Erreur CL-800

Cause: Défautgén.decycleaveclanguedecycle
CL-800, paramétre erroné, valeur non
valable, progr.de contourdéfectueux, M17
manque dansle progr.de contour

Remeéde: Corrigerle programme

3005 Nxxxx Erreur dans élément de contour

Cause: Aucuncerclevalablene peutétre calculé
avecl'élémentde contour,parametresnon
valables, valeursnonvalables.

Remeéde: Corrigerle programme

3006 Nxxxx Structure de séquence incorrecte

Cause: Trop d'ordres M/H/T/D/S/G dans une
séquence, ordres G du méme groupe
programmeés2foisdanslaséquence,cercle
avec plusde 2 axesou centre descoord.
polaires avec plus de 2 axes, facteur
d'échelle progr.2fois,chang. de plan/DO/
chang. de correction d'outil/inversion
pendantun élémentde contour. Aucun
élémentde contour ne peut étre défini
danslesadresses programmeées.

Reméde: Corrigerle programme

3008 Nxxxx Erreur sous-programme

Cause: Compteur d'appel de sous-progr. non
valable, findesous-programme avec M30,
niveaudimbricatondépassé

Remede: Corrigerle compteurprogrammerM17,

programmer un max. de 3 niveaux
dimbrication

3011 Nxxxx Axe 2 fois / trop d'axes

Cause: La position (axe) indiguée a déja été
programmeée-tropd'axesdansséquence
avecfietage/fonctionmiroir.

Remeéde: Corrigerle programme

H
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3012 Nxxxx Ségquence non existante en
mémoire
Cause: Finde programme sansM30, destination
desautnontrouvée

Remeéde: Corrigerprogramme

3021 Nxxxx Défaut de contour avec CRP/CRF

Cause: Lerayond'outilesttrop grand parrapport
aux plus petitsélémentsde contour. Erreur
de contouravec cercle plein,rayonde
cercle programmeé plus petitquelerayon
d'outil.

Remeéde: Ouitilpluspetit, corrigerle programme.

3042 Défaut de description d'affichage

Reméde: Couper/enclencher le PC; en cas
d'apparitionrépétée, prévenirEMCO

3049 Aire de simulation erronée

Cause: Danslasimulationgraphique,onn‘apas
entréd'aire desimulationvalable ou bien
onaentré une aire erronée.

Reméde: Entrer/corrigeraire desimulation

3081 Nxxxx CRP non sélectionnée lors du
retrait
Cause: Pourunaccostage/retraitendouceur,G41
ou G42doitétre actif.

Remeéde: Corrigerle programme

4100 Nxxxx Pas de numéro D actif

Cause: Alarmecycle: pasde DO actif

Remeéde: Activercorrectionoutil(D)

4101 Nxxxx Rayon de fraise =0

Remeéde: Entrerrayonde fraise

4102 Nxxxx Rayon de fraise trop grand

Remeéde: Corrigerrayon de fraise, utiliser un outil
plus petit

4103 Nxxxx Outil trop large

Remede: Utiliser autre outil

4120 Nxxxx Pas de direction de broche progr.
Reméde: Programmersensderotationbroche
4121 Nxxxx Broche hors de plage de tolérance
4122 Nxxxx Avance calculée trop grande
Reméde: Réduire avance,réduirelavitesse
4140 Nxxxx Diametre piéce finie trop petit
Reméde: Modifierprogramme

4180 Nxxxx Option inexistante

Remeéde: Commanderoption (L841,L94)

4200 Nxxxx Vérifier définition R

Remeéde: CorrigerR32

6000 - 7999 Alarmes machine
voiralarmesmachine

8004 ORDxx Entrailnement principal pas prét
8005 - 8009 ORDxx Défaut interne AC
Encasd'apparitionrépétée, prévenirEMCO

8010 ORDxx Défaut synchr. Entrainement

princ.

Cause: Entrainementprincipalne trouve pasle

repére desynchronisation

Remeéde: Encasdapparitionrépétée, prévenirEMCO

8011 - 8013 ORDxx Défaut interne AC

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

8014 ORDxx AC: Temps de freinage axe trop

long

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

8018 ORDxx Défaut interne AC

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

8021 ORDxx Défaut interne AC

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

8022 ORDxx Défaut interne AC

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

8023 ORDxx Valeur Z non valable pour hélice

Cause: LavaleurZdel'hélice doitétre plusfaible
quelalongueurdelarcdecercleaparcour.

Remeéde: Corrigerle programme

8100 Erreur fatale d'initialisation AC

Cause: Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'erreur &
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 systeme 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
commandée (év.nonintégrée).

Remeéde: Monter la carte et régler une nouvelle
adresse aveclesjumpers.

8107 Carte PC-COM neréagit pas
voir 8106.

8108 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

8109 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

H
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8110 Message initPC-COM manque

Cause: Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur &
EMCO.

8111 Erreur de configuration PC-COM
voir 8110.

8113 Donnéesnonvalables (pccom.hex)
voir8110.

8114 Erreur de programmation sur PC-COM
voir8110.

8115PC-COM Acquitt. paquetde prog. manque
voir 8110.

8116 PC-COMErreurde démarrage
voir 8110.

8117 Erreur fatale données init (pccom.hex)
voir8110.

8118 Erreur fatale init AC
voir8110, év.trop peude mémoire RAM

8119 PC Numéro interrupt pas possible

Cause: LenumérointerruptPCne peutpasétre
utilisé.

Remede: Définitun numérointerruptlibre dansla
commandesysteme Windows95 (autorisé:
5,7,10, 11, 12, 3, 4 und 5) et entrer ce
numéro dansWinConfig.

8120 PC Interrupt pas accessible

siehe 8119

8121 Commande nonvalable aPC-COM

Cause: Erreurinterne ou cable défectueux

Remede: Vérifierle cable (visser);démarrerlelogiciel
de nouveau ou au besoin le réinstaller;
signalerl'erreuraEMCO.

8122 Maibox interne AC pleine

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'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 &
EMCO.

8124 On ne peut écrire le fichier RECORD

Cause: Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur &
EMCO.

8125 Trop peu de mémoire pour batt. tampon
record

Cause: Trop peu de mémoire RAM, temps
d'enregistrementtropgrand.

Reméde: Démarrerlelogicieldenouveau;aubesoin
retirerle gestionnaire etc. pourfaire dela
mémoire, réduire le temps
d'enregistrement.

8126 AC Interpolator fonctionne trop

longtemps

Cause: Ev.puissance ordin.insuffisante.

Remeéde: Régleruntempsdinterruptpluslongavec
WinConfig. lpeuttoutefoisenrésulterune
précisionde trajectoire moinsbonne.

8127 Trop peu de mémoire en AC

Cause: Troppeude mémoire RAM

Remede: Terminerd'autresprogrammesen cours,
démarrerlelogicielde nouveau;aubesoin
retirerle gestionnaire etc. pourfaire dela
mémoire.

8128 Message inconnu recu dans AC

Cause: Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur &
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 nonvalable

Cause: Axeerroné pourhélice.Lacombinaison
des axes circulaires et de 'axe linéaire
n'‘estpascorrecte.

Remeéde: Corrigerle programme

8140 La machine (ACIF) ne réagit pas

Cause: Machine pas sous tension ou pas
raccordée.

Remeéde: Enclencherouraccorderlamachine.

8141 Erreur interne PC-COM

Cause: Erreurinterne

H
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Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'erreur a
EMCO.

8142 Erreur de programmation ACIF

Cause: Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur &
EMCO.

8143 Acquit. paq. programmes manque ACIF
voir 8142.

8144 ACIF Erreur de démarrage
voir8142.

8145 Erreur fatale données init. (acif.hex)
voir8142.

8146 Axe demandé plusieurs fois
voir 8142,

8147 Etat PC-COM non valable (DPRAM)
voir8142.

8148 Commande PC-COM nonvalable (KNr)
voir8142.

8149 Commande PC-COMnonvalable (Len)
voir8142.

8150 Erreur fatale ACIF
voir 8142.

8151 AC Erreur init (Fichier RPF manque)
voir8142.

8152 AC Erreur init (Format fichier RPF)
voir8142.

8153 FPGA Timeout programm. & ACIF
voir8142.

8154 Commande nonvalable aPC-COM
voir 8142.

8155 Acq. pag. progr. FPGA non valable
voir8142 oudéfaut matérielsur platine ACIF (prévenir
aprés-vente EMCO).

8156 Recherche sync. plus de 1.5 tours
voir8142 oudéfautmatérielavec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8157 Enregistrement des données terminé
voir8142.

8158 Coté détecteur (prise de référence) trop
grand

voir8142 oudéfautmatérielavec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8159 Fonction pas mise en oeuvre
Effet: Cettefonctionne peutpasétre exécutée
enmodenormale.

8160 Surveillance de rotation Axe 3..7
Cause: L'axes'emballeoulechariotsebloque.La

synchronisation axe aété perdue.
Remeéde: Accosterle pointderéférence.

8164 Fin de course progr. Max Axe 3..7
Cause: Axealafindelaplagededéplacement
Remeéde: Reculerl'axe

8168 Fin de course progr. Min Axe 3..7

Cause: Axealafindelaplagededéplacement

Remeéde: Reculerl'axe

8172 Erreur de communication avec la

machine

Cause: Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur &
EMCO. Vérifierlaconnexion PC-Machine,
év. éliminersourcesde panne.

8173 Ordre INC avec programme en cours
8174 Ordre INC non autorisé

8175 Ouverture du fichier MSD pas possible

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'erreur a
EMCO.

8176 Ouverture du fichier PLS pas possible
voir8175.

8177 Lecture du fichier PLS pas possible
voir8175.

8178 Ecriture sur fichier PLS pas possible
voir8175.

8179 Ouverture du fichier ACS pas possible
voir 8175.

8180 Lecture du fichier ACS pas possible
voir8175.

8181 Ecriture sur fichier ACS pas possible
voir8175.

8182 Chang. vitesse d'engrenage pas autor.
8183 Vitesse d'engrenage trop grande
8184 Ordre d'interpolation non valable

8185 Chang. données MSD interdit
voir8175.

8186 Ouverture du fichier MSD pas possible
voir8175.

8187 Programme PLC erroné
voir8175.

8188 Ordre vitesse engrenage erroné
voir8175.

8189 Attrib. canal OB-AC erronée
voir 8175.

8190 Canal nonvalable dans|'ordre
8191 Unité d'avance Jog erronée

H
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8192 Axe non valable utilisée

8193 Erreur fatale AP
voir 8175.

8194 Filetage sans différence départ-
destination

8195 Pas de pasde filetage dans axe guidage
Remeéde: Programmerpasdefiletage

8196 Trop d'axes pour filetage
Reméde: Programmer2axesmaxipourfiletage.

8197 Course de filetage trop courte

Cause: Longueurdefiletagetropcourte.
Lors de la transition d'un filetage a un
autre, lalongueurdu deuxiemefiletage
doitsuffire pourtaillerunfiletage correct.

Reméde: Rallongerle deuxiéme filetage ou bien
remplacerparune partie droite (G1).

8198 Erreur interne (trop de filetages)
voir 8175.

8199 Erreur interne (état du filetage)

Cause: Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur &
EMCO.

8200 Filetage sans broche en marche
Remede: Enclencherlabroche

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: Troppeude puissance calculateur

8206 AP Initialisation groupe M erronée
voir 8199.

8207 Données de machine AP non valables
voir 8199.

8208 Commande d'applicationnonvalable a
AC
voir 8199.

8211 Avancetrop grande (filetage)

Cause: Pasdefiletagetropgrand/manque,avance
enfiletage atteint80% marcherapide.

Remeéde: Corrigerle programme, plus petit pasou
vitesse plusfaible pourle filetage.

9001 Paramétre inconnu
Cause: Diagnostic AP, parametreinconnuentré

9002 Numeéro de parameétre non autorisé
Cause: Diagnostic AP, numéro de parametre
inconnuentré

9003 Format d'affichage non autorisé
Diagnostic AP

9004 Module données n'existe pas
Diagnostic AP

9005 Mot de données n'existe pas
Diagnostic AP

9006 Interface série n'existe pas
Diagnostic AP

9007 Transmission des données marche
DonnéesE/S

9011 Données inexistantes
DonnéesE/S

9014 Fichier de ce nom existe déja
DonnéesE/S

9015 Erreur a ouverture du fichier
DonnéesE/S

9016 Erreur de lecture fichier
DonnéesE/S: Erreur aouverture de fichier

9017 Erreur écriture dans fichier
DonnéesE/S

9018 Réglage non autorisé pour RS232
DonnéesE/S

9019Tablette graphique calibrage manque

Cause: Unetablette graphique a étéinstallée,
maixpascalibrée.

Remeéde: Calibrerlatablette (réglerlescoins), voir
appareilsd'entrée externes.

9020 Entrée non valable
Cause: Tablette graphiqueactivéedansunezone
nonvalable

9021 Interface série déja affectée
Cause: Unautreappareilestdéjaraccordéacette
interface.

9022 Tablette graphique non présente

Remeéde: Brancher,enclenchertablette graphique...
9023 Clavierde commande non présent
Remeéde: Brancher,enclencherclavierdecommande

9024 Allg. Erreur de communication RS232
Remeéde: Corrigerleréglage delinterfacesérie
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9500 Trop peu de mémoire RAM

Cause: PCatroppeudemém.detravaillibre

Remeéde: FermertouteslesautresapplicationsWIN-
DOWS, retirerdes programmesrésidents
éventuelsdelamémoire,redémarrerle
PC

9501 Erreur lors de sauvegarde d'un
programme

Remeéde: Disquette pleine?

9502 Trop peu de mémoire RAM pour charger
voir 9500

9508 Menu sélectionné non trouvé

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

9509 Pas de mémoire pourimage

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

9510 Défautde mémoirerecherche de

séquence

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

9511 Erreur de projection, recherche de

séquence

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

9540 Erreur BFM / BFM pas trouvé

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

AlarmesMachine
Cesalarmessontdéclenchéesparlamachine.Elles
sontdifférentes pour PC TURN 50/55 et

PC TURN 100/125/155.

Lesalarmes6000- 6999 doivent étre normalement
acquittées avec RESET. Les alarmes 7000 - 7999
sontdesmessagesquidisparaissentdansla plupart
descaslorsque la cause est éliminée.

PC TURN 50/55
Lesalarmessuivantess'appliquentau PCTURN 50/
55.

6000: ARRET D'URGENCE

Latouche Arrétd'urgence aétéactionnée.
Supprimezlasituation de dangeretdéverrouillezla
touche.

6001: DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE AP
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES
INEXISTANT
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6009: DEFAUT MATERIEL - CIRCUIT
SECURITE

Fin de course porte ou contacteur principal

défectueux.

Lamachine ne peutpasfonctionner.

Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET
Carte moteurpasapasdéfectueuse outrop chaude.
Fusible 24 V défectueux. Vérifier les fusibles et les
fitresdel'armoirede commande.

Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE Y PAS PRET
voir 6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS PRET
Alimentation défectueuse, cable défectueux, fusible
déféctueux.

Vérifierle fusible.

Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE

PRINCIPALE
Cette alarme estdéclenchéelorsquelavitesse de
brochetombe au-dessousde 20tr/min, ce quiestd
aunesurcharge. Modifierlesdonnéesde coupe
(avance, vitesse,approche).

6019: DEPASSEMENT DE TEMPS ETAU
Fusible 24V défectueux, matériel défectueux.
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6020: ETAU EN PANNE
Fusible 24V défectueux, matériel défectueux.
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE
Laporte aété ouverte pendantunmouvementdela
machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

6025: CAPOT DES ENGRENAGES
Le capotaété ouvertpendantunmouvementdela
machine. Un programme CNC en cours est

Fermezle capotpourcontinuer.

interrompu.
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6027: FIN DE COURSE PORTE DEFECTUEUX
Lefinde course dela porte automatique estdécalé,
défectueuxoumalcablé.

Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentationenair
compriméinsuffisante, finde course défectueux.
Vérifierlaporte, 'aircomprimé, le fin de course ou
prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piécefixée, palierétaudécalé,camede
commutationmalréglée, matérieldéfectueux.
Régler ou prévenirle Département apres-vente
EMCO.

6041: DEPASSEMENT TEMPS DE
PIVOTEMENT CHANGEUR D'OUTIL VW

Le changeurd'outilestcoincé (collision ?), fusible 24

V défectueux, matérieldéfectueux.

Un programme CNC en coursestinterrompu.

Vérifier s'il y a eu collision ou bien prévenir le

Départementaprés-vente EMCO.

6042: DEPASSEMENT TEMPS DE
PIVOTEMENT CHANGEUR D'OUTIL VW

Vvoir6041.

6043: DEPASSEMENT TEMPS DE
PIVOTEMENT CHANGEUR D'OUTIL RW

Vvoir 6041.

6044: IMPULS. SYNCH. CHANGEUR
DEFECTUEUSE

Matérieldéfectueux

Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6046: IMPUL. SYNCH. CHANGEUR MANQUE
Matérieldéfectueux
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6048: TEMPS DE DIVISION DEPASSE
Appareil diviseur coincé (collision), alimentation
insuffisante enaircomprimé, matériel défectueux.
Vérifiers'ily a eu collision, vérifierI'aircomprimé ou
prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6049: TEMPS DE VERROUILLAGE DEPASSE
voir 6048

6050: PANNE DE L'APPAREIL DIVISEUR
Matérieldéfectueux

Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME

Le programme CNC estarrété.

Interrompre le programme avec RESET et corrigerle
programme.

7007: ARRET AVANCE

Dans le mode robotique, il y a un signal HIGH a
'entréeE3.7.'arrétavance estactifjusqu'a ce qu'il
yaitunsignalLOW al'entrée E3.7.

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFERENCE
Accostezle pointderéférence.

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE
Labroche principale ne peutpasétre enclenchéeet
NC-Startne peutpasétre activé.
Certainsaccessoiresne peuventétre utiisésqu'avec
porte ouverte.

Fermezla porte delamachine pourdémarrerun
programme CNC.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT
Unnombre préréglé de passagesde programme est
atteint. NC-Startne peutpasétre active.Remettezle
compteurde piecesazéro pourcontinuer.

7050: PAS DE PIECE FIXEE
Apréesl'enclenchementouune alarme, 'étaun‘estni
en position finale avant nien position arriere. NC-
Startne peut pasétre active.

Déplacezl'étau manuellementaune positionfinale
valable.

7051: APPAREIL DIVISEUR PAS VERROUILLE
Aprés lI'enclenchement ou aprés une alarme,
lappareil-diviseur n'est pasverrouillé. NC-Start ne
peutpasétre active.

PC TURN 120/125/155
Lesalarmessuivantess'appliquentau
PC TURN 120/125/155.

6000: ARRET D'URGENCE

Latouche Arrétd'urgence aétéactionnée.

Le pointderéférence est perdu, lesentrainements
auxiliairessontcoupés.

Supprimezlasituationde dangeretdéverrouillezla
touche.

6001: DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE AP
Lesentrainements auxiliairessontcoupés.
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE
Lesentrainements auxiliairessont coupés.
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Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES
INEXISTANT

Lesentrainements auxiliairessont coupés.
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM

Lesentrainements auxiliairessont coupés.
Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6008: ABSENCE D'ABONNE CAN
Lesentrainements auxiliairessont coupés.
Vérifiez les fusibles ou prévenir le Département
aprés-vente EMCO.

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
DéfautSystéeme de moteur pas-a-pas.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliairessont coupé; le pointde
référence estperdu.

Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET
Lacarte moteur pas-a-pasestdéfectueuse outrop
chaude; unfusible est défectueux. Alimentation -
Tensiontrop forte outrop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliairessontcoupés; le pointde
référence estperdu.

Vérifierlesfusibles ou bien prévenirle Département
apres-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE Y PAS PRET
voir6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET

voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS PRET
L'alimentationdel'ent. principal estdéfectueuxou
trop chaud; unfusible est défectueux. Alimentation-
Tensiontropforte outrop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliairessontcoupés; le pointde
référence estperdu.

Vérifierlesfusibles ou bien prévenirle Département
apres-vente EMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE
PRINCIPALE

Cettealarme estdéclenchéelorsquelavitesse de
brochetombe au-dessousde 20tr/min, ce quiestdi
aunesurcharge. Modifierlesdonnéesde coupe
(avance, vitesse, approche).

Le programme CNC est interrompu, les
entralnements auxiliairessont coupés.

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE
Laporteaétéouverte pendantunmouvementdela
machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

6040: SURVEILLANCE DE VERROUILLAGE
STATIQUE DU CHANGEUR D'OUTIL

Le changeur d'outil n'est pas dans une position
verrouillée;laplatine du capteurestdéfectueuses;le
CAITITTIIITIITIIIIIIIIITIITT1E fusible est
défectueux.

Pivotezle changeurd'outiaveclatouche dechangeur
d'outil, vérifiezlesfusibleset prévenezle Département
apres-vente EMCO.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSEMENT
DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau estcoincé (collision?), fusible ou matériel

défectueux.

Un programme en cours estinterrompu. Vérifiezs'il

yaeu collision, vérifiezlesfusibles ou prévenezle

Départementaprés-vente EMCO.

6043: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSEMENT
DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou matériel

défectueux.

Un programme en cours estinterrompu. Vérifiezs'll

yaeu collision, vérifiezles fusibles ou prévenezle

Départementapres-vente EMCO.

6046: ENCODEUR CHANGEUR DEFECTUEUX
Fusible oumatérieldéfectueux.
Vérifiezlesfusiblesou bien prévenezle Département
aprés-vente EMCO.

6048: MANDRIN PAS PRET

Onaessayé de démarrerlabroche avec mandrin
ouvertousans piecefixée.

Blocage mécanique du mandrin, alimentation air
compriméinsuffisante, fusible oumatériel défectueux.
Vérifiezlesfusiblesou bienprévenezle Département
apres-vente EMCO.

6049: PINCE PAS PRETE
voir 6048.
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6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Avec M25, labroche principale doit étre arrétée

(respecterlaphase d'arrét, év. programmerune

temporisation).

6055: AUCUNE PIECE FIXEE

Cette alarme intervientquand, avec broche en
rotation,l'organe deserrage oulefourreau atteignent
une positionfinale.
Lapieceaétééjectéedelorganedeserrage oubien
poussée dansl'organe de serrage parle fourreau.
Vérifierlesréglagesdel'organe deserrage etles
forcesdeserrage. Modifierlesvaleursde coupe.

6056: FOURREAU PAS PRET

Onaessayé de démarrerlabroche avec position
nondéfinie dufourreau, de déplacerunaxe oude
déplacerle changeurd'outil.

Blocage mécanique du fourreau (collision?),
alimentation air comprimé insuffisante, fusible ou
interrupteuraaimantdéfectueux.

Veérifiezs'ily a collision, vérifiez les fusibles ou bien
prévenezle Départementapres-vente EMCO.

6057: M20/M21 AVEC BROCHE PRINCIPALE
EN MARCHE

AvecM20/M21,labroche principale doitétre arrétée

(respecterlaphase d'arrét, év. programmerune

temporisation).

6058: M25/M26 AVEC FOURREAU SORTI
Pour actionner l'organe de serrage dans un
programme CN avec M25ou M26, le fourreau doit
étre enposition arriere.

6064: DISP. AUTOM. DE PORTE PAS PRET
Blocage mécanique de la porte (collision?),
alimentationaircompriméinsuffisante, fusible oufin
de course défectueux.

Veérifiezs'ily a collision, vérifiez les fusibles ou bien
prévenezle Départementapres-vente EMCO.

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME

Position d'outil programmeée supérieure a 8.

Un programme CN en coursestarrété. Interrompre
le programme avec RESET, corrigerle programme.

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXIL.

Lesentrainements auxiliairessont coupés. Appuyez
au moins 0,5 s sur la touche AUX ON (ce qui
empéche un enclenchementnon autorisé) pour
enclencherles entrainements (uneimpulsion de
graissage estdélivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFERENCE
Accosterle pointderéférence.

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les
mouvementsmanuelsdesaxesd'avance ne sont
possiblesque danslapositionducommutateur’Mode
manuel".

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lorsdel'activation de NC-Start, l'interrupteur était
surlemode manuel..

NC-Startne peutpasétre activé.
Cummutezlinterrupteurpourexécuterunprogramme
C

7020: MODE SPECIAL ACTIF
Modespécial:Laporte delamachine estouverte;les
entrainements auxiliaires sont enclenchés; le
commutateuraclé estsurla position"Mode manuel"
etlatouche devalidation est pressée.
Lesaxespeuventétre déplacésmanuellementavec
porte ouverte.Le changeurd'outilne peutpas étre
pivoté avec porte ouverte. Un programme CNC ne
peutétre exécuté qu'avecbrochealarrét(DRYRUN)
ouenmodeséquence parséquence (SINGLE).
Pourdesraisonsde sécurité, lafonctiondelatouche
devalidationestinterompueautomatiquementapres
40sec.lIfautalorslacherlatouche etla presserde
nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL
Lechangementd'outilaétéinterrompu.
Lesdéplacementsne sont pas possibles.
Appuyersurlatouche de changeurd'outilal'état
RESETdelacommande.

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

L'interrupteur a pression estdéfectueuxoubouché.
NC-Startne peutpasétre activé. Cette alarme peut
étreremise azéro en mettantlamachine hors/en
service.

Prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur & pression
défectueux.

NC-Startne peutpasétre activé.

Vérifierle lubrifiant, exécuterun cycle completde
lubrification ou bien prévenirle Départementapres-
vente EMCO:

1040—PORTE DEMACHINE
Labroche principale ne peutpas I H
H 13 NC-Startne peutpasétre activé

Certainsaccessoiresne peuventétre utiisésqu'avec
porteouverte.
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