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EMCO WlNNC SINUMERIK 810/820 M AvanT-PRroOPOS

Avant-Propos

Le logiciel EMCO WIinNC SINUMERIK 810/820 M Fraisage 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 fraiseuses EMCO MILL, vous pouvez piloter les
fraiseuses EMCO PC MILL et CONCEPT MILL 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 M Fraisage. 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 I'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

DESCRIPTION DES TOUCHES
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DESCRIPTION DES TOUCHES

7 8 9 -
X c Z Q @
4 5 6 *

I J K 2B DA
1 2 3 -
F D L P R
+/. 0 . = +
M S T H LF

Paveé des adresses/numerique de SINUMERIK
810M

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

Pave desadresses/numeérique

SINUMERIK 810M:

Aveclatouchede commutationenhautadroite,on
peut passeraladeuxieme fonction delatouche
(touche SHIFT). Enappuyantde nouveausurcette
touche,onrevientalapremiérefonctiondelatouche.
Aprés entrée d'une adresse CN (d'une lettre), la
fonction SHIFT devientautomatiquementopérante.

S— FunctionK

T | -
K Function6

SINUMERIK 820M:
Chaque adresse etchaque chiffre asatouche pro-

A2
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Touchesde commandedelamachine

Lestouchesde commande delamachinesetrouvent
alapartieinférieure duclavierde commande etdela
tablettegraphique.

Touteslesfonctionsne sontpasactives; cecidépend
delamachine etdesaccessoires utilisés.

-
_sxla BEA o5
) T
EDIT!
ENE =EEE OEE -
L
ax  @sgs
0 0
BEEE 7%
A

] W%

Tableaude commande machine - Clavierde commande EMCO

6070 80 @

‘
3 = W 10
OPT. el
ol | 00 [
o
0 120
—
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Cﬁ'.ﬁ l*€DC)C>C>C> @,

Tableau de commande machine delasérie EMCOPC-Turn

Description des Touches

SKIP SKIP (Lesséquences optionnellesne sont pas exécutées)

]

Al DRY RUN (Marche d'essai des programmes)

OPTSTOP (Arrétdu programme avec M01)

RESET

Usinage séquence parséquence

Arrétprogramme/Démarrage programme

AIERNE
]

Mouvementd'axe manuel

<[]
=N
FAFIEY

Pointsderéferénce avancentdanstouslesaxes

+]

Arétavance/Démarrage avance

18]

ﬁ
I

> Correctiondelabroche plusfaible/100%/plusgrand
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DESCRIPTION DES TOUCHES

13

=

-

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

=<p

Marche a droite : Presser brievement

Ouverture /fermeture porte
Pivoterappareil diviseur
Ouverture/fermeture organe deserrage

Pivoterle porte-outil

.Marche & gauche:Presser

=<p

aumoinslsec.

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

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

Commutateurde correctiond'avance/demarcherapide

Commutateur-sélecteurdesmodesde fonctionnement (voirdescriptionde machine)

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

Commutateuracléspécial (voirdescriptionde machine)

Touchededémarrage NC complémentaire

Touchedevalidation

Sansfonction

A5
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EMCO WINNC SINUMERIK 810/820 M
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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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FONDEMENTS

B: Fondements

Pointsde référence dansle volume d'usinage

Points de référence des
fraiseuses EMCO

M =Origine de lamachine

lIs'agitd'un pointnonmodifiable, définiparle fabricant
delamachine.

On mesure toute lamachine a partirde ce point.
"M" constitue enméme tempsl'origine du systéeme
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
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 pointadéquat dusystéme de
porte-outiletilestdéfiniparlefabricantdelamachine.

W =Origine de la piéce

lIs'agitdu point de départ pourlesindicationsde
cotationdansle programmede piéce.

Ce point peut étre défini librement par le
programmateuretdéplacéaloisrdansunprogramme
depiéce.
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FONDEMENTS

~
~
~
Décalage d'origine del'origine machineMa
l'origine delapiece W
Relatif
+X
X
Y

Les coordonnées absolues se rapportent a une
position fixe etles coordonnéesrelativesala position
deloutil.

Décalaged'origine

Dans les fraiseuses EMCO, l'origine de la machine
se trouve sur 'aréte avant gauche de la table de la
machine. Cette position ne convient pas en tant que
pointde départdelaprogrammation. Avecle décalage
d'origine, le systéme de coordonnées peut étre
déplacé en un point approprié dans le volume
d'usinage de la machine.

Dans les données de réglage Décalage d'origine, on
dispose de quatre décalages d'origine réglables.

Dés que vous définissez une valeur pour ce décalage
dans les données de réglage, cette valeur se trouve
prise en compte lors de I'appel dans le programme
(avec G54-G57) et le pointd'origine des coordonnées
de "M" est décalé de cette valeur vers la droite a
l'origine de la piéce "W".

L'origine de la piéce peut étre décalé aussi souvent
que possible dans un programme de piéce au moyen
de la fonction "G58, G59 Décalage d'origine
programmable”.

Vous trouverez de plus amples détails a ce sujetala
description des ordres.

Systéeme de coordonnées

La coordonnée X est paralléle a l'aréte avant de la
table de la machine, la coordonnée Y est paralléle a
I'aréte latérale de la table de la machine et la
coordonnée Z est perpendiculaire a la table de la
machine.

Les indications de coordonnées Z en direction -
décrivent les mouvements du systéme d'outil en
direction de la piéce et les indications en direction +
dans le sens opposé a la piece.

Systéme de coordonnées avec progr. absolue
L'origine du systéme de coordonnées se trouve a
l'origine de lamachine "M" ou bien, aprés un décalage
d'origine programmé, a l'origine de la piéce "W".
Tous les points de destination sontdécrits, a partirde
l'origine du systéme de coordonnées, en indiquant
les distances X, Y et Z.

Systéme de coordonnées avec prog. relative
L'origine du systéme de coordonnées se trouve au
point de référence du logement de I'outil "N" ou bien,
aprés un appel d'outil, a la pointe de la fraise.
Dans la programmation relative, les déplacements
réels de l'outil (d'un point a l'autre) sont décrits.

B
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FONDEMENTS

WInNC Sinumerik M (c) EMCO

AUTOMATIC
DONNEES REGLAGE: DECAL.ORIG. (G54)

DECALAGE D'ORIGINE. DECAL. ORIG. ADDITIF

X 0 X 0
Y 0 Y 0
z 0 z 0

Gb4 F* G55 ™ G556 T G57 PO

F7

Masque d'entrée pourdécalage d'origine G54

WInNC Sinumerik M (c) EMCO

JOG
ROTATION DES COOR DONNEES DE REGLAGE

[eNeNeoNo]

>> »>>»>>
o
[9)
[$)]
&

F3 F4 F5 F6

F7

Masque d'entrée pour rotation de coordonnées

Entrée dudécalage d'origine

On peutentrerquatre décalagesd'origine (parex. pour
quatre organesde serrage différents).

= Dans un mode de fonctionnement quelconque,
actionnez la touche de fonction reconfigurable
DONNEES DE REGLAGE.

= Actionnezensuitelatouche defonctionreconfigurable
DECALAGE ORIGINE.

< Le masque d'entrée destiné a l'introduction du
décalage d'origine G54 apparait sur I'écran. Les
différents décalages G54-G57 peuvent étre
sélectionnés au moyen des touches de fonction
reconfigurables.

= Lesvaleurs définies (par ex.: X, Y, Z = écart orgine
machine - origine piéce) sont entrées sous le
DECALAGE D'ORIGINE.

= Descorrectionsde cesvaleurspeuventétre entrées
sousle DECALAGED'ORIGINEADD. Cescorrections
sontadditionnées.

- Au moyen des touches { * } { * } {‘“J

Déplacer le curseuralavaleuramodifier.

= Entrezlanouvelle valeur at appuyezsurlatouche

Y

= Lamarque d'entrée en vidéo inverse passe sur la
prochainezone d'introduction.

Entrée de la rotation de
coordonnées

Pourchaquedécalaged'origine,onpeutprogrammer
unerotationde coordonnées quidevientactivelors
delappeldudécalaged'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 curseuralavaleura modifier.
= Entrezlanouvellevaleuretappuyezsurlatouche

Y

- Lerepéred'entréeinversesaute alaprochaine

zoned'entrée.
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FONDEMENTS

Correctiondelongueur

Rayonde la fraise R
L
' i
b ‘ b
— | —
=5 ) 3
Zh
R
Type 10 Type 20
Typed'outil

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 é&tre mesuré.
ls'agiticide calculerlécartentrele pointderéférence
dulogementdel'outil"N"etla pointerespective de
l'outil.

Dans la mémoire des données d'outil, on peut
mémoriserles correctionsdelongueur mesurées, le
rayonde lafraise etla position dela 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: T4D411.96

ou: T4 D41 M6

L'adresse T caractérise la position dans le changeur
d'outil. L'adresse D estle numéro de correction afférent.
Le cycleL96 comprendl'exécutiondu changement
d'outil(selonlamachine) dansle programme. Utilisez
l'ordre M6 lorsque vousvoulez changerl'outilavec
SURMEMORISATION.

L'indicationdurayondela pointe n‘estnécessaire
que siune compensation durayon de lafraise a
étésélectionée pourl'outilcorrespondant.

Pour G17 (plan XY actif),ona:

Lasaisie des paramétresd'outilesteffectuée pour:
L1: endirectionZenabsoludepuisle point"N"
R: rayonde lafraise

Type d'outil: 10 (foret), 20 (fraiseuse)

Pourtousles autres plans actifs, on calcule toujours
enlllaxeverticalau planactif. Dansce quisuit,on
décritle casusuel G17.

Aupoint"Usure", onentrelacorrectionde données
d'outilcalculéesde maniere grossieére ou bienl'usure
del'outilaprésdesusinagesrépétés,lescorrections
delongueuretrayonsde pointe entrés étant alors
additionnésousoustraits.

L1 +/-.....valeurrelative

R+/- ... valeurrelative

B 4
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FONDEMENTS

WinNC Sinumerik M {c) 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

QCOoO~NO OB WN-=O0O

Fé

cooooooooo

o]

F7

Masque d'entrée pourvaleurs d'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 correction d'outilrequisou bienen
entrantlenumérode correctionetenactionnant

latouche "Recherche" (par ex.),

- numoyendestouches ) BB/

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

= Mémorisezlavaleurde correctionaveclatouche

danslamémoire de correction.

Le curseur passe ala prochaine positiond'entrée
ouauprochainnumérod'outilaprésentréedela
derniérevaleur.

Entrée additive avec, effaceravec.

B

5



EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 M

FONDEMENTS

Déplacementdupointderéférence dulogement
del'outilaucomparateur/ala boite de mesure

Déplacementdeloutiaucomparateur/alaboite
demesure

Reprise des données d'outil par
comparateur ou boite de mesure

Procédure

= Montezle comparateuroulaboite demesuredans
le volume d'usinage de maniére a ce que vous
puissiez atteindre le pointde mesure avecle point
deréférence dulogementdel'outiletavectousles
outilsa mesurer.

* Passezaumode de fonctionnementJOG.

= Déplacezle pointderéférence dulogementde
l'outilsurle comparateur et mettez celui-ciazéro,
ou biensurla boite de mesure jusqu'ace quela
petite lampe d'affichagesallume.

« NotezlavaleurZ affichéesurl'écranZ1.

Remarque

Sur la fraiseuse EMCO PC MILL 100/125/155, le
pointderéférence dulogementdel'outilse trouve au
centredelaface avantdeloutilderéférence.Fixez
l'outilderéférence pourl'opération décrite ci-dessus.

= Fixez l'outil & mesurer et déplacez-le sur le
comparateurjusqu'aaffichage duOoubiensurla
boite de mesure jusqu'a ce quela petite lampe
d'affichagesallume.

« NotezlavaleurZ affichéesurl'écranz2.

= LadifférenceZ2-71donnelacorrectiondelongueur
L1deloutil.

e Inscrivez L1 au numéro de correction d'outil
correspondantdansle masque d'entrée pourles
donnéesd'outil.

= Inscrivezle type d'outil 10 ou 20, et aussile rayon
d'outil pourle type d'outil 20.

= Fixez le prochain outil et le déplacer sur le
comparateuroulaboite de mesure, etc.
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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 N,

L'outil peut étre déplacé manuellement au moyen
des touches directionnelles. Dans le sous-mode de
fonctionnement SURMEMORISATION (touche de
fonctions 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, il y aaccostage du

point de référence.

Une foisle pointde référence atteint, les coordonnées

du point de référence sontchargées dans lamémoire

des valeurs réelles. La position de I'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

« Apres une interruption de la tension réseau

» Aprésl'alarme"Accosterle pointde référence" ou
bien "Point de référence non atteint".

» Apres 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

el e

directionnelles| -X | |+ X| |- Y || +Y || -Z | | +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.
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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.

* Actionnezlestouches directionnelles ou

pour accoster le point de référence dans la
direction respective, comme pour Y et Z.

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).

e 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.

« Appuyez sur la touche BROCHE.

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

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

Réglage de lalangue et du
répertoire des piéces

* Appuyez surlatouche de fonction reconfigurable
DONNEES 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 dans le 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 créés.

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 I'hollandais
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ol

ou| ¢ (&)

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

Y

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)
Premier mot

Deuxiéme mot

LineFeed-Finde 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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=5 WIinNC Sinumerik M (c) EMCO

AUTOMATIC
Contour: Droite - Cercle
v\ GoO03
"/ Go02
Ep2

L

Epl \

Wa

Epl
EP2

OXN®>

MEMO. P MEMO. ™ MEMORIF®
MENU CHOIX SATION

Fé EFFACER *7
PARAM.

Masque d'entrée pour guide-opérateur Droite-

Cercle

Entrée de programme avec guide-opérateur
Dans un programme ouvert, vous entrer, guidé par le
menu, de nouvelles séquences de programme.

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

Ilest de surcroit possible d'entrer des éléments de contour
prédéfinis sans avoir a calculer de positionsintermédiaires.

Exemple: Programmer I'élément de contour Droite-
Cercle:

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

* Appuyer sur latouche de fonction reconf. CONTOUR.

* 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
graphiquement.

¢ 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'élément de contour se trouve maintenant mémorisé
comme séquence dans le programme de piece avec
tous les paramétres géométriques entrés. Le logiciel
produit automatiquement un fin de séquence (LF) et
vous indique la séquence entrée.

Entrée du programme avec systéemes CAO/FAO

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

Il faut procéder comme suit :
e La programme CN doit étre sortie dans le format du
SINUMERIK 810/820.
e Le nom du fichier doit étre renomme.
Les programmes CN de WinNC SINUMERIK sont
meémorisés comme suit :
YMPEXXXX ......... Programme principal
Sous-programme
Numéro du programme)

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

e Importer le programme avec IMPORTATION
DONNEES (voir Transmission des données).

C4
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=’ WIinNC Sinumerik M (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 latouche de fonction reconf. PROGR.
PIECE.

Appuyer sur latouche de fonction reconf. MANIP.
PROGR.

Les fonctions

COPIE

RENOMINATION

EFFACEMENT

apparaissent a la barre des touches
reconfigurables.

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. RENOMI
NATION:

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 latouche de fonction reconf. TRANS
MISSION 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).

(@R ve - o
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=5 WIinNC Sinumerik M (c) EMCO El

AUTOMATIC
IMPORT. DONNEES

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

CORR. F DECAL. ™ PROG. ™ sous- 8 sTOP  F7
OUTIL ORIGINE  PRINC. PROG.

Masque d'entrée pour importation de données

Entrée de données par COM1/ COM2

» Appuyer surlatouche de fonction reconf. START
INTRO. Vous libérez ainsilafonction de réception
du logiciel.

* Démarrez I'émetteur.

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

» Avec la touche reconfigurable STOP, on peut
interrompre & tout moment I'entrée des données.
Avec INTRO DONNEES, 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.

» Appuyezsurlatouche de fonction feconf. IMPORT.
DONNEES.

» Entrer le lecteur (ou l'appareil d'entrée)

» Transmission des programmes de piéce:
Au point Programme principal ou Sous-
programme, entrez les numéros de programme
suivants:
Début: premier programme & transmettre
Fin: dernier programme a transmettre

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

e Transmission des décalages d'origine, des
données d'outil :
Appuyez sur la touche reconfigurable START.

» Avec la touche de fonction receonf. STOP, vous
pouvezinterrompre atoutmomentlatransmission
des données.

o EMEI
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=’ WIinNC Sinumerik M (c) EMCO EI

AUTOMATIC
SORTIE DON.

MEM.DISBONIBLE:

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

CORR. F®DECAL. ™ PARAM. PROG. F8 PARAM. F7
OUTIL ORIGINE = MACHINE PIECE MACH. AP

Masque d'entrée pour sortie des données

=5 WIinNC Sinumerik M (c) EMCO El
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

P START F4 START FSSTART F sTop  ©
EXT PROG.PR |SPROG

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

=5 WinNC Sinumerik M (c) EMCO E‘

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

NR. CANAL 0O

Sortie de données - Décalage d'origine / Rotation

=5 WinNC Sinumerik M (c) EMCO E‘

AUTOMATIC
SORTIE DON.

MEM. DISBONIBLE: 36987

INTERFACE DE SORTIE: 1

Masque d'entrée pour sortie de 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 surlatouche 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 & 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. et START
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 lors de la
sortie sur l'interface série.

Exemple : Sortir le décalage d'origine

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

Canal N° O: Sortie du décalage d'origine

Canal N° 1: Sortie de la rotation des coordonnées

Impression des données

» Appuyersurlatouche de fonctionreconf. SORTIE
DONNEES.

e 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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=’ WIinNC Sinumerik M (c) EMCO

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 caracteres 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: 150 bd 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,

Cs8

COM4 - IRQ10).
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Déroulement de programme

Départ d'un programme de piece

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]ls][&)
» 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 exécutés 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.

Application : Pour tester des cycles.
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SEQUENCES OPERATOIRES

Surmémorisation

Avec la fonction SURMEMORISATION, vous
pouvewz 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 reconfigurables RECH. SEQU.
» Entrez % pour un programme principal et L pour
un sous-programme et appuyez sur la touche

D

» 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 surlatouche 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.

Affichage: ARRET: AUTO interrompu

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.

e 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.: ElO,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
Z 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

e Appuyer sur la touche reconf. DIAGNOSTIC.

* Appuyer sur la touche reconf. ETAT LOGICIEL.
L'état du logiciel de WiIinNC et I'abonné RS485
éventuellement raccordé sont affichés.
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=’ WIinNC Sinumerik M (c) EMCO EI
JOG

PROG. PIECE

+0 0.000
0.000

0.000

N < X

F 0.00M

+0

+0 z +0

FENETRE™ PLAN F* START P STOP 7% RESET F7
BRUT

Ecran graphique

=5 WinNC Sinumerik M (c) EMCO =
JOG
PROG. PIECE AIRE DE SIMUL....
Y
) 0.000
0.000
0.000
0.000
X

Z'Y F3 X'Z F4 X-Y F5 PIECE F6 SIMU_ F7
BRUTE LATION

Définir la coupe sur écran

=’ WIinNC Sinumerik M (c) EMCO E
JOG

PROG. PIECE

BRUT
z

/
0.000 X
0.000 ~
F3 F4 F5 F6 SIMU- F7
LATION

Définir la dimension de la piéce brute

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 représenté par une ligne grasse
constitue la coupe visible sur écran.
Dans la ligne de dialogue, I'explication de la cote
est affichée.

» Entrez les cotes pour la coupe sur écran.
» Avec les touches reconfigurables Z-Y, X-Z et X-Y,
vous pouvez sélectionner sur quel plan lasimulation

doit étre considérée.

* Sélectionnezlatouche reconf. PIECE BRUTE pour
définir la dimension de la piéce brute.

 Lapiéce brute estreprésentée entrois dimensions.
Dans la ligne de dialogue, I'explication de la cote
est affichée.

» Entrez les cotes de la piece brute.

* Avec START, vous commencez la simulation de
l'usinage.

» Avec STOP, vous pouvez stopper la simulation.

* Avec RESET, vous pouvez interrompre la
simulation.

* Les mouvements en marche rapide sont en
pointillés et les mouvements de travail en trait

cu

plein.



EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 M SEQUENCES OPERATOIRES

c12 Emnn



SysteME DE conNTrROLE SINUMERIK 810/820 M

PrROGRAMMATION

D: Programmation

%1234

NO100 GO01 X25 Y20 Z-17

Z-7

Z

-17

Eléementsd'unprogramme d'usinage

Structure des programmes

Onutilise lastructure de programme pourmachines-
outilsconfomémentaDIN 66025.

Un programme CN se compose d'une suite de
séquencesde programme, mémoriséesdansla
commande.

Lorsdel'usinage de pieéces, cesséquencessontlues
etvérifiéesparle calculateurdansl'ordre programme.
Dessignauxde commande correspondantssont
transmis ala machine-outil.

Unprogrammed'usinage comprend
= numéroduprogramme

= séquencesCN

= mots

= adresse

= etcombinaisonde chiffres(éventuelementavec
dessignes)

Adresses utilisées

ST Numéro du programme principalla
9999

Lo Numéro de sous-programme 1a 9999

N P Numérode séquence 1a9999

LT Fonctionde déplacement

M. Fonction de commutation, fonction
supplémentaire

A, Angle

Do, Correctiond'outil1 449

F o Avance, temporisation

I, J, K.......... Parameétre de cercle, pasdefiletage

P, Nombre de passages pour sous-
programme,facteurd'échelle

2 S Parameétre dereprise pourcycles

S Vitesse de broche

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

Ui Rayon de cercle, rayon (signe positif),
chanfrein (signe négatif)

X, Y, 2. Données de position (X aussi
temporisation)

LF i, Findeséquence
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Apercu des ordres Fonctions G

GO0 ............ Vitesserapide

GO1t... Interpolationlinéaire

GO02 ............ interp. circulaire dans le sens des
aiguillesd'une montre

GO3 ............ Interp. dansle sens contraire

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

G092 ........... Arrétprécisséquence parséquence

G10 ............ Interp.encoordonnées polaires, vitesse
rapide

G11 ............ Interp en coordonnés polaires,
interpolationlinéaire

G12 ............ Interpolationen coordonnées polaires,
inter. circulaire sens des aiguilles de
montre

Gl3 ............ Interpolationen coord. polaires, interp.
senscontraire

CH L — Sélectiondu planX-Y

G18 ............ Sélectiondu planz-X

G19 ............ SélectionduplanY-Z

G25 ............ Limitation minimale de |'aire de travail

G26 ............ Limitation maximale del'aire de travail

G33 ............ Filetage

G40' ... Suppression Correct.rayondelafraise

G4l ............ Correctionrayondelafraise agauche

G42 ............ Correctionrayondelafraise adroite

G482 ........... Retraitdu contourdelaméme maniéere
quelaccostage

G50t ... Suppression modificationdel'échelle

Gbhbl ............ Modificationdel'échelle

Gb532........... Suppression décalage d'origine

séguence parséquence
Décalaged'origine 1
Décalaged'origine2
Décalaged'origine3
Décalaged'origine4
Décalaged'origine programmable 1
Décalaged'origine programmable 2
Mode arrét précis

Suppression Mode d'arrét précis
Suppression Mode d'arrét précis

Cotationenpouces
Cotationenmilimétres
EffacementG81aG89

G8l ............ Appell81Cycledepercage

G82 ............ AppellL82Cycledepercage

G83 ............ AppellL83 Cycle de percage detrous
profonds

G84 ............ Appell84Cycledetaraudage

G85 ............ AppellL85Cycled'alésage 1

G86 ............ AppellL86Cycled'alésage 2

G87 ... Appell87Cycled'alésage 3

G88 ............ AppellL88Cycled'alésage 4

G89 ............ Appell89Cycled'alésage’5

G90* ... Programmationde cotesabsolues

Gal ............ Programmationde cotesrelatives

G92 ............ Interpolation cylindrique

G4t Avance parminute

G ... Avance partour

G1472 ......... Acc.linéaire endouceurducontour

G2472 ......... Acc.endouceurducontourselonun
quart-de-cercle

G3472 ......... Acc.endouceurducontourselonun
demi-cercle

G1482......... Retraitlinéaire endouceurdu contour

G2482 ......... Retraiten douceurdu contourselon
unquart-de-cercle

G3482 ......... Retraiten douceurducontourselon

undemi-cercle

Apercu des ordres Fonctions M

MQO ....... Arrétprogrammé absolu

MOl ....... Arrétprogramme conditionnel

MO2 ....... Finde programme principal

MO3 ....... Rotation broche de frais. a droite EN
MO4 ....... Rotation broche defrais.agaucheEN
MO5? ... Broche HORS

MO6 ....... Changementdoutil

MO8 ....... Arrosage EN

MOQ9!........ Arrosage HORS

M17 ....... Fin desous-programme

M27 ....... Pivoterappareil diviseur

M30 ....... Finde programme principal

M53 ....... Axe X pasde fonction miroir

M54 ....... Axe Xfonction miroir

M55 ....... AxeY pasde fonction miroir

M56 ....... Axe Y fonction miroir

M57 ....... AxeZpasde fontion miroir

M58 ....... Axe Zfonction miroir

M71 ....... Soufflerie EN

M72% ... Soufflerie HORS

Apercu des ordres Cycles

L81-89...Cyclesde percage voirG81-G89

L96 ........ Cycle pourchangementd'outil

L900 ...... Imagedepercage

L901 ...... Image de percageRainure

L902 ...... Imagede per¢cage Trouoblong
L903 ...... Fraisage de pocherectangulaire
L904 ...... Image defraisage Rainure circulaire
L905 ...... Image de percage Trouindividuel
L906 ...... Imagede percageRangéedetrous
L930 ...... Fraisage Poche circulaire

L999 ...... Viderlamémoireintermédiaire
T Etatd'enclenchement

2 Opérant seulement séquence par

séquence
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+Y

40

30

pasiy
N

N.305

56

+X

-X

Cotationabsolue etrelative

+Y

20

25,9

20,1

+X

Pointdedépart
Pointde destination

Cotationabsolue etrelative

Description des ordres
Fonctions G

GO0 Avancerapide

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

Leschariotsse déplacentavitesse maxiau pointde
destination programmé (par ex. position de
changementd'outil, pointde départpouropération
d'usinagesuivante).

Remarques

= Une avance de chariotprogramméeFse trouve
inhibée pendantGO00.

= Lavitessed'avancerapide estdéfinie parlefabricant
delamachine.

= Le commutateurde correctionde l'avance est
opérant.

Exemple

Cotes absolues G90
N50 GO0 X40 756

Cotes relatives G91
N50 GO0 X-30 Z-30.5

GO1 Interpolation linéaire

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

Mouvementlinéaire avec vitesse d'avance enmm/tr
(=étatd'enclenchement).

Exemple

Cotes absolues G90

N20 GO1 X40 Y20.1 FO.1

Cotes relatives G91

N20 GO01 X20 Y-25.9 FO.1
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Sensderotation GO2 et GO3

Courbe hélicoidale

GO02 Interpolation circulaire dans
le sens des aiguilles d'une

montre
GO3 Interpolation dans le sens
contraire
Format
N... G02/G03 X... Y... Z... ... J...K... F...
ou

N... G02/G03 X... Y... Z... U... F...

X, Y, Z...Point de destination de |'arc de cercle
(absoluourelatif)

I, J, K.....Parameétresde cerclerelatifs
(Distance du pointde départaucentredu
cercle;lestaffecté alaxe X,JalaxeYet
Kalaxe 2).

Ui Lerayondel'arc (Cercle <demi-cercle
avec+U,>demi-cercle avec-U) peutétre
indiqué aulieu des parametresl, J, K.

L'outilse déplace aupointde destinationlelongde
larcdéfinialavance programméeenF.

Remarques

Uneinterpolation circulaire ne peutse faire que dans
le planactif.

Lorsque |, J ou K ont la valeur 0, le paramétre
respectifn'apasbesoind'étreindiqué.

La position du point de destination du cercle est
contrblée;laplage detolérance 100 um (erreurde
calcul,d'arrondi) estautorisée.

Pour G02, GO03, le regard est toujours posé
perpendiculairementau plan actif pourladéfinition
delaxederotation.

Interpolation hélicoidale

Normalement, seuls deux axessont définis pourun
cercle, qui définissent aussi le plan sur lequel se
trouvelecercle.

Sil'on définitun troisieme axe perpendiculaire, les
mouvements des chariots d'axe sontcouplésde
maniere aformeruneligne hélicoidale.

Lavitesse d'avance programmeée n'est pastenuesur
latrajectoireréelle, maissurlatrajectoire du cercle
(projetée). Le troisieme axe de mouvementlinéaire
estcommandé de maniére a atteindrele pointde
destinationen mémetempsquelesaxeseffectuant
unmouvementcirculaire.

Restrictions

= Uneinterpolationhélicoidale n'estpossible
gu'avecGl7.

- L'anglededépart@doitétreinférieura45°.

= Si,lorsdestransitionsd'axe, lestangentesdifférent
deplusde2°,ilyaexécutiond'un arrét précis.
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Arrét précis actif Arrét précisnon actif

Y G
7
A ¢
S 6\?
X1 N ',X" 7,
<
Y —

G10 X1 Y1 A1 U
G11 A2

Mouvementsdéfinispardes coordonnées polaires

G04 Temporisation

Format

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

L'outilestarrété pendantla plage de tempsdéfinie
enXouF (asaderniére position atteinte) - arétes
vives-transitions, nettoyage dufond delaplongée,
arrétprécis.

Remarques

= Latemporisation commence lorsque la vitesse
d'avancedelaséquence précédente a atteint
"ZERO".

Exemple

N75 G04 X2.5 (temporisation=2,5sec)
GO09 Arrét précis

Format

N... G09

Laprochaineséquencen'estexécutée quelorsque
la séquence est exécutée avec G09 et que les
chariotsontété freinésetarrétés.
Cecipermetdene pasarrondirle coinsetderéaliser
destransitions précises.
GO09estopéranteséquence parséquence

G10 - G13Interpolation en

coordonnées polaires
G10 Avancerapide
G11 |Interpolationlinéaire
G12 Interpolation circulaire sens des aig. de
montre
G13 Interpolation circulaire sens contraire

Le plansavec cotesd'angle etderayon peuventétre
entrés directementau moyen des coordonnées
polairesdansle plan actif.

Pourdéfinirle déplacement,lacommande abesoin
delindicationdu centre,durayonetdelangle.

Le centre estentré en coordonnéescartésiennes(X,
Y) et en cote absolue lors de la premiére
programmetion.Une entréerelative ultérieure (G91)
serapportetoujoursau derniercentre programme.
Lerayonestprogrammeésousl'adresse U.

L'angle est programmé sousl'adresse A.

L'angle est0°endirection+delaxe quiaétéd'abord
programmélorsdelindicationducentre.

L'angle estentré de maniére positive (senscontraire
ausensdesaiguillesd'une montre).

D5



SysteMe DE coNTROLE SINUMERIK 810/820 M

PrROGRAMMATION

Zonede prot.

Zonedetravall

G17-G19Sélectiondu plan

Format
N... G17/G18/G19

Avec G17 a G19, on définit le plan dans lequel
l'interpolation circulaire et l'interpolation en
coordonnées polaires peuvent étre exécutées et
danslequella correctiondurayondelafraise est
calculée.
Lacompensationdelalongueurdel'outiesteffectuée
dansle plan perpendiculaire au plan actif.

G17 Plan XY
G18 Plan ZX
G19 Plan YZ

G25/G26 Limitationduchampde
travail

G25 ............ Limitation minimale de'aire de travail
G26 ............ Limitation maximale del'aire de travall

Avec G25/G26, on peutlimiterle volume de travall
danslequell'outildoitse déplacer.

Cecipermetde créerdeszonesprotégéesdansle
volumedetravall, bloquéespourlesmouvementsde
l'outil.
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—  ©

Filetage avecoutid'alésage

G33Filetage

Format
N... G33 Z...K...

Ko Pasdefiletage [mm]

Z .. Profondeurdefiletage

llest possible de tailler desfiletages avec un outil
correspondant (outild'alésage outéte adresser).

Remarques

= Lesinterventions sur 'avance et la vitesse de
broche ne sontpasactivespendant G33(100%).

= G33nefonctionne que surlEMCO PC Mill 100/
125/155, carsurl[EMCO PC Mill50/55iln‘est pas
prévuderésolveursurlabroche defraisage.
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e
\

L/

Trajectoire aurayon compensé

Définition G41 CRFagauche

Définition G42 CRF a droite

Correction du rayon de fraise

Lorsqu'on utilise la correctiondurayonde fraise,une
trajectoire paralléle au contour est calculée
automatiquementparlacommandeetlerayondela
fraise se trouve ainsicompensé.

G40 Suppression de la CRF

La correction estsupprimée parlafonction G40.
Cettesuppression ne peutse faire qu'enliaison avec
undéplacementrectiigne (GO0, G01).
G40peutétre programmée danslamémeséquence
avec G00 ou GO01, ou bien dans la séquence
précédente.

Danslaplupartdescas, G40 estdéfinielorsduretrait
aupointde changementd'outil.

G41 Correction du rayon de fraise
agauche

Sil'outil (vu endirection de l'avance) se trouve a
gaucheducontourausiner,ilfautprogrammerG41.
Pour pouvoircalculerunrayon,ilfautqu'une
correctiond'outil (numéro D) soitactivelorsde la
sélectiondelacorrectiondurayonde coupe et
gu'unrayonde fraise soitinscritdansle registre
desoutils.

Remarques

» Le passage directde G41aG42n'estpas permis
-procéderd'abord alasuppression avec G40.

= Sélection nécessaire enliaison avec GO0 ou GO1.

= L'indicationdurayon delafraise estabsolument
nécessairelorsdelamesure del'outil.

= Lechangementdela correctiond'outiln'est pas
possible avec CRFsélectionnée.

G42 CRF a droite

Sil'outil(vuendirectiond'avance)se trouve adroite
du contourausiner, ilfaut programmer G42.

Voirlesremarquesau point G41 ci-dessus!
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Trajectoires de I'outil lors de la sélection/suppression de la CRP

Approche/Eloignementde/arriére de coté

— — — trajectoire programmeée del'outil
trajectoireréelle del'outil

Danslesarcsde cercle,ily atoujoursaccostage sur
latangente aupointde départetde destinationdu
cercle.

Latrajectoire d'approche ducontouretlatrajectoire
d'éloignementdu contourdoiventétre plusgrandes
quelerayonde fraise R; sinon,ily ainterruptiondu
programmeavecunealarme.

G40 Lorsque des éléments de contoursont plus petits
que lerayon de fraise R, il peut y avoir erreur de
contour.Lelogiciel calcule 3séquencesalavance
pour reconnaitre cette erreur et interrompre le
Trajectoires d'outil dans le programme avec CRP programmeavecunealarme.

Approche/Eloignementd'uncoindelarriére

—
—
Y R

QA

-

G42

-

G41

Trajectoire d'outilsurun coinintérieur Trajectoire d'outilsur un coin extérieur>90°

— — — trajectoire programmeée del'outil
trajectoireréelle del'outil

Danslesarcsde cercle,ily atoujoursaccostage sur

latangente au pointde départetde destinationdu

cercle.

Lorsque des éléments de contoursont plus petits
que lerayon de l'outil R, il peut y avoir erreur de
contour.Lelogiciel calcule 3séquencesalavance
pour reconnaitre cette erreur et interrompre le
Trajectoire d'outil sur un coin extérieur <90° programmeavecunealarme.
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Grossissernent d'un contour

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

Format
N... G48 X... Z... U...

Pouréviterdesmarquesde coupe, un contourest
accosté et quitté de maniére tangentielle. Les
fonctionssuivantessontdisponibles pourl'accostage
etleretrait.

G147 Accostagelinéaire

G247 Accostageselonunquart-de-cercle
G347 Accostageselonundemi-cercle

G48 Retraitducontourcommelapproche
G148 Retraitlinéaire

G248 Retraitselonunquart-de-cercle
G348 Retraitselonundemi-cercle

voir G147 - G348

Lorsdel'appelde G48,G41 ou G42 doit étre actif.
Avec G48leretraitdu contourse faitde laméme
maniérequelaccostage.
G48estopérantséquence parséquence.
Apreslaséquence G48, G40 estautomatiquement
actif.

G50 Suppression Modification de
I'échelle

G51 Sélection Modificationde
I'échelle

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

AvecX,Y etZondéfinitle pointderéference (P,)
pourlamodificationdel'échelle etavecPlefacteur
d'échele.

SiX,YetZnesontpasdéfinis, 'origine de la piece
(X=0,Y=0)estpriscomme pointderéférence.
Les valeurs suivantes sont converties avec la
modificationdel'échelle:

« Coordonnéesdesaxes

= Parameétresd'interpolation

= Rayon/Chanfrein

= Décalagedorigineprogrammable

D 10
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G53 Suppressiondu décalage
d'origine séquence par
sequence

Format
N... G53

L'origine delamachine estdéfinipar lefabricantde
la machine (sur les fraiseuses EMCO: sur lle coin
avantgauchedelatabledelamachine).

Certainesopérations (changementd'outi, position
de mesure, ...) sonttoujours effectuéesau méme
endroitdansle volume d'usinage.

Avec G53,onsupprimetouslesdécalagesd'origine
pouruneséquence de programme, mais pasles
correctionsd'outil, etlesindicationsde coordonnées
serapportental'origine delamachine.

G54 - G57 Décalage d'origine 1
-4/Rotationde
coordonnées1-4

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

On peutdéfiniral'avance quatre positionsdansle
volume d'usinage comme pointsd'origine (parex.
pointssurdesorganesde serrage montésde maniere
fixe).

Lesvaleursdesdécalagesd'origine sontentrées
danslesdonnéesderéglage-décalage d'origine.
Cesdécalagesd'origine sontappelésavec G54 -
G57.

Enplusdesvaleurspourlesdécalagesd'origine,on
peutentrerdanslesvaleursderéglage -rotationdes
coordonnées un angle pour la rotation des
coordonnées.
Lesrotations des coordonnéessontaussiappelées
parG54-G57.

Gbh4 estl'étatd'enclenchementetaussiopérantsans
appel.

G58/G5h9Décalaged'origine
programmable /Rotation
de coordonnées

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

Cesdécalagesd'originesontajoutésauxdécalages
d'originerespectivementvalides G54 - G57.

Alafindu progamme, en casd'interruption du
programme etavec RESET, G58/G59 est effacé.

En A, on peut programmer une rotation de
coordonnéesendegrés. Elle estaussiadditionnée
alarotation programmée en G54 - G57.

Lesordres G58/G59 sont opérantsséquence par
séquence.Le décalage d'origine ainsi créé est
opérantjusqu'asamodification ousasuppression.
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G60 Mode d'arrét précis

Format
N... G60

Laprochaineséquence n'estusinée quelorsqueles
chariotsont été freinés etse sontarrétés.

Dansce cas,lescoinsnesontpasarrondisetonpeut
Arrétprécisactif Arrét précisnon actif réaliser des transitions précises.
G61estopérantejusqu'ace qu'ellesoitannulée par
G620uG64.

G62, G64 Suppression du mode
d'arrét précis
Format
Axe X N... G62/64
) P P Avantque le pointde destination en direction X soit
% atteint, 'axe Y est déja accéléré. On a ainsi un
£ P P mouvementrégulierauxtransitionsde contour.La
> 0 1 . ) N .
- transitionn'estpasexactementaangleaigu(parabole,
Transition de hyperbole)
Axe Z contour yPe g "
S 5 -— Ladimension destransitionsestnormalementdans
0 1 laplage detolérance desplans.
. . G62etG64ontlamémeactiondanscelogiciel;avec
Vitesse des chariotsavec G64 la SINUMERIK 810/820 M, 'action est différente.

G70Cotationen pouces

Format
N5 G70

Lorsqu'on programme G70, lesindicationssuivantes
sontconvertiesen pouces:

= Informationde déplacement X,Y,Z

« Parametresd'interpolationl, J,K

< Chanfreins,rayons-U, +U

Remarques

= Pourplusde clarté, G70 doit étre définie dansla
premiéreséquence de programme.

= Unchangementde G70aG71estautoris€ dansun
programme.

= Lechangementpermanentdusystémed'entrée
métrique/poucesse faiten DIAGNOSTIC, NC-PM.
Cechangementconcernetouteslesvaleurset
affichagesetdemeure méme avecréseauHORS/
EN.

G71 Cotation en millimetres

Format
N5 G71

Commentaire etremarquescomme en G70!

D 12 EI“““




SysteME DE conNTrROLE SINUMERIK 810/820 M

PrROGRAMMATION

G80 Effacement G81 a G89
G81Appell81Cyclede percage
G82 AppellL82Cycle de percage
G83AppellL83Cyclede percage
de trous profonds

G84 AppellL84 Cycledetaraudage
G85 Appell85Cycled'alésage 1
G86 AppelL86 Cycle d'alésage 2
G87 AppelL87 Cycle d'alésage 3
G88 AppellL88 Cycle d'alésage 4
G89 AppellL89Cycle d'alésage 5

Avec G81aG89,lescyclesL81 alL89sontappelés.
En cas d'appel avec un ordre G, les cycles sont
modaux, c'estadire que les cyclessont exécutés
apréeschaque déplacementjusqu'ace gu'ily ait
suppression avec G80.

Pour des explications, voir L81 - L89.

G90 Programmation de cotes
absolues

Format
N... G90

Remarques

= Unpassagedirectde G90a G91 n'est pasautorisé
danslaséquence.

* G90(G91) peutégalementétre programmeéeen
liaisonavec d'autresfonctionsG
(N... G90 GO0 X... Y... Z...).

G91 Programmation en cotes
relatives

Format
N... G91

Remarquescomme au point G90.
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G 92 Interpolation cylindrique

Format

N... G92P..Q

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

L'interpolation cylindrique permetd'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 paramétres d'interpolation I,J,K
n'est pas autorisée.

La position de I'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 t = 360.

360

Diametre unité = —— en mmouinch
T

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

D 14
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|

=120
S
(6]

38,2 x 1

360°

! Z

Fraisage avec fraise a queue g5mm

Exemple Interpolation cylindrique

G54

G58 740

T7 D7

F200 S2=2000 G94 M2=3

M52 Embrayer et positionner la broche

G92 P0.33 Q Interpolation cylindrique EN
Diamétre unité = 360/PI = 114.59
P =38.2/114.59=0.33

Q = nom de l'axe rotatif

G0 X45 Z-5

G1 X35Q0 Z-5

G12-15Q22.5

Z-5 Q45

Z-15Q67.5

Z-5 Q90

Z-15Q112.5

Z-5Q135

Z-15Q157.5

Z-5Q180

Z-15Q202.5

Z-5 Q225

Z-15Q247.5

Z-5 Q270

Z-15Q292.5

Z-5Q315

Z-15Q337.5

Z-5 Q360

X45

G92 P1 Désélection de l'interpolation

M53 Fin du mode axe circulaire

G0 X80 2100

M2=5

M30

G94 Avance par minute

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

G95 Avance par tour

Avec G95, tous les parametres définis en F
s'entendent comme des avances en mm/tr (pouce/
tr) (seulement EMCO Mill 100/125/155).
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U G147
An G148

PA \

PS

PE/

Accostage endouceuretretraitlinéaire

G247

=1 . iC@

PA PS

Accostage endouceurselonunquart-de-cercle

G347

PO

Accostage endouceurselonundemi-cercle

G147 Accostagelinéaireen
douceur du contour

G247 Accostage endouceurdu
contour selon un quart-de-
cercle

G347 Accostageendouceurdu
contour selon un demi-
cercle

G148 Retrait linéaire en douceur

G248 Retrait en douceur selon un
quart-de-cercle

G348 Retrait en douceur selon un
demi-cercle

Format
N5 G147/247/347/148/248/348 X...Y...U...

= Lesfonctionsd'accostage etderetraitdu contour
sontopérantesséquence parséqguence.

= Danslaséquenced'accostage, onindique:
lescoordonnéesdu pointd'origine POdu contour,
lavaleurde U (trajetd'accostage sanstoucherle
contour)

= Danslaséquence deretrait,onindiq
ue:
lescoordonnéesdu pointde destination PEaprés
leretrait,
la valeur de U (trajet de retrait sans toucher le
contour)

= Aucunautre déplacementnedoitétre programmé
dansuneséquenced'accostage etderetrait.

= Aucuneséquencedefonctionauxiliaire ne doitse
trouveraprésuneséquenced'accostage/deretrait.

= Avantuneséquenced'accostage, G41ouG42doit
étre actif.

e Dans la séquence de retrait, G40 est défini
automatiquement, c'estadire que G41ouG42doit
étre programmé de nouveau.

= Un accostage ou retrait en douceur n'est pas
possible avec descontoursquion été programmeés
avecdesélémentsde contour.

PA Pointdedépartavantaccostage ducontour

P S Pointd'appui,calculé parlacommande aprés
indicationdeU

PO Pointdedestinationdelaséquencedaccostage
=pointde départducontour

PE Pointdedestinationaprésretraitdu contour

R Rayondelafraise

U Trajetd'accostagesnastoucherle contour

Ligne en pointillés: Trajectoire du centre delafraise
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Description des ordres Fonctions M

MOO Arrét programmeé absolu

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

Broche principale,avancesetagentd'arrosage sont
arrétés.

On peut ouvrir la porte de protection contre les
copeauxsansdéclencherd'alarme.

On peutpoursuivre le programme en actionnantla

touche .Ensuite, 'entrainement principal est

enclenchédenouveauavectouteslesvaleursactives
auparavant.

MO1 Arrétprogrammeé
conditionnel

MO01 agitcomme MO0, toutefoisuniquementlorsque
lafonction"ARRETPROGRAMME OUI" a été activée
dans le menu INTERVENTION SUR LE PROGRAM-
ME parunetouche defonctionreconfigurable.

Avec "NC START" , le déroulement du

programme peut étre poursuivi. Ensuite,
l'entralnement principal estenclenché de nouveau
avectouteslesvaleursactivesauparavant.

MO2 Fin de programme principal
MO02 agitcomme M30.

MO3 Rotation broche de fraisage a
droite EN

Siune vitesse de broche ouune vitesse de coupe est
programmée, la porte de protection contre les
copeaux a été fermée et si une piéce est fixée
correctement,labroche estenclenchée.

MO03 doit étre utilisé pour tous les outils usinant a
droite.

MO04 Rotation broche de fraisage a
gaucheEN
Mémesconditionsqu'en MO03.

MO04 doit étre utilisé pour tous les outils usinant a
gauche.

MO5 Broche de fraisage HORS

L'entrainement principal estfreiné électriquement.
Alafinduprogramme,ilyaarétautomatique dela
brochedefraisage.

MO06 Changementd'outil

(seulementpourlesmachinesavec changeurd'outil)

L'outilsélectionné avantenTest pivoté.
Ensuite, 'entrainement principal estenclenché de
nouveauavectouteslesvaleursactivesavant.

MO8 Arrosage HORS
(seulement pourEMCO PC Mill 100)

L'arrosage estcoupé.

MO9 Arrosage EN
(seulement pour EMCO PC Mill 100)

L'arrosage estenclenché.

M17 Fin de sous-programme

M17 est écritdansla derniere séquence d'un sous-
programme. Danscetteséquence,ilpeutse trouver
seulouavecd'autresfonctions.
L'appeld'unsous-programme etM17ne doiventpas
setrouverdanslamémeséquence (parex.encas
dimbrication).

M27 Pivoter appareil diviseur

(seulement pourlaccessoire Appareildiviseur)

L'appareil diviseur est pivoté d'un pas (angleréglé
mécaniquement).

M30 Fin de programme principal

Avec M30, touslesentrainementssontcoupésetla
commande estramenéeaudébutduprogramme.Le
compteurde piecesaugmentaussid™1".
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+Y A +Y
M54
-—)
-
+X -X

Inversion desvaleurs X

+Y +Y
M56
-—)
+X +X
-Y

Inversiondesvaleurs Y

+Z +Z
+Y +Y
+X M58 +X
-—p
-X -X
-Z -Y -Z -Y

Inversion des valeurs Z

+X

M53 - M58 Fonctions de miroir

Lafontion de miroirse faitautourdel'origine dela
piece.
Exemple Structure de programme:
N... M54 L999
N... L123 P1
N... M53 L999
Le contourdansle sous-programme L123 est
représenté enimage symétrique en X (autour
delaxeY)
Danslaséquence avec M53-M58, l'appelducycle
L999 est & chaque fois nécessaire pour que I'AP
puisse passeraumode miroiravantquelacommande
CNne poursuive le déroulementdu programme.

Attention ’ Z

SiL999 n'est pas programmeé, lacommande CN
fonctionne entempsavantl'AP (pasd'alarme).
Cecisignifie quelinversion ne commence que
quelquesséquencesapres M54/M56/M58suivant
le contenudelamémoireintermédiaire etqu'ala
suppression elle ne s'achéve que quelques
séquencesapresM52/M55/M57.

Mouvementsincontrdlés, dangerde collision!

Il est possible d'inverser sur plusieurs axes.
Si,dansle plan actif,iln'y ainversion que surun axe,
lesdirectionsde cercle (G02, G03) etde corrections
(G41,G42)s'inversent.

S'ily ainversion danslesdeux axes, cesdirections
restentlesmémes.

L'inversionn'est pasreprésentée danslasimulation

graphique.

M53 Pas de fonction miroir axe X
M54 Fonction miroir axe X

M55 Pas de fonction miroir axe Y
M56 Fonction miroir axe Y

M57 Pas de fonction miroir axe Z
M58 Fonction miroir axe Z

M71 Soufflerie EN

seulementavecdispositifde soufflage enaccessoire.
Ce dispositif est mis sous tension.

M72 Soufflerie HORS

seulementavecdispositifde soufflage enaccessoire.
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Description des fonctions Cycles

Lescyclessontprogrammeésdansle programmede
sorte que lesparametresRsoient écritstoutd'abord
dansle programme etquele cyclesoitappelé avec
le nombre derépétitions (P).

Exemple

N... ROO=... RO1=... R02=... R0O3=... R0O4=...
RO5=... R10=... R11=... L83 P2

Ceciveutdire quele cycle L83 estexécuté deux

foisaveclesparameétres programmes.

Remarque
Avantl'appeld'uncycle,ilfautsélectionner
une correctiondelongueurd-outil.
L'avance adaptée,lavitesse de brocheetle
sensderotationde broche doiventétre
programmeésavantdansle programmede
piece (sauf dansles cycles ou
lesvaleurspeuvent é t r e
programméescomme parametreR.

Danslescyclesde percage, appelésavec G81a
G89, lesvaleursvariablespeuvent étreindiquées
aveclesparametresR00aR17.
Lapositiondutrou de percage doitétre accostée
dansle planactuelavecle programme quiappelle.
Le cycle de percage appelé avec G81-G89 est
exécuté apréschaque déplacementjusqu'ace
qu'ilsoitannulé avec G80.

Programmation des parameétres pour L81 - L89:

RO0O Temposfisationaupointdedépart(enlévement
descopeaux)

RO1 1eéreprofondeurde percagesanssigne (rela-
tive)

R02 Planderéférence (absolu)

R03 Profondeurde percagefinale

R04 Temporisationaprofondeurde percage (bris
decopeaux)

RO5 Valeurdedégression (relative)

R0O6 Sensderotation pourretrait(M03, M04)

RO7 Sensderotation(M03, M04)

R08 Taraudageavec/sanscapteur

R0O9 Pasdefiletage (seulementpourtaraudage
aveccapteur)

R10 Planderetrait(absolu)

R11 Percagedetrouprofondavecbrisdecopeaux
ouenlévementde copeaux(L83)

R11 Numérodelaxedepercage

R12 Trajetderetrait(horizontalavecsigne) (relatif)

R13 Trajetderetrait(perpendiculaire avecsigne)
(relatif)

R16 Avance

R17 Avancederetrait

D 19



SysteME DE conNTrROLE SINUMERIK 810/820 M

PrROGRAMMATION

Mouvementslorsdupercage, centrage L81

Mouvementslorsdupercage,lamage 82

L81Percage, centrage

Le foret se déplace a vitesse rapide au plan de
référence (R02), ala profondeurfinale dutrouavec
'avance programmée auparavant (R03) etrevient
aussitdt au plande retraitavitesse rapide (R10)

Programmation des parametres:

R02 Planderéférence (absolu)
R03 Profondeurfinale dutrou (absolu)
R10 Planderetrait(absolu)

L82Percage, lamage

Le foret se déplace a vitesse rapide au plan de
référence (R02), ala profondeurfinale dutrouavec
lavance programmée auparavant (R03),s'y arréte
(RO4) etrevient aussitbt au plan deretraita vitesse
rapide (R10).

Programmation des parameétres

R02 Planderéférence (absolu)

R03 Profondeurfinale dutrou (absolu)
R04 Temporisation

R10 Planderetrait(absolu)
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L83 Cycle de percage de trous
profonds

Ce cycle sert a percer des trous profonds ou a
effectuer des percages dans des matiéres
difficlementusinables.

Le mouvementderetrait peut étre définiavecle
parametreR11.

Bris de copeaux (R11=0)
Leforetplongedanslapieécealapremiéere profondeur
de percage (R01), yreste (durée detemporisation
R04),reculed'l mmetpénétre de nouveau.

Enlevementde copeaux (R11=0)

Leforetplongedanslapiécealapremiéere profondeur
de percage (R01), yreste (durée detemporisation
R04), ressort entierement du trou (& R02), y reste
(tempsdetemporisationR00) et pénétre de nouveau.

Lapénétrationsuivante esta chaquefois pluscourte
quelaprécédente delavaleurR05.Laséquence
pénétration-retrait estrépétéejusqu'ace quela
profondeurfinale soitatteinte.

Sila profondeur de pénétration estinférieure en
calculalavaleurR05, elle estmaintenue constante
acettevaleur.

Silavaleurde pénétrationrestante pouratteindrela
profondeurfinale RO3 estinférieure au double dela
valeur de dégression (2xR05), le reste de la
pénétration estdivisé pardeux estilest effectué en

deuxpénétrations.
Ainsila pénétration la plusfaible ne peut pas étre
inférieure aR05/2.
R10
X R0O ?
Ro2 B 1 ) Programmation des parameétres
‘ o ‘
& 1 ‘ RO0 Temporisationaupointde départ(seulement
‘ I X RO4 pourl'enlévementdescopeaux)
‘ 0 ‘ RO1 Premiere profondeurde percage (relativesans
} £ signe)
i | X Ro4 ‘ R02 Planderéférence (absolu)
u 2 R03 Profondeurfinale de percage (absolu)
‘ R04 Temporisationaprofondeurde percage (bris
v de copeauxetenlévementde copeaux)
[ ‘ RO5 Valeurderégression (relative, sanssigne)
RO3 LX RO4 R10 Planderetrait
R11 O Brisde copeaux
Mouvementsavec cycle de percage detrous 1 Enlevementde copeaux
profondsL83
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L84 Taraudage avec/sans capteur

Le cycle L84 permet le taraudage avec et sans
capteursurlabroche defraisage.
Danslesdeuxcas,ondoitutiliserune compensation
delongueurverwendetwerden.
O f) La correction de broche et correction d'avance
RO7 doivent étre sur 100%.
§ R10

RO2 —

Programmation des parametres:

R02 Planderéférence (absolu)
R03 Profondeurfinale de percage (absolu)
X RO4 R04 Temporisationalaprofondeurdetaraudage
R06 Sensderotationpourretrait(M03/M04)
o '/> RO7 Sensderotationaprescycle (M03/M04)
RO6 R08 Taraudage-3=aveccapteur,-4=sanscapteur
R09 Pasdefietage

Bewegungenbeim Gewindebohren.84 R10 Planderetrait(absolu)
R11 Numérodelaxedepercage

RO3

Remarquesrelatives aux paramétres

R04 Temporisationaprofondeurdetaraudage:
Cette temporisation n'est opérante que dansle
taraudagesanscapteur.

R0O6 Sensderotationpourleretrait:

R06=0: Inversionautomatique dusensderotationde
labroche

Danslesmachinessans capteur,ilfautprogrammer
RO6.

RO7 Sensderotationapreslecycle

Sile cycledetaraudage estappelé parG84,lecycle
abesoind'unsensderotation pourlexécutiond'autres
taraudages. Ce sensestprogrammé avec R07.
SiR06 =0 a été programmé, R07 n'a plus besoin
d'étre programmé.

R08 Taraudageavec/sanscapteur

Silfaut perceruntaraudage sanscapteur, bienque
lamachine aitun capteur, ilfautprogrammerR08=
0.Danslesmachinessans capteur, RO8 estignore.

RO9Pasdetaraudage:

Le pasn'estpasopérantqu'avec capteurde maniere
acequelavance puisse étre calculée apartirdela
vitesse delabroche. Danslesmachinessanscapteur,
iIfautentrerauparavantunevaleurd'avancedansle
programmedepiéce.

R11 Numérodel'axedepercage
AvecR11,onpeutprogrammerlenumérodelaxede
percage;siR11ln'estpasprogrammeé,'axe est pris
apartirduplansélectionné.
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N
— - R10
— RO2
©| ~
| &
RO3
=~

X Ro4

L85Alésage 1

C bt

gj — - R10

X Ro4

i — Ro02
— RO3 - M05/M19

L86 Alésage 2

L85 Alésage 1

L'outilse déplaceavitesserapide auplanderéference
(RO2), a la profondeur finale du trou (R03) avec
'avance (R16), yreste (R04) etrevient aussitét au
planderetrait (R10) al'avance deretrait (R17).

Programmation des parametres

R02 Planderéférence (absolu)

R03 Profondeurfinale du percage (absolu)
R04 Temporisationa profondeurfinale
R10 Planderetrait(absolu)

R16 Avance

R17 Avancederetrait

L86 Alésage 2

(seulementpourlesmachinesavec arrétde broche
orienté)

Cecyclesertalalésage avectéte d'alésage.Une
foisatteinte laprofondeurfinale,labroche defraisage
s'arréte, latéte d'alésage s'éloigne delasurface
(horizontalementouverticalement) etleretraitse fait
sansquelasurface usinée soittouchée.

L'outil se déplace en marche rapide au plande
référence (R02), ala profondeurfinale de percage
(RO3) avecl'avance entrée dansle programmede
piece,yreste (R04),labroche de fraisage s'arréte,
I'outil s'éloigne de la surface en marche rapide
horizontalement (R12) et verticalement (R13) et
retourne en marcherapide au plan deretrait (R10).

Danslesmachinesavecrésolveur,ilyaunarrétde
broche orienté (M19)aufonddupercage.Laposition
angulaire peut étre réglée dansles DONNEES DE
REGLAGE - BROCHE.

Dansles machinessansrésolveur,ilyaunarrétde
broche nonorienté (M05).

Programmation des parametres:

R02 Planderéférence (absolu)

R03 Profondeurfinale de percage (absolu)

R04 Temporisationalaprofondeurfinale

RO7 Sensderotation (M03/M04)

R10 Planderetrait(absolu)

R12 Trajetderetraithorizontalement(relatifavec
signe)

R13 Trajetderetraitverticalement (relatifavec
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Ched )
T

— RO02

|
RO3 - M5, MO0
=

L87 Alésage 3
Ched )
f - R10
‘L — RO2
|
R0O3 - M05, MO0
X Ro4
L88Alésage 4
@ R10
R02
\)2/ /7
s
RO3 XRo4
L89Alésage 5

L87 Alésage 3

L'outisedéplace avitesserapide auplanderéférence
(RO2), puisala profondeurfinale de percage (R03)
aveclavanceindiquéedansle programmede piéce.
Alaprofondeurfinale de percage,ilyaunarrétde
broche (M05) etun arrétde programme (MO00). Le
programme est poursuiviaveclatouche DépartCN,;
I'outilse déplace au plan de retrait (R10) a vitesse

rapide.

Programmation des parametres:

R02 Planderéférence (absolu)

R03 Profondeurfinale de percage (absolu)
R10 Planderetrait(absolu)

R16 Avance

L88 Alésage 4

Cecyclesedéroule comme L87. Toutefois, on peut
programmeren plusavecR04unetemporisationala
profondeurfinale de percage.

L89 Alésage 5

Le foret se déplace a vitesse rapide au plan de
référence (R02), et puisala profondeurfinale de
percage (R0O3) avec l'avance programmeée
auparavant,yreste (R04) etrevientau planderetrait
(R10) alavitesse d'avance programmeée.

Programmation des parametres

R02 Planderéférence (absolu)
R03 Profondeurfinale de percage (absolu)

R10 Planderetrait(absolu)

R04 Temporisation



SysteME DE conNTrROLE SINUMERIK 810/820 M

PrROGRAMMATION

L96 Cycle pourchangement
d'outil

Cecycleestappelésansparametre.

Dansce cycle sontcontenustouslesmouvements
nécessaires (en fonction de la machine) pourle
changementd'outil.

Ce cycle est contenu dansle logiciel, adapté a
chaquemachine.

Imagesde percage etdefraisage

Les paramétressuivantssontutilisésdanslescycles
L900 & L930.

Programmation des parametres pourL900-1930
RO1 Pénétration (relative)

R02 Planderéférence (absolu)

R03 Profondeur (Rainure, poche, trou oblong,
rainure circulaire) (absolu)

R0O6 Sensdefraisage (G03,G04)
R10 Planderetrait(absolu)

R12 Longueurdepoche (relative)
R12 Largeurderainure (relative)
R13 Largeurdepoche (relative)

R13 Longueur(rainure,trouoblong, angle pour
longueurderainure) (relative)

R15 Avance (surfacedepoche)

R16 Avance(profondeurdepoche)

R22 Centre...(horizontal)

R23 Centre...(vertical)

R24 Rayon(coins,poche)

R25 Anglededépart

R26 Anglesuivant

R27 Nombredegorges, percages,trousablongs

R28 Numéroducycledepercage (L81-1L89)
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L900Image de percage Cerclede
2 £ trous

© - ~ AvecL900,vouspouvez percerdescerclesdetrous.
Lesdifférentstrous peuvent étre exécutésavecles
cycles L81 - L89.

Lesparametresnécessairespourle cycle de percage
I \ respectivementvalable L81-L89 doivent étre définis
| R22 auparavantdansle programmede piece.

\ / Le cycle opére dansle planrespectivementactif.

Programmation des parameétres

AN R24 | / - R22 Centreducercledetrous(horizontalement,
~ . absolu)

R23 Centre du cercle de trous (verticalement,

R23 absolu)

R24 Rayonducercledetrous

L900Image de percage Cercle de trous R25 Anglededépart,rapportéalaxehorizontal

R26 Anglesuivant

R27 Nombredepercages

R28 Numéroducycledepercageaexécuter

(L81 - L89)

L901 Image de fraisage Rainure

Avec L901, vous pouvez fraiser des cercles de
rainures.

Le cyclesélectionne etsupprime automatiquement
la correction durayonde fraise.Le mouvementde
l'outildanslarainure s'effectue dansle sens contraire
ausensdesaiguillesd'une montre.

Le cycle estopérantdansle planrespectivement
actif.

R22 Programmationdes parametres

\ y RO1 Pénétration (relative,sanssigne)
N p AvecR01=0,ilyapénétrationenunefoisala
I profondeur finale. En cas de profondeur
résiduelle inférieure a 2 x RO1, le reste est
exécuté en?2 pénétrationsidentiques.
R02 Planderéférence
R03 Profondeurderainure
R12 Largeurderainure
Lediametre delafraise doit étre inférieur&0,9
xlargeurderainure etsupérieura0,5xlargeur
derainure.
R13 Longueurderainure
R15 Avancedanslesenslongitudinal
R02 R16 Avancedanslesensde pénétration

R15
—
A I
T R22 Centre cerclederainures(horiz., absolu)

R12

R23 Centrecerclederainures(vert.,absolu)
R0O3 R24 Rayonducerclederainures

R25 Anglededépart,rapportéal'axe horizontal
R26 Anglesuivant

L901Image de percage Rainure R27 Nombrederainures
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Rog L902 Image de fraisage Trou

20 oblon
« R g
o Avec 902, vous pouvez fraiser destrous oblongs.
<& Le cyclefonctionne sanscorrectiondurayondela
_ ] frai
2 raise.
/ N Lediametre del'outildéfinitlalargeurdutrouoblong.
\ Le cycle estopérantdansle planrespectivement
R22 :
] actif.
\ /
N - / Programmation des parameétres
R24 RO1 Pénétration (relative, sanssigne), voirL901
R02 Planderéférence

R03 Profondeurdutrouoblong

R13 Longueurdutrouoblong

R15 Avancedanslesenslongitudinal

R16 Avancedanslesensde pénétration

R22 Centre cercle de trous (horizontalement,
absolu)

R23 Centrecercledetrous(verticalement,absolu)

R24 Rayonducercledetrousoblongs

R25 Anglededépart,rapportéalangle horizontal

R26 Anglesuivant

R27 Nombredetrousoblongs

L903 Fraisage Poche
rectangulaire

|

‘ Y Avec L1903, vous pouvez fraiser des poches
| ?% o P

\

rectangulaires.

La correction du rayon de fraise est supprimée
automatiquement; le rayon de fraise est pris en
compteaveclesvaleursdelamémoire de correction
d'outil.

J Le cycle estopérantdansle planrespectivement

eld

R23 |~ -

actif.

|
|
|
|
|
|
R22 Programmation des paramétres

‘ l RO1 Profondeur de pénétration (relative, sans
R06 - GO2 R06 - GO3 signe), voirL901
R02 Planderéférence
R03 Profondeurdepoche
R12 Longueurdepoche
R13 Largeurdepoche
Lerayon de la fraise doit étre inférieur ala
moitié du plus petitcbté delapoche.
R15 Avancedanslesenslongitudinal
R16 Avancedanslesensde pénétration
R22 Centredelapoche (horizontalement,absolu)
R23 Centredelapoche (verticalement,absolu)
R24 Rayonducoindelapoche

: - Lerayonducoindoitétre égalousupérieurau
L903 Fraisage Poche rectangulaire rayon de lafraise.
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> L904 Image de fraisage Rainure
@ N circulaire

; 4 Avec L904, vous pouvez fraiser des rainures
/ % x circulaires.
6 \ Le cyclesélectionne automatiquementla correction
| durayon de la fraise etle supprime de nouveau
: ! RO automatiquement.

Le nombre de rainures circulaires est réparti
/ automatiquementsurle pourtourducercledemaniére
/ réguliere.

Programmation des parametres :

R0O2 Planderéférence
R23 R03 Profondeurdelarainure circulaire
@, R12 Largeurdelarainure circulaire
R12 Lediamétre delafraise doitétreinférieura 0,9
xlargeurderainure etsupérieura0,5xlargeur
derainure.

R16 R10 Hauteurderetrait
R13 Anglepourlongueurderainure,rapportéa
— R15 Avancedansladirectiondelarainure
[
|

R15 I'axe horizontal
R10 R16 Avancedanslesensde pénétration
R02 R22 Centrerainure circulaire (horizontalement,

absolu)
R23 Centrerainure circilaire (verticalement, absolu)
RO3 R24 Rayondelarainure circulaire

R25 Anglededépart, rapportéalaxe horizontal
R27 Nombrederainurescirculaires

L904Image de fraisage Rainure circulaire

L905 Image de percage Trou
individuel

Avec 905, vous pouvez perceruntrouindividuel
aveclecyclevoulu.

Les parameétres nécessaires pour le cycle requis
doiventétre définisauparavantdansle programme
depiéce.

Le cycle estopérantdansle plan actif.

Programmation des parametres

R22 Centredupercage (horizontalement,absolu)
R23 Centredupercage (verticalement,absolu)
R28 Numéroducyclede percagerequis

(L81 - L89)
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R23

L906Image de percage Rangée detrous

RO6 - G02

L930Image de fraisage Poche circulaire

L906 Image de percage Rangéee
de trous

Avec L906, vous pouvez réaliser une rangée de
trous avec écart constant entre lestrous, sousun
angle choisi.

Pourles percages, on peututiliserlescyclesL81 -
L89.Lesparametres nécessaires pourle cyclede
percagerequisdoivent étre définisauparavantdans
le programme de piéce.

Le cycle estopérantdansle planrespectivement
actif.

Programmation des parameétres

R18 Ecartdepuisle pointdedépart

R19 Ecartentretrous

R22 Point de départ de la rangée de trous
(horizontalement, absolu)

R23 Point de départ de la rangée de trous
(verticalement, absolu)

R25 Angledelarangéedetrous,rapportéal'axe
horizontal

R27 Nombredepercages

R28 Numéroducercledepercage (L81-L89)

L930 Image de fraisage Poche
circulaire

Avec 930, on peutréaliserune poche circulaire.
Le cyclesupprime automatiquementlacorrectiondu
rayonde lafraise.

Le rayon de la fraise est pris en compte avec les
valeursentréesdanslamémoire de correctiond'outil.
Le cycle estopérantdansle planrespectivement
actif.

Programmation des parameétres

RO1 Pénétration (absolu,sanssigne),voirL901

R02 Planderéférence

R03 Profondeurdepoche

R0O6 Sensdefraisage (G02/G03)
Unefoisqu'elle a pénétré dansla piece, la
fraise décritune trajectoire hélicoidale vers
I'extérieur. Le sensde fraisage (fraisage en
sens direct ou en sens oppose) doit étre
programmeé avec R06=02/03.

R15 Avancealasurfacedelapoche

R16 Avancedanslesensde pénétration

R22 Centrepoche circulaire (horiz. absolu)

R23 Centrepoche circulaire (vertic. absolu)

R24 Rayondelapochecirculaire
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L999 Vider la mémoire
intermédiaire

Le cycle L999 estentré sans parametre.
Linterpréte de programme (partie du programme qui
itettraitelesséquencesl'une apresl'autre) nelit plus
de nouvellesséquencesde programme dansla
mémoireintermédiaire, mais exécute d'abord les
séquences contenuesdans cette mémoire jusqu'a
ce quelamémoireintermédiaire soitvide.
Cen'estqu'ensuite que l'interpréte de programme
recommence a lire et exécuter de nouvelles
séquences.

Cesous-programme est utilisé pourdonner, lorsde
lafonction miroir,le tempsau AP de passerau mode
miroir avant que les séquences a inverser soient
exécutées.
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Ly +Y o
O
Af nr
| X X

Lesdonnéesd'angle serapportentaladirection
+X.

BN}

Insertiond'un chanfreinavec-U

«

Insertiond'unrayonavec +U

X/Y
Indiquerune droite avec angle etune coordonnée
finale

X2 /Y2

§

X1+Y1 K

Indiquerle cercle avecrayon, deuxcoordonnéesdu
centreetune coordonnéefinale

Description simplifi€ée du contour

Cette méthode peut étre utilisée lorsque les
coordonnéesd'intersectionmanquent, Pourdécrire
le contour, on peutsélectionnerdes élémentsde
contour multipoints de différentes formes et les
combiner aaloisir. Les points d'intesection sont
calculés par le logiciel comme des valeurs de
coordonnéesoudesvaleursangulaires.
Lesschémassuivantsserapportenta G17 (plan X-
Y actif).

Lesvaleursangulairesserapportenttoujoursala
direction+Z.

Ondispose de élémentsde contoursuivants.

Ajouter un chanfrein
Pourleschanfreins, Uestentré comme chiffre négatif.

G1 X2... Z2... U-... LF
G1 X3... Z3... LF

Ajouter un rayon

Pourlesrayon, U estentré comme chiffre positif. le
rayon ajouté ne doit pas étre plusgrand quele plus
petitdesdeuxtrajets.

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

Droite

Ladroite estcalculée enindiquantl'angle Aetune
coordonnée dupointde destination.

GlA..X..ouGlA...Y..

Cercle

Descriptiondel'arcde cercle parlerayonU,le centre
[, Ketune coordonnée du pointde destination.

G2 U..l..K.. X2..ou G2 U...l...K... Z22...
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Droite-Droite

Angle A, une coordonnée du premier pointetles
deuxcoordonnéesdu pointde destination.

Les rayons +U ou les chanfreins -U peuvent étre
insérés. Lorsque la prochaine séquence est une
séquence G1, on peutaussilesinsérer.
GlA..X1.

G1 X2...Y2..

a

GlA..Y1l.

G1 X2...Y2..

Deuxiéme possibilité:

Angles Al et A2, deux coordonnées du pointde
destination

Gl Al... A2...X2...Y2...

ContourDroite - Droite

Droite-Cercle (tangentiel)

Valeurangulaire A,rayonU etlesdeuxcoordonnées
X+Y D dupointde destination.

G3 A U X Y.

ContourDroite - Cercle (tangentiel)
Cercle - Droite (tangentiel)

X4+Y RayonU, angle Aetlesdeuxcoordonnéesdu point
dedestination.

G2 U.A.X.Y..

) - Cercle - Cercle (tangentiel)
ContourCercle - Droite (tangentiel) ) _
Lafonction préparatoire G2, G3 estprogrammeée

pourle premierarcde cercle.Ladeuxiéme fonction
préparatoire est toujours opposée et n'est pas
programmeée.lesparameétresd'interpolation|2,J2
XY dudeuxiéeme arcde cercleserapportentaupointde

NSz nl= destinationde cetarcde cercle.Lesdeuxparamétres
- ~ d'interpolation doivent &tre programmeés, mémesila
valeurestO.
Contour Cercle- Cercle (tangentiel) G2 11..31...12..J2.. X... Y....
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Sous-programmes
Desopérationsd'usinage quise répétent peuvent
étre entréessousforme de sous-programmes.

Lesnumérosde cycle sontréservés etne doivent
pas étre utilisés pour dessous-programmes.

Appeld'unsous-programme dansle
programmede piéce
parex.: L123 P1 LF
® AR D L Sous-programme
123 Numéro de sous-programme
ﬂ P1 Nombre d'exécutionsdu sous-
o s programme (99 maxi)
-
O
O
O
O
O
O
o
o
Déroulementde programme avec unsous-
progamme Fin de sous-programme avec M17
parex.: N150 M17 LF

Imbrication de sous-programme

Lessous-programmes peuvent étreimbriquéssur4
niveaux.Larecherche automatique deséquenceest
possible jusqu'au quatriéeme niveau de sous-
programme.

o %12334

0ooo

1333 P2

00000000000

000000

00000000000

M1

Imbricationde sous-programmes
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E: Ordres @

Les commandes SINUMERIK 810 et SINUMERIK
820 peuvent étre programmeées 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. = ....égal

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 parametres 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.
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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
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Ordre @

Fonction

@345

<Var><Valeur 1><Valeur 2>

Vitesse de coupe programmée
Valeur 1: N°decanal 0, 1, 2
Valeur 2: 0 = G96

@360

<Var><Valeur 2>

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

@361

<Var><Valeur 2>

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

@363

<Var><Valeur 2>

Valeur réelle Position de broche
Valeur 2: N° de broche 1 ...6

@364

<Var><Valeur 2>

Valeur réelle Vitesse de broche
Valeur 2: N° de broche 1 ...6

@367

<Var><Valeur 1>

Lire Te NUmero a'axe du Numero 0e pran/vis mere actuelle aans Ie
paramétre R <Var>;

Var+O: N° de I'axe horizontal

Var+1: N° de l'axe vertical

Var+2: N° de I'axe perpendiculaire au plan

Var+3: N° de 'axe horizontal

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

30)
\/alewir 1° NI° dea canal N 1 2

@36a

<Var><Valeur 1>

Fonction D réelle
Valeur 1 =0

@36b

<Var><Valeur 1><Valeur 3>

Lecture de la fonction G de la mémoire de travail de la séquence
actuelle

Valeur 1: N° de canal 0,1,2

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

@371

<Var><Valeur 1><Valeur 3>

Bits spéciaux
Valeur 1: N° de canal 0 ..2 = selon le canal, 99 = selon le canal

@3e4

<Var><Valeur 1>

Lire vitesse d'engrenage active
Valeur 1: N° de broche 0 4 6

@420

<Valeurl><Valeur2><Valeur3>
<Valeur>

Correction d'outil
Valeur 1: 0

Valeur 2: N°D 1 ...99
Valeur 3: N° PO... 7 (9)

@423

<Valeurl><Valeur2><Valeur3>
<Valeur>

Correction d'outil additif
Valeur 1: 0

Valeur 2: N°D 1 ...99
Valeur 3: N° PO... 7 (9)

@430

<Valeurl><Valeur2><Valeur3>
<Valeur>

Décalage d'origine additif

Valeur 1: Groupe 1 ...4 (G54 -G57)
Valeur 2: N° d'axe 1,2, ...

Valeur 3: 0/1 (grossier/fin)

@431

<Valeurl><Valeur2><Valeur3>
<Valeur>

Décalage d'origine réglable (G54 -G57)
Valeur 1: Groupe 1 ...4 (G54 -G57)
Valeur 2: N° d'axe 1,2, ...

Valeur 3: 0/1 (grossier/fin)

@432

<Valeurl><Valeur2><Valeur>

Décalage d'origine programmable (G58, G59)
Valeur 1: Groupe 1 ou 2 (G58 ou G59)
Valeur 2: N° d'axe 1,2, ...

@440

<Valeur3><Valeur>

Position d'axe programmée
Valeur 3: N° d'axe 1,2, ...

@442

<Valeur3><Valeur>

Vitesse de broche programmée
Valeur 3: N° de broche 0 ...6

@446

<Valeur>

Rayon programmé

@447

<Valeur>

Angle programmeé

g EMEI



EMCO WINNC SINUMERIK 810/820 M ORDRES @

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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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
Entrée des données de réglage pour la rotation des
coordonnées.

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" M0O1 est inopérant.

ATTRIB. DRF
non opérant

AUTORISATION
non opérant

AXIAL
Entrée des données de réglage pour les axes.

BITS AP
Affichage ou modification des bits AP.

BROCHE

Les données de réglage pour I'entrainement principal
sont affichées et peuvent étre modifiées.
Présélection : Touche reconfigurable "GUIDE-
OPER."

Vous sélectionnez la fonction M pour le mouvement
de la broche par touche de fonction reconfigurable.

CERCLE

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

CHANGT ECHELLE

(Changement d'échelle)

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

COPIE

(Recopie)

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

CONTOUR

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

* Droite
* Droite-Cercle
» Cercle

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

CORR. OUI-NON
non opérant

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.
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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 l'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".

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 piéces 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 parametres R

« données de broche

e données axiales

e changement d'échelle

 transmission de données

« données générales (bits données de réglage)

DONNEES SIMUL.

(Données de simulation)

Vous entrez les données nécessaires pour "RADIE-
REN".

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
mémorisés.

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 re configurable.

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:"

G2 Emnn
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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."

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 M0O, MO1 (1er groupe M) et
M36, M37 (4eme 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.

PRESET: non opérant
GUIDE-OPERATEUR
changement de menu.

Mémorisation sans

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

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

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
['utilisation ultérieure du programme "sélection flexi-
ble des plans".

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 I'avance de la marche
d'essai et non a la vitesse d'avance programmeée. La
vitesse d'avance de marche d'essai est réglée par
des données de réglage.

MOVE
non opérant

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

PARA. MACHINE
Sortie des données Paramétres machine

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

PARAM.R

Aprés "SORTIE DONNEES", vous sélectionnez avec
touche reconf, "PARAMETRES R" la sortie des
parameétres R.

PARAM.R
Vous entrez les paramétres R comme données de
réglage.
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PAR. MACHINE AP
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.

POINT G COURANT

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

PROGR. PIECE

La touche "PROGRAMME DE PIECE" mene 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 pieces.

PROGR. PRINC.

(Programme principal)

L'image correspondante affiche :

» les numéros des programmes principaux
mémorisés

« le nombre de caracteres requis

* la mémoire 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.

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 séquence 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).

SEQU ACTUEL.

(Séquence actuelle)

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

La séquence qui précéde 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.

SIMULATION

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

Les erreurs de programmation sont affichées comme
alarmes.

SORTIE DONNEES
Sortie des données par l'interface universelle.

SOUS-PROGR.
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(Sous-programme)

L'image correspondante affiche :

 les numéros des sous-programmes méemorisés
 le nombre de caractéres requis

* I'emplacement de mémoire requis.

Aprés "SORTIE DONNEES" et "IMPORT
DONNEES", sélectionnez la sortie ou l'importation
des programmes de piéce par la touche reconf.
"PROGRAMME PIECE".

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

START BTR (mode passant)
non opérant

START EXT
Sortie du caractere 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 piéece.

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

e 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 piéce, décalages
d'origine réglables, paramétres machine, corrections
d'outils) sont lus & 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
linterface 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.

Pour entrer les cotes de la piéce brute, actionnez la
touche reconfigurable "PIECE BRUTE".
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EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 M

ALARMES /MESSAGES

H: Alarmes et Messages

Alarmesde démarrage dulogiciel

Cesalarmesne peuventintervenirqu'audémarrage de
WinNC ou Win CTS.

0001 Erreur lors de la création du fichier ...
Remede: Vérifiez que les répertoires, entrés dans les
fichiers.INI, existent.
Vérifiez qu'il est possible d'écrire dans ces
répertoires..
Vérifiezqu'ily aassezde mémoire disque dur.

0002 Erreur lors de I'ouverture du fichier...

Remede: Vérifiez que les répertoires, entrés dans les
fichiers.INI, existent.
Vérifiez qu'il est possible d'entrer dans ces
répertoires (hombre de fichiers ouverts en
mémetemps).
Copie du fichier correct dans le répertoire
correspondant.

0003 Erreur lors de la lecture du fichier
voir0002.

0004 Erreur lors de I'écriture du fichier...
voir0001

0005 Trop peu de mémoire RAM ...
Remede: Fermeztouteslesapplications WINDOWS.
Redémarrez WINDOWS.

0006 Versiondelogicielnoncompatible
Remeéde: Mise ajourdulogiciel affiché.

0007 Versiondelicence nonvalable...
Reméde: PrévenirEMCO.

0011 Interfacesérie.... pourtablette graphique
déjaoccupée
Cause: L'interfacesérie .... estdéjaoccupée parun
autreappareil.
Remede: Retirezlautre appareiletraccordezlatablette
graphique, ou bien définissez une autre
interface série pourlatablette graphique.

0012 Interfacesérie.... pour clavierde commande
déjaoccupée
voir0011

0013 Réglagesnonvalables pourinterface

série ...

Cause: Lesréglagesmomentanésnesontpasautorisés
pourWinNC.
Réglagesautorisés:
Vitesse baud: 110, 300, 600, 1200, 2400, 4800,
9600, 19200
Nombre de bitsutiles: 7ou 8
Nombre de bitsde stop: 1ou 2
Parité: aucune, paire ouimpaire

Remede: Modifiez lesréglages de l'interface dansla
commande systeme WINDOWS
(raccordements).

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

0015- 0023 (différentes alarmes)
Reméde: Redémarrez WINDOWS. Prévenir EMCO si
cettealarmeserépéte.

0024 Définition nonvalable de I'interface de
raccordement pour clavierde machine dans
le profil ...\PROJECT.INI

Cause: Mauvaisraccordementdu claviermachine

indiqué

Remede: RéglageavecWinConfig

0025 Définition nonvalable de I'interface de
raccordement pourtablette graphique dansle
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 danslefichier

PROJECT.INI n‘est pas valable.

Remede: Corrigerle fichier PROJECT.INI.

0027 Erreur lors de la création de la fenétre pour
l'image de démarrage

Reméde: Redémarrer WINDOWS. Prévenir EMCO si

cettealarmeserépéte.




EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 M

ALARMES /MESSAGES

0028 Définition non valable pour la représentation
de fenétre dansle profil .. A\WINNC.INI...
Cause:L'entrée pourlareprésentationdelafenétre n'est

pasvalable (hormal/fullscreen).
Remede:Réglage avecWinConfig

0029 Erreur lors de l'initialisation d'un timer
Remeéde:FermeztouteslesautresapplicationsWINDOWS
ouredémarrezWINDOWS.

0030 Windows 3.1 ou plus avancé nécessaire
WinNC exige WINDOWS 3.1 ouune version plusavancée
0031 -0036 (différentesalarmes)

voir0002

0037 Erreur d'attribution de mémoire
Remede:FermeztouteslesautresapplicationsWINDOWS
ouredémarrez WINDOWS.

0038 Version de logiciel non autorisée
PrévenirEMCO.

0039 Projectionincompatible aveclaversionde
logiciel
Erreur possible aprés mises a jour du logiciel, prévenir
EMCO.

0040 Définition nonvalable de l'interface de
raccordement pour l'interface DNC dans
Profile...\PROJECT.INI

Cause:L'entrée DNCn'estpasvalable.

Remede:Réglage avecWinConfig.

0100 Mailslotn'a pas pu étre créé

Cause: Trop peude mémoire RAM danslazone au-
dessous de 640 kB.

Remede: Fermez toutes les autres applications WIN-
DOWSouredémarrez WINDOWS. Sicecine
donne rien, retirez tous les appareils et
gestionnairesinutilesdu fichier CONFIG.SYS
oubien chargez-lesdanslazone supérieure
demémoire.

0101 Pour WInCTS, il faut Windows for Work-

groups 3.11 ou une version plus avancée
WinCTS exige WINDOWS pour WORKGROUPS 3.11 ou
uneversionplusavanceée.

0102 Erreur lors de la création du tableau
d'attribution des bitmaps de touches
Remeéde: Redémarrez WINDOWS. Prévenir EMCO si
cette alarmeintervientde nouveau.

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

0104 Erreur lors de la définition de Workgroup
Remeéde: Redémarrez WINDOWS. Prévenir EMCO si
cette alarmeintervientde nouveau.

0105 Aucun Workgroup trouvé

Remede: Entrezle calculateurdansle Workgroup pour
WinCTS et, sinécessaire, créezle Workgroup
pourle calculateur WinCTS.

0106 Entrée nonvalable pourle nombre de
touchesamarquerdansProfile...\WINNC.INI

Cause:Le nombre de touchesmémorisées pour WinCTS
n'‘estpasvalable.

Reméde: Corrigezle nombre, parex. 50 (voir WinConfig).

0107 - 0110 (différentes alarmes)

Remede: Redémarrez WINDOWS. Prévenir EMCO si
cettealarmeintervientde nouveau.
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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
donnéesDéfautde 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: ValeurStreopélevée/faible

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

2040 Séguence non en mémoire

Cause: Séquencerecherchéeintrouvable

Remeéde: Chercherdestination existante

2041 ORDxx Programme non en mémoire

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

Remeéde: Corriger l'appel ou bie élaborer un
programme

2046 Séquence > 120 caractéeres

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

Remeéde: 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:  Structure séquence CN erronée, numero
séquence,ordreM/H/Gnonautor.,combinaison
non aut. ordres G, rayon/temporisation
programmeés 2 fois, temporis. trop grande,
cercledéjaprogr., erreurgénéraledestr.de
séquencelorsdopérationdecalcul

Remeéde: Corrigerprogramme

2062 Nxxxx Avance progr. manque/erronée

Cause: Valeur F trop grande. On a essayé de
démarreravecF=0, aussiavec G95/96si
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 dépassefinde course progr.
Remeéde: Corrigerprogramme

2068 Nxxxx Pos. hors limite zone trav.

Cause: Pointdedestination progr. horsdelalimite
delazone detravailou bien mouvement
circulaire dépasseleslimitesduchampde
travail.
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Abhife:  Corfigerprogramme

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

2073 Nxxxx Pas de point intersection
Cause: Pasde pointinters.avec cercle/droite
Remeéde: Corrigerprogramme

2074 Nxxxx Valeurd'angle erronée

Cause: Pas de contour possible avec l'angle
programmé

Remeéde: Corrigerprogramme

2075 Nxxxx Valeur rayon erronée

Cause: Aucunetransitiontangentielle possible
aveccerayonencercle/cercle.

Remeéde: Corrigerprogramme

2076 Nxxxx Falsches G02/G03

Cause: Sensderotationerroné programmé pour
latransitiontangentielle cercle-droite

Remeéde: Corrigerle programme

2077 Nxxxx Ordre de séquence non correct

Cause: Tropdeséquencesprogrammeéessans
nouvelle position, chanfrein/rayon: pasde
2émeséquence de déplacement pro-
grammée, finde programme pendantun
élémentde contour.

Remeéde: Corrigerprogramme

2081 Nxxxx CRP/CRF interdite

Cause: 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: Tropdeséquencesprogrammeéessans
nouvelle position,changementde plan
CRP/CRFpaspossible, élémentde contour
pasvalable,défautde contourcercle plein,
élémentde contourtrop court

Remeéde: Corrigerprogramme

2087 Nxxxx Rotation de coordonnées non
autorisée
Cause: Nouvellerotationprogrammeée avec CRP
actve

Remeéde: Corrigerle programme

2160 Nxxxx Facteur d'echelle non admissible

2171 Nxxxx Accostage impossible

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

Remeéde: Sélectionnneroutil,entrerrayond'outidans

lesdonnéesd'outil

2172 Nxxxx Dégagementimpossible
Cause: Erreur dans suppression 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
programmeimpossible
Fermertouteslesautresapplications WIN-
DOWS, finir programme, retirer
programmes résidents (de
AUTOEXEC.BAT et CONFIG.SYS),
redémarrerPC

2505 ORDxx Pas de mémoire pour interpréete
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'ont pasété
sighalésoubienunabonné esttombéen
panne pendantledéroulement.

(AC) Contréleursd'axe

(SPS) AP (PLC)

(MT) Clavierdecommande
Enclencher abonné RS 485 (Machine,
clavierde commande), vérifiercable et
connecteur, encasd'apparitionréprévenir
EMCO

2521 ORDxx Erreur de communication RS485

Remeéde: Couper/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: Couper/enclencherPC;encasdapparition

Remeéde:

Remeéde:

H
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répétée, prévenirEMCO
2525 ORDxx Défaut de transmission RS485
Remede: Vérifiercable etfichesRS485, terminator
et les sources de perturbation
électromagnétiquesexternes.

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

Reméde: Couper/enclencher machine; en cas
d'apparitionrépétée, prevenirEMCO

2529 ORDxx Défaut clavier externe

Remede: AvecraccordementRS232,le clavierex-
ternedoittoujoursétre enclenché apresle
PC.
Couper/enclencherclavierexterne;encas
d'apparitionrépétée, prévenrEMCO

2540 ORDxx Défaut sauveg. donnéesréglage

Cause: Disquedurplein,cheminserronés, droits
d'écriture manquants

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

2545 ORDxx Lecteur/appareil pas prét

Remeéde: Mettre disquette, Laufwerkverriegeln

2546 ORDxx MSD Erreur cumulée PM

Reméde: 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

Remeéde: 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 Nxxxx Erreur 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

Remeéde: En cas d'apparition répétée, prévenir
EMCO

904 Nxxxx Trajectoire hélicoidale Z trop grande

Lepasdel'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: Corrigerprogramme

3003 Nxxxx Adresse non valable
L'adresse indiquée n'est pasautorisée.
Remeéde: Corrigerle programme

3004 Nxxxx Erreur CL-800

Cause: Défautgén.decycleaveclanguedecycle
CL-800, parameétre erroné, valeur non
valable, progr.de contourdéfectueux, M17
mangue 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: Corrigerprogramme

3006 Nxxxx Structure de séquence incorrecte

Cause: Trop d'ordres M/H/T/D/S/G dans une
séquence, ordres G du méme groupe
programmés2foisdanslaséquence,cercle
avecplusde 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.

Remeéde: Corrigerle programme
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3008 Nxxxx Erreur sous-programme

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

Remeéde: Corrigerle compteurprogrammerM17,

programmer un max. de 3 niveaux
dimbrication

3011 Nxxxx Axe 2 fois / trop d'axes

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

Remeéde: Corrigerprogramme

3012 Nxxxx Séguence 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

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

3049 Aire de simulation erronée

Cause: Danslasimulation graphique,onn‘apas
entréd'aire de simulationvalable ou bien
onaentréune aire erronée.

Reméde: Entrer/corrigeraire desimulation

3081 Nxxxx CRP non sélectionnée lors du
retrait
Cause: Pourunaccostage/retraitendouceur,G41
ouG42doitétre 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: Corriger rayon de fraise, utiliser un outil
plus petit

4103 Nxxxx Outil trop large

Remeéde: 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

Remede: Réduire avance,réduirelavitesse

4140 Nxxxx Diameétre piece finie trop petit
Remeéde: 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

Reméde: 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

8101 Erreur fatale d'initialisation AC

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogicielouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreuraEMCO.

8102 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8103 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8104 Erreur fatale systéme AC
voir8101.

8105 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8106 Aucune carte PC-COMtrouvée

Cause: La carte PC-COM ne peut pas étre
commandée(év.nonmontee).

Remeéde: Monterla carte, réglerune autre adresse

H
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aveclesjumpers.

8107 Lacarte PC-COM neréagitpas

voir 8106.

8108 Erreur fatale sur carte PC-COM

voir 8106.

8109 Erreur fatale sur carte PC-COM

voir 8106.

8110 Message initPC-COM manque

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogicielouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreur aEMCO.

8111 Erreur de configuration PC-COM

voir 8110.

8113 Donnéesnonvalables (pccom.hex)

voir 8110.

8114 Erreur de programmation sur PC-COM

voir 8110.

8115 Acquitt. paqu. prog.PC-COM manque

voir 8110.

8116 Erreurde démarrage PC-COM

voir 8110.

8117 Erreurfatale données init (pccom.hex)

voir 8110.

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

8119 Num. Interrupt PC pas possible

Cause: LenumérointerruptPCne peutpasétre
utilisé.

Remeéde: Définirun numérointerruptlibre dansla
commande systeme Windows 95 avec
systéme programme (autorisé:5,7,10,11,
12,3,4und 15) etentrerce numéro dans
WinConfig.

8120 PC Interrupt non utilisable

voir8119

8121 CommandenonvalableaPC-COM

Cause: Erreurinterne oucable défectueux

Remeéde: Contrblerle cable (visser);Redémarrerle
logicielouleréinstallerau besoin, signaler
l'erreuraEMCO.

8122 AC Maiboxinterne pleine

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogiciel ouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreuraEMCO.

8123 Fichier RECORD ne peut étre créé

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogicielouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreur aREMCO.

8124 Fichier RECORD ne peut étre écrit

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogiciel oule réinstallerau
besoin,signalerl'erreuraEMCO.

8125 Trop peu mémoire pour record puffer

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

Reméde: Redémarrerlelogiciel. Aubesoin, enlever
le gestionnaire etc. pourfaire delaplace,
diminuerletempsd'enregistrement.

8126 Interpolator AC marche trop longtemps

Cause: Ev.puissanced'ordinateurtropfaible.

Remeéde: Régleruntempsinterruptpluslongavec
WinConfig. Toutefois, il peutaavoirune
mauvaise précisiondetrajectoire.

8127 Trop peu de mémoire dans AC

Cause: Troppeudemémoire RAM

Remeéde: Terminerd'autres programmesen cours,
redémarrerlelogiciel. Aubesoin, enlever
le gestionnaire etc. pourfaire delaplace.

8128 Message inconnurecudans AC

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogicielouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreur aREMCO.

8129 Parameétres machine erronés, axes
voir 8128.

8130 Erreur init interne AC
voir 8128.

8131 Erreur init interne AC
voir 8128.

8132 Axede plusieurs canauxoccupé
voir 8128.

8133 Trop peu mémoire CN AC (IPO)
voir 8128.

8134 Trop de centres pour cercle
voir 8128.

8135 Trop de centres pour cercle
voir 8128.

8136 Rayon de cercle trop petit
voir 8128.

8137 Axe hélicoidalnonvalable

Cause: Axeerronépourhélice.Lacombinaison
d'axescirculaires etlinéairesne marche
pas.

8140 La machine (ACIF) ne répond pas

Cause: Machine non enclenchée ou non
raccordée.

Remeéde: Enclencherouraccorderlamachine.

8141 Erreur interne PC-COM

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogicielouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreur aREMCO.

8142 Erreur de programmation ACIF

H
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Remeéde: Redémarrerlelogiciel ouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreuraEMCO.

8143 Acquit. paquet prog. ACIFmanque
voir 8142

8144 Erreur de démarrage ACIF
voir8142.

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

8146 Axe demandé plusieurs fois
voir8142.

8147 EtatPC-COM non valable (DPRAM)
voir8142.

8148 Ordre PC-COM nonvalable (KNr)
voir8142.

8149 Ordre PC-COM nonvalable (Len)
voir8142.

8150 Erreur fatale ACIF
voir 8142.

8151 Erreur init AC (Fichier RPF manque)
voir8142.

8152 Erreur init AC (Format fichier RPF)
voir8142.

8153 Time out programm. FPGA sur ACIF
voir8142.

8154 Ordre nonvalable aPC-COM
voir 8142.

8155 Acquit. paquet prog. FPGA non valable
voir 8142 ou défaut de matériel sur platine ACIF
(préveniraprés-vente EMCO).

8156 Recherche sync plus de 1,5 tours
voir8142 oudéfautde matérielfin de course (prévenir
aprés-venteEMCO).

8157 Enregistrement des données fini
voir8142.

8158 Largeur fin de course trop grande
voir8142 oudéfautde matérielfin de course (prévenir
aprés-venteEMCO).

8159 Fonction hon mise en oeuvre
Signification: Cettefonctionne peutpasétreexécutée
enmodenormal.

8160 Surveillance de rotation axe 3..7

Cause: L'axetourneetlechariotse bloque.Perte
delasynchronisationd'axe.

Remeéde: Accosterle pointderéférence.

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

8168 Fin de course program. Min Axe 3..7
Cause: Axealafindelaplagededéplacement
Reméde: Reculerl'axe.

8172 Erreurde communicationavec machine
Cause: Erreurinterne
Remeéde: Redémarrerlelogicielouleréinstallerau

besoin, signalerl'erreuraEMCO.
Contréler la liaison PC-Machine, év.
éliminerlasource de panne

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

8175 Ouvert. fichier par. mach. pas possible

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogiciel ouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreur aEMCO.

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. vitesses pas possible

8183 Plage de vitesse trop grande

8184 Ordred'interpolation nonvalable
8185 Modif.données machineinterdite
voir 8175.

8186 Ouv. du fichier par. mach. pas possible
voir 8175.

8187 Programme AP défectueux

voir 8175.

8188 Ordre vitesse erroné

voir 8175.

8189 Affect.canalerroné OB-AC

voir 8175.

8190 Canalnonvalable dansl'ordre

8191 Unitéavancejogerronée

8192 Axe non valable utilisé

8193 Erreur fatale AP

voir 8175.

8194 Filetage sans diff. start-destin.

8195 Pasde pasde filetage dans axe guid.
Remeéde: Programmerle pasdefiletage.
8196 Trop d'axes pour filetage

Remede : Programmer2 axes maxi pourfiletage.

8197 Cheminde filetage trop court

Cause: Longueurdefiletagetropcourt.
Lors de la transition d'un filetage a un
autre,lalongueurdudeuxiemefiletage
doitsuffir pourtaillerunfiletage correct.
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Remeéde: Prolongerle deuxiéme filetage ou bien
remplacer partiedroite (G1).

8198 Erreur interne (trop de filetage)
voir8175.

8199 Erreur interne (état du filetage)

Cause: Erreurinterne

Remeéde: Redémarrerlelogiciel ouleréinstallerau
besoin, signalerl'erreuraEMCO.

8200 Filetage sansbroche enclenchée
Remeéde: Enclencherlabroche.

8201 Erreur de filetage interne (IPO)
voir 8199.

8202 Erreur de filetage interne (IPO)
voir 8199.

8203 Erreur fatale AC (0-Ptr IPO)
voir 8199.

8204 Erreur fatale init : AP/IPO marche
voir 8199.

8205 AP Dépassementtempsde marche
Cause: Troppeude puissance ordinateur

8206 AP Initial. groupe M erroné
voir 8199.

8207 Parametres machine AP
voir 8199.

8208 Ordre applic.nonvalablea 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 Parameétre inconnu

Cause: Diagnostic AP, parameétreinconnuentré

9002 Numéro de parametre 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 a ouverture 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.

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

9020 Entrée non valable
Cause: Tablette graphiqueactivée dansunezone
nonvalable

9021 Interface série déja affectée
Cause: Unautreappareiestdéjaraccordéacette
interface.

9022 Tablette graphique non présente
Remeéde: Brancher,enclenchertablette graphique...

9023 Clavierde commande non présent
Remede: Brancher,enclencherclavierdecommande

9024 Allg. Erreur de communication RS232
Remeéde: Corrigerleréglage delinterfacesérie

9500 Trop peu de mémoire RAM

Cause: PCatroppeudemém.detravaillibre

Remeéde: FermertouteslesautresapplicationsWIN-
DOWS, retirerdes programmesrésidents
delamémoire,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
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AlarmesMachine

Cesalarmessontdéclenchéesparlamachine.Ellessont
différentes pourPC MILL50/55 et PC MILL 100/125/155.
Les alarmes 6000 - 6999 doivent étre normalement
acquittées avec RESET. Les alarmes 7000 - 7999 sont
desmessages quidisparaissentdansla plupartdes cas
lorsque la cause est éliminée.

PC MILL 50/55
Lesalarmessuivantess'appliquentau PC MILL50/55.

6000: ARRET D'URGENCE
Latouche Arrétd'urgence aétéactionnée.
Supprimezlasituationde dangeretdéverrouillezlatouche.

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

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

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

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

6009: DEFAUT MATERIEL - CIRCUIT SECURITE
Finde course porte ou contacteur principal défectueux.
Lamachine ne peutpasfonctionner.

Prévenirle Départementapres-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

Carte moteur pas a pasdéfectueuse outrop chaude.
Fusible 24V défectueux. Vérifierles fusibles etlesfiltres
delarmoiredecommande.

Prévenirle Départementapres-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE Y PAS PRET
voir6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir6010.

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

Prévenirle Départementapres-vente EMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE PRINCIPALE

Cette alarme estdéclenchéelorsquelavitesse de broche
tombe au-dessous de 20 tr/min, ce qui est d( & une
surcharge. Modifierlesdonnéesde coupe (avance, vitesse,

approche).

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

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

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE
La porte a été ouverte pendantun mouvementdela
machine. Un programme CNC en coursestinterrompu.

6025: CAPOT DES ENGRENAGES

Le capot a été ouvert pendant un mouvementde la
machine.Un programme CNC en coursestinterrompu.
Fermezle capotpourcontinuer.

6027: FIN DE COURSE PORTE DEFECTUEUX

Le finde course de la porte automatique estdécalé,
défectueuxoumalcablé.

Prévenirle Départementapres-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en air
comprimeéinsuffisante, fin de course défectueux.
Vérifierlaporte,'aircomprimé,le finde course ou prévenir
le Départementapres-vente EMCO.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piéce fixée, palier étau décalé, came de
commutationmalréglée, matérieldéfectueux.

Réglerou prévenirle Départementapres-vente EMCO.

6041: DEPASSEMENT TEMPS DE PIVOTEMENT
CHANGEUR D'OUTIL VW

Le changeurd'outilest coincé (collision ?), fusible 24V

défectueux, matérieldéfectueux.

Un programme CNC en coursestinterrompu.

Vérifiers'ily aeu collision ou bien prévenirle Département

apres-vente EMCO.

6042: DEPASSEMENT TEMPS DE PIVOTEMENT
CHANGEUR D'OUTIL VW
voir6041.

6043: DEPASSEMENT TEMPS DE PIVOTEMENT
CHANGEUR D'OUTIL RW
voir6041.

6044: IMPULS. SYNCH. CHANGEUR
DEFECTUEUSE

Matérieldéfectueux

Prévenirle Départementapres-vente EMCO.

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

6048: TEMPS DE DIVISION DEPASSE
Appareildiviseurcoinceé (collision), aimentationinsuffisante
enaircomprimé, matérieldéfectueux.

Vérifier s'il y a eu collision, vérifier I'air comprimé ou
prévenirle Départementaprés-vente EMCO.

6049: TEMPS DE VERROUILLAGE DEPASSE
voir 6048

6050: PANNE DE L'APPAREIL DIVISEUR
Matérieldéfectueux
Prévenirle Départementapres-vente EMCO.
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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
Apresl'enclenchementouune alarme, 'étaun‘estni
en position finale avant nien position arriére. NC-
Startne peutpasétre activée.

Déplacezl'étau manuellementaune positionfinale
valable.

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

PC MILL 100/125/155
Lesalarmessuivantess'appliquentau
125/155.

PC MILL 100/

6000: ARRET D'URGENCE

Latouche Arrétd'urgence aétéactionnée.
Lepointderéférence estperdu, lesentrainementsauxiliaires
sontcoupés.

Supprimezlasituationde dangeretdéverrouillezlatouche.

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

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

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

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

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

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

Unprogramme CNC en coursestarrété; lesentrainements
auxiliairessontcoupé;le pointderéférence est perdu.
Prévenirle Départementapres-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

Lacarte moteurpas-a-pasestdéfectueuse outropchaude;
unfusible estdéfectueux. Alimentation-Tensiontrop forte
outropfaible.

Unprogramme CNC encoursestarrété; lesentrainements
auxiliairessont coupés; le pointde référence est perdu.
Veérifierlesfusiblesou bien prévenirle Départementapres-
venteEMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE Y PAS PRET
voir6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET

voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS PRET
L'alimentationdel'ent. principal estdéfectueuxoutrop
chaud; unfusible estdéfectueux. Alimentation-Tension
tropforte outropfaible.

Unprogramme CNC en coursestarrété; lesentrainements
auxiliairessontcoupés; le pointderéférence est perdu.
Vérifierlesfusiblesoubien prévenirle Départementapres-
venteEMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE PRINCIPALE

Cettealarme estdéclenchéelorsquelavitesse de broche
tombe au-dessous de 20 tr/min, ce qui est d0 a une
surcharge. Modifierlesdonnéesde coupe (avance, vitesse,

approche).

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE
La porte a été ouverte pendantun mouvementde la
machine. Un programme CNC en cours estinterrompu.
Lesentrainements auxiliairessont coupés.

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

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

défectueux.

Unprogramme en coursestinterrompu. Vérifiezs'ilyaeu

collision, vérifiezlesfusibles ou prévenezle Département

aprés-vente EMCO.

6044: TOURELLE REVOLVER

SURVEILLANCE DE POSITION
Erreurde positionnement entrainement principal,
erreursurveillance de position (interrupteurinductif
de proximité défectueuxoudéplacé,jeu), fusible
défectueux, matérieldéfectueux.
L'axeZpeutavoirglissé deladenture avec machine
coupée.
Un programme CNC courantestinterrompu.
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Prévenirle départementaprés-vente EMCO.

6047: TOURELLE REVOLVER NON
VERROUILLEE
Latourellerevolvers'estdéplacée delapositionde
verrouillage, interrupteur inductif de proximité
défectueuxoudéplacé, fusible défectueux, matériel
défectueux.
Unprogramme CNC courantestinterrompul.
Prévenirle départementaprés-vente EMCO.
Lorsque la tourelle est décalée (aucun défaut),
procédercommesuit:
Mettre latourelle alamainen positionde verrouilage.
Passeraumode defonctionnementMANUEL (JOG).
Commuterlinterrupteuraclé.
Déplacerle chariotZversle hautjusqu'a ce que
l'alarme ne soit plus affichée.

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause :Erreurde progr.dansprogramme CN

Le programme en coursestinterrompu.

Lesentrainements auxiliairessont coupés.

Remeéde: Corrigerle programme CN

6064: DISP. AUT. PORTE PAS PRET
Cause: Chute de pression dudispositif
Ledispositif estcoince.
Finde course défectueux
Platinesde sécurité défectueuses
Cablagedéfectueux
Fusibles défectueux
Le programme en coursestinterrompu.
Lesentrainements auxiliairessont coupés.
Remede: Entretien du dispositif de porte.

6072: ETAU PAS PRET

Onaessayéde démarrerlabroche avec étauouvert
ousanspiecefixée.Blocage mécanique del'étau.
Alimentation insuffisante en air comprimé.
Interrupteur d'air comprimeé défectueux, fusible
défectueux, matérieldéfectueux.
Vérifiezlesfusiblesou contactezl'aprés-vente EMCO.

6073: APPAREIL DIVISEUR PAS PRET
Cause: Finde course de verrouil. défecteuux
Cablagedéfectueux
Fusible défectueux
Démarrage de broche avec appareil
diviseurnonverrovuillé
Le programme en coursestinterrompu.
Lesentrainements auxiliairessont coupés.

Remede:Entretiende 'appareil diviseur.

6074. DEPASSEMENT DE TEMPS APP.
DIVISEUR
Blocage mécanique delappareil
Finde course de verrouil. défecteuux
Cablagedéfectueux
Fusible défectueux
Le programme en coursestinterrompu.
Lesentrainements auxiliairessont coupés.
Remede:Entretiende 'appareildiviseur.

6075: M27 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause:Erreurde progr.dansprogramme CN

Le programme en coursestinterrompu.

Lesentrainements auxiliairessont coupés.

Remeéde: Corrigerle programme CN

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME

Position d'outil programmée supérieure a 10.

Unprogramme CN en cours estarrété. Interprogramme

avec RESET, corrigerle programme.

Cause:

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS AUXIL.

Les entrainements auxiliairessont coupés. Appuyez au
moins 0,5ssurlatouche AUXON (ce quiempéche un
enclenchement non autorisé) pour enclencher les
entrainements (uneimpulsionde graissage estdélivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFERENCE
Accosterle pointderéférence.

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les
mouvementsmanuelsdesaxesd'avance nesontpossibles
que dansla positionducommutateur'Mode manuel”.

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE

Lorsde l'activation de NC-Start, linterrupteur était surle
modemanuel..

NC-Startne peut pas étre active.
Cummutezlinterrupteur pourexécuterun programme C

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial:La porte delamachine est ouverte; les
entrainementsauxiliairessontenclenchés; le commutateur
acléestsurlaposition"Mode manuel'etlatouchede
validation estpressée.

Lesaxespeuventétre déplacésmanuellementavec porte
ouverte.Le changeurd'outilne peut pasétre pivoté avec
porte ouverte. Unprogramme CNC ne peutétre exécuté
qu'avecbroche al'arrét(DRYRUN) ouen modeséquence
parséquence (SINGLE).

Pourdesraisonsde sécurité, lafonctiondelatouchede
validation estinterompue automatiquementapres40sec.
lIfautalorslacherlatouche etla presserde nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL
Lechangementd'outila étéinterrompu.
Lesdéplacementsne sontpas possibles.
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Appuyersurlatouche de changeurd'outilal'état RESET
delacommande.

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

L'interrupteur & pression estdéfectueux ou bouché.
NC-Startne peutpasétre activé. Cette alarme peut étre
remise azéro en mettantlamachine hors/enservice.
Prévenirle Départementapres-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peudelubrifiant;interrupteur a pression défectueux.
NC-Startne peut pasétre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet de
lubrification ou bien prévenirle Départementaprés-vente
EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

Labroche principale ne peutpasétre enclenchée etNC-
Startne peutpasétre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés qu'avec
porteouverte.

Fermezlaporte delamachine pourdémarrerun programme
CNC.

7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE

Chaque mouvementetNC-Startsontverrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits de
sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT
Unnombre préréglé de passages de programme est
atteint. NC-Start ne peut pas étre activé. Remettezle
compteurde piecesazéro pourcontinuer

7054: ETAU OUVERT

Cause:Etaunonfermé.
Lorsdel'enclenchementdelabroche principale
avec M3/M4,ily aalarme 6072 (étau pas prét).
Remeéde: Fermerl'étau.

7055: APPAREIL DIVISEUR NON VERROUILLE

Cause: Appareildiviseurnonverrouillé.
Lorsdel'enclenchementdelabroche principale
avecM3/M4,ilyaalarme 6073 (appareildiviseur pas
prét).

Remede: Verrouillerl'appareil diviseur.
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