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Remarque : <

L’étendue du présent manuel ne comprend pas I'ensemble des fonc-
tionnalités du logiciel de commande EMCO WinNC for Heidenhain
TNC 640. Au contraire, I'accent a été mis sur une présentation simple
et claire des fonctions importantes afin de parvenir au succes le plus
complet de I'apprentissage.

Selon la machine que vous exploitez avec EMCO WinNC for Heiden-

hain TNC 640, toutes les fonctions ne sont pas disponibles.
Remarque : 7

L'utilisation des images et des textes (images sous forme de captures
d’écran) portant I'identification *), °) et +) est faite avec I’'aimable au-
torisation de I'entreprise Dr. Johannes Heidenhain GmbH.

Sources :

Benutzer-Handbuch HEIDENHAIN-Klartext-Dialog TNC 640 *)
Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung TNC 640 °)

NC Software 340590-09, 340591-05, 340595-05

Benutzer-Handbuch HEIDENHAIN-Klartext-Dialog TNC 426 +)
NC-Software 280462-xx, 280463-xx




Avant-propos

Le logiciel EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 fait partie intégrante du concept de formation EMCO.
Le logiciel EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 permet d’utiliser facilement les fraiseuses CNC. Une
connaissance préalable de la programmation ISO n’est pas nécessaire.

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

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

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

L’étendue du présent manuel ne comprend pas I’ensemble des fonctionnalités du logiciel de commande
EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640. Au contraire, I'accent a été mis sur une présentation simple et
claire des fonctions importantes afin de parvenir au succés le plus complet de I'apprentissage.

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

EMCO GmbH
Documentation technique
A-5400 Hallein-Taxach/Autriche

EMCO

Conformité CE

et la notice d'utilisation répondent aux normes des directives s’appliquant

c € Le symbole CE atteste, avec la déclaration de conformité CE, que la machine
aux produits.

Tous droits réservés, reproduction autorisée uniquement avec 'accord de la société EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 PRINCIPES DE BASE

A : Principes de base

Points de référence de la
fraiseuse EMCO

@N (T) = Origine outil

L’origine outil N (T) est exactement au point d’in-
tersection de I'axe de la broche avec la surface
frontale de la broche de fraisage.

L’origine outil est le point de départ de la mesure
des outils.

Remarque : ?

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

@) M = Origine machine

R L’origine machine M est un point de référence
0 invariable, fixé par le fabricant de la machine.

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

L’origine machine M est 'origine du systeme de
= : coordonnées.

& W = Origine piéce

M L’origine piece W peut étre programmeée librement
par I'opérateur. La programmation d’une origine
piece W décale I'origine du systéme de coor-
S données de I'origine de la machine M a I'origine
piece W.

L’origine piece W est le point de départ pour les
dimensions dans le programme piece.

Points de référence sur la machine

@ R = Point de référence

Le point de référence R est un point fixe prédé-
terminé sur la machine, il sert au calibrage du
systéme de mesure. Le point de référence doit
étre démarré aprés chaque mise en marche de la
machine, pour signaler a la commande la distance
précise entre les points M et N (T).

" Emco
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Systéme de coordonnées

zA K

Affectation des axes de rotation aux axes principaux

Systéme de référence
sur fraiseuses

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

Dans le systeme rectangulaire (systéme carté-
sien), trois directions sont définies en tant qu’axes
X, Y et Z. Les axes sont perpendiculaires les
uns aux autres et se coupent en un point appelé
point origine (origine). Une coordonnée indique la
distance par rapport a l'origine dans l'une de ces
directions. Ainsi, une position peut étre décrite
par deux coordonnées dans le plan et par trois
cordonnées dans 'espace.

Les coordonnées qui se réféerent a l'origine sont
appelées coordonnées absolues. Les coordon-
nées relatives se référent a une autre position
quelconque (point de référence) dans le systeme
de coordonnées. Les valeurs de coordonnées
relatives sont aussi appelées valeurs de coor-
données incrémentales.

Lors de l'usinage d’une piéce sur une fraiseuse,
on se réfere généralement au systeme de
coordonnées cartésiennes. L'image de gauche
montre comment le systéme de coordonnées
cartésiennes est affecté aux axes de la machine.
La regle des trois doigts de la main droite sert
de moyen mnémotechnique : Si le majeur est
orienté dans la direction de 'axe de I'outil allant
de la piece a 'outil, il pointe dans la direction Z+,
le pouce dans la direction X+ et I'index dans la
direction Y+.

WInNC peut contréler un maximum de 5 axes.
Les axes de rotation sont désignés par A, B et C.
L’'image en bas a gauche montre 'affectation des
axes supplémentaires ou des axes de rotation aux
axes principaux.

Emco
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vi

")

Coordonnées polaires "

Si le dessin de fabrication est dimensionné en
coordonnées cartésiennes, créer le programme
d’usinage également avec des coordonnées
cartésiennes. Pour les pieces avec des arcs de
cercle ou avec des données angulaires, il est
souvent plus simple de définir les positions avec
des coordonnées polaires.

Contrairement aux coordonnées cartésiennes X,
Y et Z, les coordonnées polaires décrivent unique-
ment les positions dans un plan. Les coordonnées
polaires ont leur origine dans le péle CC (CC =
circle centre en anglais, centre de cercle).

Ainsi, une position dans un plan est clairement
définie par :

* Lerayon en coordonnées polaires : la distance
du p6le CC a la position

* L’angle en coordonnées polaires : Angle entre
'axe de référence angulaire et la section qui
relie le p6le CC a la position

(Voir image ci-dessus a gauche)

Définition du pole et de I’axe de
référence angulaire

Le pble est défini par deux coordonnées dans le
systéme de coordonnées cartésiennes dans I'un
des trois plans. Cela signifie que I'axe de réfé-
rence angulaire est clairement alloué a I'angle de
coordonnées polaires (PA).

Coordonnées du | Axe de référence
pole (plan) angulaire

XY +X

A3
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Positions absolues et ?
incrémentales de la piece

Positions absolues de la piéce

Si les coordonnées d’une position se rapportent
a l'origine des coordonnées (origine), celles-ci
sont appelées coordonnées absolues. Chaque
position sur une piéce est clairement définie par
ses coordonnées absolues.

Exemple 1 : trous en coordonnées absolues

Trou 1 trou 2 trou 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y = 30 mm

Positions incrémentales de la piéce

Les coordonnées incrémentales se rapportent a la
derniére position programmée de I'outil, qui sert
de point origine relatif (imaginaire). Les coordon-
nées incrémentales décrivent les déplacements
réels de l'outil. C’est la raison pour laquelle cela
est également appelé dimension incrémentielle.

Une mesure incrémentale se caractérise par un
« | » avant la désignation des axes.
Exemple 2 : trous en coordonnées incrémentales

Coordonnées absolues du trou 4

IX=10 mm
IY =10 mm
Trou 5, se rapportant a 4
IX=20 mm
IY =10 mm
Trou 6, se rapportanta 5
IX=20 mm
IY =10 mm

Emco
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Décalage d’origine allant de I'origine machine M
a l'origine piéce W

22 o] ] [ox] ]

Décalage d'origine

L’origine machine « M » se trouve, pour les
fraiseuses EMCO, au bord avant gauche de la
table de la machine. Cette position est inadaptée
comme point de départ pour la programmation.

WinNC connait 2 méthodes qui peuvent égale-
ment étre combinées pour définir un point origine :

1.) Définir le point de référence (voir ci-dessous)

2.) Cycle 7- Décalage d’origine Les coordonnées
absolues ou incrémentales peuvent étre utili-
sées ici. (voir chapitre D, cycles de conversion
de coordonnées)

Définir I’origine/le point de réfe-
rence

e Sélectionner le mode de fonctionnement Mode
manuel

* Déplacer I'outil avec précaution jusqu’a ce qu’il
touche la piece (rayures).

* Sélectionner 'axe (tous les axes peuvent
également étre sélectionnés a I'aide du clavier
ASCII)

* Outil d’origine, axe de la broche : Régler I'affi-
chage sur la position connue de la piece (par
exemple 0). Sur le plan d’usinage : Considérer
le rayon de I'outil.

* Vous définissez les points de référence pour
les axes restants de la méme maniere.

Si vous utilisez un outil prédéfini dans I'axe d’ali-
mentation, réglez l'affichage de I'axe d’alimenta-
tion sur la longueur L de l'outil.

Les origines / points de référence sont enregistrés
dans la premiere ligne du tableau Preset, voir
chapitre « C ».
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PRINCIPES DE BASE EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Procédé de fraisage
Fraisage en avalant

Avec le fraisage en avalant, la direction d’avance
et la direction de coupe de la fraise sont iden-
tiques.

La lame pénétre d’abord dans le matériau, a la
surface de I'ébauche.

Cela présente 'avantage qu’un grand angle de
coupe permet de pénétrer immédiatement I'aréte
de coupe dans le matériau. Une certaine trajec-
toire de découpe n’est pas accomplie de fagon
glissante sous pression et friction, comme avec
le fraisage en opposition.

Avec le fraisage en avalant, la force d’avance
prend en charge I'entrainement d’avance dans
la méme direction. Les machines ayant du jeu
dans I’entrainement d’avance sont soumises a
des mouvements saccadés qui entrainent la des-
truction des couteaux.

Le fraisage en avalant est généralement a privilé-
- gier si la machine le permet (entrainement de la
Fraisage en avalant table sans jeu avec des machines CNC EMCO).

Fraisage en opposition

Avec le fraisage en opposition, la direction
d’avance et la direction de coupe de la fraise sont
opposées.

Les lames de I'outil attaquent le matériau dans un
angle tres aigu (¢ = 0).

Avant que les lames ne pénétrent dans le maté-
riau, elles glissent a la surface sur une petite sec-
tion avec une force de pression de plus en plus
grande. Apreés la pénétration, la section d’'usinage
par enlevement de copeaux augmente lentement
et chute rapidement a la fin.

Il faut privilégier I'utilisation du fraisage en opposi-
tion si les conditions des machines sont instables
(machines utilisant des méthodes convention-
nelles de construction) et pour les matériaux a
haute résistance.

Fraisage en opposition
Fraisage en avalant/en opposition
Le fraisage en avalant/en opposition est une

combinaison du fraisage en avalant et du fraisage
en opposition.
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PRINCIPES DE BASE

Longueur de l'outil

Données d’outils

Le but de la saisie de données de I'outil est que le
logiciel utilise pour le positionnement la pointe de
I’'outil ou le point central de 'outil et non le point
de référence d’admission d’outil.

Chaque outil utilisé pour 'usinage doit étre mesu-
ré. Il s’agit de déterminer la distance allant de la
pointe au point de référence d’admission d’outil
« N »,

Dans la liste d’outils, il est possible de sauve-
garder les longueurs mesurées et le rayon de la
fraise.

L’indication du rayon de la fraise est nécessaire
seulement si une compensation du rayon de
la fraise ou un cycle de fraisage est sélectionné
pour I'outil concerné !

(Voir le chapitre F Programmation de I'outil)

A7
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 DESCRIPTION DES TOUCHES

B : Description des touches

EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 Touches du
clavier de commande

HEIDENHAIN

BES S
HE

[
2]
H

DEEEEEEEN

[@) HEIDENHAIN

E N B B B B B B BOERR

COOLANT-PISTOL

Remarque :
Selon la machine que vous exploitez avec
EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640,
toutes les fonctions et les touches machine
ne sont pas disponibles.
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 DESCRIPTION DES TOUCHES

EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 Touches du
clavier de commande :
Variante avec Easy2control et MOC-Touch

® ® ®

Manueller Betrieb

(e Manusiler Betrieh

-271.904 |
+240.000 L ! omo
+376.120 ()]

. - [ -]
+0.000 o=

+0.000

m

+0.000 e ¢ OEOBO
(ASd © oooBam

|| F 2500  mmirn | Ow 100 % i

| 100%S-OVR PO -TO
0651 [Nm] S1 LIMIT 7

7
B

+
%

EfRRA
HENE
NBE AR

Remarque :
Selon la machine que vous exploitez avec
EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640,
toutes les fonctions et les touches machine
ne sont pas disponibles.
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DESCRIPTION DES TOUCHES EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

@]  HEIDENHAIN TNC 640

S

HEE &
HE

o
B
H

- ] [ cHF L
< L ET]
=
Clavier des adresses et pavé numérique rouchl| cver  ever | wse I e
FPROB DEF CALL SET CALL
DEREER
PGM
MGT
B o)
"
HEEm
(V] [ evo JI

Easy2Control

O
1]
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 DESCRIPTION DES TOUCHES

Fonctions des touches

Partage de I’écran
Appeler la barre de touche de fonction du partage de I’écran

Commuter I’écran entre mode Machine et mode Programmation

W B

Sélectionner la touche de fonction dans la barre de touches de
fonction horizontale ou verticale

Commuter entre les barres de touches de fonction

< >]l2]]

<

Modes

Fonctionnement manuel

Manivelle électronique

Positionnement avec introduction manuelle
Exécution PGM pas-a-pas

Exécution PGM en continu

Mode de fonctionnement Programmation

Enregistrer/éditer un programme

Test de programme

Gérer les programmes/fichiers, fonctions TNC
Sélectionner/effacer des programmes/fichiers,
Transfert externe des données

Introduire un appel de programme dans un programme
Sélectionner les fonctions MOD

Afficher I'aide contextuelle

Afficher la calculatrice

Afficher tous les messages d’erreur en instance
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DESCRIPTION DES TOUCHES

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Touches de navigation

Déplacer la surbrillance

Sélection directe des séquences, cycles et fonctions paramétrées

Cycles, sous-programmes et répétitions de parties de programme

Définir et appeler les cycles

Introduire et appeler les sous-programmes et les répétitions de
parties de programme

Introduire un arrét programmé dans un programme

Données d’outils
Définir les données d’outils dans le programme

Appeler les données d’outils

Programmation d’opérations de contournage

Aborder/quitter le contour

Programmation libre des contours FK

Droite

Centre de cercle/pble pour coordonnées polaires

Trajectoire circulaire autour du centre de cercle

Trajectoire circulaire avec rayon

Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel

Chanfrein/arrondi d’angle

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 DESCRIPTION DES TOUCHES

Fonctions spéciales

. Afficher les fonctions spéciales

Sélectionne I'onglet suivant dans le formulaire

Boite de dialogue ou bouton avant/arriere

Introduction des axes de coordonnées et des chiffres/édition

Sélection des axes de coordonnées ou introduction dans le programme
Chiffres

Point décimal ou changer de signe algébrique

Introduction de coordonnées polaires/valeurs incrémentales

Programmation avec parameétres Q/état des parametres Q

Valider la position effective, valeurs de la calculatrice

Passer outre les questions du dialogue, effacer des mots

Valider I’entrée et poursuivre le dialogue

Fermer la séquence, fermer I'introduction

Annuler les valeurs numériques introduites ou effacer le message
d’erreur TNC.
Réinitialisation de la simulation

Interrompre le dialogue, effacer la partie de programme

” EMmco
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

DESCRIPTION DES TOUCHES

Partage de I’écran Fonctionnement manuel

Mode Manuel@

.| Mode Manuel

+240.000 | )
O]z +376.120 |
+0.000 |
+0.000 | —
+0.000
$100%
@
MAR
________ o F100% @
| Jio] | sl | ®) ons | o
[ @ man() T o B|s o [F o >mmmin [ ow 100 % | m 5/9 ]
100% S-OVR PO TO
@ 0% S1 [Nm] St LIMIT 2 @
| ONCTIONS || TA TABLEAU
M S F PALPAGE PRESET D'OUTILS
T - il I N I R 1

En-téte : Affichage des modes de fonctionne-
ment sélectionnés :

2 Onglet a gauche : modes de fonctionnement
Machine

3 Onglet a droite : modes de fonctionnement
Programmation

4 Ligne d’alarme et de message

5 Fenétre de travail, affichages CN

6 Affichage de puissance

7 Laffichage d’état général fournit des informa-

tions sur I'état actuel de la machine :
S-OVR, S1, TO, LIMIT

8 Vitesse de rotation effective de la broche

9 Avance programmeée

10 Barre de touches de fonction horizontale

11 Barre de touches de fonction verticale

12 de petits curseurs au-dessus de la barre de
touches de fonction indiquent le nombre de
barres de touches de fonction.

La barre active est colorée en bleu
Descriptions détaillées voir le chapitre « Fonc-
tionnement C »

Remarque : !
Pour la position de I'axe et la distance res-

tante, la régle est : le nombre d’axes varie
selon la configuration de la machine.

B9

EMmco



DESCRIPTION DES TOUCHES EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

Clavier PC

p— p—
<T:< <‘
+ +
= —
2 2
5‘ ?

)
*

Pour programmer les fonctions de WinNC, il faut appuyer simultanément sur les touches Ctrl et Alt.
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DESCRIPTION DES TOUCHES

EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640
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DESCRIPTION DES TOUCHES EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Touche PC Touche contréle |Fonction
F1 I _ F10 Touches de fonction
h
Strg F1 Afficher I'aide contextuelle

Sélectionner le partage de I'écran

Commuter I'écran entre mode Machine et mode
Programmation

Commuter entre les barres de touches de fonction

Commuter entre les barres de touches de fonction

B Q2@

Valider I’entrée et poursuivre le dialogue

Déplacer la surbrillance

S
a

2 d
p
a
h—
'S

4
a
e

/|

'
@
<
4
'
>
—
4
{0

Fonctionnement manuel

Manivelle électronique

Editer/enregistrer un programme
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«
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P
=
4
p
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»
=
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3 Aborder/quitter le contour

w
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4
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Programmation libre des contours

'
'S
S

4
4
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Chanfrein
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Droite

Positionnement avec introduction manuelle

Exécution PGM pas-a-pas

'S
@
5
«Q
4
3
>
9
ce]lic)
) /) J

Exécution PGM en continu

Test de programme

NS

(o)
Py

p p

p p
% @
%

Trajectoire circulaire avec rayon
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

DESCRIPTION DES TOUCHES

Touche PC Touche controle |Fonction
) ) RND,
Strg Alt ] o, Arrondi d’angle
& & el S
3 3
Strg Alt cy] oF Trajectoire circulaire avec raccordement tangentiel
' & o U i
A ) =)
Strg Alt %CC Centre de cercle/pbéle pour coordonnées polaires
| - | - ¢ —
9 9 =y
Strg Alt %f Trajectoire circulaire autour du centre de cercle
stg |lae 1/EA . Sélectionner et effacer des programmes/fichiers,
. . P transmission externe de données
9 3 )
Strg Alt % . Définir des cycles
| § | € =)
3 9
Strg Alt @I . Appeler des cycles
& | .
Strg ) Alt ) @4 - Introduire des sous-programmes et des répétitions
. . 4 de parties de programme
Strg ) Alt ) ] . Appeler des sous-programmes et des répétitions
. . de parties de programme
3 3 3
Strg Alt E . Afficher I'aide contextuelle
| . | .
9 9 3
Strg Al E . Afficher tous les messages d’erreur en attente
| |
9 9 %
Strg Alt . Introduire un arrét programmé dans un programme
[N & ¢
9 9 -
Strg Alt @ . Définir les données d’outils dans le programme
| . | . [N
3 3 -
Strg Alt g . Appeler les données d’outils
| - | -
3 9 ' T . .
Strg Alt . Définir 'appel de programme, sélectionner les
. . tables origine et point
3 9 -y
Strg Alt E . Afficher la calculatrice
| - | -
3 3 \
Strg Alt & . Sélectionner les fonctions MOD
'S &
. Interrompre le dialogue, effacer la partie de pro-
Entf gramme
;Bje . Fermer la séquence, fermer I'introduction
Bild = ; . . .
Sélectionner I'onglet suivant dans le formulaire
Strg Boite de dialogue ou bouton avant

&

> Ja
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DESCRIPTION DES TOUCHES

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Apercu de I’affectation des touches du clavier de commande

Touche PC Touche contréle

Fonction

Strg Alt

Boite de dialogue ou bouton arriére

3 9
Strg Alt ]

Valider la position effective, les valeurs de la cal-
culatrice

=)

& ' | -
3 3 .
Strg Alt . Changer le point décimal
& & e
3 9 ]
Strg Alt 1+ Changer le signe
& & —
Strg A Alt A Sélection directe des séquences, cycles et fonc-
. . tions paramétrées
stg | At | a‘ Programmation avec paramétres Q/état des para-
L L |- metres Q
3 3 1
Strg Alt @ Introduction des valeurs incrémentales
& |
Strg Alt

Introduction des coordonnées polaires

DEL

@
4

Strg Alt

Interrompre le dialogue

'

’

) [
4

jull-3
zZ
Z3

Strg

>
S
>

Z
H

Passer outre les questions du dialogue, effacer
des mots

B E ESEEEEEE

Strg

(@ [

Terminer l'introduction, effacer la partie de pro-
gramme

HI=TE)
4] ] T ¥
e peuvesu Mot de passejfas
= Configuration
Sty derivie R
ol Chd Bt [Cms e | e |
it B NI TNCEATTTEEAD MDA Chercher.. |
[
buiiied Répermre de remctacsment C
-
Dctory marusis
ety language merus
Praticem sl devmales (st me i)
Matios
Résolution
Dpoiil hardmere pecheabon 1=
If the conaest [T ——— =]
et b,
b |

I i

Définir une langue de substitution pour laide
contextuelle dans EMConfig

Langue de substitution pour
’aide contextuelle

Parameétres dans le logiciel EMConfig :

Si I'aide contextuelle n’est pas disponible dans la
langue de commande définie, une autre langue
peut étre définie ici pour les instructions.

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

DESCRIPTION DES TOUCHES

Panneau de commande de la machine

4050607075
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Panneau de commande de la machine Variante avec Easy2control et MOC-Touch

SKIP

DRY
RUN

Description des touches

Skip (séquence de suppression)

En mode Skip, les séquences du programme sont ignorées durant
I’exécution du programme.

Dryrun (avance en marche d’essai)

En mode Dryrun, les mouvements de déplacement sont exécutés
avec l'avance en marche d’essai.

L’avance en marche d’essai se substitue aux commandes de dépla-
cement programmeées.

Lors du démarrage du programme CN, la broche principale n’est pas
sous tension et les chariots sont déplacés a une vitesse d’avance
Dryrun.

Effectuez la marche d’essai uniquement sans piece afin d’éviter un
risque de collision.

Si la marche d’essai est activée, le texte « DRY » apparait dans la
fenétre de simulation.
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DESCRIPTION DES TOUCHES

EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

OPT.
STOP

EDIT

DRF

FEED
STOP.

FEED
START

Mode piéce unique

Cette touche permet de sélectionner le mode piéce unique ou le
fonctionnement continu en conjonction avec des dispositifs auto-
matiques de chargement.

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

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

Arrét optionnel

Lorsque la fonction est activée (touche enfoncée), le traitement
du programme est respectivement arrété aux séquences dans les-
quelles la fonction supplémentaire MO1 est programmée.

Vous pouvez redémarrer 'usinage en appuyant sur la touche NC-Start.
Lorsque cette fonction est désactivée, la fonction supplémentaire
MO1 (du programme de piéces) est ignorée.

Edit

Passer en mode Edition.

Mode manivelle (option)

Cette touche permet d’activer et de désactiver la manivelle raccordée.

Touche Remise a zéro (réinitialisation)

Une pression sur la touche Remise a zéro :
Annule le traitement du programme de piéces en cours.
e Efface les messages de surveillance a condition qu’il ne s’agisse

pas d’alarmes Power On ou Recall.
¢ Sile canal est décalé dans I'état « Remise a zéro » ; cela signifie que :

- La commande numérique reste synchrone avec la machine.

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

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

Avance Arrét

Cette touche permet d’interrompre un mouvement de chariot pro-
gramme.

Avance Démarrage

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

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

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 DESCRIPTION DES TOUCHES

Séquence individuelle

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

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

Lorsque le traitement de la séquence individuelle est activé :
e la séquence actuelle du programme de piéces n'est exécutée
BIGeR gu’aprés une pression sur la touche NC-Start.
e 'usinage s’arréte apres I'exécution d’'une séquence.
e I'exécution de la séquence suivante nécessite une nouvelle pres-
sion sur la touche NC-Start.
La fonction peut étre désactivée en appuyant encore une fois sur la
touche Séquence individuelle.

£1

Arrét du cycle

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

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

®

Démarrage du cycle

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

®

Touches directionnelles

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

+
B

(%]

Différentes touches directionnelles sont disponibles selon le modéle

vz de la machine

Avance rapide

Dans le cas ou cette touche est enclenchée en plus d’'une des
touches de direction, 'axe concerné avance en marche rapide.

H

Point de référence

- Une pression sur cette touche permet de positionner les points de
$ référence sur tous les axes de la broche et de la tourelle porte-outils.

Convoyeur a copeaux (option)

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

Le convoyeur de copeaux est éteint apres une durée définie (env.
35 secondes).
Cette valeur est définie en usine.
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DESCRIPTION DES TOUCHES

EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

3] B

P

Pivoter le tambour a outils

En appuyant sur ces touches, le tambour a outils pivote autour d’'une
position :

Cadences dans le sens horaire (une position de plus)
Cadences dans le sens antihoraire (une position de moins)

Pré-requis :

e Porte de la machine fermée

* Mode de fonctionnement « JOG »

e Interrupteur a clé en position « Manuel »

Changement manuel d’outil

En appuyant sur ce bouton, un changement d’outil manuel démarre.
L’outil serré dans la broche de fraisage est retiré et remplacé par
Poutil a partir de la position pivotée actuelle du tambour a outils.

Pré-requis :

e Porte de la machine fermée

¢ Mode de fonctionnement « JOG »

e Interrupteur a clé en position « Manuel »

Remarques : ?

¢ Interruption du processus de changement en mettant le po-
tentiometre en-dessous de 4 %.

e Annulation du processus de changement en appuyant sur la
touche Reset.

Dispositif de serrage

Ces fonctions actionnent le dispositif de serrage.

Réfrigérant

Cette fonction active ou désactive le dispositif d’arrosage.

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 DESCRIPTION DES TOUCHES

Modes

JOG

,\",’(, Déplacement conventionnel de la machine par déplacement continu

Jog des axes a l'aide des touches directionnelles ou par déplacement
incrémental des axes a l'aide des touches directionnelles ou de la
manivelle.

MDA - Manual Data Automatic

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

Automatic

>)| Commande de la machine par I'exécution automatique de pro-
Auo] grammes.

REF - Mode référence
--| Positionner le point de référence (réf.) en mode JOG.

Ref Point

Inc 1 - Incremental Feed

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

Systéme métrique : Inc 1 correspond a 1 um

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

Inc 10 - Incremental Feed

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

Systéme métrique : Inc 10 correspond a 10 um

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

Inc 100 - Incremental Feed

—i]  Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 100 in-
100/ créments.

Systéeme métrique : Inc 100 correspond a 100 ym

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

Inc [VAR]

Avance incrémentale avec une grandeur fixe réglable variable.

[VAR]

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

<>
AUX

Remarques : 2

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

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

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

Avance :

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

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

Auxiliary OFF

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

Auxiliary ON

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

La touche doit étre actionnée pendant environ 1 seconde.

Une pression bréve sur la touche AUX ON équivaut a un acquit-
tement et déclenche une impulsion de graissage du graissage
centralisé.

Dégagement avant le référencement

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

touche et ensuite sur la touche directionnelle correspondante.

Pivotement libre de la tourelle porte-outils

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

nance d’'une alarme, appuyez sur les touches &g ] puis sur .

Emco
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Potentiomeétre (variation de I’avance)

Le commutateur rotatif avec positions d’enclenchement vous permet de
modifier la valeur programmeée pour I'avance F (correspond a 100 %).
La valeur programmée pour I'avance F en % est affichée sur I'écran.

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

Aucun effet avec les commandes de filet G33, G63

ARRET D’URGENCE

N’actionner le bouton rouge qu’en cas d’urgence.

Effets :
En régle générale, ’TARRET D’'URGENCE entraine I'arrét de tous les
entrainements avec le moment de freinage le plus grand possible.

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

3 Interrupteur a clé Mode spécial

L’interrupteur a clé peut étre mis sur la position « AUTOMATIQUE »
c&\ ou « MODE DE REGLAGE » (Manuel).

Gréace a cet interrupteur a clé, il est possible d’exécuter des mouve-
ments en mode pas-a-pas lorsque la porte coulissante est ouverte.

Danger : A

Lorsque le mode spécial est activé, le risque d’accident est
accru.

La clé de cet interrupteur ne doit donc étre remise que dans les
mains de personnes qui possedent suffisamment de connais-
sances pour maitriser les dangers et prendre les précautions
nécessaires.

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

Utilisation de la clé réservée aux personnes autorisées.

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

Respectez les consignes de sécurité nationales spécifiques
(par ex. : SUVA, BG, UVV ...).
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| Tourner/Appuyer |

-

N
(€)

®

Commande multifonction

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

Mode de fonctionnement

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

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

e | ’activation d’une fonction ou d’un changement dans un sous-me-

nu s’effectue en appuyant sur le bouton rotatif.

L’interface offre les fonctions suivantes :

L7

6
X [ | D
4 1 2 3
Apercu des fonctions
1 Potentiométre d’avance : contréle I'avance 4 Fermer : L'interface utilisateur est fermée. Le
de facon équivalente au régulateur d’avance menu disparait, retour a l'interface de com-
conventionnel mande
2 Potentiomeétre de broche : contrdle la vitesse de 5 Parametres : ouvre un autre plan avec des op-
rotation de la broche de fagon équivalente au tions de réglage
régulateur de vitesse classique
6 Curseur : affiche la position actuelle dans le
3 Modes : Permet de sélectionner le mode a I'aide menu
de la commande multifonction ﬁ
Remarque :
La fonctionnalité de la commande multifonction
peut varier en fonction de la version du logiciel.
EMCO
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® b4

1
EI
3 2 4

Réglages pour la luminosité de I'arriére-plan

1 Parametres

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

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

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

Réglage de la luminosité de I’arriére-plan

e En appuyant une fois, une bordure blanche apparait autour de
icone. L’élément de menu est activé.

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

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

La manivelle (1) active le mode manivelle. Les parametres axe et
incrément (2) sont spécifiés au moyen des touches d’axe et de mode
situées sur le clavier de la machine.

Fonctionnement

* La manivelle électronique sert a déplacer le chariot avec une
grandeur prédéfinie.

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

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

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

Remarque : ?

Dans le mode « Inc 1000 », il n’est pas possible de déplacer
avec la manivelle. « Inc 1000 » se positionne avec « Inc 100 ».

Emco w2
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Interrupteur a clé

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

Touche supplémentaire du dispositif de serrage
La touche supplémentaire a la méme fonction que sur le panneau
de commande de la machine.

(Double affectation pour une meilleure commande).

Port USB (USB 2.0)

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

Touche de validation

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

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

C : Fonctionnement

Vitesse de rotation de 'avance et de la broche

(=1
p
<%| >%| ou
A
My
k:‘odeMaruﬂ
o4 oy
v | +240.000 Y
+376.120
+0.000 |
C | +0.000 |
w +0.000 —
3
)
] 2 g |
N SOVR PO Ta
B - 051 ] 1 LT 3 N -
M 5 F LA |I nm.em | | | | |! ﬁllﬁ
Avance

Avance F [mm/min]

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

Variation de I’avance

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

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

Plage de réglage :

0 a 120 % de 'avance programmée.

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

En avance rapide, 100 % de I’'avance maximale
en marche rapide n’est pas dépassée.
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Vitesse de rotation de I'avance et de la broche
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Vitesse de rotation de la broche

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

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

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

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

Plage de réglage :

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

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

Modes

Les domaines de fonctionnement d’Emco WIinNC for Heidenhain
TNC 640 pour le fraisage sont divisées en cing modes de fonction-
nement Machine et deux modes de fonctionnement Programmation.
Les modes de fonctionnement Machine sont indiqués dans I'en-téte
a gauche et les modes de fonctionnement Programmation a droite.
Le mode de fonctionnement se trouve dans le plus grand champ
d’en-téte. Des questions de dialogue et des textes de message
apparaissent également ici. Voir aussi chapitre « B » sous Partage
d’écran

Modes de fonctionnement Machine

Fonctionnement manuel

Configuration de la machine : Dans ce mode de fonctionnement, les
axes de la machine sont positionnés manuellement ou pas a pas et
les points de référence sont définis.

Manivelle électronique

En mode de fonctionnement Manivelle électronique, les axes de la
machine peuvent étre déplacés manuellement a I'aide d’'une mani-
velle électronique.

Positionnement avec introduction manuelle

Ce mode permet de programmer des déplacements simples, p. ex.
pour un surfacage ou un pré-positionnement.

Le programme est toujours exécuté pas a pas.

Un programme court peut également étre saisi ici et exécuté direc-
tement. Les cycles de commande peuvent également étre appelés.
Le programme est enregistré dans le fichier $MDI.

Limites

Les fonctions suivantes ne sont pas disponibles en mode de posi-
tionnement avec saisie manuelle :

* Programmation libre des contours FK
e LBL SET
* Appel de programme PGM CALL
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Exécution PGM pas-a-pas
En mode Exécution PGM pas-a-pas, vous devez lancer chaque
séquence avec la touche START externe.

Exécution PGM en continu

En mode Exécution PGM en continu, la commande exécute un
programme jusqu’a la fin ou jusqu’a une interruption manuelle ou
programmée. Aprés une interruption, vous pouvez relancer I'exé-
cution du programme.

Informations générales sur I’Exécution PGM pas-a-pas/en
continu

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

Ici, les parties de programme sont sélectionnées, lancées, corri-
gées, influencées de fagon ciblée (par ex. séquence pas-a-pas) et
exécutées.

Conditions requises pour I'exécution des parties de programme :

e Le point de référence a été positionné

e La partie de programme est chargée dans la commande.

* Les valeurs de correction nécessaires ont été contrélées ou en-
trées (par ex. décalages d'origine, corrections d'outils)

* Les verrouillages de sécurité sont activés (par ex. porte de pro-
tection contre les copeaux fermée).

Options en mode automatique :
e Recherche de séquence
e Variation du programme

(voir le chapitre F Exécution Programme)

Mode programme

Editer/enregistrer un programme

Les programmes d’usinage sont créés dans ce mode de fonctionne-
ment. La programmation libre des contours, les différents cycles et
les fonctions des paramétres Q offrent un soutien supplémentaire
pour la programmation. Au besoin, le graphique de programmation
montre les étapes individuelles ou vous pouvez utiliser une autre
fenétre pour créer la structure de votre programme.

Test du programme

Les programmes et le programme de piéces sont simulés en mode
test de programme avec WinNC. Des incompatibilités géométriques,
des données manquantes ou erronées du programme et des viola-
tions dans la zone d’usinage peuvent ainsi étre trouvées. La simu-

lation s’effectue graphiquement et selon plusieurs vues.
Remarque : ?

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

Emco
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Appeler le mode de fonctionnement

Selon la configuration de la machine, les modes de fonctionnement
peuvent étre appelés comme suit :

via le pavé des adresses et le pavé numérique

via le clavier du PC

via le sélecteur de mode de fonctionnement sur le panneau de com-
mande de la machine

via la variante de panneau de commande de la machine Easy2Control
avec MOC-Touch

via la molette multifonction de Easy2Operate

| Tourner / Appuyer |

Navigation dans la fenétre de menu

Des fonctions supplémentaires de la barre de touches de fonctions
sontaffichées dans le pied de page. Pour I'orientation, des barres
étroites directement au-dessus de la barre de touches de fonctions
indiquent le nombre de barres de touches de fonctions qui peuvent
étre sélectionnées avec les touches fléchées noires a I'extérieur ou
la touche F11 ou F12. La barre active est représentée par une barre
de couleur bleue (1).

W L
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v | +240.000 -
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+0.000 1
C | +0.000 | |
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Y
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10

100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

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

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

Inc 10 - Incremental Feed

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

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

Inc 100 - Incremental Feed

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

Systéme métrique : Inc 100 correspond a 100pm
Systéme de mesure en pouces : Inc 100 correspond a 10 pypouce

Inc 1000 - Incremental Feed

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

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

Remarque : ?

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

Avance :

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

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

Emco
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Positionnement du point de référence

Le point de référence R est un point fixe prédéterminé sur la ma-
chine.
Il sert au calibrage du systéme de mesure.

Le point de référence doit étre positionné aprés chaque mise en
marche ou apres chaque déverrouillage de la touche ARRET D’UR-
GENCE afin de communiquer a la commande la distance précise
entre le point zéro de la machine M et le point de référence d'ad-
mission d'outil N ou T.

e Passer en mode de référence REF.

Option A :
Référencement individuel des axes

- - Appuyer sur les touches +Z et +X.
+Z | |+X Déplacer les chariots successivement au niveau de leurs points de

référence, aprés avoir respectivement atteint I'espace sans collision.

Remarque : 1

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

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

Option B :

Référencement automatique
Une pression sur la touche « Point de référence » déplace succes-

sivement les axes vers leurs points de référence. Les axes puis la
tourelle porte-outils sont référencés.

7 EMmco



FONCTIONNEMENT

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

+Z | |-Z | | +Y

+Z | |-Z | | +Y

ARR

INCRE-
MENTAL

MAR

Déplacement manuel du chariot

Les axes de la machine sont déplacés manuellement a I'aide des
touches directionnelles.

Passer au mode de fonctionnement manuel.

Les touches directionnelles permettent de déplacer les axes dans la
direction appropriée, tant que la touche est enfoncée.

La vitesse d’avance est réglée avec le potentiometre.

Si la touche est enfoncée simultanément, les chariots se déplacent
en avance rapide.

Déplacement pas-a-pas du chariot

Les axes de la machine peuvent étre déplacés par étapes a l'aide
des touches directionnelles.

Passer en mode INC.

Les touches directionnelles permettent de déplacer les axes du ré-
glage d’'incrément dans la direction appropriée a chaque pression.

Régler la touche de fonction SCHRITTMASS sur MAR pour sélec-
tionner le positionnement pas-a-pas.

La vitesse d’avance est réglée avec le potentiométre.

Si la touche est enfoncée simultanément, les chariots se déplacent
en avance rapide.

EMmco
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1o Manuel ﬁ Entrer la passe pour les axes linéaires en mm (1)
| 1 etles axes ronds en degrés ° (2).
2 Des valeurs comprises entre 0,0001 et 10 mm ou
degrés peuvent étre saisies.
v | +240.000 Les valeurs saisies ici correspondent a
+376.120 | —
+0.000 - « INC var » (lVAR])
+0.000 |
+0.000
£t
o [ &
@ wana) T B T e | ow “ v =
: B oot o1
Ve e [z
VALIDER Accepter les valeurs saisies.
VALEUR
V OK Terminer I'entrée avec OK.
HOR . : R o R
TE,\?SK%N Désactiver a nouveau le positionnement pas-a-
pas.
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TABLEAU
PRESET

o o &)

CHANGER
PRESET

-
f

INTROD
NOUVEAU
PRESET

CORRI-
GER
PRESET

Gérer les points de référence dans
le tableau Preset

Le tableau Preset est enregistrée sous le nom PRESET.PR dans le
répertoire TNC:\table\.

Appuyer sur la touche de fonction pour ouvrir le tableau Preset.

Le tableau Preset ne peut étre édité qu’en mode manuel et en mode
manivelle électronique.

Pour ce faire, la touche de fonction « CHANGER PRESET » doit étre
appuyeée.

Le tableau Preset peut étre ouvert en mode de Programmation, mais

¢ Ne jamais modifier le nombre de lignes dans le tableau que

e Pour activer un tableau Preset situé dans un autre répertoire,

ne peut pas étre édité.

Remarque : 1
La copie du tableau Preset dans un autre répertoire pour la
sauvegarde des données est possible. Les lignes protégées

en écriture le sont aussi dans les tableaux copiés et peuvent
pas étre modifiées.

vous avez copié ! Cela risquerait de causer des problemes si
vous envisagez d’activer a nouveau le tableau.

vous devez le recopier dans le répertoire TNC:\table\.

Fonctions d’usinage

Accepter directementla position réelle de I'outil comme nouveau point
deréférence : Lafonction enregistre le point de référence uniquement
dans I'axe actuellement en surbrillance.

Attribuer une valeur quelconque a la position réelle de l'outil : La
fonction enregistre le point de référence uniquement dans 'axe ac-
tuellement en surbrillance. Saisir la valeur souhaitée dans la fenétre

pop-up.

Déplacer par incréments un point de référence déja stocké dans le
tableau :

La fonction enregistre le point de référence uniquement dans I'axe
actuellement en surbrillance.

Entrer la valeur de correction souhaitée avec le signe correct dans
la fenétre auxiliaire.

Emco
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[@¥ode Mare Structure du tableau Preset
O —— ./ 5 : : | La premiére ligne (1) est marquée en rouge, ver-
 — ¢ v . el rouillée et ne peut pas étre modifiée. Le point de
\ t _ﬂ" référence/d origine définimanuellement estenregistré
~——— 2 ci (voir page A5).
| Un champ de couleur bleue (2) marque I’entrée
I en cours de modification.
. Une ligne marquée en bleu indique que le Preset
= e — N qui y est défini est sélectionné. S’il n’y a pas de
onsan e f‘j ligne bleue, la ligne 0 est sélectionnée.
TR P~ — e Si une ligne est verrouillfée via la colonne
B E ;;gfxg 2000 ; LOCKED (3), elle est marquée en rouge.
e 8 | , Affichage de la ligne sélectionnée du tableau
i - B w afine Preset (4), le nombre représente la ligne. MAN
Tableau Preset représente la ligne 0.

cn EMmco



FONCTIONNEMENT

EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

EDITER
CHAMP
ACTUEL

TRANSFORM
DE BASE

OFFSET

TRANSFORM
DE BASE
OFFSET

SAUVEG
PRESET

AJOUTER
N LIGNES
A LAFIN

COPER
VALEUR
ACTUELLE

INSERER
VALEUR
COPIEE

ANNULER
LIGNE

INSERER
LIGNE

EFFACER
LIGNE

Entrer directement le nouveau point de référence sans tenir compte
de la cinématique (spécifique a un axe). N'utiliser cette fonction que
si votre machine est équipée d’un plateau circulaire et si vous dé-
sirez initialiser le point de référence au centre du plateau circulaire
en introduisant directement la valeur 0. La fonction ne mémorise la
valeur que sur I'axe actuellement en surbrillance. Introduire la valeur
souhaitée dans la fenétre pop-up.

Sélectionner TRANSFORMATION DE BASE/AXE OFFSET :

En vue standard Transformation de base, les colonnes X, Y et Z
sont affichées. Selon la machine, les colonnes SPA, SPB et SPC
sont également affichées. La commande enregistre ici la rotation de
base (pour I'axe d’outil Z, la commande utilise la colonne SPC).

La vue Offset affiche les valeurs Offset pour Preset.

Note le point de référence actuellement actif dans une ligne de ta-
bleau sélectionnable : La fonction enregistre le point de référence
dans tous les axes, puis active automatiquement la ligne de tableau
correspondante.

Fonctions d’édition du tableau

Ajouter le nombre de lignes pouvant étre saisies a la fin du tableau.

Copier le champ actuellement sélectionné.

Insérer le champ copié.

Réinitialiser la ligne actuellement sélectionnée : Tous les champs de

la ligne sont réinitialisés a la valeur 0.

Insérer une seule ligne a la fin du tableau.

Supprimer une seule ligne a la fin du tableau.

Remarque : g

Les tableaux Preset ne peuvent étre ouverts que dans le ges-
tionnaire de programmes, mais ne peuvent pas étre modifiés.
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]
>

ARRETER

REDEMAR-
RER

@ ode Manusl
) Moy Mot

i
.
)

; *'
+240.000
+376.120 |

=[0I~ <]x)
T

§

i

ARBETEK  MEDEMARHEH | ARmLER

Arrét

Remarque :

Le mode de fonctionnement « Manivelle
électronique » se comporte comme le mode
« Fonctionnement manuel ». Pour pouvoir se
déplacer avec la manivelle, vous devez bas-
culer sur I'un des modes de fonctionnement
INC (1 - 100) sur le pupitre de commande de
la machine, puis sélectionner I’axe correspon-

dant (voir manuel d’utilisation de la machine).

Mise hors tension

Pour éviter la perte de données lors de la mise
hors tension de la machine, le systéme d’exploi-
tation de WinNC doit étre arrété spécifiquement.
1 Sélectionner le mode de fonctionnement manuel.

2 Commuter la barre de touches de fonction
jusqu’a ce que la fonction d’arrét s’affiche.

3 Sélectionner la fonction arrét

4 Sélectionner ARRETER ou

5 REDEMARRER.

Lorsque la commande est arrétée, la tension d’ali-
mentation de la commande peut étre interrompue.

La désactivation aléatoire de WinNC peut entrai-
ner une perte de données !
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Principes de base,
Gestionnaire de fichiers

Fichiers

Fichiers dans la commande Type
Programme

au format HEIDENHAIN H

Tableaux pour
Outils T
Tableau Preset PR

Pour retrouver et gérer les fichiers rapidement,
WiIinNC dispose d’'une fenétre spéciale pour la
gestion des fichiers. Vous pouvez appeler, copier,
renommer et supprimer les différents fichiers.

WiInNC peut gérer un grand nombre de fichiers,
la taille totale de tous les fichiers n’étant limitée
que par la capacité du disque dur.

Noms de fichiers

Une extension, séparée du nom du fichier par
un point, est ajoutée aux noms de programmes,
de tableaux et de fichiers texte. Cette extension
distingue le type de fichier concerné.

PROG20 H

Nom de fichier | Type de fichier

Emco
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@ Progammaton

B = hopimmms

1138

FIN

Gestion de fichiers

Gestion de fichiers

Ouvrir le gestionnaire de programmes

Appuyer sur la touche PGM MGT.
WinNC ouvre la fenétre de gestion de fichiers.

La fenétre étroite de gauche affiche les lecteurs
disponibles ainsi que les répertoires (1). Les
lecteurs désignent les appareils avec lesquels
les données sont enregistrées ou transmises.
Un lecteur est la mémoire interne de WinNGC, les
autres lecteurs sont les interfaces telles que les
lecteurs réseau et le connecteur USB.

Les lecteurs affichés sont définis dans EMConfig
(voir Informations de mise en service, chapitre X
« Modification des données Ini de WinNC »).

La large fenétre de droite (2) affiche tous les fi-
chiers enregistrés dans le répertoire sélectionné.
Pour chaque fichier, les informations sont détail-
Iées dans le tableau ci-dessous :

Affichage Signification
Nom avec un maximum de

Nom de fichier | 16 caracteres
et type de fichier

Octet Taille du fichier en octets

) Propriétés du fichier

Etat Le programme a été sélection-
né en mode

E Le programme a été sélection-
né en mode Programmation
Le programme a été sélec-

S tionné en mode Test de pro-
gramme
Le programme est sélectionné

M dans un mode Exécution de
programme

& Fichier protégé contre I'effa-
cement ou I'écriture
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BE=] TNGA

AUFTRAG

—{"] PROGRAMME
L] WZz_TABELLEN

AUFTRAG_FERTIG
#E—{J AUFTRAGE_SERIE
—{] AUFTRAGE_SONDER

B—DESI|CHT01
ABC

Chemins d’accés

OK ANNULER
ENT
NOUVEAU
FICHIER
[
MM INCH
OK ANNULER
ENT
® |~ | B

Chemins d’acceés

Un chemin d’accés spécifie le lecteur et tous les
répertoires ainsi que les sous-répertoires. Les
fichiers sont enregistrés ici. Les différents détails
sont séparés par « \ »,

Exemple :

Le répertoire AUFTRAG a été créé sur le lecteur
TNC:\.

Le sous-répertoire PROGRAMME a ensuite été
créé dans le répertoire AUFTRAG et le pro-
gramme d’usinage PROG1.H y a été copié. Le
programme d’usinage a ainsi le chemin d’accés :
TNC:\AUFTRAG\PROGRAMME\PROG1.H

Le graphique de gauche montre un exemple
d’affichage de répertoire avec différents chemins
d’acces.

Créer un nouveau répertoire

1 Appeler gestion de fichiers

Dans la fenétre de gauche, marquer le répertoire
a l'intérieur duquel on souhaite créer un sous-ré-
pertoire.

2 Entrer le nouveau nom du répertoire et complé-
ter I'entrée avec OK ou ENT ou annuler avec
ANNULER.

Créer un nouveau fichier

1 Appeler gestion de fichiers

Sélectionner le répertoire dans lequel doit étre
créé le nouveau fichier

2 Ouvrir la boite de dialogue pour créer un nou-
veau fichier

3 Entrer le nouveau nom du fichier avec son
extension,

4 Entrer le systéme de mesure

5 Compléter I'entrée du fichier avec OK ou ENT
ou annuler avec ANNULER.

6 La forme de bloc peut étre définie pour les
fichiers * .H (programmes), voir également
« Fonctions spéciales » - Définir ébauche.

* Parallélépipéde ou
* Cylindre
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PAGE

PAGE

SE%?F

PAGE

PAGE

>

EFFACER
OK ANNULER
ENT

Remarque :

La perte de données est possible lorsque les
fichiers et les répertoires sont supprimés.
Le processus de suppression est irréversible.

wy -

Sélectionner fichier

1 Appeler gestion de fichiers

2 Le fichier a sélectionner est mis en surbrillance
a l'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

3 Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a
page, vers le haut et le bas.

4 Sélectionner le fichier : Appuyer sur la touche
de fonction SELECT. ou ENT.

Supprimer fichier

1 Appeler gestion de fichiers.

2 Le fichier a supprimer est mis en surbrillance
a l'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

3 Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a
page, vers le haut et le bas.
4 Commuter la barre de touches de fonction

jusqu’a ce que la fonction SUPPRIMER s’affiche.

5 Supprimer fichier : Appuyer sur la touche de
fonction EFFACER.

5 Confirmer la suppression avec OK ou ENT ou
annuler avec ANNULER.

Effacer un répertoire

Le répertoire a supprimer est mis en surbrillance
a l'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

Pour plus de processus de suppression, voir
Supprimer fichier ci-dessus.

EMmco



FONCTIONNEMENT

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

PAGE PAGE
t |
COPIER
hik

OK ANNULER
ENT
P
ECD
ib \@\
L -
'J vercER 8 nomeuee
[ ] e .
|
%r. 1 | 'i‘ T 'u e
V OK ANNULER
ENT

Copier les fichiers

1 Appeler gestion de fichiers

2 Le fichier a copier est mis en surbrillance a
'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

3 Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a

page, vers le haut et le bas.

4 Copier le fichier :
fonction COPIER.

Appuyer sur la touche de

5 Entrer un nouveau nom de fichier.

6 Confirmer la copie avec OK ou ENT ou annuler
avec ANNULER.

La commande copie le fichier dans le répertoire
actuel ou dans le répertoire cible sélectionné.
Le fichier d’origine est conservé.

7 Un répertoire cible peut également étre sélec-
tionné.

8 Appuyer sur la touche de fonction et sélection-
ner le répertoire souhaité.

9 Compléter I’'entrée avec OK ou ENT.

Remarque : Z

Le contréle affiche une fenétre d’état qui
informe de la progression de la copie. Aussi
longtemps que les données seront copiées,
le travail ne pourra pas continuer.
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DERNIERS
FICHIERS

=gy
[+1Y]

OK

ANNULER

ENT

PAGE

PAGE

>

RENOMMER.

ped o

OK

ANNULER

ENT

Sélectionner I’'un des 10 der-
niers fichiers sélectionnés

1 Appeler gestion de fichiers

2 Pour afficher les 10 derniers fichiers sélection-
nés : appuyer sur la touche de fonction DER-
NIERS FICHIERS

2 Le fichier a sélectionner est mis en surbrillance
a l'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

4 Confirmer la sélection du fichier avec OK ou
ENT ou annuler avec ANNULER.

Renommer un fichier

1 Appeler gestion de fichiers

2 Le fichier a renommer est mis en surbrillance
a l'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

3 Déplace la surbrillance dans la fenétre, page a
page, vers le haut et le bas.

4 Commuter la barre de touches de fonction
jusqu’a ce que la fonction RENOMMER s’af-
fiche.

5 Renommer fichier : Appuyer sur la touche de
fonction RENOMMERS
6 Entrer un nouveau nom de fichier. Le type de

fichier ne peut pas étre modifié.

7 Confirmer avec OK ou ENT ou annuler avec
ANNULER.
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=
>

MARQUER

MARQUER
TOUS LES
FICHIERS

OTER MARQ
FICHIER

OTER MARQ
TOUS LES
FICHIER

Marquer fichier

1 Appeler gestion de fichiers

2 Commuter la barre de touches de fonction
jusqu’a ce que la fonction MARQUER s’affiche.

3 Le fichier a renommer est mis en surbrillance
a l'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

Les fonctions suivantes sont disponibles :

4 Marquer un seul fichier

5 Marquer tous les fichiers dans le répertoire

6 Décocher des fichiers individuels

7 Décocher tous les fichiers

Remarque : ?

Des fonctions telles que la copie ou la sup-
pression de fichiers peuvent étre appliquées
simultanément a un ou plusieurs fichiers.
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=
>

AUTRES
FONCTIONS

PROTEGER

N a

NON PROT.

Bl

TRIER

Fonctions supplémentaires

1 Appeler gestion de fichiers

2 Commuter la barre de touches de fonction
jusqu’a ce que la fonction AUTRES FONC-
TIONS s’affiche.

3 Appuyer sur la touche de fonction

4 Le fichier a sélectionner est mis en surbrillance
a l'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

5 Appuyez sur la touche de fonction PROTEGER
pour activer la protection des fichiers.

6 Le fichier recoit le statut P et est donc protégé
contre la modification et la suppression.

7 Annuler la protection des fichiers : o... Appuyer

sur la touche de fonction NON PROT.
Le statut protégé est annulé.

Trier des fichiers

1 Appeler gestion de fichiers

2 Sélectionner le répertoire dans lequel vous
souhaitez trier les fichiers

3 Appuyer sur la touche de fonction TRIER.

Les fichiers peuvent étre triés selon les critéres
suivants :

* le nom
* lataille
* la date
* letype
* le statut
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BLK
FORM

v [ B
AXE AXE AXE
X Y Z

Fonctions spéciales

Définir la piece brute : BLK FORM

Vous définissez une piece brute directement
apres l'ouverture d’'un nouveau programme :

pour définir la piéce brute ultérieurement, procé-
dez comme suit :

1 Appeler Special Functions

2 Appuyer sur la touche de fonction BLK FORM.
WiIinNC a besoin de cette définition pour la
simulation graphique.

3 Deux formes sont disponibles pour la définition
de la piéce brute :

* parallélépipédique ou
e cylindrique

Introduction de la piéce brute parallélépipédique :
uniquement définie dans le plan d’usinage XY
(pour 'axe Z)

La piéce brute est déterminée par deux de ses
coins :

1 Point MIN : les plus petites coordonnées X,
Y et Z du parallélépipéde ; entrer des valeurs
absolues.

2 Point MAX : les plus grandes coordonnées X,
Y et Z du parallélépipéede.

Entrer des valeurs absolues ou les valeurs
incrémentales.

Introduction de la piéce brute cylindrique :
Z : Plan d’usinage dans le graphique
R : rayon extérieur, L : longueur

et DIST : distance au point d’origine et
RI : rayon intérieur du cylindre

Pour le cylindre : X correspond au 4e axe

Remarque : 1

La définition de la piéce brute n’est néces-
saire que si vous souhaitez tester graphique-
ment le programme.
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DECLARE
STRING

INSERER
COMMENT.

Offe-5  PLUNGING DEPTH ~
Q11=+150 FEED RATE FOR PLNGHG ~
013=-0 ROUGH-OUT TOOL

X & CYCL DEF 252 CIRCULAR POCKET =
0218e-0 MACHINMNG OPERATION ~
Qf23es80 CIACLE DIAMETER -
Q008as0  ALLOWANCE FOR SIDE -
07me500 FEED AATE FOR MILLNG ~
0351=s1 - GLMBOR UP-CUT =
QX120 DEFTH=
0202e+8  PLUNGING DEFTH -
038540 ALLOWANCE FOR FLOOR -
Q206=4150 FEED RATE FOR PLNGNG -
0336e+0  INFEED FOR FINESHING =
Q00--2  BET-UP CLEARANCE ~
P03 SURFACE COORDINATE ~
0204e+50 2ND SET-UP CLEARANGE ~
Q3T0es1  TOOL PATH OVERLAR -
Q308=s1  PLUNGE -
038524500 FINSHING FEED RATE -
043040 FEED RATE REFERENCE

2 COM

3 CYCL DEF 253 5107 MILLNG

PE:

Insérer des commentaires

FIN

Affecter un parameétre string

1 Appeler Special Functions

2 Appuyer sur la touche de fonction DECLARE
STRING.

Avant d’utiliser des variables string, vous de-
vez tout d’abord les affecter. Pour cela, utilisez
'INSTRUCTION DECLARE STRING :

Exemple : DECLARE STRING QS10 =« PIECE »

Insérer des commentaires

Des commentaires peuvent étre insérés dans
le programme d’usinage pour fournir des infor-
mations sur la programmation et apporter des
précisions sur les étapes du programme.

1 Appeler Special Functions

2 Appuyer sur la touche de fonction INSERER
COMMENT.

3 WiInNC insére une nouvelle ligne qui com-
mence par un point-virgule (;).

4 Entrer le commentaire et terminer la saisie en
appuyant sur la touche FIN.

Arréter Special Functions.
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Séquence

10 L{X+15 Y+8 RO F200 M3

Fonction de
contournage
Numéro de

séquence

Mots

Eléments de la séquence du programme

ENT

MM

INCH

Ouvrir et entrer des
programmes

Structure d’un programme CN en for-
mat Texte clair HEIDENHAIN

Les programmes d’usinage CN sont composés
d’'une série de séquence de programmes.

La figure de gauche montre les éléments qui
composent une séquence.

Les séquences d’'un programme d’usinage sont
numérotées par WinNC dans l'ordre croissant

La premiére séquence d’un programme est iden-
tifiable a la mention :

* BEGIN PGM

* au nom du programme et

e al'unité de mesure applicable.

Les séquences suivantes contiennent des infor-

mations sur :

* la piéce brute

* les définitions d’outils et les appels d’outil

* |es avances et les vitesses de rotation

* les mouvements de contournage, les cycles et
autres fonctions

La derniéere séquence d’'un programme est iden-
tifiable a la mention :

e END PGM

* au nom du programme et

e al'unité de mesure applicable.

Ouvrir un nouveau programme
d’usinage

1 Sélectiqnner le mode de fonctionnement Enre-
gistrer/Editer le programme.

2 Appeler gestion de fichiers.

Sélectionnez le répertoire dans lequel le nouveau
programme doit étre enregistré.

3 Entrer le nouveau nom du programme et confir-
mer avec la touche ENT.

4 Sélectionner I'unité de mesure : Appuyer sur la
touche de fonction MM ou INCH.
WinNC change de fenétre et ouvre le dialogue
de définition de la BLK-FORM (piéce brute).
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coren || wsenen
o AuwaEs || | WALEUR || VALEL.
ATELE | o

Introduire un nouveau programme

6 Sélectionner la forme de bloc

e Parallélépipéde ou
’ ou e Cylindre

Plan d’usinage dans le graphique : XY
A§E AéE A)Z(E Axe de la broche paralléle X/Y/Z ?
Indiquer 'axe de la broche

Définition de la piéce brute minimum :
Introduire 'une apres I'autre les coordonnées en
X, Y et Z du point MIN et valider a chaque fois

[ oo anon [ ew avec la touche ENT.
! Pogrameason

Erer e T — d Définition de la piéce brute maximum :
AR Introduire 'une aprés l'autre les coordonnées en
Coteose PLpGA DEPTH < ' X, Y et Z du point MAX et valider a chaque fois
O38esl  ALLOWANGE FOR FLOOR ~
s s ariee _ avec la touche ENT.

Catio 500 PINEAING FEED RATE - ' WinNC génere les numéros de séquence, ainsi
O4¥-+d FEED RATE REFERENCE , 'Y
R BLKRORMBIZK ¥ 2 — que les séquences BEGIN et END de maniére

3 CYGL DEF 254 CIRCULAR SLOT

S _ automatique.

Introduction de la piéce brute cylindrique :
Z : Plan d’usinage dans le graphique

- R : rayon extérieur, L : longueur

o I et DIST : distance au point d’origine et

T N l RI : rayon intérieur du cylindre

Affichage de la BKL Form dans le programme Pour le cylindre : X correspond au 4e axe
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e T =
) Progremmaion:

P 1y DUCREL N DECRLL | DECKEL LW

—h

|
0 BEGIN PGM DEGKELI MM
1 CYCL DEF 233 FAGE MILLNG - |
Q2f5=sD  MACHINING OPERATION -
C380.+2  MILLING STRATEGY ~
Q350w+ MILLING D]RECTION =
0218480  FIRST SIOE LENGTH = |
Q210=+20 2D SIDE LENGTH -
02270 STARTNG PNT 3R0 AXIS ~
0388=+0 END POINT 3R0 AXIS -
368e+0  ALLOWANCE FOR FLOOR ~ |
C202aed  MAX PLUNGING DEPTH - "
Q370=+1 TOOL PATH OVERLAP ~ I
007-4500 FEED AATE FOR MILLNG - |

C200=+2 SET-UP CLEARANGE ~
020da-50  IND SET-UP CLEARANCE -
O347as0 (15T LIMIT =

0388420 ZND LIMIT -

038040 3AD LIMIT -

0220ws0 CORNER RADIUS ~
0068e+0 ALLOWANCE FOR SIDE -
0338=+0 INFEED FOR FINISHING

2 LX+10 RO F100 hgk
- RUE] T 2

Programmation d’une séquence de programme

ENT

3 ENT

Programmer des déplacements
d’outil en dialogue Texte clair

Pour programmer une séquence, commencez
avec une touche de dialogue. En en-téte de
I’écran, la commande (1) réclame les données
requises. La position actuelle pour l'introduction
des données est également colorée en jaune (2).

Exemple de dialogue
1 Ouvrir la boite de dialogue

2 Coordonnées ?
Entrer la coordonnée cible de I'axe X

3 Entrer la coordonnée cible de l'axe Y,
appuyer sur la touche ENT pour passer a la ques-
tion suivante

4 Correction du rayon : RL/RR/Sans correction ?
Choisir « Aucune correction de rayon » et passer
a la question suivante avec la touche ENT

5 Avance F=7?7/F MAX = ENT

Entrer une avance de 100 mm/min pour ce mou-
vement de contournage, appuyer sur la touche
ENT pour passer a la question suivante

6 Fonction auxiliaire M ?

Fonction auxiliaire M3 « Broche en marche dans
le sens horaire », appuyer sur la touche ENT pour
quitter le dialogue.

La fenétre du programme affiche la ligne :
3L X+10 Y+20 RO F100 M3

Fonctions lors du conversationnel

Fonction Touche

Sauter la question de dialogue

Fermer prématurément le dia-
logue

Interrompre et effacer le dia-
logue
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Touches de fonction supplémentaires pour
I’'introduction des données

1349
Au cours de la requéte (1), plusieurs options de
e : saisie sont disponibles via les touches de fonction
1 CYCL DEF 233 FACE MILLING ~ : . Ve 3y
GRIS=0 MACHINNG OPERKTION - (2) pour certaines données telles que I'avance, la
C85ee2  MILUNG STRATEGY ~ .
i et pd Baahie correction de rayon, etc.

C210.20 2MD SIDE LENGTH -
QE2Tesd  STAATNG PNT 3RD AXIS -
Qa%=e0  END POINT 3AD AXIS -
Cites0  ALLOWANCE FOR FLOOR ~
CR0Z=eS  MAX PLUNGING DEPTH =
CIT0=e1 TOOL PATH CVERLAP =
O07=+500 FEED RATE FOR MILLNG -
CAS5..500  FINISHING FEED AATE -
CE%3.e 750 F PRE-POSITIONING ~
CO87=e2 CLEARANCE TO SIDE -
CE00=+2  SET-UP CLEARANCE -
QE0d-50 2D SET-LP CLEARANCE =

Fonctions de définition de I’avance

F MAX 1 Procéder de maniére rapide, efficacement par
séquence.
F AUT .
uTo 2 Avance calculée automatiquement.
F 3 Avance programmée : Unité mm/min.
Pour les axes rotatifs, la commande interprete
I’avance en degrés/min, que le programme soit
écrit en mm ou en pouces.
A 4 Définir 'avance de rotation : Unité mm/tr.
5 Définir 'avance par dent :
FZ Unité mm/dent.
Le nombre de dents doit étre défini dans le

tableau d’outils de la colonne CUT.
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Editer un programme

Pendant que vous étes en train de créer ou de
modifier un programme d’usinage, vous pouvez
utiliser les touches fléchées (ou les touches de
fonction) pour sélectionner des lignes du pro-
gramme et des mots d’une séquence :

PAtGE PA'GE 1 Faire défiler la page vers le haut / bas
DEBUT FIN 2 Saut du début du programme vers la fin et

‘T i vice-versa

= ?_'E 3 Changer la position de la séquence actuelle-
- ment affichée a I'écran. Ceci vous permet d’af-
ficher davantage de séquences de programme

. . qui préceédent ou suivent la séquence actuelle.
4 Saut d’'une séquence a l'autre
. . 5 Sélection de mots dans la séquence

. 6 Sélection d’'une séquence CN donnée :
Appuyer sur la touche GOTO, entrer le numéro de
séquence requis, confirmer avec la touche ENT.

Ou:

Entrer I’étape du numéro de séquence et sauter
le nombre de lignes saisies en appuyant sur la
touche de fonction N ZEILEN vers le haut ou

. vers le bas.

7 Mettre a zéro la valeur d’'un mot sélectionné
Effacer une valeur erronée

Supprimer un message d’erreur effagable (ne
clignote pas)

8 Supprimer le mot sélectionné

9 Supprimer la séquence sélectionnée
Effacer des cycles et des parties de programme

Insérer des séquences a I’endroit de votre choix
Sélectionnez une séquence a la suite de laquelle
vous souhaitez insérer une nouvelle séquence et
ouvrez un dialogue.

Modifier et insérer des mots

Sélectionnez un mot dans une séquence et
écrasez-le avec une nouvelle valeur. La boite de
dialogue en Texte clair reste disponible pendant
la sélection du mot.

Valider la modification : appuyer sur la touche END

Si vous désirez insérer un mot, appuyer sur
les touches fléchées (vers la droite ou vers la
gauche) jusqu’a ce que le dialogue souhaité ap-
paraisse et entrez la valeur de votre choix.
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&3

SELECT.
BLOC

QUITTER
SELECTION

COPIER
BLOC

COUPER
BLOC

INSERER
BLOC

QUITTER
SELECTION

Sélectionner, copier, couper et insé-
rer des parties de programme

Pour copier des parties de programme d’un
programme CN ou pour copier des parties de
programme dans un autre programme CN, la
commande propose les fonctions suivantes :

Copier des parties de programme

1 Commuter la barre de touche de fonction
jusqu’a ce que la fonction de sélection appa-
raisse

Sélectionner la premiére (derniere) séquence de
la piece de programme a copier

2 Appuyer sur la touche de fonction SELECT
BLOC. pour marquer la premiere (derniere)
séquence.

3 WIinNC met le premier chiffre du numéro de
séquence en couleur et affiche la touche de
fonction QUITTER SELECTION.

4 Amenez le curseur sur la derniére (premiere)
séquence de la partie de programme que vous
souhaitez copier ou couper.

La commande affiche toutes les séquences
sélectionnées dans une autre couleur.

Vous pouvez mettre fin a la fonction de sélection
en appuyant sur la touche de fonction QUITTER
SELECTION.

Copier la partie de programme sélectionnée

1 Appuyer sur la touche de fonction COPIER
BLOC

2 Pour couper la partie de programme sélection-
née, appuyer sur le touche de fonction COU-
PIER BLOC.

La commande mémorise le bloc sélectionné

Utilisez les touches fléchées pour sélectionner la
séquence a la suite de laquelle vous souhaitez
insérer la partie de programme copiée (coupée).

3 Pour insérer une partie de programme mémo-
risée, appuyer sur la touche de fonction INSE-
RER BLOC, ou

4 appuyer sur la touche de fonction QUITTER SE-
LECTION Pour quitter la fonction de sélection.

C29
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Hngrammamn 132
T Priameatin

1 . VERGASERKAMMER INNEN 4100
2 BLK FORM 0.1 Z X0 Y415 Z-25
3 BLK FORM 0.2 X+100 e85 Z+0

4 TOOL CALL 5 Z 53000

5 CYCL DEF 20 KONTUR.DATEN

7 CALL LBL 10
& TOOL CALL 5 7 53000
@ CYGL DEF 24 SCHUCHTEN SEITE

CoeEn wsenen |
L WALELR wALEuR
ATTORLAE comE |

Fonctions de recherche

RECHERCHE

CHERCHER
MOT
ACTUEL

RECHERCHE

RECHERCHE

FIN

Fonctions de recherche

La fonction de recherche de la commande vous
permet de rechercher n'importe quel texte a I'in-
térieur d’'un programme.

Rechercher les textes de votre choix
1 Sélectionner la fonction de recherche

La commande affiche la fenétre de recherche et
les fonctions de recherche disponibles dans la
barre de touches de fonction.

2 Rechercher le mot actuel :

La commande enregistre le premier mot de la
séquence actuelle. Une nouvelle pression permet
enregistrement du prochain mot de la séquence.

3 Entrer le texte a rechercher. Faites attention aux
majuscules/minuscules.

4 Lancer la procédure de recherche : La com-
mande saute a la séquence suivante dans
laquelle se trouve le texte recherché.

5 Poursuivre la recherche : La commande saute
a la séquence suivante dans laquelle se trouve
le texte recherché.

6 Quitter la fonction de recherche.
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e o — s

Fonctions MOD

ANNULER

Fonction MOD

Vous pouvez utiliser les fonctions MOD pour
sélectionner des affichages supplémentaires et
des options d'entrée. Les fonctions MOD dispo-
nibles sont fonction du mode de fonctionnement
sélectionné.

Sélectionner les fonctions MOD

Appuyez sur la touche MOD pour appeler I'écran
MOD.

* Les options et fonctions disponibles dépendent
de la version du logiciel WinNC.

Quitter les fonctions MOD

Appuyez a nouveau sur la touche MOD ou sur la
touche de fonction ANNULER.
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Simulation graphique

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

Définition de la piéce brute

Pour la piéce, on utilise des dimensions d'ébauche
qui sont entrées dans I'éditeur de programme.
La piéce brute est serrée par rapport au systeme
de coordonnées en vigueur au moment de la dé-
finition de la piece brute.

La simulation graphique est disponible dans tous
les modes de fonctionnement. .

La commande offre les vues suivantes (voir Op-
tions de vue supplémentaires).

* Vue de dessus

« Affichage 3D

Tester un programme

Passer en mode test de programmation pour
tester le programme actuel

(33
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Simulation graphique du partage de I’écran

=4 Test de programme( 2

(. Testde programme

0 15056 Aucun emplace!
TNC:\Tnc640prog\VERGASER\VERGASER\VERGA 4

—VERGASER.H Sl

0 BEGIN PGM 761541 MM

1 ; VERGASERKAMMER INNEN 4XX
2 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+15 Z-25
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+95 Z+0
4 TOOL CALL 5 Z 83000

5 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN

Q1=8 :FRAESTIEFE

Q2=+1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG
Q3=+04 AUFMASS SEITE
Q4=+0 ;AUFMASS TIEFE
Q5=4+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q6=+2 SICHERHEITS-ABST
Q7=+10 :SIGHERE HOEHE
Q8=+0 ;RUNDUNGSRADIUS
Q9=-1 ;DREHSINN

6 CYCL DEF 22 EVIDEMENT
Q10=+4 PROFONDEUR DE PASSE
Q11=+100 ;AVANCE PLONGEE PROF
Q12=+500 ;AVANCE EVIDEMENT
Q18=+0 ;OUTIL PRE-EVIDEMENT
Q19=+0 ;AVANCE PENDULAIRE
Q208=+99999 ;AVANCE RETRAIT
Q401=+100 ;FACTEUR D'AVANCE
Q404=+0 ;STRAT. SEMI-FINITION

7 CALLLBL 10

8 TOOL CALL 5 Z S3000

9 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE
Q9=+1 ;DREHSINN
Q10=-4 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=+500 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=+1000 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q14=+0 AUFMASS SEITE

10 CALL LBL 10

11 TOOL CALL 5 Z S4000
12 CALLLBL 10

13 L Z+50 RO F9998 M2

OPTIONS
D'AFFICHAGE

'outil disponible

13:30

00:00:00

RESET

START

1 Mode 7
2 Zone de commande active/test du programme 8
3 Ligne d’alarme et de message de la simulation 9

4 Nom du programme

5 Touches de fonction « Start », « Start Einzel-
satz » et « Reset + Start » de la simulation
10
6 Sélectionner les affichages

Appeler des options de vue supplémentaires
Réglage de la vitesse de simulation

courses de déplacement en couleur :

e Course de déplacement rouge = I'outil se
déplace en avance rapide

e Course de déplacement verte =
déplace en avance d’usinage

I'outil se

Séquence de programme en cours

Emco
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Q)| ©)

MAX o

START

RESET
+
START

START
PAS-A-PAS

VUES

e

VUES

o5

VUES

Fonctions de touche de fonction

Vitesse de la simulation

Régler la vitesse de la simulation

Augmenter ou diminuer progressivement la vi-
tesse de simulation.

Diminuer progressivement la vitesse de simula-
tion

Tester le programme a la vitesse maximale pos-
sible (réglage par défaut)

Démarrage de la simulation / réinitialisation

Démarrage de la simulation

Réinitialisation et démarrage de la simulation

Démarrage de la simulation en une seule sé-
quence

Réinitialisation de la simulation

Sélectionner les affichages

Vue du volume

Vue du volume et déplacements d’outils

Déplacements d’outils

(35
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Emco

AUTRES
OPTIONS
D'AFFICHAGE

PIECE
TRANSP.

MARCHE

OUTIL

el o X

=/

Affichage 3D

Fonctions de rotation, de réduction et d’agran-
dissement

Faire pivoter 'affichage par pas de 5°

Incliner I'écran horizontalement par pas de 5°

Augmenter/diminuer I'affichage progressivement

Réinitialiser I'affichage a la taille et a I'angle
d’origine.

Décalage de I’'affichage

Déplacer l'affichage vers le haut et vers le bas

Déplacer I'affichage vers la gauche et vers la
droite

Réinitialiser I'affichage a la position et a I'angle
d’origine.
Plus d’options d’affichage

Appuyer sur la touche de fonction pour afficher
d’autres options

Afficher la piéce de fagon transparente

Afficher I'outil pendant la simulation :

* Afficher l'outil
* Afficher la piece de fagon transparente
* Afficher l'outil

* Afficher la piéce en vue de dessus

* Afficher la piéce en 3D
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* Appuyer sur la touche de fonction pour lancer

VUE 3D i i
CONFIG. la configuration en vue 3D.

[ Introduire la distance entre I’ébauche et le
dispositif de serrage

e direction Z (1)
e direction XY (2)
en fonction de la situation de serrage

e Contréle de collision activé ou désactivé
» Définir la résolution : Régler le curseur sur fin a

grossier.
Remarque : &
La sélection des options de configuration

disponibles dépend de la disponibilité ou non
d’une licence de vue 3D.

Distance entre I'ébauche et le dispositif de serrage

= EMmco
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MAR

Sauter les séquences

Ne pas tester, ni exécuter les séquences de pro-
gramme avec des caracteres « / ».

Déplacer I’affichage graphique avec la souris

Maintenir la touche droite de la souris enfoncée
et déplacer la souris pour déplacer le modéle.

Si vous appuyez simultanément sur la touche
Shift, vous ne pouvez déplacer le modéle que de
maniére horizontale ou verticale.

Si vous appuyez simultanément sur la touche
Ctrl, vous pouvez agrandir ou réduire I'affichage
en faisant glisser avec la souris.

La molette de la souris peut également étre
utilisée en lieu et place de la touche droite de la
souris.

L’affichage peut étre tourné horizontalement et
verticalement en appuyant sur la touche gauche
de la souris.

Emco
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D : Programmation

Remarque : 1

Ce manuel de programmation décrit toutes les fonctions pouvant étre exécutées avec EMCO WinNC
for Heidenhain TNC 640.
Selon la machine que vous exploitez avec WinNC, toutes les fonctions ne sont pas disponibles.

Exemple :
La fraiseuse Concept MILL 55 ne comporte pas de broche principale a régulation de position, il n'est
donc pas possible de programmer une position de broche.

Apercu

Commandes M

MOO  Arrét programmé MO8 Marche agent réfrigérant
MO1  Arrét optionnel (arrét du programme uni- M09  Arrét agent réfrigérant
quement avec OPT. STOP)

M13 M3 + M8
MO2  Fin du programme M14 M4 + M8

MO3 Marche broche en sens horaire M15 M5+ M9
M04 Marche broche en sens antihoraire M30 Fin du programme principal

MOS  Arrét de la broche M91 Procédé en coordonnées machine

MO06 Effectuer changement d'outil M89 L’appel du cycle & effet modal

M99 L’appel de cycle a effet non modal

o Emco
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La calculatrice

La commande dispose d'une calculatrice pos-
sédant les principales fonctions mathématiques.

Appuyer sur la touche CALC pour ouvrir ou fermer
la calculatrice.

Si vous entrez un programme et étes dans la
boite de dialogue, vous pouvez copier I'affichage
de la calculatrice directement dans le champ en
surbrillance a l'aide de la touche « Validation de
la position effective ».

* Transférer la valeur actuelle du programme
vers la calculatrice.

e Transférer la valeur calculée dans le pro-
gramme.

Opérateurs de calcul

Emco

Fonction Signification Fonction Signification

+,-,%,/ Opérations de base LN Logarithme naturel

() Calcul avec parenthéses LOG Logarithme

ARC Arc cosinus enx Fonction exponentielle

SIN Fonction sinus SGN Vérifier le signe

COoSs Fonction cosinus ABS Extraire la valeur absolue

TAN Fonction tangente INT Valeur entiere

XAY Elévation & la puissance FRAC Partie décimale

SQR Extraire la racine carrée MOD Valeur modulo

1/x Fonction inverse Vue Sélectionner la vue : éditeur

. . X de formule ou scientifique

Nombre de la division circulaire

Pl Pl 3.14159265359 CE Effacer une valeur

M Additionner une valeur & la mé- MM ou INCH | Unité de mesure
moire tampon DEG ou RAD | Afficher la valeur angulaire

MS Mettre une valeur en mémoire tampon DEC ou HEX Type,q affichage de la valeur

MR Rappel mémoire tampon numerique

MC Effacer la mémoire tampon
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Messages d’erreur
Les erreurs sont affichées dans les cas suivants :

e introductions erronées

e erreurs logiques dans le programme

e éléments de contour non exécutables

e utilisation du palpeur non conforme aux ins-
tructions

. * appel de la fenétre d’erreur avec ERR.

Si une erreur est détectée, elle est affichée en
— gl Yo i rouge, en haut de I'écran. Les messages d’er-
o8 A e e reur longs et s’étendant sur plusieurs lignes sont
' condensés. Si des erreurs sont détectées en
mode de fonctionnement arriére-plan, elles sont

signalées en lettres rouges par le mot « Erreur ».

7 u‘l:sm de programme LA

Si, exceptionnellement, une « erreur de traitement
des données » apparait, une fenétre d’erreurs
s’ouvre automatiquement. Une telle erreur ne
peut pas étre corrigée par I'opérateur. Mettez
le systéme hors service et redémarrez la com-
mande.

Le message d’erreur en haut de I'écran reste
affiché jusqu’a ce que vous I'effaciez ou qu’il soit
FIN remplacé par un message de priorité plus élevée.
Un message d’erreur qui indique un numéro de
séquence de programme est di soit a cette sé-
quence, soit a une précédente.

. » Effacer le message d’erreur avec la touche CE.
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Déplacements d’outil *)

Fonction de contournage

Un contour de piece est habituellement composé
de plusieurs éléments de contour tels que droites
ou arcs de cercles. Les fonctions de contournage
vous permettent de programmer des déplace-
ments d’outils pour les droites et arcs de cercle.

Fonctions auxiliaires M

Les fonctions auxiliaires M de WinNC contrblent :

* I’exécution du programme, par exemple une
interruption dans I'exécution du programme

* les fonctions de la machine, comme p. ex. la
mise en/hors service de la broche et de I'arro-
sage

* le comportement de I'outil en contournage

Sous-programmes et répétitions de
parties de programme

Vous n’entrez les étapes d’usinage qui se ré-
pétent qu’une seule fois comme sous-programme
ou comme répétition de partie de programme.

Si vous ne désirez exécuter une partie du pro-
gramme que dans certaines conditions, vous
définissez les séquences de programme dans un
sous-programme.

En outre, un programme d’usinage peut appeler
un autre programme et I’exécuter.

Programmation avec parametres Q

Dans le programme d’usinage, les parameétres
Q remplacent des valeurs numériques : a un
autre endroit, un parametre Q se voit attribué
une valeur numérique. Grace aux parametres Q,
vous pouvez programmer des fonctions mathé-
matiques destinées a commander I’exécution du
programme ou a décrire un contour.

Emco
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")

zA
Y
X
100

Déplacements paralléles aux axes de la machine

*)
zA

50

Déplacements dans les plans principaux

Déplacement tridimensionnel

Principes de base des fonctions
de contournage )

Programmer un déplacement d’outil
pour une opération d’usinage

Lorsque vous élaborez un programme d’usinage,
vous programmez les unes apres les autres les
fonctions de contournage des différents éléments
du contour de la piéce. Pour cela, vous introdui-
sez habituellement les coordonnées des points
finaux des éléments du contour en les prélevant
sur le plan. A partir de ces coordonnées, des don-
nées d’outils et de la correction de rayon, WinNC
calcule le déplacement réel de I'outil.

WiInNC déplace simultanément les axes machine
programmés dans la séquence de programme
d’'une fonction de contournage.

Déplacements paralléles aux axes de la machine

La séquence de programme contient des coor-
données : WinNC déplace I'outil parallelement a
I’axe machine programmé.

Lors de I'exécution, la table de la machine se
déplace avec la piece fixée. Pour programmer
le déplacement de contournage, considérez par
principe que c’est I'outil qui se déplace.

Exemple :
L X+100
L....... Fonction de contournage « Droite »
X+100 .. Coordonnées du point final
L’outil conserve les coordonnées Y et Z et se
déplace a la position X=100.

Déplacements dans les plans principaux

La séquence de programme contient deux indica-
tions de coordonnées : WinNC guide I'outil dans
le plan programmé.

Exemple :

L X+70 Y+50

L’outil conserve la coordonnée Z et se déplace
dans le plan XY a la position X=70, Y=50.

Déplacement tridimensionnel

La séquence de programme contient trois indica-
tions de coordonnées : WinNC guide I'outil dans
I’espace jusqu’a la position programmeée.

Exemple :
L X+80 Y+0 Z-10

D5
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")

YA Yi

Déplacements circulaires

")

Sens de rotation pour les déplacements circu-
laires

Cercles et arcs de cercle

Pour les déplacements circulaires, WinNC dé-
place simultanément deux axes de la machine :
I’outil se déplace par rapport a la pieéce en suivant
une trajectoire circulaire. Pour les déplacements
circulaires, vous pouvez introduire un centre de
cercle CC.

Avec les fonctions de contournage des arcs de
cercle, vous pouvez programmer des cercles
dans les plans principaux : Le plan principal doit
étre programmé avec définition de I’axe de broche
dans TOOL CALL :

Axe de la broche Plan principal

XY, mais également UV,
XV, Uy

Sens de rotation DR pour les déplacements
circulaires

Pour les déplacements circulaires, le sens de
rotation DR est défini comme suit :

Rotation sens horaire : DR—
Rotation sens antihoraire : DR+

Emco
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14,

Qldead U
ARk AR

" " - | I I

Correction du rayon

B
.5 ENT

RO RL RR
100 ENT

FMAX

Correction du rayon

La correction de rayon doit étre dans la séquence
vous permettant d’aborder le premier élément
du contour. Elle ne doit pas commencer dans
une séquence de trajectoire circulaire. Program-
mez-la auparavant dans une séquence linéaire
(cf. « Contournages Coordonnées cartésiennes »)
ou dans une séquence d’approche du contour
(séquence APPR, cf. « Approche et sortie du
contour »).

Pré-positionnement

Au début d’'un programme d’usinage, pré-posi-
tionnez I'outil de maniere a éviter que 'outil et la
piéce ne soient endommageés.

Elaboration de séquences de programme a
I’aide des touches de contournage

A I'aide des touches de fonctions de contournage
grises, vous ouvrez le dialogue conversationnel
en Texte clair.

WinNC réclame toutes les informations les unes
apres les autres et insére la séquence de pro-
gramme a l'intérieur du programme d’usinage.

Exemple : Programmation d’une droite.

e OQuvrir le dialogue de programmation
ex. Droite

¢ Introduire les coordonnées du point final de la
droite

e Sélectionner la correction de rayon : ex. ap-
puyer sur la touche de fonction RL ; l'outil se
déplace a gauche du contour

e Introduire 'avance et valider avec la touche ENT :
ex. 100 mm/min. Avec la programmation
INCH : L’introduction de 100 correspond a
’avance de 10 pouces/min.

e Se déplacer en rapide : appuyer sur la touche
de fonction F MAX.

¢ Introduire la fonction auxiliaire, par ex. M3 et
fermer le dialogue avec la touche END.

Ligne dans le programme d’usinage
L X+10 Y+5 RL F100 M3
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APPR LT DEP LT

K= -
G -

APPR LN DEP LN

APPR CT DEP CT

o 'l

APPR LCT DP LCT

Aborder et quitter le
contour

Apercu : Formes de trajectoires pour
I’approche et la sortie du contour

e Les fonctions APPR (approach = approche) et
DEP (departure = départ) sont activées avec
la touche APPR/DEP.

Les formes de trajectoire ci-aprés peuvent étre
sélectionnées via les touches de fonction :

e Approche par une droite avec raccordement
tangentiel
aborder/quitter

e Approche par une droite perpendiculaire au
point du contour
aborder/quitter

e Approche par une trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel
aborder/quitter

e aborder/quitter Approche par une trajectoire
circulaire avec raccordement tangentiel au
contour et segment de droite

Coordonnées polaires

Les points de contour pour les fonctions aborder/
quitter suivantes peuvent également étre pro-
grammés a l'aide de coordonnées polaires :

APPR LT devient APPR PLT
APPR LN devient APPR PLN
APPR CT devient APPR PCT
APPR LCT devint APPR PLCT
DEP LCT devient DEP PLCT

Appuyez sur la touche P, aprés avoir sélectionné la
fonction accoster/quitter via la touche de fonction.

Aborder et quitter une trajectoire hélicoidale
(hélice)

En abordant et en quittant une trajectoire hélicoi-
dale (hélice), I'outil se déplace dans le prolonge-
ment de I'hélice et se raccorde ainsi au contour
par une trajectoire circulaire tangentielle. Pour
cela, utilisez la fonction APPR CT ou DEP CT.

Emco
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Abréviation Signification
APPR APPRoach = approche
DEP DEPature = départ
L Linie = droite
C Circle = cercle
T Tangential : tangentiel (tran-
sition lisse, continue)
N Normale (perpendiculaire)

Positions importantes en approche et
en sortie *)

e Point initial P
Programmez cette position immédiatement
avant la séquence APPR.
P, est situé a I'extérieur du contour et est
abordé sans correction de rayon (RO).

* Point auxiliaire P,
Avec certaines formes de trajectoires, I'ap-
proche et la sortie du contour passent par un
point auxiliaire P, que WinNC calcule a partir
des données contenues dans les séquences
APPR et DEP.

* Premier point du contour P, et dernier point du
contour P_
Programmez le premier point du contour P,
dans la séquence APPR et le dernier point du
contour P_ avec n’importe quelle fonction de
contournage. Si la séquence APPR contient
également la coordonnée Z, WinNC déplace
I'outil tout d’abord dans le plan d’usinage
jusqu’'a P, puis dans I'axe d’outil a la profon-
deur programmeée.

* Point final P
La position P est en dehors du contour et
résulte des données de la séquence DEP. Si
celle-ci contient aussi la coordonnée Z, WinNC
déplace I'outil d’abord dans le plan d’usinage
jusqu’a P, puis dans 'axe d’outil a la hauteur
programmeée.

Lors du positionnement de la position effective
au point auxiliaire P, WinNC ne contréle pas si
le contour programmeé risque d’étre endommagé.
Vérifiez-le a I'aide du graphisme de test !

Avec les fonctions APPR LT, APPR LN et APPR
CT, WinNC se déplace de la position effective
au point auxiliaire P, suivant la derniére avance/
avance rapide programmée.

Avec la fonction APPR LCT, WIinNC se déplace
vers le point auxiliaire P, suivant I'avance pro-
grammée dans la séquence APPR.

Les coordonnées peuvent étre introduites en
absolu ou en incrémental, en coordonnées car-
tésiennes ou polaires.

Correction du rayon

Programmez la correction de rayon en méme
temps que le premier point du contour P, dans la
séquence APPR. Les séquences DEP annulent
automatiquement la correction de rayon !
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Approche par une droite avec
raccordement tangentiel :
APPR LT *)

WinNC guide l'outil sur une droite allant du point
initial P4 jusqu’a un point auxiliaire P,. Partant
de Ia, il aborde le premier point du contour P, en
suivant une droite tangentielle. Le point auxiliaire
P, se situe a une distance LEN du premier point
du contour P,

* Fonction de contournage au choix : aborder le
point initial P

e Quuvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP
et la touche de fonction APPR LT :

* coordonnées du premier point du contour P,.

* LEN : distance entre le point auxiliaire P et le
premier point du contour P,

* Correction de rayon RR/RL pour I'usinage.

Exemple de programme CN

Commentaire

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Aborder P, sans correction de rayon

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

P, avec correction de rayon RR, distance P, a
P, : LEN=15

9LY+35Y+35

Point final du premier élément du contour

0L ...

Elément de contour suivant

Emco
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Approche par une droite per-
pendiculaire au premier point
du contour : APPR LN *)

WinNC guide I'outil sur une droite allant du point
initial Pg jusqu’a un point auxiliaire P,. Partant
de Ia, il aborde le premier point du contour P, en
suivant une droite tangentielle. Partant de 13, il
aborde le premier point du contour P A en suivant
une droite tangentielle. Le point auxiliaire P,, se
situe a une distance LEN + rayon d’outil du pre-
mier point du contour P,.

* Fonction de contournage au choix : aborder le
point initial P..

* Quuvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP
et la touche de fonction APPR LN :

* coordonnées du premier point du contour P,

* Longueur : distance par rapport au point auxi-
liaire P,. Introduire LEN
toujours avec son signe positif.

* Correction de rayon RR/RL pour I'usinage.

Exemple de programme CN

Commentaire

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Aborder P sans correction de rayon

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

P, avec correction de rayon RR, distance P, a
P, : LEN=15

9 L X+20 Y+35

Point final du premier élément du contour

0L ...

Elément de contour suivant

D11
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Approche par une trajectoire
circulaire avec raccordement
tangentiel : APPR CT *)

WinNC guide I'outil sur une droite allant du point
initial P jusqu’a un point auxiliaire P,. Partant
de la, il aborde le premier point du contour P, en
suivant une trajectoire circulaire qui se raccorde
tangentiellement au premier élément de contour.
La trajectoire circulaire de P, a P, est définie par
le rayon R et I'angle au centre CCA. Le sens de
rotation de la trajectoire circulaire est donné par
I’allure générale du premier élément du contour.

Fonction de contournage au choix : aborder le
point initial P..

Ouvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP
et la touche de fonction APPR CT :
coordonnées du premier point du contour P,.
Rayon R de la trajectoire circulaire

Approche du c6té de la piéce défini par la
correction de rayon :

introduire R avec son signe positif.

Approche par le cété de la piece :

introduire R avec son signe négatif.

Angle au centre CCA de la trajectoire circulaire
CCA doit toujours étre introduit avec son signe
positif

Valeur d’introduction max. 360°

Correction de rayon RR/RL pour 'usinage

Exemple de programme CN

Commentaire

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Aborder P, sans correction de rayon

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR
F100

P, avec correction de rayon RR, rayon R=10

9L X+20 Y+35

Point final du premier élément du contour

0L ...

Elément de contour suivant
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Approche par une trajectoire
circulaire avec raccordement
tangentiel au contour et seg-
ment de droite : APPR LCT *)

WiInNC guide I'outil sur une droite allant du point
initial P4 jusqu’a un point auxiliaire P,. Partant
de la, il aborde le premier point du contour P, en
suivant une trajectoire circulaire. L’avance pro-
grammeée dans la séquence APPR est efficace.
La trajectoire circulaire se raccorde tangentiel-
lement a la droite P, — P, ainsi qu’au premier
élément de contour. De ce fait, elle est définie
clairement par le rayon R.

e Fonction de contournage au choix : aborder le
point initial P

e Quvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP
et la touche de fonction APPR LCT :

* coordonnées du premier point du contour P,

e Rayon R de la trajectoire circulaire. Introduire
R avec son signe positif

* Correction de rayon RR/RL pour l'usinage

Exemple de programme CN

Commentaire

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Aborder P, sans correction de rayon

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R+10 RR F100

P, avec correction de rayon RR, rayon R=10

9L X+20 Y+35

Point final du premier élément du contour

0L ...

Elément de contour suivant
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Sortie du contour par une tra-
jectoire circulaire avec raccor-
dement tangentiel : DEP LT *)

WinNC guide I'outil sur une droite allant du dernier
point du contour P_ jusqu’au point final P,. La
droite se trouve dans le prolongement du dernier
élément de contour. P est situé a distance LEN
de P_.

* Programmer le dernier élément du contour
avec le point final P_ et la correction de rayon

e OQuvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP
et la touche de fonction DEP LT :

e LEN : introduire la distance entre le point final
P, et le dernier élement de contour P_

Exemple de programme CN

Commentaire

23 L Y+20 RR F100

Dernier élément du contour : P_ avec correction
de rayon

24 DEP LT LEN12,5 F100

S’éloigner de LEN=12,5 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Dégagement en Z, retour, fin du programme

Emco
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DEP CT

Sortie du contour par une tra-
jectoire circulaire avec raccor-
dement tangentiel : DEP CT *)

WiInNC guide l'outil sur une trajectoire circulaire
allant du dernier point du contour P_ jusqu’au
point final P . La trajectoire circulaire se raccorde
tangentiellement au dernier élément du contour.

* Programmer le dernier élément du contour
avec le point final P_ et la correction de rayon

* Quvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP
et la touche de fonction DEP CT :

* Angle au centre CCA de la trajectoire circulaire

¢ Rayon R de la trajectoire circulaire

* L’outil doit quitter la piece du cété défini par
la correction de rayon : introduire R avec son
signe positif

* L’outil doit quitter la piece du c6té opposé
a celui qui a été défini par la correction de
rayon :
introduire R avec son signe négatif

Exemple de programme CN

Commentaire

23 L Y+20 RR F100

Dernier élément du contour : P_ avec correction
de rayon

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

Angle au centre=180°, rayon trajectoire circu-
laire=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Dégagement en Z, retour, fin du programme
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APPR DEP LN

DEP D

Sortie par une droite perpen-
diculaire au dernier point du
contour : DEP LN *)

WIinNC guide I'outil sur une droite allant du dernier
point du contour P_ jusqu’au point final P . La
droite s’éloigne perpendiculairement du dernier
point du contour P_. P est situé a distance LEN
de P_ + rayon d’outil.

* Programmer le dernier élément du contour
avec le point final P_ et la correction de rayon

* OQuvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP
et la touche de fonction DEP LN :

* LEN : Introduire la distance du point final P
Important : introduire LEN avec son signe po-
sitif

Exemple de programme CN

Commentaire

23 L Y+20 RR F100

Dernier élément du contour : P_ avec correction
de rayon

24 DEP LN LEN+20 F100

S’éloigner de LEN=20 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Dégagement en Z, retour, fin du programme

Emco
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Sortie par une trajectoire circu-
laire avec raccordement tangen-
tiel au contour et segment de
droite : DEP LCT ¥)

WiInNC guide P'outil sur une trajectoire circulaire
allant du dernier point du contour P_ jusqu’au
point auxiliaire P, . Partant de 13, il se déplace
sur une droite en direction du point final P. Le
dernier élément du contour et la droite P, — P se
raccordent a la trajectoire circulaire tangentielle-
ment. De ce fait, la trajectoire circulaire est définie
clairement par le rayon R.

* Programmer le dernier élément du contour
avec le point final P_ et la correction de rayon

* Quuvrir le dialogue avec la touche APPR/DEP
et la touche de fonction DEP LCT :

* introduire les coordonnées du point final P

* rayon R de la trajectoire circulaire. Introduire
R avec son signe positif

Exemple de programme CN

Commentaire

23 L Y+20 RR F100

Dernier élément du contour : P_ avec correction
de rayon

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F10

Coordonnées P
laire=8 mm

y » rayon de la trajectoire circu-

25 L Z+100 FMAX M2

Dégagement en Z, retour, fin du programme
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Contournage - coordon-
nées cartésiennes

Apercu de contournage

Fonction MRS CL Déplacement de I'outil Entrées obligatoires
contournage
Droite L L Droite Coordonnées du point final
Line o de la droite
Chanfrein CHF CHF, . . .
CHamFer o Chanfrein entre deux droites Longueur du chanfrein

Centre de cercle
CcC
Circle Center

Aucun

Coordonnées du
centre du cercle ou péle

Arc de cercle C
Circle

Trajectoire circulaire au point final
de I'arc de cercle avec centre du
cercle CC

Coordonnées du point final
du cercle,
sens de rotation

Arc de cercle CR
Circle by Radius

Trajectoire circulaire avec
un rayon donné

Coordonnées du point final
du cercle,
rayon, sens de rotation

Arc de cercle CT
Circle Tangential

Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel

a I'élément de contour précédent
et suivant

Coordonnées du point final
du cercle

Arrondi d’angle
RND
RouNDing of
Corner

Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel
a I'élément précédent et suivant

Rayon d’angle

Emco
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Droite L

L WinNC déplace 'outil sur une droite allant de sa
ol position actuelle jusqu’au point final de la droite.
Le point initial correspond au point final de la

Y‘ %) séquence précédente.
e Coordonnées du point final de la droite
40 3 - Si nécessaire :
= " * Correction de rayon RL/RR/R0O
'HL\ * Avance F
o - * Fonction auxiliaire M

20—=

10

- Exemple

60 7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+201Y-15

9L X+601Y-10

Prise en compte de la position effective
Vous pouvez aussi générer une séquence li-
néaire (séquence L) avec la touche « PRISE EN
COMPTE DE POSITION EFFECTIVE » :

. * Régler le mode de fonctionnement « mode
Manuel »
e Déplacez I'outil en mode Manuel jusqu’a la
position qui doit étre prise en compte.
e Commuter l'affichage de I’écran sur « Mémo-
risation/édition de programme ».
* Sélectionner la séquence de programme der-
riere laquelle doit étre insérée la séquence L.
. * Appuyer sur la touche « PRISE EN COMPTE
DE POSITION EFFECTIVE » :
WinNC génére une séquence L ayant les coor-
données de la position effective.
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Insérer un chanfrein CHF entre
deux droites

Les angles de contour formés par I'intersection de

oo deux droites peuvent étre chanfreinés.
) ¢ Dans les séquences linéaires précédant et sui-
‘ vant la séquence CHF, programmez les deux
Y \ALE,\ coordonnées du plan dans lequel le chanfrein
doit étre exécuté.
\, e La correction de rayon doit étre identique avant
ndd _ et aprés la séquence CHF.
20 J"“f i g ¢ Le chanfrein doit pouvoir étre usiné avec I'outil
actuel.
e Section chanfrein : longueur du chanfrein Si
nécessaire :
e Avance F (n’agit que dans la séquence CHF).
- -
5 X Exemple
40 7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+401Y+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0
Remarques : Z
Un contour ne doit pas débuter par une sé-
quence CHF.
Un chanfrein ne peut étre exécuté que dans
le plan d’usinage.
Le coin sectionné par le chanfrein ne sera
pas abordé.
Une avance programmeée dans une séquence
CHF n’est active que dans cette séquence.
Par la suite, c’est 'avance active avant la
séquence CHF qui redevient active.
emco
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Arrondi d’angle RND

La fonction RND permet d’arrondir les angles du
contour.

L’outil se déplace sur une trajectoire circulaire qui
se raccorde tangentiellement a la fois a I’élément
de contour précédent et a I'élément de contour
suivant.

Le cercle d’arrondi doit pouvoir étre exécuté avec
I’outil en cours d’utilisation.

¢ Rayon d’arrondi : Rayon de I'arc de cercle
Si nécessaire :

* Avance F (n’agit que dans la séquence RND)

Exemple

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100
8LX+10Y+5

Remarque : ?

L’élément de contour précédent et I'élément
de contour suivant doivent contenir les deux
coordonnées du plan dans lequel doit étre
exécuté I'arrondi d’angle. Si vous usinez le
contour sans correction de rayon, vous devez
alors programmer les deux coordonnées du
plan d’usinage.

L’angle ne sera pas abordé.

Une avance programmeée dans une séquence
RND n’est active que dans cette séquence.
Par la suite, c’est 'avance active avant la
séquence RND qui redevient active.

Une séquence RND peut étre également uti-
lisée pour approcher le contour en douceur
lorsqu’il n’est pas possible de faire appel aux
fonctions APPR.

D21
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Remarque : &

Avec CC, vous désignez une position comme
centre de cercle :

I'outil ne se déplace pas jusqu’a cette position.
Le centre du cercle correspond simultané-

ment au pdle pour les coordonnées polaires.

Centre du cercle CC ")

Définissez le centre du cercle pour les trajectoires
circulaires a I'aide de la touche C (trajectoire cir-
culaire C). Pour cela,

* introduisez les coordonnées cartésiennes du
centre du cercle ou

* prenez en compte la derniére position pro-
grammeée ou

* prenez en compte les coordonnées avec la
touche « PRISE EN COMPTE DE POSITION
EFFECTIVE »

e Coordonnées CC:
introduire les coordonnées du centre de cercle
ou

J pour prendre en compte la derniére
position programmée : ne pas introduire de
coordonnées.

Durée de I'effet
Le centre du cercle reste défini jusqu’a ce que
VOus programmiez un nouveau centre de cercle.

Introduire le centre de cercle CC en valeur
incrémentale

Une coordonnée introduite en valeur incrémentale
pour le centre du cercle se référe toujours a la
derniére position d’outil programmeée.

Exemple

5 CC X+25 Y+25
ou

10 L X+25 Y+25
11 CC

Les lignes 10 et 11 du programme ne se référent
pas a la figure ci-contre.

Emco
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Trajectoire circulaire C autour du

EOY centre du cercle CC
Définissez le centre CC avant de programmer la

trajectoire circulaire C.

La derniére position d’outil programmée avant
*) la séquence C correspond au point initial de la

Y trajectoire circulaire.

* Déplacer l'outil sur le point initial de la trajec-
toire circulaire

e Coordonnées du centre de cercle
* Coordonnées du point final de I'arc de cercle
* Sens de rotation DR

Si nécessaire :
* Avance F
* Fonction auxiliaire M

=
x Y

Cercle complet
Pour le point final, programmez les mémes coor-
données que celles du point initial.

N Exemple

Y ‘ ) 5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

25

Remarque : ?

Le point initial et le point final du déplacement
circulaire doivent se situer sur la trajectoire
circulaire.

La tolérance d’introduction peut étre définie
dans EMConfig.

Tolérance par défaut : 3um

Trajectoire circulaire CR de

= rayon défini
L’outil se déplace sur une trajectoire circulaire
de rayon R.
®* Coordonnées du point final de I'arc de cercle
* Rayon R
Attention : Le signe définit la taille de I'arc de
cercle !
® Sens de rotation DR
Attention : Le signe définit la courbe concave ou
convexe !
Si nécessaire :
* Fonction auxiliaire M

* Avance F
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Cercle complet
Pour un cercle entier, programmez a la suite deux
séquences CR :
Le point final du premier demi-cercle correspond
au point initial du second. Le point final du second
demi-cercle correspond au point initial du premier.

Angle au centre CCA et rayon R de I’arc de cercle
Le point initial et le point final du contour peuvent
étre reliés ensemble par quatre arcs de cercle
différents et de méme rayon :

Petit arc de cercle : CCA<180°
Rayon de signe positif R>0

Grand arc de cercle : CCA>180°
Rayon de signe négatif R<0

Au moyen du sens de rotation, vous définissez si
la courbure de I'arc de cercle est dirigée vers I'ex-
térieur (convexe) ou vers l'intérieur (concave) :

Convexe : Sens de rotation DR- (avec correction
de rayon RL)

Concave : Sens de rotation DR+ (avec correction
de rayon RL)

Exemple

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (arc 1)
ou

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (arc 2)

Exemple

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (arc 3)
ou

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (arc 4)

Remarque : 7

L’écart entre le point initial et le point final du
diametre du cercle ne doit pas étre supérieur
au diametre du cercle.

Rayon max. : 99,9999 m.
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Trajectoire circulaire CT avec raccor-
dement tangentiel *)

L’outil se déplace sur un arc de cercle qui se
raccorde tangentiellement a I’élément de contour
programmé précédemment.

Un raccordement est dit tangentiel lorsqu’il n’y a
ni coin ni coude a I'intersection des éléments du
contour qui s’interpénétrent ainsi d’'une maniére
continue.

Programmez directement avant la séquence CT
I’élément de contour sur lequel se raccorde l'arc
de cercle tangentiellement. Il faut pour cela au
minimum deux séquences de positionnement.

* Coordonnées du point final de I'arc de cercle
Si nécessaire :

e Avance F

* Fonction auxiliaire M

Exemple

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10L Y+0

Remarque : Z

La séquence CT et I’'élément de contour
programmé avant doivent contenir les deux
coordonnées du plan dans lequel I'arc de
cercle doit étre exécuté !
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Contournages - Coordonnées
polaires *)

Apercu
Les coordonnées polaires vous permettent de
définir une position avec un angle PA et une

distance PR par rapport a une péle CC défini
précédemment.

Les coordonnées polaires sont intéressantes a
utiliser pour :
* les positions sur des arcs de cercle

* |es plans d’outil avec données angulaires, ex.
les cercles de trous

Apercu des contournages avec coordonnées
polaires

Fonction

Touche de
contournage

Déplacement de I’outil

Entrées obligatoires

Droite LP

Rayon polaire, angle polaire

Droite du point final de la droite

Arc de cercle CP

Trajectoire circulaire autour du
point final et centre de cercle/
pble CC

Angle polaire du point final du
cercle, sens de rotation

Arc de cercle
CTP

+

Trajectoire circulaire avec
raccordement tangentiel a
I'élément de contour précédent

et suivant

Rayon polaire, angle polaire
du point final du cercle

Trajectoire
hélicoidale (Helix)

+

+

Superposition d’une trajectoire
circulaire et d’'une droite

Rayon polaire, angle polaire
du point final du cercle,
coordonnée du point final
dans I'axe d’outil

¢CC

YA

")

Origine des coordonnées po-
laires : Péle CC

Avant d’indiquer les positions en coordonnées po-
laires, vous pouvez définir le pdle CC a n’importe
quel endroit du programme d’usinage. Pour définir
le pble, procédez de la méme maniére que pour
la programmation du centre de cercle CC.

* Coordonnées CC : introduire les coordonnées
cartésiennes pour le pdle. Le pble CC reste
actif jusqu’a ce que vous programmiez un
nouveau péle CC.

Exemple
12 CC X+45 Y+25

D26



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMATION

45

<Y

25

Yi

s

cC

25

x Y

")

Droite LP

L’outil se déplace sur une droite, a partir de sa
position actuelle jusqu’au point final de la droite.
Le point initial correspond au point final de la
séquence précédente.

* Rayon des coordonnées polaires PR : intro-
duire la distance entre le point final de la droite
et le p6le CC

* Angle des coordonnées polaires PA : posi-
tion angulaire du point final de la droite com-
prise entre —360° et +360°

Le signe de AP est déterminé par I’axe de réfé-
rence angulaire :

* Angle compris entre 'axe de référence angu-
laire et PR, sens antihoraire : PA>0

* Angle compris entre 'axe de référence angu-
laire et PR, sens horaire : PA<0O

Exemple

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Trajectoire circulaire CP autour
du péle CC

Le rayon en coordonnées polaires PR est en
méme temps le rayon de 'arc de cercle. PR est
défini par la distance séparant le point initial du
pble CC.

La derniére position d’outil programmée avant
la séquence CP correspond au point initial de la
trajectoire circulaire.

* Angle des coordonnées polaires PA : po-
sition angulaire du point final de la trajectoire
circulaire comprise entre —5400° et +5400°

¢ Sens de rotation DR

Exemple

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Remarque : 7

En valeurs incrémentales, les coordonnées
de DR et PA ont le méme signe.
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Trajectoire circulaire CTP avec
raccordement tangentiel

L’outil se déplace sur une trajectoire circulaire
qui se raccorde tangentiellement a un élément
de contour précédent.

* Rayon des coordonnées polaires PR :
distance entre le point final de la trajectoire
circulaire et le péle CC

* Angle des coordonnées polaires PA : po-
sition angulaire du point final de la trajectoire
circulaire

Exemple

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

Remarque : &

Le pble CC n’est pas le centre du cercle de
contour !

Emco
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Trajectoire hélicoidale (Helix)

Une trajectoire hélicoidale est la conjonction
d’une trajectoire circulaire et d’'un déplacement
linéaire qui lui est perpendiculaire. Vous program-
mez la trajectoire circulaire dans un plan principal.
Vous ne pouvez programmer les contournages
pour la trajectoire hélicoidale qu’en coordonnées
polaires.

Applications

e Filetage interne et externe avec grands dia-
metres

* Rainures de graissage

Calcul de la trajectoire hélicoidale

Pour programmer, il vous faut disposer de la
donnée incrémentale de l'angle total parcouru
par l'outil sur la trajectoire hélicoidale ainsi que
de la hauteur totale de la trajectoire hélicoidale.

Pour le calcul dans le sens du fraisage, de bas
en haut, on a :

Forme de la trajectoire hélicoidale

Le tableau indique la relation entre sens de l'usi-
nage, sens de rotation et correction de rayon pour
certaines formes de trajectoires.

. sl Sens Sens de Correcteur de
Filetage intérieur A .
d’usinage rotation rayon
vers la droite Z+ DR+ RL
vers la gauche Z+ DR- RR
vers la droite Z- DR- RR
vers la gauche Z- DR+ RL
. - Sens Sens de | Correcteur de
Filetage extérieur y .
d’usinage rotation rayon
vers la droite Z+ DR+ RR
vers la gauche Z+ DR- RL
vers la droite Z- DR- RL
vers la gauche Z- DR+ RR

EMmco



PROGRAMMATION

EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

25

Exemple

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-

Programmer une trajectoire hélicoidale

L’angle en coordonnées polaires : introduire
en incrémental I'angle total parcouru par I'outil
sur la trajectoire hélicoidale. Aprés avoir intro-
duit ’angle, sélectionnez I'axe d’outil a l'aide
d’'une touche de sélection d’axe.

Introduire en incrémental la coordonnée de
la hauteur de la trajectoire hélicoidale

Sens de rotation DR

Trajectoire hélicoidale sens horaire : DR—
Trajectoire hélicoidale sens antihoraire : DR+
Correction de rayon RL/RR/RO

Introduire la correction de rayon en fonction du
tableau

Remarque : 1

Introduisez le sens de rotation DR et 'angle
total incrémental IPA avec le méme signe.
Sinon, I'outil pourrait effectuer une trajectoire
erronée.

Pour I'angle total IPA, vous pouvez indiquer
une valeur comprise entre —5400° et +5400°.
Si le filet comporte plus de 15 rotations, pro-
grammez la trajectoire hélicoidale dans une
répétition de parties de programme.
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PERCAGE /
FILET

POCHES /
TENONS /
RAINURES

CONVERS.
COORDON.

CYCLES
SL

MOTIFS DE
POINTS

Vue d’ensemble du cycle

Les groupes de cycles et les cycles de TEMCO
WinNC for Heidenhain TNC 640 qui y sont définis
sont répertoriés ici.

Percage/filetage

200 Percage

201 Alésage a l'alésoir

202 Alésage a I'outil

203 Percage universel

205 Pergage profond universel
208 Fraisage de trou

206 Nouveau taraudage

207 Nouveau taraudage rigide
209 Taraudage brise-copeaux
240 Centrage

262 Fraisage de filets

263 Filetage sur un tour

264 Filetage avec pergage
265 Filetage hélicoidal avec percage
267 Filetage externe sur tenon

Poches / tenons / rainures

e 251 Poche rectangulaire
252 Poche circulaire
253 Rainurage

254 Rainure circulaire
256 Tenon rectangulaire
257 Tenon circulaire
233 Surfacage

Conversion des coordonnées

e 7 Décalage du point zéro
* 8 Image miroir

* 10 Rotation

e 247 Initialisation du point

Cycles SL

¢ 14 Contour

20 Données du contour
21 Pré-percage

22 Evidement

23 Finition en profondeur
24 Finition latérale

25 Trace de contour

Motifs de points

e 220 Motifs de points sur un cercle
e 221 Motifs de points sur des lignes
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CYCLES
SPECIAUX

OLD
CYCLS

Cycles spéciaux

9 Temporisation
12 PGM CALL

Old Cycles

1 Percage profond

2 Taraudage avec mandrin de compensation
17 Nouveau taraudage rigide

3 Rainurage

4 Fraisage de poche

5 Poche circulaire

212 Finition de poche

213 Finition de tenon

214 Finition de poche circulaire

215 Finition de tenon circulaire

210 Rainure (trou oblong) avec plongée pendu-
laire

211 Rainure circulaire (trou oblong) avec plon-
gée pendulaire

230 Usinage ligne a ligne

231 Surface réguliére

D33
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ENT
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Remarque :
Pour les cycles d’'usinage avec des nombres
a partir de 200 qui utilisent des affectations
de parametres indirectes (par exemple Q210
= Q1), la modification du paramétre affecté
(par exemple Q1) aprés la définition du cycle
n’a pas d’effet. Dans de tels cas, le parameétre
du cycle (par exemple Q210) doit étre défini
directement.

Travailler avec les cycles

Les opérations d’usinage répétitives comprenant
plusieurs phases d’usinage sont mémorisées
dans la commande sous forme de cycles. Il en
va de méme pour certaines fonctions spéciales.
Les cycles d’usinage portant un numéro a partir
de 200 utilisent les paramétres Q comme para-
meétres de transmission. Les parameétres de méme
fonction que WinNC utilise dans différents cycles
portent toujours le méme numéro :

Ainsi, par exemple, Q200 correspond toujours a
la distance d’approche, Q202 a la profondeur de
passe, efc.

Définir le cycle avec les touches de
fonction

* Appeler le menu des touches de fonction pour
les différents groupes de cycles.

* Sélectionner le groupe de cycles : PERCAGE/
FILETAGE

* Sélectionner le cycle :
FILETS.
WinNC ouvre un dialogue et réclame toutes les
données d’introduction requises (1). La com-
mande affiche dans la moitié droite de I’écran
un graphisme (2) dans lequel le paramétre a
introduire est en surbrillance.

* Introduisez tous les paramétres réclamés par
WinNC et validez chaque introduction avec la
touche ENT.

* WiIinNC ferme le dialogue lorsque vous avez
introduit toutes les données requises.

* Appuyez sur END pour terminer prématuré-
ment I'entrée.

262 FRAISAGE DE

Exemple

21 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335=5 ; DIAMETRE NOMINAL
Q239=1 ; PAS DE FILETAGE
Q201=-18 ; PROFONDEUR DE FILET
Q235=+0 ; FILET PAR PAS
Q351=+1 ; MODE DE FRAISAGE
Q200=2 ; DISTANCE D’APPROCHE
Q203=+0 ; COORD. SURFACE
Q204=+50 ;2. SAUT DE BRIDE
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
Q512=AUTO ; ACCOSTER L’AVANCE

Emco
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Appeler le cycle

Remarque : &

Avant d’appeler un cycle, programmez tou-

jours :

d BLK FORM pour la représentation
graphique (nécessaire que pour le gra-
phisme de test)

d I'appel de l'outil
d le sens de rotation broche (fonction auxi-
liaire M3/M4)

e la définition du cycle (CYCL DEF).
Tenez compte des remarques complémen-
taires indiquées lors de la description de
chaque cycle.

Les cycles suivants sont actifs dés leur définition
dans le programme d’usinage. Vous ne pouvez et
ne devez pas appeler ces cycles :

* les cycles 220 de motifs de points sur un cercle
ou cycles 221 de motifs de points sur des
lignes

* le cycle SL 14 CONTOUR

* le cycle SL 20 DONNEES DU CONTOUR

* les cycles de conversion de coordonnées

* le cycle 9 TEMPORISATION

Vous appelez tous les autres cycles tel que décrit
ci-aprés :

si WinNC doit exécuter une fois le cycle aprés

la derniére séquence programmeée, vous devez

programmer I'appel de cycle avec la fonction
. auxiliaire M99 ou avec CYCL CALL :

* Programmer I'appel de cycle : appuyer sur
la touche CYCL CALL

* Programmer I'appel de cycle : appuyer sur
la touche de fonction CYCL CALL M

* Introduire la fonction auxiliaire M ou clore
le dialogue avec la touche END
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FILET

Percage/filetage

200 Percage

201 Alésage a l'alésoir

202 Alésage a l'outil

203 Percage universel

205 Percage profond universel
208 Fraisage de trou

206 Nouveau taraudage

207 Nouveau taraudage rigide
209 Taraudage brise-copeaux
240 Centrage

262 Fraisage de filets

263 Filetage sur un tour

264 Filetage avec percage
265 Filetage hélicoidal avec percage
267 Filetage externe sur tenon
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200

PERET ) PERCAGE (cycle 200)

[ Programmation 14:33

THEY prog H ‘
11 L 2+50 RO F9098 M2 & P—
12 LBL10 ‘
13 CYGCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
G35=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q230=+1 PASDEWVIS
Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE ‘
Q355=+0 [FILETS PAR PAS
Q253=+750 AVANGE PRE-POSIT. z
Q351=+1 MODE FRAISAGE 1 |
Q200=+2 CISTAMCE D'APFROCHE ‘
Q203=+0 COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE ) [
Q207=+500 AVANCE FRASAGE
0512«+0 APPROCHE EN AVANCE
. 200
DISTANCE D'APPROCHE
Q201 - PROFONDEUR
Q208=4+150 ;AVANCE PLONGEE PROF
0202«+5 .PROFONDEUR DE PASSE
CQ210=+0 TEMPO. EN HAUT
Q203-+0 [COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 [SAUT DE BRIDE
Q211+l TEMPO. AU FOND ‘

e T B
e
|

—

C395=+0 REFERENCE PROFCNDEUR

15 L Z+20 RO FO900 M3

18 CYCL DEF 14.0 KONTUR

17 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL1 /2

18 FN 0: Q5 =+0 ; CBERFLAEGHE ‘

19 L X+10 Y+25 RO F9998 M99

20 VG NFF 14 0 KONTUR =
i | | | [l
! ! | ! . |

)

Paramétres | Description Unité

Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive

mm

Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et

Q201 le fond du trou (pointe conique du foret)

mm

Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de l'outil

Q206
lors du percage.

mm/min

Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'ou-
til en une passe. La profondeur de percage n’est pas forcément un
multiple de la profondeur de passe.

Q202 WinNC se déplace en une passe a la profondeur de percage lorsque : | MM
¢ profondeur de passe égale a la profondeur

¢ profondeur de passe supérieure a la profondeur

Temporisation en haut : temporisation en secondes de rotation a vide
Q210 de l'outil a la distance d’approche aprés que WinNC ['ait rétracté du |s
trou pour le desserrage

Q203 Coordonnées de la surface de la piece : (en absolu) mm

Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 excluant toute collision entre I'outil et la piéce (matériels de serrage).

mm
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Paramétres | Description Unité
Temporisation au fond : temps en secondes de rotation a vide de
Q211 s s
I’'outil au fond du trou.
Profondeur de référence : sélection selon que la profondeur program-
mée se rapporte a la pointe de I'outil ou a la partie cylindrique de I'outil.
* 0 = profondeur programmée en fonction de la pointe de I'outil
Q395 1= profondeur programmée en fonction de la partie cylindrique de
I’outil.
Vous devez définir 'angle de pointe de I'outil dans la colonne
T-ANGLE du tableau d’outils TOOL.T.
Remarque : 1
Q8395 ne peut pas étre modifié actuellement, vous ne pouvez travailler qu’avec la valeur par défaut.
Si des programmes externes chargés avec des valeurs différentes travaillent pour Q395, WinNC
passe automatiquement a la valeur par défaut.

°)
=
zi = 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
/{}0202
74 0201
=
X
v )
50 ()

20 @'

30 80

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.
Suivant 'avance F programmée, I'outil perce
jusqu’a la premiere profondeur de passe.
WIiInNC rétracte I'outil avec FMAX a la distance
d’approche, exécute une temporisation - si
celle-ci est programmée - puis le déplace a
nouveau avec FMAX a la distance d’approche
au-dessus de la premiére profondeur de passe.
Selon l'avance F programmée, I'outil perce
ensuite une autre profondeur de passe.
WiInNC répete ce processus (2 a 4) jusqu’a ce
que l'outil ait atteint la profondeur de pergage
programmeée.

Partant du fond du trou, I'outil se déplace avec
FMAX jusqu’a la distance d’approche ou si

celui-ci est introduit jusqu’au saut de bride.
Remarque :

Attention lors de la programmation :

Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de I'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.
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201
PERCACE/ 27 ALESAGE A L’ALESOIR
(cycle 201)

BY Programmation 14:39
(s} Programmation

THC: H
—Distance dapproche?
Q200-+2 CISTANCE D'APPROCHE H
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
0204=+50 SAUT DE BRIDE
Q207=+500 AVANGE FRAISAGE
Q512-+0 APPROCHE EN AVANCE
14 CYCL DEF 200 PERCAGE
Q200=4+2 CISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q202-+5 PROFONMDEUR DE PASSE
Q210=+0 TEMPO. EN HAUT
Q203«+0 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q211=+0 TEMPO AU FOND I
0385=+0 ,AREFERENCE PROFONDEUR ——
DEF 201 ALES.A L'AL =

& DISTANCE D'APPROCHE

Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q208=+150 ,AVANCE PLONGEE PROF. i Q200
Q211=+0 TEMPO. AU FOND 1
Q208-+99990 AVANCE RETRAIT
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE

16 L 2+20 RO F9999 M3

17 CYCL DEF 14.0 KONTUR

18 CYCL DEF 141 KONTURLABEL1 /2

19 FN 0: Q5 =+0 : CBERFLAECHE

20L X+10 Y+25 RO F9998 M99

21 CYCL DEF 14.0 KONTUR

22 C¥CI NFF 14 1 KONTUIRI ARFI 1 /2 3 =

| -

Paramétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 . N . . mm
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce

Q201 mm
et le fond du trou

Q206 Avance ’plqngee en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil mm/min
lors de I'alésage.
Temporisation au fond : temps en secondes de rotation a vide de

Q211 ) s
I’outil au fond du trou.

Q208 Ayance _retralt : vitesse de d’eplacement d_e I O,Utl|, a sa sortie du trou. mm/min
Si vous introduisez 0, alors 'avance servira d’alésage.

Q203 Coordonnées de la surface de la piece : (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche

Q204 - . L . mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce (matériels de serrage).
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N
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Description du cycle

1 WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.

2 Suivant I'avance F introduite, I'outil alése
jusqu’a la profondeur programmée.

3 Au fond du trou (Q201), I'outil exécute une
temporisation si celle-ci est programmée.

4 Pour terminer, WinNC rétracte I'outil suivant
I'avance F a la distance d’approche puis, de
la, avec FMAX et si celui-ci est programmé au
saut de bride.

Remarque : !
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WiIinNC n’exécutera pas le cycle.
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202
PERCAGE / - N
J
FiLeT ) ALESAGE A L’OUTIL
(cycle 202)
2] i 14:40
&P pganmaton
Lh[]):iclmudamme? =
12 LBL 10 =
13 5, '
Q200=2 DISTANGE D'APPROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q206=+150 AVANCE PLOMGEE PROF
C211=+0 TEMPO. AU FOND
Q208=+99999 AVANCE RETRAIT
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE —
QO204=-+50 SAUT DE BRIDE
O214=+0 SENS DEGAGEMENT
Q336=+0 ANGLE BROCHE
14 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335=4+5 DIAMETRE NOMINAL
O238e+1 PASDE VIS
Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE
Q355«+0 FILETS PAR PAS
0253=+750 AVANCE PRE-POSIT.
O351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 DISTANGE D'APPROCHE I @z00
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE T ¥
Q204=+50 SAUT DE BRIDE |
Q207=+500 AVANGE FRAISAGE 1
Q512=+0 APPROGHE EN AVANCE ] |
15 CYCL DEF 200 PERCAGE '
C200ms2  DISTANGE D'APPROGHE
020120 PROFONDEUR
Q206=+150 AVANGE PLONGEE PROF
Q202=+5 ;PROFONDEUR DE PASSE
Q210=+0 TEMPOQ. EN HAUT
OP03=4n  COORN S1IRFAGFE PIFf.F. x
|
Paramétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 . o . . . mm
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce
Q201 mm
et le fond du trou
Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil lors .
Q206 1 plong . pr P mm/min
de l'alésage a I'alésoir.
Temporisation au fond : temps en secondes de rotation a vide de
Q211 y s
I’outil au fond du trou.
Q208 Ayance _retralt : vitesse de d?placement d_e I O,Utl|, a sa sortie du trou. mm/min
Si vous introduisez 0, alors 'avance servira d’alésage.
Q203 Coordonnées de la surface de la piece : (en absolu) mm
Q204 Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce (matériels de serrage).
Sens dégagement : définir le sens de dégagement de I'outil au fond
du trou (aprés l'orientation de la broche)
* 0 = ne pas dégager l'outil
Q214 * 1 = dégager 'outil dans le sens moins de I'axe principal
* 2 = dégager I'outil dans le sens moins de I'axe auxiliaire
* 3 = dégager 'outil dans le sens plus de I'axe principal
* 4 = dégager 'outil dans le sens plus de I'axe auxiliaire
Angle pour orientation broche Q336 (en absolu) : angle sur lequel
Q336 WinNC positionne 'outil avant le dégagement. Degré
Introduction : -360,000 a 360,000
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°)
z A E Q206
N
Q200 Q204
Q203
Q201
© Q208
Q211
o
X
vi )
50 ()
A
I\ -
§d .

30 80

Risque de collision :

Sélectionnez le sens de dégagement de
maniére a ce qu’il s’éloigne du bord du trou.
Vérifiez ou se trouve la pointe de l'outil si
vous programmez une orientation broche sur
'angle que vous avez introduit dans Q336
(par ex. en mode Positionnement avec in-
troduction manuelle). Sélectionnez I'angle
de telle maniére que la pointe de l'outil soit
paralléle a un axe de coordonnées.

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.
Avec l'avance de percage, l'outil perce a la
profondeur.

Au fond du trou (Q201), I'outil exécute une
temporisation si celle-ci est programmée avec
broche en rotation pour casser les copeaux.
Puis WinNC effectue une rotation de la broche
a la position 0°.

Si le dégagement d’outil a été sélectionné,
WIinNC dégage I'outil & 0,2 mm (valeur fixe)
dans la direction programmée.

Pour terminer, WinNC rétracte I'outil suivant
I'avance de retrait a la distance d’approche
puis, de la, avec FMAX et si celui-ci est pro-
grammé au saut de bride. Si Q214=0, le retrait
s’effectue sur la paroi du trou.

Remarque : a
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.
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203

R || o PERCAGE UNIVERSEL
(cycle 203)

a Programmation 14:41
) Pogrammation

TN prog. H |
—Distance dzpproche?
12LBL 10 L]
13 CYCL DEF 202 ALES. A L'OUTIL |
0200=+2 | CISTANCE DPAPPROCHE
Q201=-20 :PROFONDEUR L
Q208-+150 AVANCE PLOMNGEE PROF.
Q211=+0 TEMPQ. AU FOND |
Q20B=+999%3 AVANCE RETRAIT
Q203=+0 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204-+50 SAUT DE BRIDE
Q214=+0 SENS DEGAGEMENT = |
Q336=+0 ANGLE BROCHE

Q200a2 DISTANCE D'APPROCHE |
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q208=+150 AVANGE PLONGEE PROF
Q202-+5 ;PROFONDEUR DE PASSE
Q21040 TEMPO. EN HAUT
Q203=40 COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE i Ymoeoo
Q212=+0 VALEUR REDUCTION e
Q213-+40 ;NB BRISES COPEAUX
Q205+0 ;PROF. PASSE MIN.
Q211=+0 TEMPO. AU FOND
Q208-+09999 AVANCE RETRAIT |
0256=4+1 ;RETR. BRISE-COPEAUX
Q39540 REFERENGE PROFONDEUR
15 CYGL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335++5 DIAMETRE NOMINAL |
Q239a+1 PAS DE VIS
Cpita-18  -PROFONDELIS FIl FTAGE i1

R
i ™

—

Parameétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 . N . . mm
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce

Q201 mm
et le fond du trou

Q206 Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil mm/min

lors du percage.

Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'ou-
til en une passe. La profondeur de percage n’est pas forcément un
multiple de la profondeur de passe.

Q202 WinNC se déplace en une passe a la profondeur de percage lorsque : | MM
¢ profondeur de passe égale a la profondeur

¢ profondeur de passe supérieure a la profondeur

Temporisation en haut : temporisation en secondes de rotation a vide
Q210 de l'outil a la distance d’approche aprés que WinNC ['ait rétracté du |s
trou pour le desserrage.

Q203 Coordonnées de la surface de la piece : (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 - o - . mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce (matériels de serrage).
Q212 Valeur réduction (en incrémental) : aprés chaque passe, WinNC di- mm
minue la profondeur de passe Q202 de cette valeur.
Nombre de brise-copeaux avant retrait : nombre de brise-copeaux avant
Q213 que WInNC ne rétracte I'outil hors du trou pour le desserrer. Pour briser les
copeaux, WIinNC rétracte I'outil chaque fois de la valeur de retrait Q256.
Q205 Profondeur de passe minimale (en incrémental) : si vous avez introduit une mm

valeur de réduction, WinNC limite la passe a la valeur introduite sous Q205
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PROGRAMMATION

Parameétres | Description Unité
Temporisation au fond : temps en secondes de rotation a vide de
Q211 y s
I’outil au fond du trou.
Avance retrait : vitesse de déplacement de I'outil a sa sortie du trou,
Q208 en mm/min. Si vous introduisez Q208 = 0, alors WinNC fait sortir I'outil | mm/min
avec I'avance Q206
Q256 Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental) : valeur pour le mm
retrait de I'outil par WinNC lors du brise-copeaux.
Profondeur de référence : sélection selon que la profondeur program-
mée se rapporte a la pointe de I'outil ou a la partie cylindrique de I'outil.
Q395 * 0 = profondeur programmée en fonction de la pointe de I'outil
* 1= profondeur programmée en fonction de la partie cylindrique de 'outil.
Vous devez définir 'angle de pointe de l'outil dans la colonne
T-ANGLE du tableau d’outils TOOL.T.
Remarque : !
Q8395 ne peut pas étre modifié actuellement, vous ne pouvez travailler qu’avec la valeur par défaut.
Si des programmes externes chargés avec des valeurs différentes travaillent pour Q395, WinNC
passe automatiquement a la valeur par défaut.

z i

Q203

Q201

\E’qca
=Y

Remarque :

Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de I'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.

Description du cycle

1 WIinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.

2 Avec l'avance de pergage, I'outil perce a la
premiére profondeur de passe.

3 Si un brise-copeaux a été introduit, WinNC
rétracte I'outil de la valeur de retrait program-
mée. Si vous travaillez sans brise-copeaux,
WinNC rétracte I'outil suivant 'avance de re-
trait jusqu’a la distance d’approche, exécute
une temporisation - si celle-ci est programmée
- puis le déplace a nouveau avec FMAX a la
distance d’approche au-dessus de la premiére
profondeur de passe.

4 Selon I'avance d’usinage, I'outil perce ensuite
une autre profondeur de passe. A chaque
passe, la profondeur de passe diminue en
fonction de la valeur de réduction si celle-ci a
été programmeée.

5 WinNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu’a ce
que l'outil ait atteint la profondeur de percage.

6 Au fond du trou, I'outil exécute une temporisa-
tion si celle-ci est programmée pour briser les
copeaux. Aprés temporisation, il est rétracté
suivant 'avance de retrait jusqu’a la distance
d’approche. Si vous avez introduit un saut de
bride, WinNC déplace 'outil a cet endroit avec
FMAX.
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PERCAGE / | |2®° !
FILET @ PERCAGE PROFOND UNIVERSEL

(cycle 205)

=, Programmation
THC g i RWERGASERVERGASER H
—-Dﬂ!ﬂlﬂd'ﬂmmﬂ!ﬁ |
Q205=+0 FROF. PASSE MIM. td —
Q211=+0 TEMPO. AL FOND
Q208=+98999 AVANCE RETRAIT
Q256«+1 RETR. BRISE-COPEAUX
Q305-+0 ;REFEREMNCE PROFC
Q200=2] DISTANCE D'APPROGCHE .
Q2=--20 ;FROFONDEUR
Q206=+150 AVANCE PLOMGEE PROF.
0202=+45 FROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 ;COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE | e
Q21240 ;VALEUR REDUCTION i
Q205=+0 PROF. PASSE MIN 77
Q256-+0 DIST. SEGUR. EN HAUT vl _
Q258=+0 DIST. SECUR. EN BAS p.f
Q257=+0 FROFFERCBRISE-COR. I J
O258«+1 RETR. BRISE-COPEALIX L
Q211=+0 TEMPO. A FOND Py |EI G200 ———
Q379=+0 FOINT DE DEPART N |J
Q253=+750 AVAMCE PRE-POSIT.
Q208=+99939 AVANCE RETRAIT
Q385«+0 REFERENCE PROFONDEUR 1
16 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
O335=+5 ;DIAMETRE MOMINAL
0238e+1 PASDEVIS
Q20=-18 PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q253=+750 AVANCE PRE-POSIT
O351=+1  MONF FRAISAGE =]
Paramétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 . o . . . mm
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce
Q201 mm
et le fond du trou
Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil .
Q206 plong P P mm/min
lors du percage.
Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'ou-
til en une passe. La profondeur de percage n’est pas forcément un
multiple de la profondeur de passe.
Q202 WinNC se déplace en une passe a la profondeur de percage lorsque : | MM
¢ profondeur de passe égale a la profondeur
¢ profondeur de passe supérieure a la profondeur
Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Q204 Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche mm
excluant toute collision entre I'outil et la piece (matériels de serrage).
Valeur réduction (en incrémental) : aprés chaque passe, WinNC di-
Q212 . mm
minue la profondeur de passe Q202 de cette valeur.
Profondeur de passe minimale (en incrémental) : si vous avez introduit
Q205 une valeur de réduction, WinNC limite la passe a la valeur introduite | mm
sous Q205
Distance de sécurité en haut (en incrémental) : distance de sécurité
pour le positionnement en rapide lorsque aprés un retrait hors du trou,
Q258 . ; N s * |mm
WinNC déplace a nouveau l'outil a la profondeur de passe actuelle ;
valeur lors de la premiére passe.
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Parametres

Description

Unité

Q259

Distance de sécurité en bas (en incrémental) : distance de sécurité
pour le positionnement en rapide lorsque aprés un retrait hors du trou,
WiInNC déplace a nouveau l'outil a la profondeur de passe actuelle ;
valeur lors de la derniére passe.

mm

Q257

Profondeur de percage jusqu’au brise-copeaux (en incrémental) :
passe apres laquelle WinNC exécute un brise-copeaux. Pas de
brise-copeaux si vous avez introduit 0.

mm

Q256

Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental) : valeur pour le
retrait de I'outil par WinNC lors du brise-copeaux.

mm

Q211

Temporisation au fond : temps en secondes de rotation a vide de
I'outil au fond du trou.

Q379

Avance retrait (en incrémental, en rapport avec la surface de la
piéce) : point initial de son propre usinage de trou.

mm/min

Q253

Avance de pré-positionnement : définit la vitesse de déplacement de
I'outil lors de la plongée dans la profondeur de percage apres le retrait
du brise-copeaux. Cette avance est également efficace lorsque I'outil
est positionné a un point initial plus profond.

mm/min

Q208

Avance retrait : vitesse de déplacement de I'outil a sa sortie apres
'usinage. Si vous introduisez 0, alors I'avance servira d’alésage.

mm/min

Q395

Profondeur de référence : sélection selon que la profondeur program-
mée se rapporte a la pointe de I'outil ou a la partie cylindrique de I'outil.
* 0 = profondeur programmée en fonction de la pointe de I'outil

* 1= profondeur programmée en fonction de la partie cylindrique de
I’outil.

Vous devez définir 'angle de pointe de l'outil dans la colonne
T-ANGLE du tableau d’outils TOOL.T.

Remarque :

Q379, Q253, Q208 et Q395 ne peuvent pas étre modifiés actuellement, vous ne pouvez travailler

qgu’avec la valeur par défaut.

Si des programmes externes chargés avec des valeurs différentes travaillent pour ces paramétres,

WiInNC passe automatiquement a la valeur par défaut.

wy -
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. Description du cycle

) 1 WinNC positionne 'outil dans 'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.

Si un point initial approfondi a été program-

mée, WIinNC se déplace avec I'avance de

position définie jusqu’a la distance d’approche
sur le point initiale approfondi.

Q257 Q05 3 Suivant I'avance F programmée, I'outil perce

\/// Q201 jusqu’a la premiéere profondeur de passe.

4 Si un brise-copeaux a été introduit, WinNC

©) — rétracte I'outil de la valeur de retrait program-

azn- mée. Si vous travaillez sans brise-copeaux,

WinNC rétracte I'outil suivant 'avance de re-

trait jusqu’a la distance d’approche, exécute

une temporisation - si celle-ci est programmée

- puis le déplace a nouveau avec FMAX a la

distance d’approche au-dessus de la premiere
profondeur de passe.

5 Selon I'avance d’usinage, 'outil perce ensuite
une autre profondeur de passe. La profondeur
de passe diminue a chaque passe proportion-
nellement a la mesure programmée, le cas
échéant.

6 WinNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu’a ce
que I'outil ait atteint la profondeur de percage.

7 Au fond du trou, I'outil exécute une temporisa-
tion si celle-ci est programmée pour briser les
copeaux. Aprés temporisation, il est rétracté
suivant 'avance de retrait jusqu’a la distance
d’approche. Si un saut de bride a été intro-
duit, WinNC déplace l'outil a cet endroit avec
FMAX.

z )

Q206

000

4

Q200 Q204

Q203

=Y

Remarque : é
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de I'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.
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208

2

PERCAGE /
FILET

FRAISAGE DE TROU (cycle 208)

Programmation
=5 Programmation

THC: H

progh
—Distance d'approche?
Q211=40 TEMPO, AU FOND 2
Q378=+0 FOINT DE DEPART
Q253=4T50 AVANGE PRE-POSIT
Q208-+99993 AVANCE RETRAIT
Q3095-+0 REFERENCE PROFONDEUR
16 CYCL DEF 20 DE TR o
C200=2] DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 PROFONDEUR
Q206=+150 AVAMCE PLONGEE PROF.
Q334=+0 FROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q33545 DIAMETRE NOMINAL |

O342«+0 DIAMETRE PRE-FERCAGE

Q351=+1 MODE FRAISAGE T
17 CY'CL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS |

Q335«+5 DIAMETRE NOMINAL

O238=41 FAS DE VIS

Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE

Q355=4+0 FILETS PAR PAS

Q253=+750 AVAMNCE PRE-POSIT

Q351=+1 MODE FRAISAGE

Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE

Q204=450 [SAUT DE BRIDE

O207w+500 AVANCE FRAISAGE

Q512=+0 APPROCHE EN AVANCE
18 CYCL DEF 200 PERCAGE

Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE

CPM=-20  FROFONDFLR =i

14:43

[l azo0

-

Parameétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 . N . . mm
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce
Q201 mm
et le fond du trou
Q206 Avance plongée en profonde,u_r : \_{ltesse de déplacement de I'outil lors mm/min
du percage sur la rotation hélicoidale.
Passe par rotation hélicoidale (en incrémental) : distance parcourue
Q334 - 0 o mm
en une passe par l'outil sur une hélice (=360°).
Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 . o L L. mm
excluant toute collision entre I'outil et la piece (matériels de serrage).
Diamétre nominal (en absolu) : diamétre de percage. Si vous pro-
Q335 grammez un diamétre nominal égal au diameétre de I'outil, WinNC mm
perce directement a la profondeur programmeée, sans interpolation
hélicoidale.
Diametre de pré-percage (en absolu) : dés que vous introduisez une
valeur supérieure a 0, WinNC n’exécute plus de contrdle au niveau
Q342 du rapport entre le diamétre nominal et le diametre de I'outil. De cette |mm
maniére, vous pouvez fraiser des trous dont le diamétre est supérieur
au double du diameétre de l'outil.
Mode de fraisage : type de fraisage a M3.
Q351 * + = Fraisage en avalant
* - = Fraisage en opposition
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D50



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMATION

°)
z A
Q204
Q200
Q203 Q334
Qzm
SN
=
X
Yi )
Q206
P
.
Lo
Y
d
Y
P -
X

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.
Suivant 'avance F programmeée, l'outil fraise
jusqu’a la profondeur de percage en suivant
une trajectoire hélicoidale.

Lorsque la profondeur de percage est atteinte,
WinNC déplace I'outil a nouveau sur un cercle
entier pour retirer la matiére laissée a I'issue
de la plongée.

WinNC rétracte ensuite l'outil au centre du
trou.

Pour terminer, WinNC rétracte I'outil avec
FMAX a la distance d’approche. Si vous avez
introduit un saut de bride, WinNC déplace
outil a cet endroit avec FMAX.

Remarque : i
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parameétre de cycle profondeur dé-
termine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.
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PERcAGE/ | [ ¢

FILET A0 NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE
avec mandrin de compensation
(cycle 206)

a Programmation 1444
) Programmation
H |

THC | o
—Distance d'approche?
Q211=40 ;TEMPO. AU FOND £
Q379-40 ;FOINT DE DERART
Q253=+750 AVANGE PRE-POSIT
Ci208=+99999 AVANCE RETRAIT
Q395-+0 FEFERENCE PROFONDEUR
C ) TARAUDAGE ~
2 DISTANGE D'APPROGHE
Q2=-18 PROFONDEUR FILETAGE
Q208-+150 AVANCE PLONGEE PROF. [ ]
|
'l

Q211=+0 TEMPO. AL FOND
C203«+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
18 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS [
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE F
Q201=-20 FPROFONDEUR ‘L /
Q206«+150 AVANCE PLONGEE PROF. 1| ¢
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE ;
O203«+0 COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+30 SAUT DE BRIDE

o [Hazoo -

Q335-+5 DIAMETRE NOMINAL o ] I

Q342-40 DIAMETRE FRE-PERCAGE = 1 | [
Q351m+1  MODE FRAISAGE | |

18 GYGL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS I
Q335-45 DIMETRENOMINAL | | e ] | I
Q23%=+1 PASDEWVIS
Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q2534750 AVANCE PRE-POSIT | [
Q351=+1 MODE FRAISAGE
OPN0=+?  NISTANCGFE APPROCHF b

Parametres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 s T . . mm
I’outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface de

Q201 o . mm
la piece et le fond du filetage

Q206 Avance : vitesse de déplacement de I'outil lors du pergcage du trou. |mm/min
Temporisation au fond : introduire une valeur comprise entre 0 et

Q211 e . ; . s
0,5 seconde afin d’éviter que I'outil ne se coince lors de son retrait.

Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 . L L .. mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce (matériels de serrage).
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PROGRAMMATION

°)
z )
Q204
Q200
0203
Q201
>
2 -

X

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.
L’outil se déplace en une passe a la profondeur
de percage.

Le sens de rotation de la broche est ensuite
inversé et l'outil est rétracté a la distance
d’approche aprés temporisation. Si vous avez
introduit un saut de bride, WinNC déplace
'outil a cet endroit avec FMAX.

Sur la distance d’approche, le sens de rotation
broche est a nouveau inversé.

Remarque :

Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WiIinNC n’exécutera pas le cycle.

A
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percage/ | |27 g AT

FILET @

EProgrammau'cn
s} Programmation

THC: H
—Distance dapproche?
Q211=40 ;TEMPO. AU FOND &

Q378=+0 POINT DE DEPART
Q253=+750 AVANGCE PRE-POSIT.
Q208-+99990 ;AVANCE RETRAIT
Q395=+0 REFERENCE PROFCNDEUR
17 CYCL DEF 208 TARAUDAGE

Q200=+2 DISTANGE D'APPROGCHE
Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE
Q206=+150 AVANCE PLOMGEE PROF
Q211=40 ;TEMPC. AU FOND

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=450
18 CYCL DEF 207 £

Q200=3] DISTANGE D'APPROGHE
Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE =
Q239+1 PASDEVIS

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE

0204=+50 SAUT DE BRIDE

12 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

el

.t

!

Q201=-20 PROFONDEUR
Q208=4+150 AVANGE PLONGEE PROF
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE

Q200-+2 ;DISTANCE D'APPROCHE &

<y

Q203=+0 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204-+50 SAUT DE ERIDE
0335=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q342«+0 CIAMETRE PRE-PERCAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE
20 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
0A35e+f  DIAMETRE NOMINAI ¥

NOUVEAU TARAUDAGE RIGIDE
sans mandrin de compensation
(cycle 207)

Parameétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 - o : " mm
I’outil et la surface de la piece ; introduire la valeur positive
Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface

Q201 . ) mm
de la piéce et le fond du filetage
Pas de filetage : le signe détermine le sens du filetage vers la droite

Q239 ou vers la gauche mi
* +: filetage a droite mm/min
» - filetage a gauche

Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 - Ll ) - mm
excluant toute collision entre 'outil et la piece (matériels de serrage).
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. Description du cycle

) 1 WinNC positionne l'outil dans 'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.

z A g 2 L’outil se déplace en une passe a la profondeur
: de pergage.
az04 3 Le sens de rotation de la broche est ensuite
inversé et I'outil est rétracté a la distance
Q203 ' d’approche aprés temporisation. Si vous avez
introduit un saut de bride, WinNC déplace
I’outil a cet endroit avec FMAX.
4 A la distance d’approche, WinNC stoppe la
broche.
27 -
X

Remarque : !
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WiIinNC n’exécutera pas le cycle.
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PErcAGE/ | [0 g AT

FILET AL TARAUDAGE BRISE-COPEAUX
(cycle 209)

B3 Programmation 14:46
L+ Programmation

TNC:Y SERN ERH
—Distance dapproche?
Q230=+1 ;PASDEVIS 2
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE

C204=+50 SAUT DE BRIDE

Q200-3 DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-18 PROFONDELUR FILETAGE
0238=+1 PASDEVIS
Q203=+0 COORD. SURFAGE PIECE
0204=-+50 ;SAUT DE BRIDE
Q257=+0 [PROFPEACBRISE-COR
Q256e+1 ;RETR. BRISE-COPEAUX
Q336=+0 ANGLE BROCHE
Q403=41 ;FACTEUR VIT. ROT

20 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 ;DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 PROFONDEUR
Q206=+150 AVANCE PLOMNGEE PROF
Q334=40 FPROFONDEUR DE PASSE B
Q203=+0 ,COORD. SURFACE PIECE = [I]azou
Q204450 SAUT DE BRIDE 2 ]
0335=+5 DIAMETRE MOMIMNAL {
Q342=+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE {
Q351=+1 ;MODE FRAISAGE I |

21 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL
0230=+1 PAS DE VIS
Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q253=+750 AVANCE PRE-POSIT.

D

e~

I

QA51=+1  MONF FRASAGE -
| [ | | |
Paramétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 . N : - mm
'outil et la surface de la piece ; introduire la valeur positive
Q201 Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface mm

de la piéce et le fond du filetage

Pas de filetage : le signe détermine le sens du filetage vers la droite

ou vers la gauche

Q239 * +: filetage a droite mm/min

» -:filetage a gauche

Q203 Coordonnée de la surface de piéce (en absolu) mm

Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 excluant toute collision entre I'outil et la piéce (matériels de serrage).

mm

Profondeur de pergage jusqu’au brise-copeaux (en incrémental) :
Q257 passe apres laquelle WinNC exécute un brise-copeaux. mm
Si vous introduisez 0, il n’y a pas de brise-copeaux

Retrait avec brise-copeaux : WinNC multiplie le pas de vis par la
valeur introduite et rétracte 'outil lors du brise-copeaux en fonction
de cette valeur calculée.

Sivous introduisez 0, WinNC sort 'outil entierement du trou pour le desserrer.

Q256 mm

Angle orientation broche (en absolu) : angle sur lequel WinNC po-
Q336 sitionne l'outil avant 'opération de filetage. Ceci vous permet éven- | Degré
tuellement d’effectuer une reprise de filetage.

Facteur vitesse rotation pour retrait : facteur en fonction duquel
WinNC augmente la vitesse de rotation de la broche - et par 1a-méme,
Q403 ’avance de retrait - pour la sortie du trou.

Augmentation maximale a la vitesse de rotation maximale de la
gamme de broche active.

Emco oss




EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMATION

Z A :
Q204
0203

Description du cycle

WinNC usine le filet en plusieurs passes jusqu’a
la profondeur programmée. Avec un parameétre,
vous pouvez définir si I'outil doit étre ou non sorti
totalement du trou lors du brise-copeaux.

1

WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.
L’outil se déplace a la profondeur de passe
introduite, le sens de rotation de la broche
s’inverse, et selon ce qui a été défini I'outil est
rétracté d’'une valeur donnée ou bien sorti du
trou pour étre desserré.

Le sens de rotation de la broche est ensuite
a nouveau inversé et l'outil se déplace a la
profondeur de passe suivante.

WinNC répeéte ce processus (2 a 3) jusqu’a ce
que l'outil ait atteint la profondeur de filetage
programmeée.

L’outil est ensuite rétracté a la distance d’ap-
proche. Si vous avez introduit un saut de
bride, WinNC déplace I'outil a cet endroit avec
FMAX.

A la distance d’approche, WinNC stoppe la
broche.

Remarque : !
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WiIinNC n’exécutera pas le cycle.

Remarque :

Q403 ne peut pas étre modifié actuellement, vous ne pouvez travailler qu’avec la valeur par défaut.
Si des programmes externes chargés avec des valeurs différentes travaillent pour Q403, WinNC
passe automatiquement a la valeur par défaut.

P .
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240

THC p
—Distancs dapproche?

Q403=+1

Q3d44=-10 [ DIAMETRE

Q239=+1 PASDEVIS

TEUR VIT. ROT. ]
SENTRAGE ~

] DISTANGE D'APPROCHE
Q343=+1 CHOIX DIAM/PROFOND. S —
Q201--2 PROFCNDEUR

Q2085=+150 AVANGE PLONGEE PROF ‘
Q211=+0 TEMPO. AU FOND —
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE ‘
21 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANGE D'APPROGHE
Q20 =20 PROFONDEUR
O208=+150 AVANGE PLONGEE PROF ‘
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE ;
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE |
Q204-+50 SAUT DE BRIDE i ‘
033545 DIAMETRE NOMINAL
0342«+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE . e Imozuu
Q351=+1 MCDE FRAISAGE > L]
22 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
0335=+5 DIAMETRE NOMINAL

Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE ‘
Q355=40 FILETS PAR PAS

02534750 AVANCE PRE-POSIT
Q351=+1 MODE FRAISAGE ‘
Q200=+2 DISTANCE DAPFROCHE

0203=+0 COORD. SURFACE PIECE
CPNd=s50SALIT NF RRINF

PERCAGE % CENTRAGE (cycle 240)

aProgrammau'on 1447
', Programmatian -

excluant toute collision entre 'outil et la piece (matériels de serrage).

Paramétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 - N . o mm
outil et la surface de la piece ; introduire la valeur positive
Choix profondeur/diamétre : choix, si le centrage doit étre réalisé au
diameétre introduit ou a la profondeur programmée.
Q343 * 0 = centrage a la profondeur programmée
* 1= centrage au diameétre programmé.
Choix diameétre : vous devez définir 'angle de pointe de I'outil dans
la colonne T-ANGLE du tableau d’outils TOOL.T.
Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface
Q201 de la piece et le centre du trou (pointe conique du foret). mm
N’a d’effet que si I'on a défini Q343=0.
Diameétre (signe) : diameétre de centrage. N’a d’effet que si I'on a
Q344 défini Q343=1. mm
Q206 Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil mm/min
lors du centrage.
Temporisation au fond. Temps en secondes de rotation a vide de
Q211 Y s
'outil au fond du trou.
Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 mm

Emco
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°)
Z A % Q206
N
®
Q210
Q200 Q204
Q203
0344/ Q20
-
X
°)
Yi
50 &b
SR
2 N\ -
p x
30 80

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.
Centrage avec l'avance F programmée
jusqu’au diameétre ou jusqu’a la profondeur de
centrage introduite.

L’outil effectue une temporisation (si celle-ci a
été définie) au fond du centrage.

L’outil est ensuite rétracté a la distance d’ap-
proche. Si vous avez introduit un saut de
bride, WinNC déplace I'outil a cet endroit avec
FMAX.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parametre de cycle profondeur dé-
termine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.
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PROGRAMMATION

. s Mode de | Sens de-
Filetage intérieur Pas . y s
fraisage | 'usinage
vers la droite + +1 (RL) Z+
vers la gauche - -1 (RR) Z+
vers la droite + -1 (RR) Z-
vers la gauche - +1 (RL) Z-
. - Mode de | Sens de-
Filetage extérieur| Pas . ) s
fraisage | 'usinage
vers la droite + +1 (RL) Z-
vers la gauche - -1 (RR) Z-
vers la droite + -1 (RR) Z+
vers la gauche - +1 (RL) Z+

Principes de base pour le fraisage de
filets °)

Conditions requises

* Lors du fraisage de filets, des distorsions ap-
paraissent le plus souvent sur le profil du filet.
Les corrections d’outils spécifiques générale-
ment nécessaires sont a rechercher dans le
catalogue des outils ou auprés du constructeur
des outils. La correction s’effectue lors de I'ap-
pel d’outil TOOL CALL et avec le rayon Delta DR.

* Les cycles 262, 263, 264 et 267 ne peuvent
étre utilisés qu’avec des outils a rotation vers
la droite. Pour le cycle 265, vous pouvez ins-
taller des outils a rotation vers la droite et vers
la gauche.

* Le sens de l'usinage résulte des parameétres
d’introduction suivants :
Signe du pas de vis Q239 (+ = filet vers la
droite / = filet vers la gauche) et mode de
fraisage Q351 (+1 = en avalant /- 1 = en op-
position).
Pour des outils a rotation vers la droite, le
tableau suivant illustre la relation entre les
parameétres d’introduction.

Remarque : &

WinNC fait en sorte que I'avance programmée
pour le fraisage de filets se référe a la dent de
outil. Mais comme WinNC affiche I'avance
qui se réfere a la trajectoire du centre, la
valeur affichée ne correspond pas a la valeur
programmeée.

L’orientation du filet change lorsque vous
exécutez sur un seul axe un cycle de fraisage
de filets en liaison avec le cycle 8 IMAGE
MIROIR.

Risque de collision :

Pour les passes en profondeur, programmez
toujours les mémes signes car les cycles
contiennent plusieurs processus qui sont
interdépendants. La priorité pour la décision
relative a la définition du sens de l'usinage
est décrite dans les différents cycles. Par
exemple, si vous voulez répéter un cycle seu-
lement avec la procédure de plongée, vous
devez alors introduire 0 comme profondeur
de filetage ; le sens de l'usinage est alors
défini au moyen de la profondeur de plongée.

Comment se comporter en cas de rupture
de I'outil :

Si une rupture de 'outil se produit pendant le
filetage, vous devez stopper I’exécution du
programme, passer en mode Positionnement
avec introduction manuelle et déplacer I'outil
sur une trajectoire linéaire jusqu’au centre
du trou. Vous pouvez ensuite dégager I'outil
dans I'axe de plongée pour le changer.
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FRAISAGE DE FILETS (cycle 262)

@cerama

NG prog. .
—Diamélre nominal?

+) Programmation

H

Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF L]
Q211=40 TEMPO, AU FOND
0203«+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
3E DE FILETS -

Q335=5 DIAMETRE NOMINAL
Q23%=+1 PASDEVIS
Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
0253=+750 AVANCE PRE-POSIT.
@351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 CISTANCE D'APPROCHE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=450 SAUT DE BRIDE
Q207=+500 AVANGE FRAISAGE
Q512=+0 APPROCHE EN AVANCE

22 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS i
Q200=42 DISTANCE DAPPROCHE
Q201=-20 PROFONDEUR
Q206=+150 AVANGCE PLONGEE PROF
Q334-+0 PROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q335«+5 DIAMETRE NOMINAL
Q342=+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
0351=+1 MODE FRAISAGE

23 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335«+5 CIAMETRE NOMINAL
Q239=+1 PASDEVIS
OfM=-1A_-PROFONNFIIR FI| FTAGE d

PERCAGE / e
FILET %
Programmation 1448

Parameétres | Description Unité
Q335 Diameétre de consigne : diamétre de filetage mm
Pas de la vis : le signe détermine le sens du filet :
Q239 * + = filetage a droite mm
* - = filetage a gauche
Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface de
Q201 s . mm
la piece et le fond du filetage
Filets par pas : nombre de pas en fonction duquel I'outil est décalé :
* 0 = une trajectoire hélicoidale a la profondeur du filetage
Q355 * 1 = trajectoire hélicoidale continue sur toute la longueur du filet.
* >1 = plusieurs trajectoires hélicoidales avec approche et sortie.
Entre les deux, WinNC décale I'outil de Q355 fois le pas de vis.
Avance de pré-positionnement. Vitesse de déplacement de I'outil lors .
Q253 X . . - mm/min
de la plongée dans la piéce ou lors de sa sortie de la piéce.
Mode de fraisage : type de fraisage a M3.
Q351 * +1= Fra.|sage en avalarﬂ
e -1 = Fraisage en opposition
0 = Fraisage en avalant
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 - N . . mm
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Q203 Coordonnée de la surface de la piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 . . ) e mm
excluant toute collision entre l'outil et la piéce (matériels de serrage).
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Parameétres | Description Unité
Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage |mm/min
Avance d’approche : vitesse de déplacement de I'outil lors de I'ap-
Q512 proche. Avec de petits diametres de filetage, le risque de bris d’outil |mm/min
peut étre réduit par une avance réduite.
. Description du cycle
B ) 1 WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
% 0239 en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
7 ‘ Q253 proche, au-dessus de la surface de la piece.
2 Avec l'avance de pré-positionnement program-
mée, l'outil se déplace sur le plan initial qui
0200@ 0204 résulte du signe du pas de vis, du mode de

@

Q201
Q203
X
-

Q355=0

Q355> 1

fraisage ainsi que du nombre filets par pas.
Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers
le diameétre nominal du filet en suivant une
trajectoire hélicoidale. Ce faisant, I'approche
hélicoidale exécute également un déplace-
ment compensateur dans I'axe d’outil afin de
pouvoir débuter avec la trajectoire du filet sur
le plan initial programmé.

En fonction du parameétre Nombre de filets par
pas, l'outil fraise le filet en exécutant un dé-
placement hélicoidal, plusieurs déplacements
hélicoidaux décalés ou un déplacement héli-
coidal continu.

Puis P'outil quitte le contour tangentiellement
pour retourner au point initial dans le plan
d’usinage.

En fin de cycle, WIinNC déplace I'outil en
avance rapide a la distance d’approche ou si
celui-ci est programmé au saut de bride.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
signe du parameétre de cycle profondeur dé-
termine le sens de I'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.
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263

T FILETAGE SUR UN TOUR
(cycle 263)

Programmation 14:50
+) Programmation

- S |

TNC:Y

~Pas de vis?

APPROCHE EN AVANCE
SUR UN TOUR ~ ‘

0335=+5 RE NOMINAL
Q23%=+1 PAS DE VIS —
Q201--18 PROFOMDEUR FILETAGE ‘

Q356=-20 PROFONDEUR PLONGEE
Q25324750 AVANGE PRE-POSIT
Q351=+1 MODE FRAISAGE e~
Q200-4+2 ;DISTANCE DAPPROCHE

0357=+0 DIST. APPR. LATERALE ‘

©358=+0 PROF. POUR CHANFREIN

Q359=+0 DECAL.JUSQ. CHANFR ] r
Q203-+0 ;COORD. SURFACE PIECE

Q2042450 SAUT DE BRIDE 27, ‘
025424200 AVANGE PLONGEE (“' -
C207=+500 AVANCE FRAISAGE . |
0512-+40 APPROCHE EN AVANCE ¥ ‘

23 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS . -

Q200e+2 CISTANCE DAPPROCHE 7 ;
Q201=-20 :PROFONDEUR . 1
Q208-+150 ;AVANCE PLONGEE PROF 1 ‘
0334=40 PROFONDEUR DE PASSE 1
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE 1 ‘

Q204=+50 ;SAUT DE BRIDE
Q335=+5 CIAMETRE NOMIMAL
0342=+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE .
Q351=+1 MODE FRAISAGE

24 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS ‘
Q335«+5 CIAMETRE NOMIMAL
OP3f=41  PAS NF VIS i

Parameétres | Description Unité

Q335 Diametre de consigne : diamétre de filetage mm

Pas de la vis : le signe détermine le sens du filet :
Q239 * + = filetage a droite mm
* - =filetage a gauche

Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface de

Q201 la piece et le fond du filetage mm
Profondeur de plongée (en incrémental) : distance entre la surface
Q356 o ) o mm
de la piéce et la pointe de l'outil :
Avance de pré-positionnement. Vitesse de déplacement de I'outil lors .
Q253 ’ o . o mm/min
de la plongée dans la piéce ou lors de sa sortie de la piece.
Mode de fraisage : type de fraisage a M3.
Q351 e +1= Fra.lsage en avalar\’f
¢ -1 = Fraisage en opposition
0 = Fraisage en avalant
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 s N ; . mm
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Q357 Distance d’approche latérale (en incrémental) : distance entre la dent mm

de l'outil et la paroi du trou.

Profondeur du chanfrein frontal (en incrémental) : distance entre
Q358 la surface de la piéce et la pointe de I'outil lors de la plongée du |mm
chanfrein frontal.

Décalage chanfrein frontal (en incrémental) : distance correspondant

Q359 au décalage de l'outil a partir du centre du trou.

mm

Q203 Coordonnée de la surface de la piéce (en absolu) mm
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Parametres | Description Unité
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 . L .‘ - mm
excluant toute collision entre 'outil et la piéce (matériels de serrage).

Q254 Avance plongée : vitesse de déplacement de I'outil lors de la plongée | mm/min

Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de 'outil lors du fraisage |mm/min
Avance d’approche : vitesse de déplacement de I'outil lors de I'ap-

Q512 proche. Avec de petits diameétres de filetage, le risque de bris d’outil | mm/min

peut étre réduit par une avance réduite.

Remarque : #

Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Les
signes des paramétres de cycles Profondeur
de filetage, Profondeur de plongée ou Pro-
fondeur pour chanfrein déterminent le sens
de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

On décide du sens de I'usinage dans l'ordre
suivant :

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur de percage

3. Profondeur de chanfrein

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle. Programmez
la profondeur de filetage pour qu’elle soit au
minimum d’un tiers de fois le pas de vis infé-
rieure a la profondeur de percage.
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Q3566

z |

Q25

Q239

=
=
|

w

Q200 @ Q204

S

Q358

Y x

Q357

Y

Description du cycle

1 WinNC positionne 'outil dans 'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.

Plongée

2 Suivant I'avance de pré-positionnement, I'outil
se déplace a la profondeur de plongée moins
la distance d’approche ; il se déplace ensuite
suivant 'avance de plongée jusqu’a la profon-
deur de plongée.

3 Siune distance d’approche latérale a été intro-
duite, WinNC positionne I'outil tout de suite a
la profondeur de plongée suivant 'avance de
pré-positionnement.

4 Ensuite, et selon les conditions de place,
WinNC sort I'outil du centre ou bien aborde en
douceur le diameétre primitif par un pré-posi-
tionnement latéral et exécute un déplacement
circulaire.

Plongée a la profondeur du chanfrein

5 Suivant I'avance de pré-positionnement, I'outil
se déplace a la profondeur du chanfrein.

6 Partant du centre, WinNC positionne I’outil
sans correction de rayon en suivant un de-
mi-cercle ; il parcourt la distance entre 'axe du
trou et le chanfrein et exécute un déplacement
circulaire suivant 'avance de plongée.

7 Ensuite, WinNC déplace a nouveau l'outil sur
un demi-cercle jusqu’au centre du trou.

Fraisage de filet

8 Avec I'avance de pré-positionnement program-
mée, I'outil se déplace sur le plan initial pour
le filet qui résulte du signe du pas de vis ainsi
que du mode de fraisage.

9 L’outil se déplace ensuite en suivant une
trajectoire hélicoidale, tangentiellement au
diametre nominal du filet, et fraise le filet par
un déplacement hélicoidal sur 360°.

10 Puis I'outil quitte le contour tangentiellement
pour retourner au point initial dans le plan
d’usinage.

11 En fin de cycle, WinNC déplace I'outil en
avance rapide a la distance d’approche ou si
celui-ci est programmé au saut de bride.
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264

i FILETAGE AVEC PERCAGE
(cycle 264)

aProgramman'on 14:52
(2} Programmation

H

Q207=+500 AVANCE FRAISAGE 2l
Q512=4+0 APPROCHE EN AVANCE

azzo-+if]l PAS DEVIE

Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE
Q356=-20 ;PROFONDEUR PERCAGE
Q253=4750 AVANGCE PRE-POSIT. ——

Q351-+1 MODE FRAISAGE
0202=+5 PROFONMDELUR DOE PASSE
Q258=+0 DIST. SECUR. EN HAUT
Q257=+0 PROF.PERC.BRISE-COR.
Q256=+1 RETR. BRISE-COPEAUX
0358=+0 .PROF. POUR CHANFREIN
©359=+0 DECAL.JUSCQ CHANFR.
Q200-+2 CISTANCE D'APFROCHE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q208=+150 AVANGE PLONGEE PROF
Q207=+500 ;AVANCE FRAISAGE
0512=+0 APPROCHE EN AVAMNCE
24 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 CISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q206-+150 AVANCE PLOMGEE PROF
0334=+0 PROFONDELR DOE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q335=+5 ;DIAMETRE NOMINAL

| | | | | |
Parameétres | Description Unité
Q335 Diametre de consigne : diameétre de filetage mm

Pas de la vis : le signe détermine le sens du filet :
Q239 * + = filetage a droite mm
* - =filetage a gauche

Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface

Q201 de la piece et le fond du filetage

mm

Profondeur de percage (en incrémental) : distance entre la surface

Q356 de la piéce et le fond du trou.

mm

Avance de pré-positionnement. Vitesse de déplacement de I'outil lors

] o . o mm/min
de la plongée dans la piéce ou lors de sa sortie de la piéce.

Q253

Mode de fraisage : type de fraisage a M3.
* +1 = Fraisage en avalant

¢ -1 = Fraisage en opposition

0 = Fraisage en avalant

Q351

Profondeur de passe : (en incrémental) : distance parcourue par
'outil en une passe. La profondeur de percage n’est pas forcément
un multiple de la profondeur de passe.

Q202 WiInNC se déplace en une passe a la profondeur lorsque :

* profondeur de passe égale a la profondeur

e profondeur de passe supérieure a la profondeur

mm

Distance de sécurité en haut (en incrémental) : distance de sécurité
Q258 pour le positionnement en rapide lorsque aprés un retrait hors du trou, |mm
WinNC déplace a nouveau l'outil a la profondeur de passe actuelle.

Profondeur de percage jusqu’au brise-copeaux (en incrémental) :
valeur pour le retrait de I'outil par WinNC lors du brise-copeaux.

Emco o6s
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMATION

Paramétres | Description Unité
Retrait avec brise-copeaux Q256 (en incrémental) : valeur pour le

Q256 ! N . mm
retrait de I'outil lors du brise-copeaux.
Profondeur du chanfrein frontal (en incrémental) : distance entre

Q358 la surface de la piece et la pointe de l'outil lors de la plongée du |{mm
chanfrein frontal.
Décalage chanfrein frontal (en incrémental) : distance correspondant

Q359 ) s s : mm
au décalage de I'outil a partir du centre du trou.
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 o N ; . mm
I'outil et la surface de la piece ; introduire la valeur positive

Q203 Coordonnée de la surface de la piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 . Ll . g mm
excluant toute collision entre I'outil et la piece (matériels de serrage).

Q206 Avance plongee, en profondeur : vitesse de déplacement de l'outil mm/min
lors de la plongée

Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de 'outil lors du fraisage |mm/min
Avance d’approche : vitesse de déplacement de I'outil lors de I'ap-

Q512 proche. Avec de petits diametres de filetage, le risque de bris d’outil | mm/min
peut étre réduit par une avance réduite.

Remarque :

de l'usinage.
Un signe négatif signifie :

broche.
suivant :

1. Profondeur de filetage
2. Profondeur de percage

Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Les
signes des parametres de cycles Profondeur
de filetage, Profondeur de plongée ou Pro-
fondeur pour chanfrein déterminent le sens

plongée dans le sens de I'axe négatif de la

On décide du sens de I'usinage dans l'ordre

3. Profondeur de chanfrein

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle. Programmez
la profondeur de filetage pour qu’elle soit au
minimum d’un tiers de fois le pas de vis infé-
rieure a la profondeur de percage.

-
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PROGRAMMATION

N
-
5 <mm

Q239

°)
Q204

T

N7 0201

Q202

Q356

Q203
X
o

&

Description du cycle

1 WinNC positionne 'outil dans 'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.

Percage

2 Suivant I'avance programmeée, I'outil perce
jusqu’a la premiére profondeur de passe.

3 Si un brise-copeaux a été introduit, WinNC
rétracte I'outil de la valeur de retrait program-
mée. Si vous travaillez sans brise-copeaux,
WiInNC rétracte I'outil suivant 'avance de
retrait jusqu’a la distance d’approche, puis le
déplace a nouveau avec FMAX a la distance
d’approche au-dessus de la premiéere profon-
deur de passe.

4 Selon I'avance d’usinage, 'outil perce ensuite
une autre profondeur de passe.

5 WinNC répéte ce processus (2 a 4) jusqu’a ce
que I'outil ait atteint la profondeur de percage.

Plongée a la profondeur du chanfrein

6 Suivant I'avance de pré-positionnement, I'outil
se déplace a la profondeur du chanfrein.

7 Partant du centre, WinNC positionne I'outil
sans correction de rayon en suivant un de-
mi-cercle ; il parcourt la distance entre 'axe du
trou et le chanfrein et exécute un déplacement
circulaire suivant 'avance de plongée.

8 Ensuite, WinNC déplace a nouveau l'outil sur
un demi-cercle jusqu’au centre du trou.

Fraisage de filet

9 Avec I'avance de pré-positionnement program-
mée, I'outil se déplace sur le plan initial pour
le filet qui résulte du signe du pas de vis ainsi
que du mode de fraisage.

10 L’outil se déplace ensuite en suivant une
trajectoire hélicoidale, tangentiellement au
diametre nominal du filet, et fraise le filet par
un déplacement hélicoidal sur 360°.

11 Puis I'outil quitte le contour tangentiellement
pour retourner au point initial dans le plan
d’usinage.

12 En fin de cycle, WinNC déplace l'outil en
avance rapide a la distance d’approche ou si
celui-ci est programmé au saut de bride.

EMmco



PROGRAMMATION EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640
265
T FILETAGE HELICOIDAL AVEC

PERCAGE (cycle 265)

EProgrammalion
(4 Programmatan

THC p H
— P de vin?

Q206=+150 AVAMCE PLONGEE PROF. 2
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
O512=+0

JAPPROCHE EN AVANCE

IAMETRE NOMINAL
PAS DE VIS
JPROFONDEUR FILETAGE
AVANGE PRE-POSIT.
JPROF, POUR CHAMFREIN
JDECAL. JUSQ CHANFR.
\PROCEDURE PLONGEE
JDISTANCE DAPFROCHE
;COCRD. SURFACE PIECE
SAUT DE BRIDE
Q254=+200 AVANGE PLONGEE
Q207=+500 AVAMNCE FRAISAGE
25 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 ;DISTANCE DAPFROCHE
Q201=-20 ,PROFONDEUR t
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE
O203=+0 COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q33546 DIAMETRE NOMINAL
Q342-+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
O351=+1 MODE FRAISAGE
25 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS

+5
azss=+1]
Q201=-18
Q253=+750
Q35840
Q358m40
Q360=+0
Q200=+2
Q203=+0
Q204=450

14:57

Q335=+5
Q239=41
P01 w18

{PAS DE VIS

;{DIAMETRE NOMINAL

PROFONDFLIR Fll FTAGF X

Parameétres

Description

Unité

Q335

Diameétre de consigne : diameétre de filetage

mm

Q239

Pas de la vis : le signe détermine le sens du filet :
* + = filetage a droite
* - =filetage a gauche

mm

Q201

Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface
de la piece et le fond du filetage

mm

Q253

Avance de pré-positionnement : vitesse de déplacement de I'outil lors
de la plongée dans la piéce ou lors de sa sortie de la piéce.

mm/min

Q358

Profondeur du chanfrein frontal (en incrémental) : distance entre
la surface de la piéce et la pointe de l'outil lors de la plongée du
chanfrein frontal.

mm

Q359

Décalage chanfrein frontal (en incrémental) : distance correspondant
au décalage de l'outil a partir du centre du trou.

mm

Q360

Procédure plongée : Réalisation du chanfrein
* 0 = avant l'usinage du filet
* 1 = aprés l'usinage du filet

Q200

Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive

mm

Q203

Coordonnée de la surface de la piéce (en absolu)

mm

Q204

Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
excluant toute collision entre I'outil et la piece (matériels de serrage).

mm

Q254

Avance plongée : vitesse de déplacement de 'outil lors de la plongée.

mm/min

Emco
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Paramétres | Description Unité

Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de 'outil lors du fraisage |mm/min

Plongée a la profondeur du chanfrein
2 Pour une procédure de plongée avant l'usi-
0200@ nage du filet, I'outil se déplace suivant
Q201
apres l'usinage du filet, WinNC déplace I'outil
S— 0203 a la profondeur de plongée suivant I'avance de
pré-positionnement.
mi-cercle ; il parcourt la distance entre I'axe
du trou et le chanfrein frontal et exécute un
°) déplacement circulaire suivant I'avance de
un demi-cercle jusqu’au centre du trou.
|:> <:‘ 0359 Fraisage de filet
T 5 WinNC déplace I'outil suivant 'avance de
=
6 Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers
le diameétre nominal du filet en suivant une
trajectoire hélicoidale.

. Description du cycle
= ) 1 WinNC positionne 'outil dans 'axe de broche
% Q239 en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
Z | Q253 proche, au-dessus de la surface de la piéce.
Q204
'avance de plongée jusqu’a la profondeur pour
chanfrein. Pour une procédure de plongée
X 3 Partant du centre, WinNC positionne I'outil
_@ - sans correction de rayon en suivant un de-
plongée.

4 Ensuite, WinNC déplace a nouveau l'outil sur
pré-positionnement programmée jusqu’au plan
initial pour le filet.

7 WinNC déplace l'outil sur une trajectoire héli-

X coidale continue, vers le bas, jusqu’a ce que
_@ - la profondeur de filet soit atteinte.
8 Puis l'outil quitte le contour tangentiellement

pour retourner au point initial dans le plan

% d’usinage.

Remarque : ) N 9 En fin de cycle, WinNC déplace I'outil en
Programmer la séquence de positionnement avance rapide a la distance d’approche ou si
du point initial (centre du trou) dans le plan celui-ci est programmé au saut de bride.

d’'usinage avec correction de rayon RO. Les
signes des paramétres de cycles Profondeur
de filetage ou Profondeur pour chanfrein dé-
terminent le sens de I'usinage.

On décide du sens de I'usinage dans l'ordre
suivant :

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur de chanfrein

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.

Le mode de fraisage (en opposition/en avalant)
est déterminé par le filetage (filet vers la droite/
gauche) et par le sens de rotation de I'outil car
seul est possible le sens d’usinage allant de la
surface de la piece vers I'intérieur de celle-ci.
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PERCAGE / 2l
FILET L FILETAGE EXTERNE SUR

TENONS (cycle 267)

a Programmation
) Pogrammation
THC: prog
=Pas de vs?
Q204=+50

Q254=4200
Q207=+500

H

JSAUT DE BRIDE L]
JAVANCE PLONGEE
JAVANCE FRAISAGE

UR TENON ~

RE MOMIMAL

0zs9-+1] PAS DE Vis

Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q2534750 ;AVANCE PRE-POSIT.
0351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=42  DISTANGE DAPPROGHE
Q358=+0 PROF. POUR CHANFREIN
Q350=+0 DECAL JUSQ CHANFR.
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE

Q254=+200 AVANGE PLONGEE
Q207=-+500 AVANCE FRAISAGE
Q512=40 APPROCHE EN AVANCE

26 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

Q200=+2 CISTANCE D'APPROCHE
Q201--20 ;PROFONDEUR

Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q2334=+0 PROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE

0335=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q342=+0 [CIAMETRE PRE-PERCAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE

27 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS

14:59

(1335=45

MHAMFTRF NOMINAL =

Paramétres | Description Unité
Q335 Diametre de consigne : diameétre de filetage mm
Pas de la vis : le signe détermine le sens du filet :
Q239 * + = filetage a droite mm
* - =filetage a gauche
Profondeur de filetage (en incrémental) : distance entre la surface
Q201 R . mm
de la piéce et le fond du filetage
Filets par pas : nombre de pas en fonction duquel I'outil est décalé :
* 0 = une trajectoire hélicoidale a la profondeur du filetage
Q355 * 1 = trajectoire hélicoidale continue sur toute la longueur du filet
* >1 = plusieurs trajectoires hélicoidales avec accostage et sortie
de Q355 fois le pas de vis.
Avance de pré-positionnement : vitesse de déplacement de I'outil lors .
Q253 . o . s mm/min
de la plongée dans la piéce ou lors de sa sortie de la piece.
Mode de fraisage : type de fraisage a M3.
Q351 e +1= Fra.lsage en avalar.lt.
¢ -1 = Fraisage en opposition
0 = usinage en avalant
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 y N : - mm
I'outil et la surface de la piéce ; introduire la valeur positive
Profondeur du chanfrein frontal (en incrémental) : distance entre
Q358 la surface de la piéce et la pointe de I'outil lors de la plongée du |mm
chanfrein frontal.
Décalage chanfrein frontal (en incrémental) : distance correspondant
Q359 ) s s ; mm
au décalage de I'outil a partir du centre du trou.

Emco
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PROGRAMMATION

Paramétres | Description Unité

Q203 Coordonnée de la surface de la piéce (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 L Ll . o mm
excluant toute collision entre I'outil et la piece (matériels de serrage).

Q254 Avance plongée : vitesse de déplacement de I'outil lors de la plongée. | mm/min

Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage | mm/min
Avance d’approche : vitesse de déplacement de l'outil lors de I'ap-

Q512 proche. Avec de petits diameétres de filetage, le risque de bris d’outil | mm/min

peut étre réduit par une avance réduite.

Remarque : %

Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Le
décalage requis pour abaisser le chanfrein
avant doit étre déterminé a l'avance. Vous
devez introduire la valeur du centre du tenon
jusqu’au centre de I'outil (valeur non corrigée).
Les signes des parametres de cycles Pro-
fondeur de filetage, Profondeur de plongée
ou Profondeur pour chanfrein déterminent le
sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

On décide du sens de I'usinage dans l'ordre
suivant :

1. Profondeur de filetage

2. Profondeur de chanfrein

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.

Le signe du parameétre de cycle Profondeur de
filetage détermine le sens de l'usinage.
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PROGRAMMATION

= )
|
7
Z\A Q253
Q335
<:> Q200 Q204
N
( Q201 4
Q203
Q239 | X

Q355=0

Q355 =1 Q355 > 1

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil dans I'axe de broche
en avance rapide FMAX, a la distance d’ap-
proche, au-dessus de la surface de la piece.

Plongée a la profondeur du chanfrein

2

WinNC aborde le point initial de la plongée
pour chanfrein en partant du centre du tenon
sur I'axe principal du plan d’usinage. La posi-
tion du point initial résulte du rayon du filet, du
rayon d’outil et du pas de vis.

Suivant I'avance de pré-positionnement, I'outil
se déplace a la profondeur pour chanfrein.
Partant du centre, WinNC positionne I'outil
sans correction de rayon en suivant un de-
mi-cercle ; il parcourt la distance entre 'axe du
trou et le chanfrein et exécute un déplacement
circulaire suivant 'avance de plongée.
Ensuite, WinNC déplace a nouveau I'outil sur
un demi-cercle jusqu’au point initial.

Fraisage de filet

6

WinNC positionne I'outil au point initial s’il n’y a
pas eu auparavant de plongée pour chanfrein.
Point initial du filetage = point initial de la plon-
gée pour chanfrein.

Avec 'avance de pré-positionnement program-
mée, l'outil se déplace sur le plan initial qui
résulte du signe du pas de vis, du mode de
fraisage ainsi que du nombre filets par pas.
Puis, I'outil se déplace tangentiellement vers
le diameétre nominal du filet en suivant une
trajectoire hélicoidale.

En fonction du parameétre Nombre de filets par
pas, l'outil fraise le filet en exécutant un dé-
placement hélicoidal, plusieurs déplacements
hélicoidaux décalés ou un déplacement héli-
coidal continu.

10 Puis I'outil quitte le contour tangentiellement

pour retourner au point initial dans le plan
d’usinage.

11 En fin de cycle, WinNC déplace l'outil en

avance rapide a la distance d’approche ou si
celui-ci est programmé au saut de bride.
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Poches / tenons / rainures

* 251 Poche rectangulaire

e 252 Poche circulaire
TENONS / 253 Ra!nuragg .
RAINURES 254 Rainure circulaire

256 Tenon rectangulaire
257 Tenon circulaire
233 Surfacage
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POCHES / 251

TENONS | | | /L) g POCHE RECTANGULAIRE
(cycle 251)

P i 1502
e
iens dius. 172)7
Q254=4200 AVANCE PLONGEE =
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
Q512=40 APPROCHE EN AVANCE
25 CYCL DEF 25 JHE RECTANGULAIRE -
Q215-0 OFERATIONS DUSINAGE Ebauche+
0218=460 [1ER COTE Finition Ebauche Finition
Q219=420 2EME COTE 1
Q220=+0 RAYON D'ANGLE - | D —_—
0368=+0 SUREPAIS. LATERALE
Q224=40 POSITION ANGULAIRE CiED FTr P
Q367w+0 POSITION POCHE
G207=+500 AVANCE FRAISAGE ——
0351=+1 MODE FRAISAGE
0201=-20 PROFONMDEUR
Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
Q389=+0 SUREP.DE PROFONDEUR
Q206=4+150 AVANCE PLONGEE PROF
0O338e+0 PASSE DE FINITION
Q200=+2 CISTANGE D'APPROCHE A
Q203-+0 ;COORD. SURFACE PIECE 1 <2 1
0204=+50 SAUT DE BRIDE 1
O370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT 1
Q385=+1 ;PLONGEE |
Q385=4500 ;AVANCE DE FINITION /
0O438=+0 REFEREMNCE AVAMCE
27 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q206=4150 AVANCE PLONGEE PROF,
334 es) PROFONDFLIR NF PASSF bd —
| | 1 | | |
Paramétres | Description Unité
Plage d’usinage :
* 0 = ébauche et finition
Q215 i . mm
* 1 = ébauche uniquement
e 2 = finition uniquement
Q218 1ére longueur latérale : longueur de la poche paralléle a I'axe prin- mm
cipal du plan d’usinage (en incrémental)
Q219 2e longueur latérale : longueur de la poche parallele a I'axe auxiliaire mm
du plan d’usinage
Rayon d’angle de I'angle de poche. 0 = rayon d’angle = rayon de
Q220 , ye 9 g p y g y mm
I’outil
Surépaisseur finition latérale (en incrémental) : surépaisseur de
Q368 o L mm
finition dans le plan d’'usinage.
Angle de rotation (en absolu) : angle de rotation de la totalité de
Q224 l'usinage. Le centre de rotation est situé a la position de l'outil lors
de l'appel du cycle.
Position de la poche par rapport a la position de 'outil lors de I'appel
du cycle :
* 0 = Centre de la poche
Q367 e 1 = Extrémité inférieure gauche
e 2 = Extrémité inférieure droite
¢ 3 = Extrémité supérieure droite
* 4 = Extrémité supérieure gauche
Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage. .
Q207 : mm/min
En alternative : F AUTO, FU, FZ
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PROGRAMMATION

Parametres

Description

Unité

Q351

Mode de fraisage : fraisage a M3 :
* +1 = fraisage en avalant
* -1 = fraisage en opposition

Q201

Profondeur(en incrémental) distance entre la surface de la piéce et
le fond de la poche.

mm

Q202

Profondeur de passe (en incrémental) distance parcourue par I'outil
en une passe. Introduire une valeur positive.

mm

Q369

Surépaisseur de finition en profondeur : (en incrémental)

mm

Q206

Avance plongée en profondeur. Vitesse de déplacement de I'outil lors
de son déplacement a la profondeur. En alternative : F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q338

Passe de finition (en incrémental) distance parcourue par I'outil dans
’axe de broche lors de la finition.
0 = finition en une seule passe

mm

Q200

Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
outil et la surface de la piece.

mm

Q203

Coordonnée de la surface de piece (en absolu)

mm

Q204

Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I’axe de broche
excluant toute collision entre I'outil et la piece.

mm

Q370

Facteur de recouvrement : rayon d’outil donne la passe latérale k.
Plage d’introduction 0,1 a 1,414

mm

Q366

Stratégie de plongée :
* 0 = plongée verticale, plonge verticalement et ce, indépendam-
ment de I'angle de plongée défini dans le tableau d’outils

* 1 = plongée hélicoidale. Dans le tableau d’outils, I'angle de plon-
gée doit également étre différent de 0 pour I'outil actif.

e 2 = plongée pendulaire. Dans le tableau d’outils, I'angle de plon-
gée doit également étre différent de 0 pour I'outil actif. La longueur
du pendule est indépendante de I’angle de plongée, WinNC utilise
deux fois le diamétre de I'outil comme valeur minimale.

Q385

Vitesse de déplacement de I'outil lors de la finition latérale et du fond.
En alternative : F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q439

Repére avance : définit ce a quoi 'avance programmeée se rapporte :
* 0 =Il'avance se référe a la trajectoire du centre de I'outil.

e 1 = L’avance se référe uniquement a la dent de I'outil lors de la
finition du c6té ou a la trajectoire du centre.

e 2 = L’avance se référe uniguement a la dent de l'outil lors de la
finition du c6té et de la profondeur ou a la trajectoire du centre.

e 3 = L’avance se référe toujours a la dent de I'outil.

BISHI
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Remarque : Z

Si le tableau d’outils est inactif, vous devez
toujours plonger perpendiculairement car
vous ne pouvez pas définir 'angle de plongée.
Pré-positionner I'outil a la position initiale
dans le plan d’'usinage et avec correction de
rayon RO.

Tenir compte du parametre Q367 (position
de la poche).

WiInNC positionne I'outil automatiquement
devant le saut de bride.

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage. Si vous pro-
grammez la profondeur = 0, le cycle ne sera
pas exécuté.

L’outil retrouvera la position initiale a la fin
du cycle.

A la fin d’une opération d’évidement, I'outil
est reconduit en avance rapide au centre de
la poche. L’outil s'immobilise a la distance
d’approche au-dessus de la profondeur de
passe actuelle. Introduire la distance d’ap-
proche de maniére a ce que l'outil en se
déplacant ne puisse pas étre coincé par les
copeaux extraits.

Lors de la plongée avec une hélice, WinNC
émet un message d’erreur si le diameétre
d’hélice calculé est inférieur a deux fois le
diamétre de I'outil.

WinNC réduit la profondeur de passe a la
longueur de coupe LCUTS définie dans le
tableau d’outils dans le cas ou la longueur de
coupe est plus courte que la profondeur de
passe Q202 programmée dans le cycle.
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Description du cycle
Le cycle 251 fournit les alternatives d’usinage
suivantes :

e usinage complet : ébauche, finition en profon-
deur, finition latérale

e @ébauche uniquement

¢ finition en profondeur et finition latérale uni-
quement

¢ finition en profondeur uniquement

¢ finition latérale uniquement

Ebauche

1 L’outil plonge dans la piéce, au centre de la
poche, et se déplace a la premiére profondeur
de passe. Vous définissez la stratégie de plon-
gée avec le parameétre Q366.

2 WiInNC évide la poche de l'intérieur vers 'exté-
rieur en tenant compte du facteur de recouvre-
ment (parameétre Q370) et des surépaisseurs
de finition (paramétres Q368 et Q369).

3 A la fin du processus d'évidement, WinNC
éloigne I'outil de la paroi de la poche par
tangentement, le déplace a la distance d’ap-
proche au-dessus de la profondeur de passe
actuelle, puis a partir de la, en avance rapide
jusqu’au centre de la poche.

4 Ce processus est répété jusqu’a ce que la
profondeur de poche programmée soit atteinte.

Finition

5 L’outil plonge dans la piéce, au centre de la
poche, et se déplace a la premiére profon-
deur de passe si les surépaisseurs de finition
ont été définies. WinNC exécute tout d’abord
la finition des parois de la poche et ce, en
plusieurs passes si celles-ci ont été program-
mées. La paroi de la poche est abordée par
tangentement.

6 Pour terminer, WinNC exécute la finition du
fond de la poche, de I'intérieur vers I'extérieur.
Le fond de la poche est abordé par tangente-
ment.
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POCHES / 252
TENONS /
RAINURES ) POCHE CIRCULAIRE (cycle 252)
Programmation 15:03

THC g H

) Programmation

0215=0 OPERATIONS DUSINAGE
Q223=+50 DIMMETRE DU CERGCLE
Q3B8-+0 SUREPAIS. LATERALE
Q207=4500 AVANCE FRAISAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE
Q201=-20 PROFONDEUR
Q202-+5 ;FROFONDEUR DE PASSE
Q369=+0 SUREP. DE PROFONDELUR
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q338=+0 PASSE DE FINITION
Q20042 DISTAMCE D'APPROCHE
Q203=+0 COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+50 | SAUT DE BRIDE
Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT
Q366=+1 FLOMNGEE
Q3854500 ;AVANCE DE FINITION
Q439=+0 REFERENCE AVANCE

28 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANCE DAPPROCHE
O201=-20 ;FROFONDEUR
Q206=+150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q334=+0 FROFONDEUR DE PASSE
Q203-+0 ;COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q342-+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
Q351=41 MODE FRAISAGE

28 OY6| NFF 262 FRAISAGE DF FIl FTS

Finition | |

Parameétres

Description

Unité

Q215

Plage d’usinage :

* 0 = ébauche et finition

* 1 = ébauche uniquement
e 2 = finition uniquement

Q223

Diamétre du cercle de la poche terminée

mm

Q368

Surépaisseur finition latérale (en incrémental) : surépaisseur de
finition dans le plan d’'usinage.

mm

Q207

Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage.
En alternative : F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q351

Mode de fraisage : fraisage a M3 :
* +1 = fraisage en avalant
* -1 = fraisage en opposition

Q201

Profondeur(en incrémental) distance entre la surface de la piece et
le fond de la poche.

mm

Q202

Profondeur de passe (en incrémental) distance parcourue par I'outil
en une passe. Introduire une valeur positive.

mm

Q369

Surépaisseur de finition en profondeur : (en incrémental)

mm

Q206

Avance plongée en profondeur. Vitesse de déplacement de I'outil lors
de son déplacement a la profondeur. En alternative : F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q338

Passe de finition (en incrémental) distance parcourue par I'outil dans
’axe de broche lors de la finition.
0 = finition en une seule passe

mm

Q200

Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
I’outil et la surface de la piece.

mm
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Paramétres | Description Unité
Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 o R . mm
excluant toute collision entre l'outil et la piéce.
Q370 Facteur de recouvrement : rayon d’outil donne la passe latérale k. mm
Plage d’introduction 0,1 a 1,414
Stratégie de plongée :
* 0 =plongée verticale, plonge verticalement et ce, indépendamment
de I'angle de plongée défini dans le tableau d’outils. Dans le tableau
Q366 d’outils, 'angle de plongée programmeé doit étre 0 ou 90 pour I'outil
actif.
* 1 =plongée hélicoidale. Dans le tableau d’outils, 'angle de plongée
doit également étre différent de 0 pour I'outil actif.
Avance de finition : Vitesse de déplacement de I'outil lors de la finition
Q385 latérale et du fond. mm/min
En alternative : F AUTO, FU, FZ
Repére avance : définit ce a quoi 'avance programmée se rapporte :
* 0 =l'avance se référe a la trajectoire du centre de I'outil.
* 1 = L’avance se référe uniquement a la dent de l'outil lors de la
Q439 finition du c6té ou a la trajectoire du centre.
e 2 = L’avance se référe uniquement a la dent de l'outil lors de la
finition du c6té et de la profondeur ou a la trajectoire du centre.
* 3 = L’avance se référe toujours a la dent de I'outil.
Remarque : é L’outil retrouvera la position initiale a la fin

Si le tableau d’outils est inactif, vous devez
toujours plonger perpendiculairement car
vous ne pouvez pas définir 'angle de plongée.
Q366=0

Pré-positionner I'outil a la position initiale
(centre du cercle) dans le plan d’usinage et
avec correction de rayon RO.

WiInNC positionne I'outil automatiquement
devant le saut de bride. Tenir compte du
paramétre Q204

Le signe du parametre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage. Si vous pro-
grammez la profondeur = 0, le cycle ne sera
pas exécuté.

du cycle.

Ala fin d’'une opération d’évidement, I'outil est
reconduit en avance rapide au centre de la
poche. L'outil s'immobilise a la distance d’ap-
proche au-dessus de la profondeur de passe
actuelle. Introduire la distance d’approche
de maniere a ce que l'outil en se déplagant
ne puisse pas étre coincé par les copeaux
extraits.

Lors de la plongée avec une hélice, WinNC
émet un message d’erreur si le diameétre
d’hélice calculé est inférieur a deux fois le
diamétre de I'outil.

WiIinNC réduit la profondeur de passe a la
longueur de coupe LCUTS définie dans le
tableau d’outils dans le cas ou la longueur de
coupe est plus courte que la profondeur de
passe Q202 programmée dans le cycle.
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Description du cycle

Le cycle 252 fournit les alternatives d’usinage
suivantes :

usinage complet : ébauche, finition en profon-
deur, finition latérale

ébauche uniquement

finition en profondeur et finition latérale uni-
quement

finition en profondeur uniquement

finition latérale uniquement

Ebauche

1

2

WinNC déplace l'outil en avance rapide a la
distance d’approche au-dessus de la piece.
L’outil plonge au centre de la poche autour
de la profondeur de passe. Vous définissez la
stratégie de plongée avec le parametre Q366.
WinNC évide la poche de l'intérieur vers I'exté-
rieur en tenant compte du facteur de recouvre-
ment (parameétre Q370) et des surépaisseurs
de finition (paramétres Q368 et Q369).

A la fin du processus d'évidement, WinNC
éloigne l'outil du plan d’'usinage par tangente-
ment, le déplace a la distance d’approche de
la paroi de la poche, puis le souléve en avance
rapide jusqu’au a la distance d’approche et le
ramene au centre de la poche.

Les étapes 2 a 4 se répétent jusqu’a ce que la
profondeur de la poche soit atteinte. La suré-
paisseur de finition Q369 est prise en compte.
Si seul I'ébauche est programmée (Q215 =
1), l'outil se déplace tangentiellement a la
distance de sécurité de la paroi de la poche,
monte en avance rapide dans I'axe de I'ou-
til jusqu’au saut de bride et se retourne en
avance rapide au centre de la poche.
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Finition

1

Si les surépaisseurs de finition ont été définies,
WinNC exécute tout d’abord la finition des pa-
rois et ce, en plusieurs passes si celles-ci ont
été programmeées.

WinNC déplace l'outil dans I'axe de l'outil a
la position qui est éloignée de la paroi de la
poche par la surépaisseur de finition et la dis-
tance d’approche.

WinNC nettoie la poche de l'intérieur vers
'extérieur du diametre Q223.

WinNC déplace ensuite I'outil dans I'axe de
I’outil vers la position correspondant a la suré-
paisseur de finition et a la distance d’approche
par rapport a la paroi de poche, et répéte le
processus de finition de la paroi latérale a la
nouvelle profondeur.

WinNC répeéte le processus jusqu’a ce que le
diamétre programmé soit atteint.

Une fois le diamétre Q223 défini, I'outil se
rétracte tangentiellement de la surépaisseur
de finition plus la distance d’approche dans
le plan d’usinage et se déplace en avance
rapide dans I'axe de I'outil jusqu’a la distance
d’approche, puis au centre de la poche.
L’outil se déplace par la suite jusqu’a la pro-
fondeur Q201 dans I’axe de 'outil et termine le
fond de la poche de I'intérieur vers I'extérieur.
Le fond de la poche est approché tangentiel-
lement.

WinNC répéte ce processus jusqu’a ce que
la profondeur Q201 plus la surépaisseur de
finition Q369 soient atteintes.

Enfin, l'outil se rétracte tangentiellement de la
distance d’approche de la paroi de la poche
et se souléve jusqu’a la distance d’approche
dans l'axe de l'outil en avance rapide et re-
tourne au centre de la poche en avance rapide.
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POCHES / 253
TENONS| || () o RAINURAGE (cycle 253)

Programmation 1504
= (5} Programmation
THC: prog H

V1727 L
FEREMNCE AVANCE L] —
AGE ~
0215=0fOPERATIONS DUSINAGE
Q218=460 LONGUEUR RAINURE

Q219-+10 ;LARGEUR RAINURE Ebauches
Q368-4+0 |SUREPAIS. LATERALE Finition Ebauche Finition |
Q374=40 POSITION ANGULAIRE

: N
Q367=40 ;POSITION RAINURE - .-| D —
Q2074500 ;AVANCE FRAISAGE b2

Q351=+1 MODE FRAISAGE
Q201=-20 PROFONDEUR

Q202«+5 PROFOMDEUR DE PASSE
Q36040 SUREP. DE PROFONDEUR
O206w+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q338=+0 PASSE DE FINITION
Q200=+2 ;DISTANCE D'APPROCHE ‘

0215=0 Q215-1 Q215-2

Q203=40 COORD. SURFACE PIECE
Q204450 SAUT DE BRIDE

Q366=+2 PLONGEE o
Q385-+500 ;AVANGE DE FINITICN "

Q438=+3 REFERENCE AVANCE b
28 CYGL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS -
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 PROCFONDEUR
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF.
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE . |
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q335=+5 DIAMETRE NOMIMNAL
O34%=+0 _ NIAMFTRF PRE-PFRCAGF ¥

Parameétres | Description Unité

Plage d’usinage :

* 0 = ébauche et finition

* 1 = ébauche uniquement

Q215 e 2 = finition uniquement

La finition latérale et la profondeur de finition ne sont exécutées que
si la surépaisseur de finition respective est définie (voir parametres
Q368, Q369)

Longueur de la rainure : introduire le cété le plus long de la rainure.
Valeur paralléle a I'axe principal du plan d’usinage.

Q218 mm

Largeur de la rainure : si la valeur de la largeur de rainure est égale
au diametre de I'outil, alors seule une ébauche sera réalisée (fraisage
Q219 du trou oblong). La largeur de rainure maximale pendant I’ébauche |mm
correspond au double du diametre de l'outil.

Valeur paralléle a 'axe auxiliaire du plan d’usinage.

Surépaisseur de finition latérale (en incrémental) surépaisseur de

Q368 finition dans le plan d’usinage. mm
Angle de rotation (en absolu) : angle de rotation de la totalité de la
Q374 rainure. Le centre de rotation est dans la position ou se trouve l'outil |,

lors de I'appel du cycle.
Introduction : -360 a +360

Repére de la position de la rainure : position de la rainure par rapport
a la position de I'outil lors de 'appel du cycle :

* 0 = centre de la rainure

Q367 * 1 = extrémité gauche de la rainure

e 2 = centre du cercle gauche de la rainure

* 3 = centre du cercle droit de la rainure

* 4 = extrémité droite de la rainure
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Paramétres | Description Unité
Avance fraisage : vitesse de déplacement de l'outil lors du fraisage. .
Q207 En alternative FAUTO, FU, FZ mm/min
Mode de fraisage : fraisage a M3 :
Q351 * +1 = fraisage en avalant
* -1 = fraisage en opposition
Profondeur(en incrémental) distance entre la surface de la piéce et
Q201 . mm
le fond de la rainure.
Profondeur de passe (en incrémental) distance parcourue par 'outil
Q202 ) ", mm
en une passe. Introduire une valeur positive.
Q369 Surépaisseur de finition en profondeur : (en incrémental) mm
Q206 Avance plongée en profondeur. Vitesse de déplacement de I'outil lors mm/min
de son déplacement a la profondeur. En alternative : F AUTO, FU, FZ
Passe de finition (en incrémental) distance parcourue par 'outil dans
Q338 I’axe de broche lors de la finition. mm
0 = finition en une seule passe
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 s o mm
I’outil et la surface de la piece.
Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche
Q204 - . o mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce.
Stratégie de plongée :
* 0 = plongée verticale. L’angle de plongée ANGLE dans le tableau
Q366 d’outils n’est pas évalué.
* 1,2 = plongée pendulaire. Dans le tableau d’outils, 'angle de plon-
gée doit également étre différent de 0 pour I'outil actif.
Avance de finition : Vitesse de déplacement de 'outil lors de la finition
Q385 latérale et du fond. mm/min
En alternative : F AUTO, FU, FZ
Repére avance : définit ce a quoi 'avance programmée se rapporte :
* 0 =l'avance se référe a la trajectoire du centre de I'outil.
* 1 = L’avance se référe uniquement a la dent de I'outil lors de la
Q439 finition du c6té ou a la trajectoire du centre.

e 2 = l’avance se référe uniquement a la dent de I'outil lors de la
finition du c6té et de la profondeur ou a la trajectoire du centre.

* 3 = L’avance se référe toujours a la dent de I'outil.
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Remarque : Z

Si le tableau d’outils est inactif, vous devez
toujours plonger perpendiculairement car
vous ne pouvez pas définir 'angle de plongée.
Pré-positionner I'outil a la position initiale
dans le plan d’'usinage et avec correction de
rayon RO.

Tenir compte du parametre Q367 (position
de la poche).

WiInNC positionne I'outil automatiquement
devant le saut de bride.

En fin de cycle, WinNC ne positionne I'outil
gu’au centre de la rainure dans le plan d’usi-
nage, dans les autres axes du plan d’usinage,
WinNC n’effectue aucun positionnement.

Si vous définissez la position de la rainure
avec une valeur différente de 0, WinNC ne
positionne I'outil que dans I'axe d’outil au saut
de bride. Se déplacer a nouveau a la position
initiale avant un nouvel appel de cycle, ou
programmer toujours des déplacements ab-
solus apres I'appel de cycle.

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage. Si vous pro-
grammez la profondeur = 0, le cycle ne sera
pas exécuté.

Si la largeur de la rainure est supérieure a
deux fois le diamétre de I'outil, WinNC évide
en conséquence la rainure de l'intérieur vers
I’extérieur. Vous pouvez donc exécuter le
fraisage de n’importe quelles rainures avec
de petits outils. WinNC réduit la profondeur
de passe a la longueur de coupe LCUTS dé-
finie dans le tableau d’outils dans le cas ou la
longueur de coupe est plus courte que la pro-
fondeur de passe programmée dans le cycle.
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Description du cycle

Le cycle 253 fournit les alternatives d’usinage
suivantes :

usinage complet : ébauche, finition en profon-
deur, finition latérale

ébauche uniquement

finition en profondeur et finition latérale uni-
quement

finition en profondeur uniquement

finition latérale uniquement

Ebauche

1

L’outil effectue un déplacement pendulaire
au centre gauche de la rainure en fonction de
’angle de plongée défini dans le tableau d’ou-
tils et ce, jusqu’a la premiére profondeur de
passe. Vous définissez la stratégie de plongée
avec le parameétre Q366.

WinNC évide la rainure de I'intérieur vers I'ex-
térieur en tenant compte des surépaisseurs de
finition (parameétres Q368 et Q369).

La TNC rétracte I'outil dans le plan d’usinage
Q200. Si la largeur de la rainure est égale au
diameétre de fraisage, WinNC positionne en
conséquence l'outil aprés chaque passe de la
rainure vers 'extérieur.

Ce processus est répété jusqu’a ce que la
profondeur de poche programmée soit atteinte.

Finition
5 Siles surépaisseurs de finition ont été définies,

WinNC exécute tout d’abord la finition des
parois et ce, en plusieurs passes si celles-ci
ont été programmées. La paroi de la rainure
est abordée par tangentement dans le cercle
gauche de la rainure.

Pour terminer, WinNC exécute la finition du
fond de la rainure, de l'intérieur vers I'exté-
rieur.
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POCHES / 254
F{E{:,%’;%é ) o~ RAINURE CIRCULAIRE

(cycle 254)

B4 Programmation

URE b~
©215=0 OPERATIONS D'USINAGE
Q218=+10 LARGEUR RAINURE

Q377=+1 NOMBRE D'USINAGES
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
©351=+1 MODE FRAISAGE
Q201=-20 PROFONDEUR

Q202«+5 ;PROFONDEUR DE PASSE
Q380=40 SUREFP.DE PROFCNDEUR
0206=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q338=+0 PASSE DE FINITION
Q200=+2 ;DISTANCE DAPPROCHE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
0Q204=+50 SAUT DE BRIDE

©368=4+0 SUREPAIS. LATERALE

Q375-+60 DIA. CERCLE PRIMITIF Ebauches

Q367=+0 REF POSIT RAINURE Finition Ebauche Finition
Q216=+50 GENTRE 1ER AXE _
Q217-+50 CENTRE 2EME AXE h ﬁ ﬁ
Q376=4+0 ANGLE INITIAL

C248e+0 ANGLE D'OUVERTURE

Q378=40 INCREMENT ANGULAIRE e et e

15:06

Q356=+2 PLONGEE

Q438=+0

Q200=+2

OA3de

0385=4500 ;AVANCE DE FINITION RIS
{REFERENCE AVANCE

30 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

[DISTANGE D'APPROGHE

Q201--20 ;PROFONDEUR

Q208-+150 ;AVANCE PLONGEE PROF

PROFONDNFLIR NF PASSF X

Paramétres | Description Unité
Plage d’usinage :

* 0 = ébauche et finition

Q215 * 1 = ébauche uniquement
e 2 = finition uniquement
La finition latérale et la profondeur de finition ne sont exécutées que si la
surépaisseur de finition respective est définie (voir paramétres Q368, Q369)
Largeur de la rainure : si la valeur de la largeur de rainure est égale au
diametre de I'outil, alors seule une ébauche sera réalisée (fraisage du trou

Q219 oblong). La largeur de rainure maximale pendant I'’ébauche correspond au |mm
double du diamétre de I'outil.

Valeur paralléle a 'axe auxiliaire du plan d’usinage.
Surépaisseur de finition latérale (en incrémental) surépaisseur de finition

Q368 o mm
dans le plan d’usinage.

Q375 Diameétre cercle primitif mm
Repére de la position de la rainure : position de la rainure par rapport a la
position de l'outil lors de I'appel du cycle :

* 0 = Position de I'outil, la position de la rainure résulte du centre du cercle
primitif programmé et de I'angle de départ

* 1 =position de l'outil = centre du cercle gauche de la rainure. L’angle initial
Q376 est fonction de cette position. Le centre du cercle primitif programmé

Q367 n’est pas pris en compte.

* 2 = position de I'outil = centre de I'axe principal. L’angle initial Q376 est
fonction de cette position. Le centre du cercle primitif programmé n’est pas
pris en compte.

* 3 = position de I'outil = centre du cercle droit de la rainure. L’angle initial
Q376 est fonction de cette position. Le centre du cercle primitif programmé
n’est pas pris en compte.
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Paramétres | Description Unité

Q216 Centre 1er axe (en absolu) : centre du cercle primitif dans I’axe principal mm
dans plan d’usinage, uniquement efficace si Q376 = 0

Q217 Centre 2e axe (en absolu) : centre du cercle primitif dans I'axe auxiliaire dans mm
plan d’usinage, uniquement efficace si Q376 = 0

Q376 Angle initial (en absolu) : angle polaire du point initial. o
Introduction -360 a +360

Q248 Angle d’ouverture (en incrémental) de la rainure. Introduction 0 a 360 °
Incrément angulaire (en incrémental) : angle de rotation de la totalité de la rainure.

Q378 Le centre de rotation se trouve au centre du cercle primitif. Introduction -360 a |°
+360

Q377 Nombre d’opérations d’usinage sur le cercle primitif
Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage. En al- .

Q207 ternative FAUTO, FU, FZ mm/min
Mode de fraisage : fraisage a M3 :

Q351 * +1 = fraisage en avalant
* -1 = fraisage en opposition
Profondeur(en incrémental) distance entre la surface de la piéece et le fond

Q201 : mm
de la rainure.
Profondeur de passe (en incrémental) distance parcourue par I’outil en une

Q202 . - mm
passe. Introduire une valeur positive.

Q369 Surépaisseur de finition en profondeur : (en incrémental) mm

Q206 Avance plongée en profondeur. Vitesse de déplacement de 'outil lors de son mm/min

déplacement a la profondeur. En alternative : F AUTO, FU, FZ

Passe de finition (en incrémental) distance parcourue par 'outil dans I'axe
Q338 de broche lors de Ia finition. mm
0 = finition en une seule passe

Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de I'outil et

Q200 la surface de la piéce. mm
Q203 Coordonnée de la surface de piéce (en absolu) mm
Q204 Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I’axe de broche excluant mm

toute collision entre I'outil et la piéce.

Stratégie de plongée :

* 0 =plongée verticale. L’angle de plongée ANGLE dans le tableau d’outils
Q366 n’est pas évalué.

* 1,2 =plongée pendulaire. Dans le tableau d’outils, I'angle de plongée doit
également étre différent de 0 pour I'outil actif.

Avance de finition : Vitesse de déplacement de I'outil lors de la finition laté-
Q385 rale et du fond. mm/min
En alternative : F AUTO, FU, FZ

Repére avance : définit ce a quoi 'avance programmée se rapporte :

* 0 =l'avance se référe a la trajectoire du centre de I'outil.

* 1 =L"avance se réfere uniquement a la dent de 'outil lors de la finition du
Q439 c6té ou a la trajectoire du centre.

* 2 =L’avance se référe uniquement a la dent de I'outil lors de la finition du
coté et de la profondeur ou a la trajectoire du centre.

* 3 = L’avance se réfere toujours a la dent de I'outil.
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

Remarque : Z

Si le tableau d’outils est inactif, vous devez
toujours plonger perpendiculairement car
vous ne pouvez pas définir 'angle de plongée.
Pré-positionner I'outil a la position initiale
dans le plan d’'usinage et avec correction de
rayon RO.

Tenir compte du parametre Q367 (position
de la poche).

WiInNC positionne I'outil automatiquement
devant le saut de bride.

A la fin du cycle, WinNC positionne 'outil dans
le plan d’'usinage au point d’initial (centre du
cercle primitif). Exception : Si vous définis-
sez la position de la rainure avec une valeur
différente de 0, WinNC ne positionne I'outil
que dans I'axe d’outil saut de bride. Dans ces
cas, toujours programmer des déplacements
absolus aprés 'appel de cycle.

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage. Si vous pro-
grammez la profondeur = 0, le cycle ne sera
pas exécuté.

Si la largeur de la rainure est supérieure a
deux fois le diamétre de I'outil, WinNC évide
en conséquence la rainure de l'intérieur vers
I’extérieur. Vous pouvez donc exécuter le
fraisage de n’importe quelles rainures avec
de petits outils.

Si la rainure circulaire du cycle 254 est uti-
lisée en combinaison avec le cycle 221, la
position de rainure 0 n’est pas autorisée.
WinNC réduit la profondeur de passe a la
longueur de coupe LCUTS définie dans le
tableau d’outils dans le cas ou la longueur de
coupe est plus courte que la profondeur de
passe programmeée dans le cycle.

Emco

D94



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMATION

N
=
<o

Q206

Q338

Q202 ~
Q201

=Y

Zh

0203

=

Il 0363

7

R

A

=Y

Description du cycle

Le cycle 254 fournit les alternatives d’usinage
suivantes :

usinage complet : ébauche, finition en profon-
deur, finition latérale

ébauche uniquement

finition en profondeur et finition latérale uni-
quement

finition en profondeur uniquement

finition latérale uniquement

Ebauche

1

L’outil effectue un déplacement pendulaire
au centre de la rainure en fonction de I'angle
de plongée défini dans le tableau d’outils et
ce, jusqu’a la premiere profondeur de passe.
Vous définissez la stratégie de plongée avec
le paramétre Q366.

WinNC évide la rainure de I'intérieur vers I'ex-
térieur en tenant compte des surépaisseurs de
finition (parameétres Q368 et Q369).

La TNC rétracte I'outil dans le plan d’usinage
Q200. Si la largeur de la rainure est égale au
diameétre de fraisage, WinNC positionne en
conséquence l'outil aprés chaque passe de la
rainure vers 'extérieur.

Ce processus est répété jusqu’a ce que la
profondeur de poche programmée soit atteinte.

Finition
5 Siles surépaisseurs de finition ont été définies,

WinNC exécute tout d’abord la finition des
parois et ce, en plusieurs passes si celles-ci
ont été programmées. La paroi de la rainure
est abordée par tangentement dans le cercle
gauche de la rainure.

Pour terminer, WinNC exécute la finition du
fond de la rainure, de l'intérieur vers I'exté-
rieur.
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POCHES / 256
TENONS/ | | iy — TENON RECTANGULAIRE
RAINURES
(cycle 256)
P ti 15:08
&P pganmaton
H |
Q385=+500 AVANCE DE FINITION A
D430=+0 REFEREMNCE AVANCE |
30 CYCL D UL
Q424- 76 COTEPIECEEBR.1
Q219=+20 ZEME COTE |
Q425=+60 ,COTE PIECE BR. 2
Q220=+0 RAYON DANGLE
Q368=+0 :SUREPAIS. LATERALE . Q218 ~
Q224=40 POSITION ANGULAIRE T |
Q357=+0 POSITION DU TEMON
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
0351=+1 MODE FRAISAGE |
Q201=-20 PROFONDEUR
Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
Q208=+3000 :AVANCE PLONGEE PROF.
Q200-4+2  DISTANCE DAPEROCHE |
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE 3 r
Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT @ |
Q437=+0 FPOSITION D'APPROCHE
31 CYGL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANCE D'APFROCHE
Q201=-20 ;PROFOMDEUR |
Q206=+150 ;AVANCE PLOMGEE PROF
033d=40 PROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204450 | SAUT DE BRIDE |
Q335=45 DIAMETRE NOMINAL
O34%e40 MAMFTRF PRF-PFRCAGF b4 —
| | .
Paramétres | Description Unité
Q218 1ére longueur latérale : longueur du tenon parallele a I'axe principal mm
du plan d’usinage
Cote piéce brute longueur latérale 1 : longueur de la piéce brute du
tenon paralléle a I'axe principal du plan d’usinage.
La longueur latérale de la cote piéce brute 1 est supérieure a 1.
Introduire la longueur latérale.
Q424 . . . ; . e 2 mm
WiIinNC exécute plusieurs passes latérales, si la différence entre la
cote piece brute 1 et la cote finale 1 est supérieure a la passe latérale
autorisée (rayon d’outil x facteur de recouvrement Q370).
WinNC calcule toujours une passe latérale constante
2e longueur latérale : longueur du tenon parallele a I'axe auxiliaire
du plan d’usinage.
La longueur latérale de la cote piece brute 2 est supérieure a 2.
Introduire la longueur latérale.
Q219 . . . . . fer s mm
WIinNC exécute plusieurs passes latérales, si la différence entre la
cote piece brute 2 et la cote finale 2 est supérieure a la passe latérale
autorisée (rayon d’outil x facteur de recouvrement Q370).
WinNC calcule toujours une passe latérale constante
Q425 Cote piéce brute longueur latérale 2 : longueur de la piéce brute du mm
tenon paralléle a I'axe auxiliaire du plan d’usinage.
Q220 Rayon d’angle : rayon de I'angle du tenon. mm
Surépaisseur finition latérale (en incrémental) : surépaisseur de fini-
Q368 . . . . . mm
tion dans le plan d’usinage que WinNC laisse lors de 'usinage.
Angle de rotation (en absolu) : angle de pivotement de tout 'usinage.
Q224 Le pivot est situé sur la position ou se trouve I'outil lors de I'appel du |°
cycle.
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Parametres

Description

Unité

Q367

Position tenon : position du tenon par rapport a la position de I'outil
lors de I'appel du cycle :

* 0 = Position de I'outil = centre du tenon

* 1 = Position de I'outil = coin inférieur gauche
* 2 = Position de I'outil = coin inférieur droit

* 3 = Position de I'outil = coin supérieur droit

* 4 = Position de I'outil = coin supérieur gauche

Q207

Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage.
En alternative FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q351

Mode de fraisage : fraisage a M3 :
* +1 = fraisage en avalant
* -1 = fraisage en opposition

Q201

Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et
le fond du tenon.

mm

Q202

Profondeur de passe (en incrémental) distance parcourue par I'outil
en une passe. Introduire une valeur positive.

mm

Q206

Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil lors
du fraisage. En alternative FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q200

Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
I'outil et la surface de la piece.

mm

Q203

Coordonnée de la surface de la piéce (en absolu)

mm

Q204

Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche
excluant toute collision entre I'outil et la piece.

mm

Q370

Facteur de recouvrement : le rayon d’outil donne la passe latérale k

mm

Q437

Position d’approche : stratégie d’approche de I'outil

+ 0= A la gauche du tenon (position de base)

* 1 = Extrémité inférieure gauche

e 2 = Extrémité inférieure droite

e 3 = Extrémité supérieure droite

* 4 = Extrémité supérieure gauche

Si des marques de départ avec le réglage 0 apparaissent sur la sur-
face de la broche, sélectionnez une position initiale différente.
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Remarque : i

Pré-positionner l'outil a la position initiale
dans le plan d’'usinage et avec correction de
rayon RO. Tenir compte du paramétre Q367.
WiInNC positionne I'outil automatiquement
dans laxe de I'outil devant le saut de bride.
Le signe du parameétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage. Si vous pro-
grammez la profondeur = 0, WinNC n’exécu-
tera pas le cycle.

WinNC réduit la profondeur de passe a la
longueur de coupe LCUTS définie dans le
tableau d’outils dans le cas ou la longueur de
coupe est plus courte que la profondeur de
passe programmeée dans le cycle.
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Description du cycle
°) Le cycle 256 vous permet d’usiner un tenon
rectangulaire. Si une cote de la piéce brute
E 2206 est supérieure a la passe latérale maximale,
zA ~ WinNC exécute alors plusieurs passes laté-
rales jusqu’a ce que la cote finale soit atteinte.

Q200 el 1 L’outil part de la position initiale du cycle

Q202 / (centre du tenon) et se déplace dans le sens
j E / 0201 positif de X jusqu’a la position initiale d’usi-
nage du tenon. La position initiale est détermi-

née par le paramétre Q437. La position initiale

/ / standard Q437=0 est située a 2 mm a droite

X de la piece brute du tenon.
2 Sil'outil se trouve au saut de bride, WinNC le

Q203

déplace en rapide a la distance d’approche et
ensuite, a la premiere profondeur de passe
suivant 'avance de plongée en profondeur.

3 Ensuite, I'outil se déplace sur un demi-cercle,
tangentiellement au contour du tenon et fraise
ensuite un tour.

4 Si la cote finale n’est pas atteinte avec une
seule boucle, WinNC positionne l'outil laté-
ralement a la profondeur de passe actuelle
et fraise ensuite une autre boucle. Pour cela,
WinNC tient compte de la cote de la piéce
brute, de celle de la piece finie ainsi que de la
passe latérale autorisée. Ce processus est ré-
pété jusqu’a ce que la cote finale programmée
soit atteinte. Si le point initial est sur un coin
(Q437 différent de 0), WinNC fraise en spirale
a partir du point initial vers l'intérieur jusqu’a
ce que la cote finale soit atteinte.

5 Si plusieurs passes sont nécessaires, I'outil
quitte le contour par tangentement pour retour-
ner au point initial de I'usinage du tenon.

6 WinNC déplace ensuite I'outil a la profondeur
de passe suivante et usine le tenon a cette
profondeur.

7 Ce processus est répété jusqu’a ce que la
profondeur du tenon programmeée soit atteinte.

8 A la fin du cycle, WinNC positionne toujours
I’outil dans I'axe d’outil, a la hauteur de sécuri-
té programmeée dans le cycle. La position finale
ne correspond donc pas a la position initiale.
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POCHES / 257

TENONS / @ @) TENON CIRCULAIRE (cycle 257)

RAINURES

EProgrammalicn 15:08
s} Programmation
TNC:Y F GASER H

Q223=50) DIA. PIECE FIMIE

Q222=+52 DIAM. PIECE ERUTE

0368=+0 SUREPAIS. LATERALE

Q207-+500 AVANCE FRAISAGE

0351=+1 MODE FRAISAGE

Q201=-20 ;PROFONDEUR

Q202-+5 ;PROFOMDEUR DE PASSE _—

Q208=+3000 ;AVANCE PLONGEE PROF.

Q200=4+2 DISTANCE D'APPROCHE

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE

Q204=+50 SAUT DE BRIDE ———

Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMEMNT

Q3781 ANGLE INITIAL

31 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE ]

Q218=+60 ;1ER COTE

Q424=475 COTE PIECE BR. 1

O218=+20 ZEME COTE

Q425=+60 COTE PIECEBR. 2 S

Q220-+0 RAYON D'ANGLE

Q36B=+0 SUREPAIS. LATERALE H

Q224=40 POSITION ANGLLAIRE

Q367=+0 POSITION DU TENON

Q2074500 AVANCE FRAISAGE

0351=+1 MODE FRAISAGE

Q201=-20 ;PROFONDEUR

Q202«+5 PROFONDEUR DE PASSE

Q206=+3000 ;AVANCE PLONGEE PROF.

Q200=+2 DISTAMCE D'AFFROCHE |

02N 31 COORN S1IRFACE PIFCFE X

| . N S

Parameétres | Description Unité

Q223 Diameétre de piéce finie : diameétre du tenon usiné. mm
Diamétre piece brute : introduire un diamétre pour la piéce brute su-
périeur au diamétre de la piéce finie.
WinNC exécute plusieurs passes latérales si la différence entre le dia-

Q222 metre de la piéce brute et le diamétre de la piéce finie est supérieure |mm
a la passe latérale autorisée (rayon d’outil x facteur de recouvrement
Q370).
WinNC calcule toujours une passe latérale constante

Q368 Surépaisseur finition latérale (en incrémental) : surépaisseur de fini- mm
tion dans le plan d’usinage.
Avance fraisage : vitesse de déplacement de l'outil lors du fraisage. .

Q207 . mm/min
En alternative FAUTO, FU, FZ
Mode de fraisage : fraisage a M3 :

Q351 * +1 = fraisage en avalant
* -1 = fraisage en opposition
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et

Q201 mm
le fond du tenon.

Q202 Profondeur de passe (en incrémental) distance parcourue par 'outil mm
en une passe. Introduire une valeur positive.

Q206 Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil lors mm/min
du fraisage. En alternative FAUTO, FU, FZ
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 . o mm
I’outil et la surface de la piece.

Q203 Coordonnée de la surface de la piece (en absolu) mm
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Paramétres | Description Unité
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 - S o mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce.

Q370 Facteur de recouvrement : le rayon d’outil donne la passe latérale k. mm
Plage d’introduction 0,1 a 1.414

Q376 Angle initial : angle polaire, basé sur le centre du tenon a partir duquel |,

I’outil s’approche du tenon

Remarque : Z

Pré-positionner l'outil a la position initiale
dans le plan d’'usinage (centre du tenon) et
avec correction de rayon RO.

WinNC positionne I'outil automatiquement
dans I'axe de I'outil devant le saut de bride,
tenir compte du paramétre Q204.

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage. Si vous pro-
grammez la profondeur = 0, WinNC n’exécu-
tera pas le cycle.

WinNC réduit la profondeur de passe a la
longueur de coupe LCUTS définie dans le
tableau d’outils dans le cas ou la longueur
de coupe est plus courte que la profondeur
de passe programmée dans le cycle (Q202).
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Q203

zi

°)
E Q206
7
Q200 0204
Q202
iféi// 20
~ ZrriiB
X

Description du cycle
Le cycle 257 vous permet d’usiner un tenon
circulaire. WinNC crée le tenon circulaire dans
une passe en spirale a partir du diameétre de la
piéce brute.

1 Sil’outil se trouve en dessous du saut de bride,
WinNC le rétracte du saut de bride.

2 L’outil part du centre du tenon et se déplace
jusqu’a la position initiale d’usinage du tenon.
La position initiale est déterminée par 'angle
polaire par rapport au centre du tenon avec le
parameétre Q376.

3 WinNC déplace I'outil en rapide a la distance
d’approche et ensuite, a la premiere profon-
deur de passe suivant 'avance de plongée en
profondeur.

4 WinNC prépare ensuite le tenon circulaire
dans une passe en spirale en tenant compte
du facteur de recouvrement Q370.

5 WinNC déplace l'outil sur une trajectoire
tangentielle a 2 mm du contour du tenon.

6 Si plusieurs plongées en profondeur sont
nécessaires, I'outil effectue la plongée en pro-
fondeur au point le plus proche du mouvement
d’approche.

7 Ce processus est répété jusqu’a ce que la
profondeur du tenon programmeée soit atteinte.

8 A la fin du cycle et aprés le dégagement
tangentiel, WinNC positionne toujours I'outil
dans l'axe d’outil, a la hauteur de sécurité
définie dans le saut de bride.
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B Programmation
s} Programmistion

15:10

POCHES / 233
TENONS/ | | oy SURFACAGE (cycle 233)

< 021520 GRERATIONS DUSINAGE i
Q380e+2 STRATEGIE FRAISAGE |
Q350=+1 SENS DE FRAISAGE 0215.0 02151 02152
Q218=-460 ;1ER COTE
0219«+20 ZEME COTE |
Q227=+0 PT INITIAL SEME AXE | ‘ |
Q386=+0 POINT FINAL 3EME AXE =
Q36P=+0 SUREF. DE PROFONDEUR |
Q202=45 PROF PLONGEE MAX |
Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT |
Q207=+500 AVANGE FRAISAGE -
Q385-+500 ;AVANCE DE FINITION
0253=+750 AVANGE PRE-POSIT |
Q357=+2 CIST. APPR. LATERALE i'
Q200=+2 DISTAMCE D’APPROCHE |
Q204=+50 SAUT DE BRIDE f ! |
0347w+l 1ERE LIMITE
0348=40 2EME LIMITE B
Q348=+0 3EME LIMITE |
Q220=+0 RAYON D'ANGLE =
Q368=40 SUREPALS LATERALE 1
Q335=+0 ;PASSE DE FINITION i
32 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE |
0218-+60 1ER COTE
0O424=+75 COTE PIECEBR 1
G218=+20 2EME COTE
Q425«+80 COTE PIECEBR.2 |
Q220=+0 RAYON D'ANGLE
OA%R=N SIURFPALS | ATFRAIF ~
. |
| | | |
| |
Parameétres | Description Unité
Plage d’usinage :
* 0 = ébauche et finition
* 1 = ébauche uniquement
Q215 * 2 = finition uniquement
La finition latérale et la profondeur de finition ne sont exécutées que
si la surépaisseur de finition respective est définie (parametres Q368,
Q369)
Stratégie de fraisage : définit la maniére dont la commande usine la
surface.
* 0 = Usinage en méandres, passe latérale, selon I'avance de posi-
tionnement, a I'extérieur de la surface a usiner
* 1 = Usinage en méandres, passe latérale, selon I'avance de frai-
Q389 sage, au bord de la surface a usiner
e 2 = Usinage ligne a ligne : retrait et passe latérale selon I'avance
de positionnement a I’extérieur de la surface a usiner
* 3 = Usinage ligne a ligne : retrait et passe latérale selon I'avance
de positionnement au bord de la surface a usiner
* 4 =Usinage en spirale : passe réguliére de I'extérieur vers I'intérieur
Sens de fraisage : axe du plan d’usinage selon lequel I'usinage doit
étre mis a niveau :
Q350 o .
* 1 = axe principal = sens de fraisage
e 2 = axe auxiliaire = sens de fraisage
1ére longueur latérale (en incrémental) : longueur de la surface a
Q218 usiner dans l'axe principal du plan d’usinage, par rapport au point |mm
initial du 1er axe
2e longueur latérale (en incrémental) : longueur de la surface a usiner
Q219 dans I'axe secondaire du plan d’usinage. Le signe permet de recon- mm
naitre la direction de la premiére passe transversale par rapport au
point initial du 2e axe.
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Paramétres | Description Unité
Point initial 3e axe (en absolu) : coordonnée de la surface de la piéce
Q227 N . ] mm
a partir de laquelle les passes sont calculées.
Point final 3e axe (en absolu) : coordonnée de I'axe de la broche sur
Q386 oA . mm
laquelle la surface doit étre surfacée.
Surépaisseur de finition en profondeur (en incrémental) : valeur pour
Q369 ! . mm
le déplacement de la derniere passe.
Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par 'outil
Q202 : " mm
en une passe. Introduire une valeur positive.
Facteur de recouvrement : passe latérale maximale k. La commande
calcule la passe latérale réelle a partir du 2e cbté et du rayon d’outil
Q370 de maniere ce que 'usinage soit toujours exécuté avec passe latérale |mm/min
constante.
Introduction : 0,1 a 1,9999
Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage. .
Q207 En alternative : FAUTO, FU, FZ mm/min
Avance de finition : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage
Q385 de la derniére passe. mm/min
En alternative : FAUTO, FU, FZ
Avance de pré-positionnement : vitesse de déplacement de I'outil
pour aborder la position initiale et se déplacer a la ligne suivante.
Q253 Si I'outil est déplacé transversalement dans la matiere(Q389=1), le |mm/min
déplacement transversal est effectué selon I'avance de fraisage Q207
En alternative : FMAX, FAUTO
Distance d’approche latérale (en incrémental) : distance latérale entre
I'outil et la piece lorsque I'outil aborde la premiere profondeur de passe
Q357 ) R N , mm
et distance a laquelle I'outil effectue la passe latérale dans le cas des
stratégies d’usinage Q389=0 et Q389=2.
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 - ) mm
I'outil et la surface de la piece.
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 L o o o mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce (matériels de serrage).
1ére Limite : sélectionner le c6té de la piece sur lequel la surface
plane est limitée par une paroi latérale - impossible avec I'usinage
en spirale. Selon la position de la paroi latérale, la commande limite
'usinage de la surface plane a la coordonnée du point initial ou a la
longueur latérale correspondante
Q347 0 = pas de limite
* -1 = limite dans I’axe principal négatif
* +1 = limite dans I’axe principal positif
* -2 = limite dans I’axe auxiliaire négatif
* +2 = limite dans I’axe auxiliaire positif
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Paramétres | Description Unité
Q348 2e limite : voir Q347

Q349 3e limite : voir Q347

Q220 Rayon d’angle : rayon d’angle pour les limites Q347-Q349

Surépaisseur de finition cété : surépaisseur de finition dans le plan

. mm
d’usinage

Q368

Passe de finition : distance parcourue par I'outil dans I'axe de broche
Q338 lors de la finition. mm
Q338=0 : finition en une seule passe

Remarque : /w

Pré-positionner l'outil a la position initiale
dans le plan d’usinage (centre du tenon) et
avec correction de rayon RO. Tenir compte du
sens de l'usinage.

WiIinNC positionne I'outil automatiquement
dans I'axe de l'outil devant le saut de bride,
tenir compte du parameétre Q204.

Saut de bride Q204 excluant toute collision
avec la piece ou la matériel de serrage.

Si le point initial du 3e axe Q227 et le point
final du 3e axe Q227 sont programmeés simul-
tanément, la commande n’exécutera pas le
cycle (profondeur=0 programmée).
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Description du cycle

Avec le cycle 233, un plan peut étre surfa-
¢cé en plusieurs passes et en tenant compte
d’une surépaisseur de finition. A cet effet, les
parois latérales peuvent étre définies dans le
cycle, lesquelles sont prises en compte lors de
l'usinage de la surface plane. Les stratégies
d’usinage suivantes sont disponibles :

e Stratégie 389=0 : usinage en méandres, passe
latérale a I’extérieur de la surface a usiner.

* Stratégie 389=1 : usinage en méandres, passe
latérale au bord de la surface a usiner.

* Stratégie 389=2 : usinage ligne a ligne avec
trop-plein, passe latérale lors du retrait en
rapide.

* Stratégie 389=3 : usinage ligne a ligne sans
trop-plein, passe latérale lors du retrait en
rapide.

* Stratégie 389=4 : usinage en spirale de I'exté-
rieur vers l'intérieur.

1 WinNC positionne I'outil en avance rapide, a
partir de la position courante jusqu’au plan
d’'usinage au point initial 1 : Le point initial dans
le plan d’usinage est décalé par le rayon de
I’outil et la distance d’approche latérale a coté
de la piéce.

2 La commande positionne ensuite I'outil en
avance rapide dans I'axe de la broche sur la
distance d’approche.

3 L’outil se déplace alors avec 'avance de frai-
sage Q207 dans I'axe de la broche jusqu’a la
premiere profondeur de passe calculée par
WinNC.
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Description du cycle :
Stratégie Q389=0 et Q389=1

Les stratégies Q389 = 0 et Q389 = 1 se dis-
tinguent par le débordement lors du surfagcage.
Avec Q389=0, le point final se situe a I'exté-
rieur de la surface, avec Q389=1, il se trouve
au bord de la surface. La commande calcule
le point final 2 a partir de la longueur latérale
et de la distance d’approche latérale. Avec
la stratégie Q389=0, WinNC déplace l'outil
davantage par le rayon de I'outil au-dela de la
surface plane.

4 WinNC déplace I'outil suivant 'avance de frai-
sage programmée jusqu’au point final 2.

5 La commande déplace ensuite l'outil avec
I’avance de pré-positionnement jusqu’au point
initial de la ligne suivante. WinNC calcule le
décalage a partir de la largeur programmeée,
du rayon d’outil, du facteur de recouvrement
de la trajectoire maximum et de la distance
d’approche latérale.

6 WinNC rameéne ensuite I'outil dans la direction
opposée avec I'avance de fraisage.

7 Ce processus est répété jusqu’a ce que la
surface programmée soit atteinte.

8 WinNC rétracte ensuite 'outil en avance rapide
au point initial 1.

9 Siplusieurs passes sont nécessaires, WinNC
déplace l'outil a la profondeur de passe sui-
vante avec l'avance de positionnement dans
I’axe de la broche.

10 Le processus est répété jusqu’a ce que toutes
les passes soient exécutées. Lors de la der-
niére passe, seule la surépaisseur de finition
programmée est fraisée dans l'avance de
finition.

11 Pour terminer, WinNC rétracte I'outil en avance
rapide au saut de bride.
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Description du cycle :
Stratégie Q389=2 et Q389=3

Les stratégies Q389 = 2 et Q389 = 3 se dis-
tinguent par le débordement lors du surfagcage.
Avec Q389=2, le point final se situe a I'exté-
rieur de la surface, avec Q389=3, il se trouve
au bord de la surface. La commande calcule
le point final 2 a partir de la longueur latérale
et de la distance d’approche latérale. Avec
la stratégie Q389=2, WinNC déplace l'outil
davantage par le rayon de I'outil au-dela de la
surface plane.

4 WinNC déplace I'outil suivant 'avance de frai-
sage programmée jusqu’au point final 2.

5 La commande déplace l'outil dans I'axe de la
broche a une distance d’approche au-dessus
de la profondeur de passe actuelle et revient
rapidement au point initial de la ligne suivante.
WInNC calcule le décalage a partir de la lar-
geur programmeée, du rayon d’outil, du facteur
de recouvrement de la trajectoire maximum et
de la distance d’approche latérale.

6 L’outil revient ensuite a la profondeur de passe
actuelle, puis a nouveau dans la direction du
point final 2.

7 Ce processus d’usinage est répété jusqu’a ce
que la surface programmeée soit complétement
usinée. A la fin de la derniére trajectoire, la
commande rétracte I'outil en avance rapide au
point initial 1.

8 Si plusieurs passes sont nécessaires, WinNC
déplace l'outil a la profondeur de passe sui-
vante avec l'avance de positionnement dans
la I'axe de la broche.

9 Le processus est répété jusqu’a ce que toutes
les passes soient exécutées. Lors de la der-
niére passe, seule la surépaisseur de finition
programmée est fraisée dans l'avance de
finition.

10 Pour terminer, WinNC rétracte I'outil en avance
rapide au saut de bride.
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Description du cycle :
Stratégie Q389=4

4 |’outil se déplace suivant 'avance de fraisage
programmeée avec un mouvement d’approche
tangentiel jusqu’au point initial de la trajectoire
de fraisage.

5 Lacommande usine la surface plane avec une
avance de fraisage de I’extérieur vers I'inté-
rieur et des trajectoires de fraisage de plus en
plus courtes. La passe latérale constante met
I’outil en mouvement permanent.

6 Ce processus est répété jusqu’a ce que la
surface programmée soit atteinte. A la fin de
la derniére trajectoire, la commande rétracte
I’outil en avance rapide au point initial 1.

7 Siplusieurs passes sont nécessaires, WinNC
déplace l'outil a la profondeur de passe sui-
vante avec l'avance de positionnement dans
la I'axe de la broche.

8 Le processus est répété jusqu’a ce que toutes
les passes soient exécutées. Lors de la der-
niére passe, seule la surépaisseur de finition
programmée est fraisée dans l'avance de
finition.

9 Pour terminer, WinNC rétracte I'outil en avance
rapide au saut de bride.

Limite :

Gréce aux limites, l'usinage de la surface plane
peut étre limité par exemple pour tenir compte des
parois latérales ou des décalages lors de I'usi-
nage. Une paroi latérale définie par une limite est
usinée a la dimension résultant du point initial ou
de la longueur latérale de la surface plane. WinNC
tient compte de la surépaisseur latérale pour les
opérations d’ébauche et pour le pré-positionne-
ment de 'outil pendant le processus de finition.
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Conversion des
coordonnées

CONVERS.
GOl « 7 Décalage du point zéro
* 8 Image miroir

* 10 Rotation

e 247 Initialisation du point
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CONVERS ’ z
SGORBON. ﬁ Décalage du POINT ZERO avec

tableaux de points zéro (cycle 7)

aProgrammaIion

) Programmation

TG P H

Q348-+0 2EME LIMITE L)
0349=40 [ 3EME LIMITE

0220w+0 RAYON D'ANGLE

Q368=+0 SUREPAIS. LATERALE

Q338-+0 SSE DE FINITION

<

33 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE
G218=460 [1ER COTE
Q424=475 COTE PIECE BR. 1
0219=420 2EME COTE
C425=+60 COTE PIECEBR. 2
Q220=+0 RAYON D'ANGLE
O368=+0 SUREPAIS LATERALE
0224w+0 POSITION ANGULAIRE
Q367=+0 POSITION DU TENCN
Q207-+500 AVANCE FRAISAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE
G201=-20 PROFONDEUR

Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
C205=+3000 AVANCE PLONGEE PRCF.
Q200=+2 DISTANCE DAPPROCHE H
Q203=+0 ,COORD. SURFAGE PIECE
C204=+50 [ SAUT DE BRIDE
Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT
Q437=40 POSITION D'APPROCHE

34 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q201--20 PROFONDEUR
OPMRes 150 AVANCE PIONGFF PROF

15:11

Description du cycle

Effet

Avec le décalage du point zéro, vous pouvez ré-
péter des usinages a des endroits quelconques de
la piece en décalant le systéme de coordonnées
en un point approprié dans le volume d'usinage
de la machine.

Le point zéro de la piece peut étre déplacé aussi
souvent que nécessaire dans le programme de
piéce.

Aprés la définition du cycle décalage du point
zéro, toutes les coordonnées introduites se ré-
férent au nouveau point zéro. WinNC affiche le
décalage sur chaque axe dans l'affichage d’état
supplémentaire. |l est également possible de
programmer des axes rotatifs.

* Décalage : introduire les coordonnées du
nouveau point zéro.
Les valeurs absolues se réféerent au point zéro
piéce défini par initialisation du point de réfé-
rence.
Les valeurs incrémentales se référent toujours
au dernier point zéro actif - celui-ci peut étre
déja décalé.

Annulation

Pour annuler le décalage du point zéro, introduire
un décalage de point zéro ayant pour coordon-
nées X=0, Y=0 et Z=0.
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PROGRAMMATION

CONVERS.
COORDON.

14D

IMAGE MIROIR (cycle 8)

aPrGgrammation
0. Prcgrammation
A5 AAS) ERGASER H

TNC:Y
—Axn élifchi?

Q202-+5 PROF. PLONGEE MAX 2

Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT

G207=+500 AVANCE FRAISAGE

Q385«+500 AVANCE DE FINITICN

0253=4+750 AVANCE PRE-POSIT

0357=+2 DIST. APPR. LATERALE

Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE

C204=+50 [ SAUT DE BRIDE

Q347=4+0 1ERE LIMITE

O348=40 2EME LIMITE

Q348=+0 3EME LIMITE
Q220=+0 RAYON D'ANGLE
Q368=40 SUREPAIS LATERALE

L DEF 8.0 IMAGE MIROIR @

304 CYCL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE
O218=+60 1ER COTE
424=+75 COTE PIECE BR. 1

0338=40 PASSE DE FINITION -~ l

Q219-420 2EME COTE A
Q425=460 COTE PIECEBR. 2
O220=40 RAYON DYANGLE
Q368=+0 SUREPAIS. LATERALE
C224=+0 POSITION ANGULAIRE
Q367=+0 POSITION DU TEMON
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
C351=+1  MODE FRAISAGE
Q201=-20 ;PROFONDEUR

Q202=45 PROFONDEUR DE PASSE
OPNRe+3000 AVANGFE Pl ONGFF PROF b

AXE AXE AXE AXE AXE AXE

x Y 4 A B c

15:12

Description du cycle

Dans le plan d’usinage, WinNC peut exécuter une
opération d’usinage en image miroir.

Effet

L’image miroir est active dés qu’elle a été défi-
nie dans le programme. Elle agit aussi en mode
Positionnement avec introduction manuelle. Les
axes réfléchis actifs apparaissent dans I'affichage
d’état supplémentaire.

e Sivous n’exécutez 'image miroir que d’un seul
axe, il y a inversion du sens de déplacement
de l'outil. Ceci n’est pas valable pour les cycles
d’usinage.

e Sivous exécutez I'image miroir de deux axes,
le sens du déplacement n’est pas modifié.

Le résultat de 'image miroir dépend de la position

du point zéro :

* Le point zéro est situé sur le contour devant
étre réfléchi : L’élément est réfléchi directe-
ment a partir du point zéro.

* Le point zéro est situé en dehors du contour
devant étre réfléchi : L’élément est décalé par
rapport a I'axe.

* Axe réfléchi ? :
Introduire les axes devant étre réfléchis. Vous
pouvez réfléchir tous les axes y compris les
axes rotatifs excepté I'axe de broche et I'axe
auxiliaire correspondant.
Vous pouvez programmer jusqu’a trois axes.

Annulation
Reprogrammer le cycle Image miroir en introdui-
sant NO ENT.
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CONVERS 10
s | s ROTATION (cycle 10)

-
(s} Programmation

THC: prog) H

ﬂ da rotation?

Q202«+5 PROF. PLONGEE MAX. el

Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT

0207=+500 AVANCE FRAISAGE

Q385=+500 ;AVANCE DE FINITION

Q253-+750 ,AVANCE PRE-POSIT.

Q357=+2 [DIST. APPR. LATERALE

Q200=+2 CISTANCE DAPFROCHE

Q204=+50 SAUT DE BRIDE

Q347-+0 1IERE LIMITE

0348=+0 ZEME LIMITE t
Q349=+0 3EME LIMITE

Q220=+0 RAYON D'ANGLE

Q358=+0 SUREPAIS. LATERALE

Q338=+0 PASSE DE FINITION

308 CYCL DEF 8.0 IMAGE MIROIR
304 CYCL DEF 8.1 X
g >L DEF 10.0 ROTATION

306 CYGL DEF 256 TENON RECTANGULAIRE

Q218=+60 1ER COTE

Q424-+75 COTE PIECEER. 1
Q219=+20 ZEME COTE
Q425=+60 COTE PIECEEBR. 2
Q220=+0 ;RAYON D'ANGLE
Q358=+0 SUREPAIS. LATERALE
Q22dw+0 POSITION ANGULAIRE
Q367=+0 POSITION DU TENON
Q207=+500 ;AVANCE FRAISAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE
QMM =-20  PROFONDFLIE i

1543

Description du cycle

A Tintérieur d’'un programme, WinNC peut faire
pivoter le systéme de coordonnées dans le plan
d’usinage, autour du point zéro actif.

Effet

La rotation est active dés qu’elle a été définie
dans le programme, elle agit aussi en mode Po-
sitionnement avec introduction manuelle. L’angle
de rotation actif apparait dans I'affichage d’état
supplémentaire.

Axes de référence pour I'angle de rotation :

* Plan X/Y Axe X

* Rotation : introduire I'angle de rotation en
degrés (°). Plage d’introduction : -360° a +360°
(en absolu ou en incrémental)

Annulation
Reprogrammer le cycle ROTATION avec un angle
de rotation 0°.
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INITIALISATION DU POINT DE
REFERENCE (cycle 247)

@oceriane @

H

+) Programmatian

THC: P
—sMuméio point de rédérence?
Q220=:0 AAYON DANGLE

O368=40 ;SUREPAIS, LATERALE
0224=s0  POSITION ANGULAIRE
Q367=+0 POSITION DU TENON
Q2074500 ;AVANCE FRAISAGE
Q351=4+1  MODE FRAISAGE

0201=-20 PROFONDEUR

Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
Q206=4+3000 AVANCE PLONGEE PROF,
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE

Q370=s1 | R RECOUVREMENT
Q43740  POSITION DAPPROCHE

CONVERS. 247
Soteen. | | 1L 1L]
Programmation 15:14

Q339=0 NUMER:
306 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

POINT DE REF.

Q200=42
Q201=-20
Q2086=+150
Q33440
Q203=+0
Q204=+50

DISTANGCE D'APPROCHE
JPROFONDEUR
AVANGE PLONGEE PROF
JPROFONDEUR DE PASSE
JCOORD. SURFACE PIECE
SAUT DE BRIDE

Q33545 DIAMETRE NOMINAL
Q342-+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
O351e+1 MODE FRAISAGE

307 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335«+5 DIAMETRE NOMINAL
0239=+1 PASDEWVIS
M =-1/  PROFONNDFLIR Fll FTAGE

Description du cycle

Avec le cycle INITIALISATION DU POINT DE RE-
FERENCE, vous pouvez activer comme nouveau
point de référence un point zéro qui a été défini
dans un tableau de points zéro.

A lissue d’une définition du cycle INITIALISA-
TION DU POINT DE REFERENCE, toutes les
coordonnées introduites ainsi que tous les déca-
lages de point zéro (absolus et incrémentaux) se
référent au nouveau point de référence.

Affichage d’état
Dans I'affichage d’état, WinNC affiche le numéro
de points zéro actif derriere le symbole du point

d’origine.

Remarque : ?
Lorsque l'on active un point d’origine a partir
du tableau de points zéro, WinNC annule le
décalage de point zéro, I'image miroir et la
rotation. Si vous activez le numéro de points
zéro 0 (ligne 0), activez le point d’origine que
vous avez défini en dernier en mode Manuel
ou Manivelle électronique.

Le cycle 247 ne fonctionne pas en mode Test
de programme.

Numéro point de référence ? :

Indiquer le numéro du point de référence dans
le tableau de points zéro ou le point d’origine est
défini.

Plage d’introduction : 0 a 65535.
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Cycles SL

14 Contour
CYCLES 20 Dopnees du contour
SL 21 Pré-percage

22 Evidement

23 Finition en profondeur
24 Finition latérale

25 Trace de contour
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Principes de base des cycles SL

Les cycles SL vous permettent de composer des
contours complexes pouvant comporter jusqu’a
12 contours partiels (poches ou ilots). Vous intro-
duisez les différents contours partiels sous forme
de sous-programmes. A partir de la liste des
contours partiels (numéros de sous-programmes)
que vous introduisez dans le cycle 14 CONTOUR,
WinNC calcule le contour en entier.

Caractéristiques des sous-programmes

* Les conversions de coordonnées sont autori-
sées. Si elles sont programmées a I'intérieur
des contours partiels, elles agissent aussi
dans les sous-programmes suivants ; il n’est
pas nécessaire qu’elles soient annulées aprés
appel de cycle.

* WIinNC ignore les avances F et fonctions au-
xiliaires M.

* WinNC reconnait s’il s’agit d’'une poche
lorsque vous parcourez I'intérieur du contour.
Par exemple, description du contour dans le
sens horaire avec correction de rayon RR.

* WiInNC reconnait s’il s’agit d’'un filot lorsque
vous parcourez I'extérieur d’'un contour. Par
exemple, description du contour dans le sens
horaire avec correction de rayon RL.

* Les sous-programmes ne doivent pas contenir
de coordonnées dans I’axe de broche.

* Définissez le plan d’'usinage dans la premiére
séquence de coordonnées.

Caractéristiques des cycles d’usinage

* Avant chaque cycle, WinNC positionne I'outil
automatiquement a la distance d’approche.

* Le fraisage a chaque niveau de profondeur est
réalisé sans qu’il soit besoin de relever I'outil ;
les ilots sont contournés latéralement.

* Le rayon des angles internes est program-
mable I'outil ne se bloque pas, permettant ainsi
d’éviter les traces de dégagement de I'outil
(ceci est valable pour la trajectoire externe lors
de I’évidement et de la finition latérale).

* Lors de la finition latérale, WinNC aborde le
contour en suivant une trajectoire circulaire
tangentielle.

* Lors de la finition en profondeur, WinNC dé-
place également I'outil en suivant une trajec-
toire circulaire tangentielle a la piece (par ex. :
axe de broche Z : trajectoire circulaire dans le
plan Z/X).

*  WinNC usine le contour en continu, en avalant
ou en opposition.

Introduire les cotes d’usinage telles que la pro-
fondeur de fraisage, les surépaisseurs et la dis-
tance d’approche sous formes de DONNEES DU
CONTOUR dans le cycle 20.
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PROGRAMMATION

CONTOUR (cycle 14)

CYCLES e
SL LBL 1.N
=(;} Programmation
THCA prog! H |
—Numiios de label pour conbow ?
Q2M=-20 ;FROFOMDEUR A A

Q202«+5 FROFOMNDEUR DE PASSE

O206=4+3000 ;AVANGE PLONGEE PROF

Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE

Q203-+0 COORD. SURFACE PIECE

Q204=+50 SAUT DE BRIDE

Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT
D'APPROCHE

R

1 GYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q201--20 ;PROFONDEUR
CQ206=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFAGE PIECE
Q204-+50 ;SAUT DE BRIDE
Q335=+5 DIAMETRE MOMINAL
Q3d42=+0 DIAMETRE PRE-FERCAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE
2 CYCL DEF 262 FRMSAGE DE FILETS
Q33545 DIAMETRE NOMINAL
Q23%=+1 PASDEWVIS t
Q201--18 ;PROFOMDEUR FILETAGE -
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q2534750 ;AVANCE PRE-POSIT
Q351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q203-+0 COORD. SURFACE PIECE
OPNd=+50  SALIT NF ARINF 3|

14

LBL 1..N

ENT

Dans le cycle 14 CONTOUR, listez tous les
sous-programmes qui doivent étre superposés
pour former un contour entier.

Numeéros de label pour le contour : introduire
tous les numéros de label des différents sous-pro-
grammes qui doivent étre superposés pour former
un contour.

Valider chaque numéro avec la touche ENT et
achever l'introduction avec la touche END.

Exemple :

12 CYCL DEF 14.0 CONTOUR

13 CYCL DEF 14.1 LABEL CONTOUR 1/2/3 /4
Remarque :

Attention lors de la programmation :

le cycle 14 est actif avec DEF, c’est-a-dire
qu’il est actif dés qu’il a été défini dans le
programme.

Vous pouvez lister jusqu’a 12 sous-pro-

grammes (contours partiels) dans le cycle 14.
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Remarque : !

les exemples de programmation suivants
correspondent a des sous-programmes de
contour appelés par le cycle 14 CONTOUR
dans un programme principal.

vYi

x Y

Contours superposés

Afin de former un nouveau contour, vous pouvez
superposer poches et ilots. De cette manieére,
vous pouvez agrandir la surface d’'une poche par
superposition d’'une poche ou réduire un flot.

Sous-programmes : Poches superposées

Les poches A et B sont superposées.

WinNC calcule les points d’intersection S1 et S2 ;
il N’y a pas lieu de les reprogrammer.

Les poches sont programmeées comme des
cercles entiers.

Sous-programmes 1 : Poche A

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL O

Sous-programmes 2 : Poche B

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR

58 CC X+65 Y+50

59 C X+90 Y+50 DR-60
LBL O

Surface « composée »

Les deux surfaces partielles A et B, y compris
leur surface commune de recouvrement, doivent
étre usinées :

* les surfaces A et B doivent étre des poches.

* La premiere poche (dans le cycle 14) doit dé-
buter a I'extérieur de la seconde.

Surface A :

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL O

Surface B :

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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Surface « différentielle »

La surface A doit étre usinée sans la partie re-
couverte par B :

* La surface A doit étre une poche et la surface
B, un ilot.

* A doit débuter a I'extérieur de B.

Surface A :

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL O

Surface B :

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RL
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O

Surface « d’intersection »

La surface commune de recouvrement de A et
de B doit étre usinée. (Les surfaces avec simple
recouvrement doivent rester non usinées.)

* A et B doivent étre des poches.
* A doit débuter a 'intérieur de B.

Surface A :

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55LBL O

Surface B :

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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CYCLES 2BONNEES DU
SL CONTOUR

DONNEES DU CONTOUR
(cycle 20)

Programmation
2 Programmanon

THE prog H
—+Prolcndewr da lizaage?
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE 2
Q203=4+0 ;COORD, SURFACE PIECE
0204=+50 ,SAUT DE ERIDE
Q370=+1 FACTEUR RECOUVREMENT
Q437-+0 FOEITION DAPPROCHE
3 CL = OUR ~
=20 PROFONDEUR FRAISAGE
Q2=+1 FACTEUR RECOUVREMENT
Q3=+0 ;SUREPAIS. LATERALE
QOd=+0 SUREP. DE PROFONDEUR
Q5=+0 COCRD. SURFACE PIECE
QBe=+2 DISTANCE D'APFROCHE
Q7=+50 HAUTEUR DE SECURITE
QB=+0 RAYON D'ARROMDI
Q9=+1 SENS DE ROTATION
35 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200-+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 FROFONDEUR
Q208=+150 AVANCE PLONGEE PROF. a
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE .
Q203-+0 ;COORD, SURFACE PIECE
Q204=+50 ;SAUT DE BRIDE
Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL )
Q342-+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE i
Q351=+1 MODE FRAISAGE
38 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q23%+1 PAS DE VIS
Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE

[

1521

O355=4+0 Fll FTS PAR PAS .

les écraser.

Parameétres | Description Unité
Profondeur de fraisage (en incrémental) : distance entre la surface de la piece

Q1 mm
et le fond de la poche

Q2 Facteur chemin de recouvrement Q2 : Q2 x rayon d’outil donne la passe latérale k

Q3 Surépaisseur finition latérale (en incrémental) : surépaisseur de finition dans mm
le plan d’usinage.
Surépaisseur de finition en profondeur (en incrémental) : surépaisseur de

Q4 . mm
finition pour la profondeur.

Q5 Coordonnée de la surface de la piece (en absolu) mm
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la surface frontale de

Q6 s o mm
I’outil et la surface de la piéce.
Hauteur de sécurité (en absolu) : hauteur en valeur absolue a l'intérieur de

Q7 laquelle aucune collision ne peut se produire avec la piéce (pour positionne- |mm
ment intermédiaire et retrait en fin de cycle).
Rayon interne d’arrondi : rayon d’arrondi aux « angles » internes : la valeur
introduite se référe a la trajectoire du centre de I'outil et est sert a obtenir les

Q8 mouvements de translation plus doux entre les éléments de contour. mm
Remarque : Q8 n’est pas un rayon que WinNC insére en tant qu’élément de
contour séparé entre les éléments programmeés.
Sens de rotation : sens de l'usinage pour les poches.

Q9 * -1 = usinage en opposition pour poche et ilot
* +1 = usinage en avalant pour poche et ilot

Remarque : !

vous pouvez vérifier les paramétres d’'usinage lors d’'une interruption du programme et, si nécessaire,
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. Description du cycle

Y‘ ) Dans le cycle 20, introduisez les données d’usi-
nage destinées aux sous-programmes avec

contours partiels.

<Y

Remarque : !
Attention lors de la programmation :

le cycle 20 est actif avec DEF, c’est-a-dire
°) qu’il est actif dés qu’il a été défini dans le
programme d’usinage. Le signe du paramétre

z) de cycle profondeur détermine le sens de
'usinage.
Un signe négatif signifie :
plongée dans le sens de I'axe négatif de la
1+ broche.
Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.
ﬁowo o} Les données d’usinage indiquées dans le
as B cycle 20 sont valables pour les cycles 21 a
/| 24. Si vous utilisez des cycles SL dans les
programmes avec parameétres Q, vous ne

devez pas utiliser les paramétres Q1 a Q19
comme paramétres de programme.

Q6

A 14 |
N I
o
~

ol |
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21

ovoLes ) % PRE-PERCAGE (cycle 21)

Programmation 1522
2 Programmanon [

TN prog H |
—Prolondeur de passe?
Q4=+0 ;SUREP. DE PROFONDEUR E
Q5=+0 COORD, SURFACE PIECE |
Q6w+2 DISTANCE D'APPROCHE
QF=+50 HAUTEUR DE SECURITE

Q8-+0 ;RAYOMN D'ARROMNDI
1

C10=-5 PROFCNDEUR DE PASSE
Q11=4150 ;AVANCE PLONGEE PROF.
Q13=40 ;OUTIL DEVIDEMENT |
36 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200a+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q208=4+150 AVANGE PLONGEE PROF
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE :
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204-+50 ;SAUT DE BRIDE g/j |
4
['\4-.—.—.—.—.—.——
J

Q335-+5 DIAMETRE NOMINAL

Q342«+0 CIAMETRE PRE-FERCAGE an
Q351=+1 MODE FRAISAGE =
37 CYCL DEF 282 FRAISAGE DE FILETS
0335=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q239=+1 FASDEVIS
Q201=-18 FROFOMDEUR FILETAGE 1l |
Q355=+0 FILETS PAR PAS
0253=+750 AVANCE FRE-POSIT
Q351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 DISTANCE D'APPRCCHE |
Q203=-+0 COORD. SURFACE PIECE
OMd=s50  SALT NF RRINF ¥

| e
Paramétres | Description Unité
Q10 Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'outil mm
en une passe. « - » signe avec sens d’usinage négatif
Q11 Avanc,e plongée en profondeur : vitesse de déplacement lors de la mm/min
plongée
Numeéro outil d’évidement : numéro ou nom de I'outil d’évidement.
Q13 Plage d’introduction : 0 - 32767,9 avec introduction de numéros.
Si vous entrez 0 : les données de I'outil actuellement dans la broche
sont utilisées.
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Yi

x Y

Remarque :

Attention lors de la programmation :
Pour le calcul des points de plongée, WinNC
ne tient pas compte d’une valeur Delta DR
programmée dans TOOL CALL.

Aux endroits resserrés, il se peut que WinNC
ne puisse effectuer un pré-percage avec un
outil plus gros que l'outil d’ébauche.

Si vous entrez Q13=0, les données de I'outil
actuellement dans la broche sont utilisées.

Description du cycle

Le cycle 21 est utilisé si, aprés le cycle, un outil
est utilisé pour I’évidement du contour qui n’a pas
de dent avant qui coupe au milieu (DIN 844).

Le cycle crée un trou dans la zone qui sera plus
tard par exemple, évidé au cycle 22. Pour les
points de plongée, le cycle 21 tient compte de la
surépaisseur de finition latérale, de la surépais-
seur de finition en profondeur, et du rayon de
Poutil d’évidement. Les points de plongée sont
aussi points initiaux pour I'évidement.

Deux autres cycles doivent étre programmés
avant 'appel du cycle 21 :

* Cycle 14 CONTOUR : le cycle 21 PRE-PER-
CAGE en a besoin pour déterminer la position
de percage.

* Cycle 20 DONNEES DU CONTOUR : le cycle
21 PRE-PERCAGE en a besoin pour détermi-
ner la profondeur de percage.

1 WIinNC positionne d’abord I'outil dans le plan :

la position résulte du contour, préalablement

défini par le cycle 14 et des données de I'outil

d’évidement.

L’outil se déplace en avance rapide FMAX a

la distance d’approche. Les données de la

distance d’approche sont introduites dans le

cycle 20 DONNEES DU CONTOUR.

Suivant 'avance F programmeée, I'outil perce

de la position actuelle jusqu’a la premiére

profondeur de passe.

WInNC rétracte ensuite I'outil en avance ra-

pide FMAX et de nouveau jusqu’a la premiére

profondeur de passe, réduite de la distance

d’avance t.

WinNC détermine automatiquement la dis-

tance d’avance :

* Profondeur de pergage jusqu’a 30 mm :
0,6 mm

® Profondeur supérieure a 30 mm : Profondeur
de percage/50

® Distance d’avance max. : 7 mm

L’outil perce ensuite une nouvelle profondeur

de passe avec 'avance F programmée.

WinNC répete les étapes 1 a 4 jusqu’a ce que

la profondeur de pergage programmeée soit

atteinte, en tenant compte de la surépaisseur

de finition en profondeur.

8 Enfin, I'outil se rétracte a la hauteur de sécurité
dans I'axe de I'outil ou a la derniere position
programmeée avant le cycle.

t =
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CYCLES 22 .
St o L EVIDEMENT (cycle 22)
B Programmation R
:‘;!mrm,w? =

35 CYCL DEF 21 PRE-FERCAGE
Q10=-5 PROFONDEUR DE

Q10=-5

Q401=+100 FACTEUR D'AVA
Q404-+0 STRAT. SEMI-FIN
37 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE
Q200=+2 DISTANCE D'APP
Q201=-20 ;PROFOMDEUR
Q206=+150 ;AVANCE FLONG

Q203=+0 COORD. SURFACH
Q204=-+50 SAUT DE BRIDE
Q351=+1 MODE FRAISAGE
38 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE
Q23%=+1 PAS DE VIS
Q201=-18 FROFCNDEUR FI
Q355=+0 FILETS PAR PAS

O35 w1 MONF FRASAGF

Q11=+150 AVANCE PLONGEE PROF.
Q13=+0 OUTIL DEVIDEMENT

Q11=+150 AVANCE PLONGEE PROF.
Q124500 ;AVANCE EVIDEMENT
Q18=+0 ;OUTIL PRE-EVIDEMENT
Q19=40 AVANCE PENDULAIRE
Q20B=+38999 AVANCE RETRAIT

033d=+0 FROFONDEUR DE PASSE

Q335=+5 DIAMETRE MNOMINAL
Q342=40 DIAMETRE PRE-FERGAGE

Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL

Q253=4750 AVANCE FRE-FOSIT.

PASSE

MNCE
ITION
TROUS
ROCHE

EE PROF. l
E PIECE +

FILETS

LETAGE

Parameétres

Description

Unité

Q10

Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'outil
en une passe.

mm

Q11

Avance plongée en profondeur : avance lors du mouvement de trans-
lation dans 'axe de la broche

mm/min

Q12

Avance fraisage : avance lors du mouvement de translation dans le
plan d’'usinage

mm/min

Q18

Outil de pré-évidement : numéro ou nom de I'outil avec lequel WinNC
vient d’effectuer le pré-évidemment.S’il n’y a pas eu de pré-évidement,
« 0 » a été programmé. Si vous introduisez ici un numéro, WinNC
n'évidera que la partie qui n'a pas pu étre évidée avec I'outil de
pré-évidemment. (N’est disponible que pour des contours sans flots.)

Q19

Avance pendulaire

mm/min

Q208

Avance retrait : vitesse de déplacement de 'outil a sa sortie aprés
'usinage.
Si vous introduisez =0 : L’outil sort alors avec 'avance Q12

mm/min

Q401

Facteur d’avance : facteur pourcentage utilisé par WinNC pour réduire
I’avance d’usinage (Q12) dés que I'outil se déplace en pleine matiére
lors de I’évidement. Si vous utilisez la réduction d’avance, vous pou-
vez alors définir une avance d’évidement suffisamment élevée pour
obtenir des conditions de coupe optimales pour le recouvrement de
trajectoire Q2 défini dans le cycle 20. WinNC réduit alors I’'avance,
ainsi que vous I'avez définie, aux transitions ou aux endroits resserrés
de maniére a ce que la durée d’usinage diminue globalement.

%
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Paramétres | Description Unité
Stratégie semi-finition : définir le comportement de WiinNC lors de la
semi-finition lorsque le rayon de I'outil de semi-finition est supérieur
a la moitié de celui de l'outil d’évidement.

* Q404 = 0 : WinNC déplace I'outil entre les zones a usiner en se-

Q404 C mm
mi-finition & la profondeur actuelle le long du contour.

* Q404 = 1 : WinNC raméne l'outil a la distance d’approche entre
les zones a évider, puis se déplace vers le point initial de la zone
d’évidement suivante.

Remarque : <

Q18, Q208, Q401 et Q404 ne peuvent pas étre modifiés actuellement, vous ne pouvez travailler

gu’avec la valeur par défaut.

Si des programmes externes chargés avec des valeurs différentes usine pour Q18, Q208, Q401 et
Q404, WinNC passe automatiquement a la valeur par défaut.

Yi

Remarque : <

D’autres cycles doivent étre programmés
avant I'appel du cycle 22 :

* le cycle 14 CONTOUR
* le cycle 20 DONNEES DU CONTOUR
* ou le cycle 21 PRE-PERCAGE

Description du cycle

1

WinNC positionne 'outil sur le point de péné-
tration en tenant compte de la surépaisseur de
finition sur le coté.

A la premiére profondeur de passe, I'outil
fraise le contour de I'intérieur vers I'extérieur
avec l'avance de fraisage Q12.

Les contours de I'ilot (ici : C/D) sont fraisés
avec une proximité au contour de la poche (ici :
A/B).

WiInNC déplace ensuite I'outil a la profondeur
de passe suivante et répéte le processus de
fraisage jusqu'a ce que la profondeur program-
mée soit atteinte.

Enfin, l'outil se rétracte a la hauteur de sécurité
dans I'axe de I'outil ou a la derniere position
programmeée avant le cycle.
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Notes de programmation

1 Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844)
ou effectuer un pré-percage avec le cycle 21.

Risque de collision :

Aprés I'exécution d’un cycle SL, le premier 2 Le comportement de plongée du cycle 22 est
mouvement de translation dans le plan d’usi- déterminé par le paramétre Q19 et dans le
nage doit étre programmeé avec les deux tableau d’outils avec les données ANGLE et
coordonnées. LCUTS :

Exemple : L X+80 ¥Y+0 RO FMAX * SiQ19 =0 : WIinNC plonge verticalement,

méme si un angle de plongée (ANGLE) est
défini pour I'outil actif.

* Si ANGLE =90° : WinNC plonge verticale-
ment. L’avance pendulaire Q19 est utilisée
comme avance de plongée.

e Silavance pendulaire Q19 est définie dans
le cycle 22 et que ANGLE est programmé
entre 0,1 et 98,999 dans le tableau d’outils,
Poutil programmé avec I'ANGLE effectue
une plongée hélicoidale.

e Si l'avance pendulaire Q19 est définie au
cycle 22 et gqu’aucun ANGLE n’est program-
mé dans le tableau d’outils, la commande
émet un message d’erreur.

3 Dans le cas de contours de poche avec des

coins intérieurs pointus, du matériau résiduel
peut rester pendant le nettoyage lors de I'uti-
lisation d’un facteur de recouvrement > 1.
En particulier, vérifiez la trajectoire le plus
interne a l'aide de graphiques de test et, si
nécessaire, modifiez Iégérement le facteur de
recouvrement. Cela permet d’obtenir une autre
distribution de coupe pour obtenir le résultat
escompté.
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23

eYeLEs CJ @Z FINITION EN PROFONDEUR
(cycle 23)

Programmation 15:24

2} Programmatian

Q404=+0 STRAT. SEMI-FINITION

37 PROF, ~
O11=150 AVANCE PLONGEE PROF.
Q12=+500 AVANGE EVIDEMENT
Q208-+09099 ;AVANCE RETRAIT

38 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS |
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q208=+150 AVANCE PLONGEE PROF.
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q335=+5 CIAMETRE NOMINAL
0342=+0 [CIAMETRE PRE-PERCAGE
0351=+1 MODE FRAISAGE

39 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335«+5 CIAMETRE NOMINAL
Q23%=+1 PAS DEVIS
Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE o
Q355=+0 FILETS PAR PAS 4
Q253-+750 AVANCE PRE-POSIT,
Q351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 CISTANCE DAPFROCHE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=450 SAUT DE BRIDE
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
Q512=+0 APPROCGHE EN AVANCE

40 CYCL DEF 200 PERGCAGE

Q200=+2 CISTAMCE D'APPROCHE

QPN =-20_-PROFONDFLIR H

HHHN

e T ]
Parameétres | Description Unité
Q11 Avance plongee, en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil mm/min
lors de la plongée.
Avance fraisage : avance lors du mouvement de translation dans le .
Q12 mm/min

plan d’'usinage

Avance retrait : vitesse de déplacement de I'outil a sa sortie apres
Q208 I'usinage. mm/min
Si vous introduisez =0 : L’outil sort alors avec I'avance Q12

Remarque : ?

Q4083 ne peut pas étre modifié actuellement, vous ne pouvez travailler qu’avec la valeur par défaut.
Si des programmes externes chargés avec des valeurs différentes travaillent pour Q403, WinNC
passe automatiquement a la valeur par défaut.
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Y

Remarque : &

D’autres cycles doivent étre programmés
avant I'appel du cycle 23 :

* |le cycle 14 CONTOUR

* le cycle 20 DONNEES DU CONTOUR
* ou le cycle 21 PRE-PERCAGE

* ou le cycle 22 EVIDEMENT

Risque de collision : A

Aprés I'exécution d’'un cycle SL, le premier
mouvement de translation dans le plan d’usi-
nage doit étre programmé avec les deux
coordonnées.

Exemple : L X+80 Y+0 RO FMAX

Description du cycle

1

2

3

WinNC positionne I'outil en avance rapide a la
hauteur de sécurité.

Il s’en suit un mouvement dans 'axe de l'outil
dans I'avance Q11.

La commande déplace I'outil en douceur
(cercle tangentiel vertical) vers la surface a
usiner aussitét qu’il y a suffisamment de place.
Dans des conditions exigués, WinNC déplace
I’outil verticalement en profondeur.

L’outil fraise ensuite ce qui reste aprées I'évi-
dement.

Enfin, 'outil se rétracte a la hauteur de sécurité
dans I'axe de I'outil ou a la derniére position
programmée avant le cycle.

Notes de programmation

1

La commande détermine automatiquement
le point initial pour la finition. Le point initial
dépend des relations d’emplacement dans la
poche.

Le rayon d’entrée pour le positionnement a
la profondeur finale est défini en interne et
dépend de I'angle de plongée de I'outil.
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24

CYCLES CJ g FINITION LATERALE (cycle 24)

Programmation 1525
») Pacgrammation JE——
THC: p M

—sSers rotabon T s=ns horaies -1

SENS DE ROTATION
Q10=-5 PROFOMDEUR DE PASSE
Qi1=+150 AVANCE PLONGEE PROF.
Q12-+800 ;AVANCE EVIDEMENT
Q4=+l SUREPAIS LATERALE

33 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANGE D'APPROCHE
C201=-20 PROFONDEUR
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF. T
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
0335=+5 ETRE NOMINAL
Q342=4+0 ,DIAMETRE PRE-PERCAGE
C351=+1  MODE FRAISAGE

40 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
0335=45 ;DIAMETRE NOMINAL
Q23%=+1 ,PASDEVIS
Q20=-18 ;PROFOMDEUR FILETAGE
Q355-+0 FILETS PAR FAS
Q253=+750 AVANCE PRE-POSIT
Q351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 DISTAMCE D'APPROCHE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
Q512=+0 APPROCHE EM AVANCE

41 CYCL DEF 200 PERCAGE
OFNes?  TISTANGF MAPPROCHF b4

Parameétres | Description Unité

Sens de rotation : sens d’usinage
Q9 * +1 : Rotation sens antihoraire.
* -1 : Rotation sens horaire

Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par 'outil

Q10 mm
en une passe.
Q11 Avance plongeg en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil mm/min
lors de la plongée.
Avance fraisage : avance lors du mouvement de translation dans le .
Q12 mm/min

plan d’'usinage

Surépaisseur finition latérale (en incrémental) : la surépaisseur laté-
Q14 rale Q14 reste aprés la finition. Cette surépaisseur doit étre inférieure |mm
a la surépaisseur dans le cycle 20.
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Risque de collision :

Apres I'exécution d’un cycle SL, le premier
mouvement de translation dans le plan d’usi-
nage doit étre programmé avec les deux
coordonnées.

Exemple : L X+80 Y+0 RO FMAX

Remarque : g

D’autres cycles doivent étre programmés
avant I'appel du cycle 23 :

* le cycle 14 CONTOUR
* le cycle 20 DONNEES DU CONTOUR
* ou le cycle 21 PRE-PERCAGE

* ou le cycle 22 EVIDEMENT

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil sur la piéce au point
initial de la position d’approche. Cette position
résulte d’une trajectoire circulaire tangen-
tielle sur laquelle WinNC guide I'outil vers le
contour.

La commande déplace ensuite l'outil a la
premiere profondeur de passe dans I'avance
profondeur de passe.

WinNC approche le contour en douceur
jusqu’a ce que tout le contour soit fini. Chaque
contour partiel sera fini séparément.

Enfin, 'outil se rétracte a la hauteur de sécurité
dans I'axe de I'outil ou a la derniére position
programmée avant le cycle.

Notes de programmation

1

La somme de la surépaisseur latérale de fini-
tion (Q14) et du rayon de I'outil d’évidement
doit étre inférieure a la somme de la surépais-
seur latérale de finition (Q3, cycle 20) et du
rayon de I'outil d’évidement.

Si aucune surépaisseur n’est définie au cycle
20, la commande émet le message d’erreur
« Rayon d’outil trop grand ».

La surépaisseur latérale Q14 reste apreés la fi-
nition, elle doit étre inférieure a la surépaisseur
du cycle 20.

Si le cycle 24 est usiné sans évidement pré-
alable avec le cycle 22, le calcul indiqué plus
haut reste valable. Le rayon de I'outil d’évide-
ment a alors la valeur « 0 ».

Le cycle 24 peut également étre utilisé pour le
fraisage de contours. Pour cela, il faudra que

* le contour a fraiser soit défini comme filot
(sans limite de poche) et

* la surépaisseur de finition (Q3) program-
mée dans le cycle 20 soit supérieure a la
somme de la surépaisseur de finition Q14
+ rayon de l'outil utilisé.

La commande détermine automatiquement la

finition. Le point initial dépend des relations

d’emplacement a l'intérieur de la poche et de

la surépaisseur programmeée au cycle 20.

La commande calcule également le point ini-

tial en fonction de la suite chronologique de

l'usinage. Sile cycle de finition est sélectionné
avec la touche GOTO et le programme démar-
ré, le point initial peut étre a un point différent
de celui ou le programme est exécuté dans
'ordre chronologique défini.
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CYCLES &3
S O TRACE DE CONTOUR (cycle 25)

R ~

PROFONDEUR FRAISAGE
Q8=+0 SUREPAIS. LATERALE
Q5=+0 COCRD. SURFACE PIECE
Q7-+60 HAUTEUR DE SECURITE
Q10=-5 FROFONDEUR DE PASSE
O11=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q12=+500 AVANCE EVIDEMENT
QO15=+1 MODE FRAISAGE

40 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 CISTANCE DAPFROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q206-+150 ;AVANCE PLOMGEE PROF
0334=+0 PROFONMDELR DOE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q335=+5 ;DIAMETRE NOMINAL
0342«+0 CIAMETRE PRE-PERCAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE

41 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS

Q335=45 DIAMETRE NOMIMNAL
0230=+1 PAS DEVIS

Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q253=+750 AVANCE PRE-POSIT.
Q351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 CISTANCE DAPPROCHE
Q203=+0 ;COORD. SURFACE PIECE

0Q204=+50 SAUT DE BRIDE

o

OMT=+G00 AVANGE FRASAGE bd

Parameétres | Description Unité
Profondeur de fraisage (en incrémental) : distance entre la surface

Q1 R mm
de la piece et le fond du contour
Surépaisseur finition latérale (en incrémental) : surépaisseur de fini-

Qs . s mm
tion dans le plan d’usinage.

Q5 Coordonnée de la surface de la piece (en absolu) mm
Hauteur de sécurité (en absolu) : hauteur en valeur absolue a l'inté-

Q7 rieur de laquelle aucune collision ne peut se produire avec la piece |mm
(pour positionnement intermédiaire et retrait en fin de cycle).

Q10 Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par 'outil mm
en une passe.
Avance plongée en profondeur : avance lors du mouvement de trans- .

Q11 . ; mm/min
lation dans I'axe de la broche.

Q12 Avance fraisage : avance lors des déplacements dans le plan d’usi- mm/min
nage.
Mode de fraisage : sens d’usinage
* +1: Fraisage en avalant

Q15 * -1: Fraisage en opposition
Introduire 0 : alternativement, fraisage en avalant et en opposition
sur plusieurs passes

Emco
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Risque de collision :

* Les positions incrémentales ne doivent pas
étre programmées directement apres le cycle
25, car elles se référent a la position de I'outil
en fin de cycle.

* Approcher une position définie (en absolu)
dans tous les axes principaux, car la position
de l'outil a la fin du cycle ne correspond pas
a la position au début du cycle.

Description du cycle

En liaison avec le cycle 14 CONTOUR, ce cycle
permet d’'usiner des contours ouverts et fermés :
le début et la fin du contour ne coincident pas.

Le cycle 25 TRACE DE CONTOUR présente des
avantages considérables par rapport a 'usinage d’'un
contour a 'aide de séquences de positionnement :

* WinNC contréle I'usinage au niveau des
contre-dépouilles et endommagements du
contour. Vérification du contour avec le gra-
phisme de test.

* Si le rayon d’outil est trop grand, il convient
éventuellement d’usiner une nouvelle fois le
contour aux angles internes.

e L’usinage est réalisé en continu, en avalant
ou en opposition. Le mode de fraisage est
conservé méme si les contours sont inversés
en image miroir.

e Sur plusieurs passes, WinNC peut déplacer
outil dans un sens ou dans l'autre : La durée
d’'usinage s’en trouve ainsi réduite.

* Vous pouvez introduire des surépaisseurs afin
de réaliser 'ébauche et la finition en plusieurs
passes.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de 'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.

WinNC ne prend en compte que le premier la-
bel du cycle 14 CONTOUR. Le cycle 20 DON-

NEES DU CONTOUR n’est pas nécessaire.
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Motifs de points

e 220 Motifs de points sur un cercle

MOTIFS DE e 221 Motifs de points sur des lignes
POINTS
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220

M <rh MOTIFS DE POINTS SUR UN
CERCLE (cycle 220)

B Programmation 1527

(i Programmatan

TNG: g
—Centre 1ar axe?
40 CYCL DEF CLE DE TF -
0216450 CENTRE 1ER AXE
Q217=+50 ;CENTRE 2EME AXE
Q244=+60 DIA. CERCLE PRIMITIF
Q245=40 ANGLE INITIAL
Q2484360 ANGLE FINAL
Q247=+0  INCREMENT ANGULAIRE
Q241a+8  NOMBRE DUSINAGES E—
Q200-+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q20G=+0 COORD. SURFAGE PIEGE
C204=+50 SAUT DE ERIDE
Q301=s1  DEPLAG. HAUT. SECU.
Q385=40 ;TYPE DEFLACEMENT
41 CYGL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=4+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q20Me-20 PROFONDEUR /
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF. e
Q334es0  FPROFONDEUR DE PASSE
Q203e+0 COORD. SURFACE PIEGE o~
Q204=450 SAUT DE BRIDE A
Q335-+5 DIAMETRE NOMINAL
Q34240 DIAMETRE PRE-PERCAGE -— .
Q351=+1 MODE FRAISAGE ]
42 CYGL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335a+5 DIAMETRE NOMINAL
C230es1  FAS DE VIS
Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q2534750 AVANCE PRE-POSIT,
O35 1mas1 MONF FRAISAGF 4

Paramétres | Description Unité

Centre 1er axe (en absolu) : centre du cercle primitif dans I'axe prin-

Q216 cipal du plan d’usinage

mm

Centre 2e axe (en absolu) : centre du cercle primitif dans I’axe auxi-

Q217 liaire du plan d’'usinage

mm

Q244 Diameétre cercle primitif mm

Angle initial (en absolu) : angle compris entre I’'axe principal du plan

Q245 d’usinage et le point initial du premier usinage sur le cercle primitif.

Degré

Angle final (en absolu) : angle compris entre I’axe principal du plan
d’'usinage et le point initial du dernier usinage sur le cercle primitif
(non valable pour les cercles entiers).

Q246 Introduire 'angle final différent de I'angle initial. Degré
Si I'angle final est supérieur a I'angle initial, 'usinage est exécuté
dans le sens antihoraire. Dans le cas contraire, il est exécuté dans
le sens horaire.

Incrément angulaire (en incrémental) : angle séparant deux opérations
d’usinage sur le cercle primitif. Si I'incrément angulaire est égal a 0,

Q247 WInNC le calcule a partir de I'angle initial, de 'angle final et du nombre Degre
d’opérations d’usinage.

Q241 Nombre d’opérations d’usinage sur le cercle primitif
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 - o mm
I’outil et la surface de la piece.

Q203 Coordonnée de la surface de piéce (en absolu) mm

Q204 Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche mm

excluant toute collision entre I'outil et la piece.
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Paramétres | Description

Unité

entre les usinages :

Q301
proche

Déplacement haute sécurité : définir comment I'outil doit se déplacer
* 0: entre les opérations d’usinage, se déplacer a la distance d’ap-

* 1: entre les opérations d’usinage, se déplacer au saut de bride

d’usinage :
Q365

les opérations d’usinage.

Mode de déplacement ? Droites ou cercle :
trajectoire avec laquelle 'outil doit se déplacer entre les opérations

* 0:déplacement en droite entre les opérations d’'usinage.
* 1 : déplacement circulaire sur le diamétre du cercle primitif entre

définir la fonction de

Remarque :

Q8365 ne peut pas étre modifié actuellement, vous ne pouvez travailler qu’avec la valeur par défaut.
Si des programmes externes chargés avec des valeurs différentes travaillent pour Q365, WinNC

passe automatiquement a la valeur par défaut.

P -

Yi )
N = Q241 d) :
T o)
/o Q246 \.
{ 0344\(\ Q245 \
Q217 \ |
\ J
" P
~_! -
N -
| X
Q216
°)
z |
Q200 Qz04
Q203
-
X

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil en rapide de la po-
sition actuelle jusqu’au point initial de la pre-
miere opération d’usinage.

Etapes :

Saut de bride a atteindre (axe de broche).
Aborder le point initial dans le plan d’'usinage.

Se déplacer a la distance d’approche au-des-
sus de la surface de piece (axe de broche).

A partir de cette position, WinNC exécute le
dernier cycle d’'usinage défini.

Ensuite, WinNC positionne 'outil en suivant
un déplacement linéaire jusqu’au point initial
de l'opération d’usinage suivante. L’outil est
positionné a la distance d’approche (ou au
saut de bride).

Ce processus (1 a 3) est répété jusqu’a ce
que toutes les opérations d’usinage aient été
exécutées.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :

Le cycle 220 est actif avec DEF, c’est-a-dire
qu’il appelle automatiquement le dernier cy-
cle d’usinage défini. Si vous combinez I'un
des cycles d’usinage 200 a 209 et 251 a 267
avec le cycle 220, la distance d’approche, la
surface de la piéce et le saut de bride pro-
grammeés dans le cycle 220 sont actifs.
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221
MOTIFS DE
POINTS i MOTIFS DE POINTS SUR DES
LIGNES (cycle 221)
-EProgrammalion 15:29
() Programmatean .
G E DE TROUS ~
PT INITIAL 1ER AXE
QO228=+0 PT INITIAL 2ZEME AXE
Q237=+10 DISTANCE 1ER AXE I
Q238-+8 DISTANCE 2EME AXE |
0242=4+6 NOMBRE DE COLONNES i
Q243=+4 NOMBRE DE LIGNES
Q224=+0 POSITION ANGULAIRE —_—
Q200=+2 DISTANCE D'APFROCHE
Q203=+0 ,COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q301=+1 DEPLAC. HAUT. SECL.
42 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
O200=+2 DISTANGE D'APPROCHE
Q201=-20 PROFONDEUR
Q208=+150 ;AVAMNCE PLONGEE PROF
0334=+0 PROFONDEUR DE PASSE
O203=+0 ;COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE ol P
Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL g2
0342=+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE aezs
O351=+1 MODE FRABSAGE
43 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL il
0239=-+1 ;FASDEWIS
O201=-18 PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q253-+750 AVANCE PRE-POSIT.
O351=+1 MODE FRAEAGE
OPMws? NISTANCF YAPPROCHF X
I |\
Parameétres | Description Unité
Q225 Point initial 1er axe (en absolu) : coordonnées du point initial dans mm
’axe principal du plan d’usinage.
Q226 Point initial 2e axe (en absolu) : coordonnées du point initial dans mm
I'axe auxiliaire du plan d’usinage.
Distance du 1er axe (en incrémental) : distance entre les points sur
Q237 : mm
la ligne.
Q238 Distance du 2e axe (en incrémental) : distance entre les lignes. mm
Q242 Nombre d’intervalles : nombre d’opérations d’usinage sur la ligne
Q243 Nombre de lignes
Angle de rotation (en absolu) : angle de rotation de I'ensemble du )
Q224 . ; o PR Degré
schéma de percages. Le centre de rotation est situé sur le point initial.
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 s o mm
I’outil et la surface de la piece.
Q203 Coordonnée de la surface de piéce (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche
Q204 . AT . mm
excluant toute collision entre I'outil et la piece.
Déplacement haute sécurité : définir comment I'outil doit se déplacer
entre les usinages :
Q301 * 0: entre les opérations d’usinage, se déplacer a la distance d’ap-
proche
* 1 : entre les opérations d’usinage, se déplacer au saut de bride
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°)
Y4
YA
Q217
W
% Q224
Q226 F
LA _
X
Q225 .
¥ | X
Q216
°)
z
Q200 Qz04
Q203 : .

Description du cycle

1

WinNC positionne I'outil en rapide de la po-
sition actuelle jusqu’au point initial de la pre-
miére opération d’usinage.

Etapes :

Saut de bride a atteindre (axe de broche).
Aborder le point initial dans le plan d’usinage.

Se déplacer a la distance d’approche au-des-
sus de la surface de piece (axe de broche).

A partir de cette position, WinNC exécute le
dernier cycle d’'usinage défini.

Ensuite, WinNC positionne I'outil dans le sens
positif de I’axe principal, sur le point initial de
'opération d’usinage suivante. L’outil est po-
sitionné a la distance d’approche (ou au saut
de bride).

Ce processus (1 a 3) est répété jusqu’a ce
que toutes les opérations d’usinage aient été
exécutées.

WinNC déplace ensuite I'outil sur le dernier
point de la deuxieéme ligne ou il exécute l'usi-
nage.

Partant de la, WinNC positionne I'outil dans
le sens négatif de I'axe principal, sur le point
initial de I'opération d’usinage suivante.

Ce processus (6) est répété jusqu’a ce que
toutes les opérations d’usinage soient exécu-
tées sur la deuxieéme ligne.

Ensuite, WinNC déplace I'outil sur le point
initial de la ligne suivante.

Toutes les autres lignes sont usinées suivant
un déplacement pendulaire.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :

Le cycle 221 est actif avec DEF, c’est-a-dire
qu’il appelle automatiquement le dernier cy-
cle d’'usinage défini. Si vous combinez I'un
des cycles d’usinage 200 a 209 et 251 a 267
avec le cycle 221, la distance d’approche, la
surface de la piece et le saut de bride pro-
grammés dans le cycle 221 sont actifs.
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Cycles spéciaux

CYCLES e 9 Temporisation
SFELRLS * 12 PGM CALL
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CYCLES 2
SPECIAUX TEMPORISATION (cycle 9)

Programmation

+) Programmation
TG prog|
-Tﬂnumen secondes?

H

Q203-+0 ;COORD. SURFACE PIECE =]
Q204-450 | SAUT DE BRIDE
\DEPLAG. HAUT. SEGU

N

Q301=+1

TEMP

43 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 .DISTANCE DPAPFROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q208=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q335«+5 CIAMETRE NOMIMAL
0342=+0 DIAMETRE FRE-PERCAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE

44 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335«+5 CIAMETRE NOMIMNAL
Q3%=+1 PASDEVIS
Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q253=+750 AVANCE PRE-POSIT,
Q351=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 CISTANCE D'APPROCHE
Q203-+0 .COORD. SURFACE PIECE 2
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
Q512=+0 APPROCHE EN AVANCE

45 CYCL DEF 200 PERCAGE
Q200=+2 CISTAMCE D'APPROCHE
QPM=-20  -PROFONDFLIR H

15:30

Parameétres | Description

Unité

Introduire la temporisation en secondes S

Description du cycle

L’exécution du programme est suspendue pen-
dant la durée de la TEMPORISATION. Une tem-
porisation peut aussi servir, par exemple, a briser
les copeaux.

Le cycle est actif dés qu’il a été défini dans le
programme. La temporisation n’influe donc pas
sur les fonctions modales (constantes), comme
p. ex., la rotation broche.

e Temporisation en secondes :
temporisation en secondes

Introduire la

Plage d’introduction 0 2 3 600 s (1 heure) par pas
de 0,001 s
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PGM CALL (cycle 12)

=Y Programmation

H

50
0301=+1

JSAUT DE BRIDE
:DEPLAC. HAUT. SECU.

CYCLES 12 PGM
SPECIAUX CALL
E I'-_‘rcgrammalion

401 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=4+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 PROFONDEUR

Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF.

Q33d=+0

;PROFONDEUR DE PASSE

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE

Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q34240 CIAMETRE FRE-FERCAGE
0351e+1 MODE FRAISAGE

402 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS

Q335«+5 CIAMETRE NOMINAL
Q230=+1 PAS DE VIS
Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE
Q355=+0 FILETS PAR PAS
Q253=+750 AVANCE PRE-POSIT
Q351=+1 ;MODE FRAISAGE
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
Q203=+0 COORD. SURFAGE PIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE 1
Q207=4500 ;AVANCE FRAISAGE
0512«+0 APPROCHE EN AVANCE
403 CYCL DEF 200 PERCAGE
Q200=+2 CISTANCE D'APPROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR

OPNA=150_AVANGE PIONGFEF PROF 3

153

Parameétres

Description

Unité

Introduire le nom des programmes et les extensions

Description du cycle

Si le programme a appeler est dans le méme ré-
pertoire que celui du programme qui appelle, vous
ne devez introduire que le nom du programme et

'extension H.

Dans le cas contraire, vous devez introduire
le nom du programme et le chemin d’acces en

entier :
TNC:\... \ ...
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OLD
CYCLS

Old Cycles

1 Percage profond

2 Taraudage avec mandrin de compensation
17 Nouveau taraudage rigide

3 Rainurage

4 Fraisage de poche

5 Poche circulaire

212 Finition de poche

213 Finition de tenon

214 Finition de poche circulaire

215 Finition de tenon circulaire

210 Rainure (trou oblong) avec plongée pendu-
laire

211 Rainure circulaire (trou oblong) avec plon-
gée pendulaire

230 Usinage ligne a ligne

231 Surface réguliere
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1
skorox || ovés || (747 |PERGAGE PROFOND (cycle 1)

Programm ation s
1} Programmation
TNC | H

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE 2
Q204-+50 [SAUT DE BRIDE

G301=+1 DEPLAC. HAUT. SECU

400 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

A L DEF 12.1 PG

PROF+15 —
PASSES 1
TEMPD
F100

408 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS ‘ -

Q200=+2 CISTAMCE DAPPROCHE
©201a-20 -PROFONDELR i
Q206=4150 AVANGE PLONGEE PROF H -
0334=+0 ;PROFONDEUR DE PASSE

Q203-+0 ;COORD. SURFACE PIECE (4

Q204-450 ;SAUT DE BRIDE & |
QB335w45  CIAMETRE NOMINAL Dist. -
Q342=+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE N J i ‘

Q351=+1 MODE FRAISAGE
408 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL "

Q230=+1 PASDEVIS

Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE

0355«+0 FILETS PAR PAS

Q253=+750 AVANGE PRE-POSIT. ‘

Q351=+1 MODE FRAISAGE

Q200=+2 DISTANCE DAPPROCHE

CPN3=40 CO0ORN S|IRFAGE PIFCF
|
|
|

Parameétres | Description Unité

Distance d’approche 1 (en incrémental) : distance entre la pointe de

outil (=position initiale) et la surface de la piece. mm

DIST

PROFON- Profondeur de percage 2 (en incrémental) : distance entre la surface

DEUR de la piece et le fond du trou (= pointe conique du foret). mm

Profondeur de passe 3 (en incrémental) : distance parcourue par
I'outil en une passe. La commande se déplace en une passe a la
PASSE profondeur lorsque : mm
. profondeur de passe égale a la profondeur

. profondeur de passe supérieure a la profondeur

Temporisation en secondes : temps pendant lequel I'outil reste au fond

TEMPO du trou pour le dégagement.

S

F Avance F : vitesse de déplacement de I'outil lors du percage. mm/min
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PROGRAMMATION

Z\

Description du cycle

1

Suivant 'avance F programmeée, 'outil perce
de la position actuelle jusqu’a la premiéere
profondeur de passe.

WinNC rétracte I'outil en avance rapide FMAX,
puis le déplace a nouveau a la premiere profon-
deur de passe moins la distance de sécurité t.
La commande calcule automatiquement la
distance de sécurité :

* Profondeur de percage jusqu’a 30 mm :
t=0,6 mm

* Profondeur de pergage supérieure a 30 mm :
t = profondeur de percage/50

* Distance de sécurité maximale : 7 mm
Selon lavance F programmée, I'outil perce
ensuite une autre profondeur de passe.
WinNC répeéte ce processus (1 a 4) jusqu’a ce
que I'outil ait atteint la profondeur de pergcage
programmeée.

Une fois I'outil rendu au fond du trou, WinNC
le rétracte avec FMAX a sa position initiale
apres avoir effectué une temporisation pour
brise-copeaux.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’'usinage avec correction de rayon RO. Pro-
grammer la séquence de positionnement du
point initial dans 'axe de broche (distance
d’approche au-dessus de la surface de la
piece).

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WiInNC n’exécutera pas le cycle.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CYCLES
SPECIAUX

OLD
CYCLS

sPrugrammatiun
.Y Pregrammation

15:35

H |

THC:

TARAUDAGE AVEC MANDRIN
DE COMPENSATION (cycle 2)

—Dislance e he?

408 CYCL DEF 1.4 TEMPO

FROF+20
TEMP4
F100
413 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

Q200=+2
C201=-20

:DISTAMCE D'APPROCHE
PPROFONDEUR

:PROFONDEUR DE PASSE
;COORD. SURFACE PIECE
SAUT DE BRIDE
{CIAMETRE NOMINAL
342<+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
Q351=+1 [ MODE FRAISAGE
414 CYCL DEF 282 FRAISAGE DE FILETS
0335=+5 CIAMETRE NOMINAL
Q23%9=+1 PASDEVIS
0201=-18 PROFONMDEUR FILETAGE
0355=+0 FILETS PAR FAS
Q253=+750 AVANCE PRE-POSIT
Q361=+1 MODE FRAISAGE
Q200=+2 CISTAMCE DAPPROCHE
Q203=+0 COORD. SURFAGE PIECE
C204=+50 SAUT DE BRIDE
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
Q512=40 APPROCHE EN AVANCE
415 (Y61 NFF 200 PFRGAGF

C334=40
Q203=40
O204=4+50
C335=+5

C206=+150 AVANCE PLONGEE PROF,

|

L

é—L

Parameétres | Description Unité
Distance d’approche 1 (en incrémental) : distance entre la pointe de
DIST I'outil (=position initiale) et la surface de la piece. mm
Valeur indicative : 4 pas de vis
PROFON- | Profondeur de percage 2 (longueur du filet, en incrémental) : distance mm
DEUR entre la surface de la piece et la fin du filet.
Temporisation en secondes : introduire une valeur comprise entre 0
TEMPO L Y . . |s
et 0,5 seconde afin d’éviter que I'outil ne se coince lors de son retrait.
Avance F : vitesse de déplacement de I'outil lors du percage du trou.
Calculer 'avance : F =S x p )
F F : avance (mm/min) mm/min
S : vitesse de rotation de la broche (tr/min)
p : pas de filetage (mm)
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PROGRAMMATION

Description du cycle

1

2

L’outil se déplace en une passe a la profondeur
de percage.

Le sens de rotation de la broche est ensuite
inversé et 'outil est rétracté a la position ini-
tiale aprés temporisation.

A la position initiale, le sens de rotation est a

nouveau inversé.

Remarque : é
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’usinage avec correction de rayon RO. Pro-
grammer la séquence de positionnement du
point initial dans I'axe de broche (distance
d’approche au-dessus de la surface de la
piece).

Le signe du parameétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de 'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.

L’outil doit étre serré dans un mandrin de ser-
rage permettant une correction de longueur.
Le mandrin sert a compenser les tolérances
d’avance et de vitesse de rotation en cours
d’'usinage. Pendant I’exécution du cycle, le
bouton rotatif du potentiomeétre de broche est
inactif. Pour le taraudage a droite, activer la
broche avec M3, et a gauche, avec M4.
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17 K RT
SPEGIUX ||  ovols ~17) | TARAUDAGE RIGIDE sans

mandrin (cycle 17)

Programmation 1537

2l Piegrammaton

THC prog M |
—nmmhﬂ’.
Q22540 PT INITIAL 1ER AXE 3
0226=40 ;PT INITIAL 2EME AXE

0237=+10 DISTANCE 1ER AXE |
Q238=+8 [DISTANCE 2EME AXE
Q242-4+6 NOMBRE DE COLONNES
Q243=4¢ NOMBRE DE UGNES |
0224m+0 POSITION ANGULAIRE |
G20d=+2 DISTANCE D'APPROCHE

Q203-+0 COORD. SURFACE PIECE "

Q204=+50 SAUT DE BRIDE
QG301=+1 DEPLAC HAUT, SECU,
400 CYCL DEF 12.0 PGM GALL
401 CYCL DEF 12,1 PGM PGM |
402 CYGL DEF 1.0 PERCAGE PROFOND |
403 CYCL DEF 1.1 DIST10 B
404 CYCL DEF 1.2 PROF+15 |
405 CYCL DEF 1.3 PASSES |

406 CYCL DEF 1.4 TEMPO

Dist. T

I

PROF+15 [
PAS+2 a |
412 CYCL DEF 2.0 TARAUDAGE - -
413 CYCL DEF 2.1 DIST3
414 CYCL DEF 2.2 PROF+20
415 CYCL DEF 2.3 TEMP4 |
416 CYCL DEF 2.4 F100 |
417 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS L
0P ws? MSTANCF WAPPROCHF - 4

Parameétres | Description Unité

Distance d’approche 1 (en incrémental) : distance entre la pointe de
DIST I'outil (=position initiale) et la surface de la piece. mm
Valeur indicative : 4 pas de vis

PROFON- Profondeur de filetage 2 (en incrémental) : distance entre la surface mm
DEUR de la piece (début du filetage) et la fin du filet.

Pas de filetage 3 :

le signe détermine le sens du filetage vers la droite ou vers la gauche :
PAS e . . mm

* + = filetage a droite

» - = filetage a gauche
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Description du cycle
WinNC usine le filet sans mandrin de compensa-
tion en une ou plusieurs étapes.

Avantages par rapport au cycle de taraudage
avec mandrin de compensation :

Vitesse d’usinage plus élevée

Répétabilité sur le méme filet dans la mesure
ou la broche s’oriente en position 0 lors de
'appel du cycle.

Plus grande plage de déplacement de I'axe de
broche due a I'absence du mandrin de com-
pensation.

Remarque : é
Attention lors de la programmation :
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre du trou) dans le plan
d’usinage avec correction de rayon RO. Pro-
grammer la séquence de positionnement du
point initial dans I'axe de broche (distance
d’approche au-dessus de la surface de la
piece).

Le signe du parameétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de 'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.

WinNC calcule I'avance en fonction de la
vitesse de rotation. Si vous actionnez le po-
tentiomeétre de broche pendant le taraudage,
WinNC regle automatiquement 'avance. Le
bouton rotatif du potentiométre d’avance est
inactif. En fin de cycle, la broche est immobile.
Avant I'opération d’usinage suivante, réactiver
la broche avec M3 (ou M4).
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3
séorux || ovois || () em | RAINURAGE (cycle 3)

EProgrammalion 15:38

(s Programmaton

TG WE H
—Dislance dappeoche?
407 CYCL DEF 1.5 F100 £
408 CYCL DEF 17.0 TARAUDAGE RIGIDE

408 CYCL DEF 17.1 DISTS

410 CYCL DEF 17.2 PROF+15

418 CYCL DEF 2.0 TARAUDAGE

420 CYCL DEF 2.1 DIST3

421 CYCL DEF 2.2 PROF+20

422 CYCL DEF 2.3 TEMP4

423 CYCL DEF 2.4 F100

424 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
G200=+2 DISTANCE D'APPROCHE
C201--20 PROFOMDEUR
Q205=+150 AVANCE PLONGEE PROF —
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE | | |
Q203=+0 ;COORD. SURFAGE PIECE |
Q204=450  SAUT DE BRIDE
0335«+5 DIAMETRE NOAINAL
Q342=+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
Q3511 MODE FRAICAGE

425 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
O335=45 _THAMFTRE NOMMAL <

Parameétres | Description Unité
Distance d’approche 1 (en incrémental) : distance entre la pointe de

DIST o T . mm
outil (=position initiale) et la surface de la piece.

PROFON- Profondeur de fraisage 2 (en incrémental) : distance entre la surface mm

DEUR de la piece et le fond de la poche.

Profondeur de passe 3 : distance parcourue par I'outil en une passe.

La commande se déplace en une passe a la profondeur lorsque :

PASSE e profondeur de passe = profondeur mm

e profondeur de passe > profondeur

Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de l'outil lors

F . mm/min
de la plongé

X 1ére longueur latérale 4 : longueur de la rainure. mm
Définir le sens de coupe avec son signe.

Y 2e longueur latérale 5 : largeur de la rainure. mm

F Avance : vitesse de déplacement de I'outil dans le plan d’usinage. mm/min
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Description du cycle
Ebauche

1

WinNC décale I'outil vers I'intérieur, d’'une va-
leur correspondant a la surépaisseur de finition
(la moitié de la différence entre la largeur de
la rainure et le diameétre de 'outil). Partant de
Ia, loutil plonge dans la piéce et fraise dans
le sens longitudinal de la rainure.

A la fin de la rainure, I'outil effectue une plon-
gée en profondeur et fraise en sens inverse.
Ce processus est répété jusqu’a ce que la
profondeur de fraisage soit atteinte.

Finition
3 Au fond de la rainure, WinNC déplace I'outil

sur une trajectoire circulaire tangentielle au
contour externe. L’outil effectue ensuite la
finition du contour en avalant (avec M3).

Pour terminer, I'outil retourne en avance rapide
avec FMAX a la distance d’approche. Si le
nombre de passes est impair, I'outil retourne
a la position initiale en tenant compte de la

distance d’approche.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844)
ou effectuer un pré-percage au point initial.
Pré-positionnement au centre de la rainure et
déplacement a l'intérieur de la rainure avec
décalage du rayon d’outil et correction de
rayon RO. Le diametre de la fraise ne doit pas
étre supérieur a la largeur de la rainure et pas
inférieur a la moitié de la largeur de la rainure.
Programmer la séquence de positionnement
du point initial dans I'axe de broche (distance
d’approche au-dessus de la surface de la
piece).

Le signe du parametre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WinNC n’exécutera pas le cycle.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CYCLES
SPECIAUX

OLD
CYCLS

FRAISAGE DE POCHE (cycle 4)

() Programmatean
THCA
=+Ratation sens horawe. DA- 7
[318 CYCL DEF 25 F50 = —
19 CYCL DEF 4.0
DIST10
PROF+25 —
PASEE4
Fion
=25
Y¥=15 —
F50
DR
420 CYCL DEF 2.0 TARAUDAGE
421 CYCL DEF 2.1 DIST2
422 CYCL DEF 2.2 PROF+20
423 CYCL DEF 2.3 TEMP4
424 CYCL DEF 2.4 F100
425 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANCE D'APFROCHE
Q201=-20 ;PROFONDEUR
Q208=+150 AVANGE PLONGEE PROF
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE
Q203=-+0 ;COCRD. SURFACE FIECE
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
Q335=+5 | DIAMETRE NOMINAL
Q342=+0 ;DIAMETRE PRE-PERCAGE L
Q351=+1  MODE FRAISAGE
426 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
335=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q239-+1 PASDEVIS
QO201=-18 PROFONDEUR FILETAGE
0355=+0 FIl FTS PAR PAS X
| l\
Parameétres | Description Unité
DIST Distance d’approche 1 (en incrémental) : distance entre la pointe de mm
outil (=position initiale) et la surface de la piece.
PROFON- Profondeur de fraisage 2 (en incrémental) : distance entre la surface
" mm
DEUR de la piece et le fond de la poche.
Profondeur de passe 3 : distance parcourue par I'outil en une passe.
La commande se déplace en une passe a la profondeur lorsque :
PASSE _ mm
e profondeur de passe = profondeur
e profondeur de passe > profondeur
E Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de l'outil lors mm/min
de la plongée
X 1ére longueur latérale 4 : longueur de la poche. mm
Paralléle a I'axe principal du plan d’usinage.
Y 2e longueur latérale 5 : largeur de la poche. mm
F Avance : vitesse de déplacement de I'outil dans le plan d’usinage. mm/min
Rotation sens horaire :
DR * DR +: fraisage en avalant avec M3
* DR - : fraisage en opposition avec M3
Rayon d’arrondi : rayon pour les angles de la poche.
RAYON Rayon =0 : le rayon d’arrondi RR est toujours plus grand que le rayon
de l'outil.
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Description du cycle

Ebauche

1 L’outil plonge dans la piéce a la position ini-
tiale (au centre de la poche) et se déplace a
la premiéere profondeur de passe.

2 |l se déplace ensuite dans le sens positif du
cbté le plus long lorsqu’il s’agit de poches
carrées, dans le sens positif de I'axe Y, puis
évide la poche de l'intérieur vers I’extérieur.

3 Ce processus est répété (1 a 2) jusqu’a ce que
la profondeur soit atteinte.

4 A la fin du cycle, WinNC rétracte I'outil a sa
position initiale.

Remarque : !
Attention lors de la programmation :

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844)
ou effectuer un pré-percage au point initial.
Programmer la séquence de positionnement du
point initial dans I'axe de broche (distance d’ap-
proche au-dessus de la surface de la piéce).
Le signe du parameétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Un signe négatif signifie :

plongée dans le sens de I'axe négatif de la
broche.

Si vous programmez la profondeur = 0,
WiIinNC n’exécutera pas le cycle.

Condition requise pour la 2e longueur latérale :
2e longueur latérale supérieure a (2 x rayon
d’arrondi + passe latérale k).
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CYCLES
SPECIAUX

OLD
CYCLS

POCHE CIRCULAIRE (cycle 5)

B3 Programmation
) Programmation
TNG - T

ERH

1542

—Fiagtalion 3ens horire: OF- 7
421 CYCL DEF 2.3 TEMP4 Ll
422 CYCL DEF 2.4 F100

2 JEF 5.0 POCHE CIRCULAIRE

DIST15
PROF+5
PASSE2
F100
RAYONZ2S
F50

DR

Q200=s2
Q201=-20
O206=+150
T3 =
Q203=+0
Q204=+50
0335e+5
O342=+0
Q35 =1

335=45
Q239m+1
Q201=-18
Q355=40
0253=+750
Q351 =41
G002
Q203=+0
OPNd=s 50

424 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

JDISTANGE D'APPROCHE
{PROFOMDEUR

AVANGE PLONGEE PROF
\PROFONDEUR DE PASSE
;COORD. SURFACE PIECE
[SAUT DE BRIDE
{DIAMETRE NOMINAL
\DIAMETRE PRE-PERCAGE
MCDE FRAISAGE

425 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS

DIAMETRE NOMINAL
\PAS DE VIS
\PROFONDEUR FILETAGE |
FILETS PAR PAS |
AVANCE PRE-POSIT
MODE FRAISAGE
\DISTANCE D'APPROCHE
:COORD. SURFACE PIECE
SALIT DF BRINF 3

Parameétres

Description

Unité

DIST

Distance d’approche 1 (en incrémental) : distance entre la pointe de
outil (=position initiale) et la surface de la piece.

mm

PROFON-
DEUR

Profondeur de fraisage 2 (en incrémental) : distance entre la surface
de la piéce et le fond de la poche.

mm

PASSE

Profondeur de passe 3 : distance parcourue par I'outil en une passe.
La commande se déplace en une passe a la profondeur lorsque :

e profondeur de passe = profondeur
e profondeur de passe > profondeur

mm

Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de l'outil lors
de la plongée.

mm/min

RAYON

Rayon de la poche circulaire

mm

Avance : vitesse de déplacement de I'outil dans le plan d’usinage.

mm/min

DR

Rotation sens horaire :
* DR + : fraisage en avalant avec M3
* DR - : fraisage en opposition avec M3
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Description du cycle

Ebauche

1 L’outil plonge dans la piéce a la position ini-
tiale (au centre de la poche) et se déplace a
la premiére profondeur de passe.

2 Suivant l'avance F, l'outil décrit ensuite la
trajectoire en forme de spirale. Pour la passe
latérale k, voir cycle 4 Fraisage de poche.

3 Ce processus 2 est répété jusqu’a ce que la
profondeur soit atteinte.

4 A la fin du cycle, WinNC rétracte I'outil a sa
position initiale.

Remarque : i
Attention lors de la programmation :

Utiliser une fraise a denture frontale (DIN 844)
ou effectuer un pré-percage au point initial.
Programmer la séquence de positionnement
du point initial (centre de la poche) dans le
plan d’'usinage avec correction de rayon RO.
Programmer la séquence de positionnement
du point initial dans I’axe de broche (distance
d’approche au-dessus de la surface de la
piece).

Le signe du parametre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

EProgramman’ on 15:44

(x| Programmation

SERH

—Distance he?

422 CYCL DEF 2.4 F100

423 CYCL DEF 212 FIN. POCHE RECT. ~

212
SEox || ovois || AuEyem | FINITION DE POCHE (cycle 212)

Q200=3] DISTANCE D'APPROCHE

0201=-20 PROFOMDEUR

Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF

Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE

Q207=+500 AVANCE FRAISAGE

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE

Q204=+50 SAUT DE BRIDE

0216=450 CENTRE 1ER AXE

Q217=+50 ;,CENTRE 2EME AXE

Q218=460 1ER COTE

Q210-4+20 2EME COTE

Q220=+0 RAYON D'ANGLE

Q221=+0 SUREPAISSEUR 1ER AXE

424 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

Q200=4+2 DISTANCE DAPFROCHE

0201=-20 PROFOMDELR

Q206=+150 AVANGE PLONGEE PROF

Q334=+0 PROFOMDEUR DE PASSE

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE

Q204=450 SALT DE BRIDE

0335=+5 DIAMETRE NOMINAL

Q34240 DIAMETRE PRE-PERCAGE

0351=+1 MODE FRAISAGE

425 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS

Q335=+5 DIAMETRE NOMINAL

Q239=+1 PASDEVIS

Q201=-18 PROFONDEUR FILETAGE

O355a+ Fll FTS PAR PAS hd — e

| | | |

Paramétres | Description Unité

Q200 Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de mm
'outil (=position initiale) et la surface de la piéce.
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et

Q201 mm
le fond de la poche.
Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de l'outil lors

Q206 de son déplacement a la profondeur. Si vous plongez dans la matiére, |mm/min
introduisez une valeur inférieure a celle qui a été définie sous Q207.

Q202 Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'outil mm
en une passe. Introduire une valeur positive.

Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage |mm/min

Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche

Q204 L L o mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce.

Q216 Centre 1er axe (en absolu) : centre de la poche dans I'axe principal mm
du plan d’usinage

Q217 Centre 2e axe (en absolu) : centre de la poche dans I'axe auxiliaire mm
du plan d’usinage

Q218 1ére longueur latérale (en incrémental) : longueur de la poche paral- mm
lele a 'axe principal du plan d’usinage.

Q219 2e longueur latérale (en incrémental) : longueur de la poche paralléle mm
a I'axe auxiliaire du plan d’usinage.

Q220 Rayon d’angle : rayon de I'angle de la poche. S’il n’a pas été program- mm
mé, WinNC prend un rayon d’angle égal au rayon de I'outil.

Q221 Surépaisseur 1er axe (en incrémental) : surépaisseur dans I'axe mm
principal du plan d’'usinage se rapportant a la longueur de la poche.
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Description du cycle

1

WinNC déplace I'outil automatiquement dans
I’axe de broche a la distance d’approche ou si
celui-ci est programmé au saut de bride, puis
au centre de la poche.

Partant du centre de la poche, l'outil se dé-
place dans le plan d’usinage jusqu’au point
initial de l'usinage. Pour le calcul du point
initial, WinNC tient compte de la surépaisseur
et du rayon de l'outil. Si nécessaire, WinNC
perce au centre de la poche.

Si l'outil se trouve au saut de bride, WinNC le
déplace en rapide FMAX a la distance d’ap-
proche et ensuite, a la premiére profondeur de
passe suivant 'avance plongée en profondeur.
Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au
contour partiel usiné et fraise sur le contour en
avalant.

Puis I'outil s’éloigne du contour par tangente-
ment et retourne au point initial dans le plan
d’usinage.

Ce processus (3 a 5) est répété jusqu’a ce que
la profondeur programmeée soit atteinte.

En fin de cycle, WinNC déplace I'outil en
avance rapide a la distance d’approche et, si
celui-ci est programmé, au saut de bride, puis
pour terminer au centre de la poche (position
finale = position initiale).

Remarque : !
Attention lors de la programmation :

Le signe du parameétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Si vous désirez une finition de la poche dans
la masse, utilisez une fraise a denture frontale
(DIN 844) et introduisez une petite valeur pour
I’avance plongée en profondeur.

Taille minimale de la poche :

trois fois le rayon de l'outil.
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213

spechux || ovols || Ul | FINITION DE TENON (cycle 213)

(s} Programmation
TN prog. H ]
—Distance depproche? |
Q218=+20 2EME COTE =l
Q220=-+0 RAYON D'ANGLE
0221=+0 ,SUREPAISSEUR 1ER AXE
E DEF 213 FINITION TENON ~ e

Q200-2 DIETANCE D'APPROCHE
Q201=-20 PROFONDEUR

Q208=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE

Q207-4500 AVANCE FRASAGE
0203=+0 COORD. SURFACE PIECE

Q204=+50 ;SAUT DE BRIDE

Q216«+50 ;CENTRE 1ER AXE

Q217=450 [CENTRE 2EME AXE

Q218=+60 1ER COTE

Q219=+20 2EME COTE

Q220m+0  RAYON DANGLE t

Q22140 ;SUREPAISSEUR 1ER AXE

425 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS

Q200=+2 CISTANGE D'APPROCHE S Tozm

Q201=-20 ;PROFONDEUR R4 I I !m

Q206=-+150 ;AVANCE PLOMGEE PROF

D33d=+0 PROFONDEUR DE PASSE

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE

Q204=+50 SAUT DE BRIDE =

Q335=45 DIAMETRE NOMINAL 1

0342=+0 DIAMETRE PRE-PERGCAGE

Q351=+1 MODE FRAISAGE

426 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
0335=+5 DIAMETRE MOMINAL
O?30=4+1_ FPAS NF VIS : i
| | | I | |

Parameétres | Description Unité

Q200 Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de mm
outil (=position initiale) et la surface de la piece.
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et

Q201 mm
le fond du tenon.
Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil lors

Q206 de son déplacement a la profondeur. Si vous plongez dans la matiére, |mm/min
introduisez une valeur inférieure a celle qui a été définie sous Q207.

Q202 Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'outil mm
en une passe. Introduire une valeur positive.

Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage |mm/min

Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche

Q204 . L .y mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce.

Q216 Centre 1er axe (en absolu) : centre du tenon dans I'axe principal du mm
plan d’'usinage

Q217 Centre 2e axe (en absolu) : centre du tenon dans 'axe auxiliaire du mm
plan d’usinage

Q218 1ere longueur latérale (en incrémental) : longueur du tenon paralléle mm
a I'axe principal du plan d’usinage.

Q219 2e longueur latérale (en incrémental) : longueur du tenon paralléle a mm
I’axe auxiliaire du plan d’'usinage.

Q220 Rayon d’angle : rayon de 'angle du tenon. mm

Q221 Surépaisseur 1er axe (en incrémental) : surépaisseur dans I’axe prin- mm
cipal du plan d’usinage se rapportant a la longueur du tenon.
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Description du cycle

1

WinNC déplace I'outil automatiquement dans
I’axe de broche a la distance d’approche ou si
celui-ci est programmé au saut de bride, puis
au centre de la poche.

Partant du centre du tenon, l'outil se déplace
dans le plan d’usinage jusqu’au point initial
de l'usinage. Le point initial est situé a droite
du tenon, a environ 3,5 fois la valeur du rayon
d’outil.

Si l'outil se trouve au saut de bride, WinNC le
déplace en rapide FMAX a la distance d’ap-
proche et ensuite, a la premiére profondeur de
passe suivant 'avance plongée en profondeur.
Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au
contour partiel usiné et fraise sur le contour en
avalant.

Puis I'outil s’éloigne du contour par tangente-
ment et retourne au point initial dans le plan
d’usinage.

Ce processus (3 a 5) est répété jusqu’a ce que
la profondeur programmeée soit atteinte.

En fin de cycle, WinNC déplace I'outil en
avance rapide a la distance d’approche et, si
celui-ci est programmé, au saut de bride, puis
pour terminer au centre de la poche (position
finale = position initiale).

Remarque : i
Attention lors de la programmation :

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Si vous désirez fraiser le tenon dans la
masse, utilisez une fraise a denture frontale
(DIN 844). Introduisez une petite valeur pour
I’avance plongée en profondeur.
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214

SPEGAUX ||  OYGLS /4% @ | FINITION DE POCHE CIRCULAIRE
(cycle 214)

BJProgrammation 1545
‘= (s} Programmation

THC: H
—Distance dappioche?
Q220-+0 RAYON D'ANGLE 2
Q221=+0 SUREPAISSEUR 1ER AXE
F 214 FINITION WGHE CIRG

Q200=2 DISTANGE D'APPROCHE
Q201--20 ;PROFOMDEUR
Q206=+150 ;AVANCE PLONGEE PROF
Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE

Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204-+50 SAUT DE BRIDE
0216=450 ,CENTRE 1ER AXE
Q217=+50 CENTRE ZEME AXE
Q222-+52 DIAM. PIECE BRUTE
Q223=450 DL PIECE FINIE

426 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 CISTANGE D'APPROCHE
Q201--20 PROFONDEUR
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF

T

'

Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE

i
Q203=+0 ;COORD. SURFACE PIECE &
Q204=450 SAUT DE BRIDE [

0335=+5 DIAMETRE NOMINAL

Q342=+0 [CIAMETRE PRE-PERCAGE

Q351=+1 MODE FRAISAGE —
427 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS

0335=+5 DIAMETRE NOMINAL

Q238=+1 PASDEVIS

Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE

Q355=+0 FILETS PAR PAS

CP53=4 750 AVANGE PRF-POSIT H

Parameétres | Description Unité

Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de

Q200 outil (=position initiale) et la surface de la piece.

mm

Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et

Q201 le fond de la poche.

mm

Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil lors
Q206 de son déplacement a la profondeur. Si vous plongez dans la matiére, |mm/min
introduisez une valeur inférieure a celle qui a été définie sous Q207.

Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'outil

Q202 : o mm
en une passe. Introduire une valeur positive.
Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage |mm/min
Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 L - o mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce.
Q216 Centre 1c?r axe (en absolu) : centre de la poche dans I'axe principal mm
du plan d’usinage.
Centre 2e axe (en absolu) : centre de la poche dans I'axe auxiliaire
Q217 . mm
du plan d’usinage.
Diametre de I’ébauche : diamétre de la poche ébauchée. Introduire
Q222 mm

un diametre de la piece brute inférieur au diametre de la piece finie.

Diameétre de piéce finie : diameétre de la poche aprés usinage. Intro-
Q223 duire un diamétre de la piéce finie supérieur au diametre de la piéce |mm
brute et supérieur au diameétre de I'outil.
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PROGRAMMATION
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Description du cycle

1

WinNC déplace I'outil automatiquement dans
I’axe de broche a la distance d’approche ou si
celui-ci est programmé au saut de bride, puis
au centre de la poche.

Partant du centre de la poche, l'outil se dé-
place dans le plan d’usinage jusqu’au point
initial de 'usinage. Pour calculer le point initial,
WinNC tient compte du diamétre de la piéce
brute et du rayon de 'outil. Si vous introduisez
0 pour le diamétre de la piéce brute, WinNC
perce au centre de la poche.

Si l'outil se trouve au saut de bride, WinNC le
déplace en rapide FMAX a la distance d’ap-
proche et ensuite, a la premiére profondeur de
passe suivant 'avance plongée en profondeur.
Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au
contour partiel usiné et fraise sur le contour en
avalant.

Puis l'outil quitte le contour tangentiellement
pour retourner au point initial dans le plan
d’usinage.

Ce processus (3 a 5) est répété jusqu’a ce que
la profondeur programmeée soit atteinte.

En fin de cycle, WinNC déplace l'outil avec
FMAX a la distance d’approche ou si celui-ci
est programmé au saut de bride, puis pour
terminer, au centre de la poche (position finale
= position initiale).

Remarque : i
Attention lors de la programmation :

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Si vous désirez une finition de la poche dans
la masse, utilisez une fraise a denture frontale
(DIN 844) et introduisez une petite valeur pour
I’avance plongée en profondeur.
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PROGRAMMATION EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640
215
SPEGAUX ||  OYGLS 4%, @ | FINITION DE TENON CIRCULAIRE
(cycle 215)
Programmation 15:46

DISTANCE D'APPROCHE
20 ;PROFONDEUR
0208=+150 AVANCE PLONGEE PROF
Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
Q207-+500 AVANCE FRAISAGE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
0204=+50 SAUT DE BRIDE
Q216=+50 RE 1ER AXE
Q217=450 CENTRE 2EME AXE —
Q222-452 DIAM. PIECE BRUTE
0223=+50 DMA. PIECE FINIE
427 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANCE D'APFROCHE ' |
Q201=-20 ;PROFONDEUR
0206=+150 ;AVANCE PLONGEE PROF
Q334=+0 ;PROFONDEUR DE PASSE Q200 —
Q203=+0 ;COORD. SURFACE PIECE R | I 13}
Q204=+50 SAUT DE BRIDE
0335=45 DIAMETRE NOMINAL e —
0342e+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE | |
Q351=+1 MODE FRAISAGE
428 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS ki
0335«+5 DIAMETRE NOMINAL
Q23%=+1 PASDEVIS
Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE
Q355-40 FILETS PAR PAS
O253=+750 AVANGF PRF-POSIT X
| | | I | |
Parameétres | Description Unité
Q200 Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de mm
outil (=position initiale) et la surface de la piece.
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et
Q201 mm
le fond du tenon.
Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de I'outil lors
de son déplacement a la profondeur. Si vous plongez dans la matiére, .
Q206 ) . ; . o ) mm/min
introduisez une faible valeur ; si vous plongez dans le vide, introduisez
alors une avance plus élevée.
Q202 Profondeur de passe (en incrémental) : distance parcourue par I'outil mm
en une passe. Introduire une valeur positive.
Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage |mm/min
Q203 Coordonnée de la surface de piece (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 . L .y mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce.
Q216 Centre 1er axe (en absolu) : centre du tenon dans I'axe principal du mm
plan d’usinage.
Q217 Centre 2e axe (en absolu) : centre du tenon dans 'axe auxiliaire du mm
plan d’usinage.
Q222 Diametre de I'ébauche : diamétre du tenon aprés usinage. Introduire mm
un diameétre de la piéce brute supérieur au diametre de la piéce finie.
Diamétre de piece finie : diamétre du tenon usiné. Introduire un dia-
Q223 N - R o . - mm
metre de la piéce brute inférieur au diamétre de la piece finie.
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Description du cycle

1

WinNC déplace I'outil automatiquement dans
I’axe de broche a la distance d’approche ou si
celui-ci est programmé au saut de bride, puis
au centre du tenon.

Partant du centre du tenon, l'outil se déplace
dans le plan d’usinage jusqu’au point initial
de l'usinage. Le point initial est situé a droite
du tenon, a environ 3,5 fois la valeur du rayon
d’outil.

Si l'outil se trouve au saut de bride, WinNC le
déplace en rapide FMAX a la distance d’ap-
proche et ensuite, a la premiére profondeur de
passe suivant 'avance plongée en profondeur.
Ensuite, I'outil se déplace tangentiellement au
contour partiel usiné et fraise sur le contour en
avalant.

Puis I'outil s’éloigne du contour par tangente-
ment et retourne au point initial dans le plan
d’usinage.

Ce processus (3 a 5) est répété jusqu’a ce que
la profondeur programmeée soit atteinte.

En fin de cycle, WinNC déplace l'outil avec
FMAX a la distance d’approche ou si celui-ci
est programmé au saut de bride, puis pour
terminer, au centre du tenon (position finale =
position initiale).

Remarque : i
Attention lors de la programmation :

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Si vous désirez une finition de la poche dans
la masse, utilisez une fraise a denture frontale
(DIN 844) et introduisez une petite valeur pour
I’avance plongée en profondeur.
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210
CYCLES OLD
SPECIAUX CYCLS m a» | RAINURE (trou oblong) avec
plongée pendulaire (cycle 210)
P i 15:48
BF pganmaton
Q222.4+52 ;DIAM, PIECE ERUTE 2l
Q223=+50 DA FI
Q'.’O‘l--:l ;PROFONDEUR
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE
Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
Q215=+0 ;OPERATIONS D'USINAGE —_—
Q203-+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204=450 SAUT DE BRIDE
Q216=+50 ;CENTRE 1ER AXE
Q217=450 ,CENTRE 2EME AXE ———
Q218=+60 ;1ER COTE
0219=+20 2EME COTE
Q224=+0 POSITION ANGULAIRE —
Q338=+0 ;PASSE DE FINITION
Q208=+150 AVANCE PLONGEE PROF ]
428 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 CISTANCE D'APPROCHE e [l o200
Q201--20 ;PROFONDEUR \ :l
Q206=+150 AVANCE PLONGEE PROF. 1
033d=+0 PROFONDEUR DE PASSE — _
Q203=+0 .COORD. SURFAGCE PIECE “
Q204=450 SAUT DE BRIDE |
0335=+5 DIAMETRE MNOMIMAL i}
0342=+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE
429 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
Q335=45 DIAMETRE NOMIMAL
O?30a+1 PAS NF VIS 2!
| |
Parameétres | Description Unité
Q200 Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de mm
'outil (=position initiale) et la surface de la piece.
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et
Q201 ; mm
le fond de la rainure.
Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de 'outil lors du fraisage |mm/min
Profondeur de passe (en incrémental) : valeur égale a la distance
Q202 totale parcourue par l'outil lors d’'une plongée pendulaire dans I'axe | mm
de broche.
Définir les opérations d’usinage :
Q215 * 0 = ébauche et finition
* 1 = ébauche uniquement
e 2 = finition uniquement
Q203 Coordonnée de la surface de piéce (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans 'axe de broche
Q204 L y - mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce.
Q216 Centre 1er axe (en absolu) : centre de la rainure dans I’axe principal mm
du plan d’usinage.
Q217 Centre 2e axe (en absolu) : centre de la rainure dans I'axe auxiliaire mm
du plan d’usinage.
Q218 1ére longueur latérale : valeur paralléle a I’axe principal du plan d’usi- mm
nage. Introduire le plus grand cété de la rainure.
2e longueur latérale : valeur paralléle a I'axe auxiliaire du plan d’'usinage.
Q219 Introduire la largeur de la rainure. Si I'on a introduit une largeur de mm
rainure égale au diamétre de 'outil, WinNC n’effectue que I'ébauche
(fraisage d’un trou oblong).
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PROGRAMMATION

Paramétres | Description Unité
Angle de rotation (en absolu) : angle de rotation de la totalité de la )
Q224 ; ) ; o ; Degré
rainure ; le centre de rotation est situé au centre de la rainure.
Passe de finition (en incrémental) : distance parcourue par I'outil dans
Q238 I'axe de broche lors de la finition. mm
0 = finition en une seule passe.
Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de l'outil lors
de son déplacement a la profondeur. Si vous plongez dans la matiére, .
Q206 . . : . o . mm/min
introduisez une faible valeur ; si vous plongez dans le vide, introduisez
alors une avance plus élevée.

Description du cycle

Ebauche

1 WIinNC positionne I'outil en rapide dans I'axe
de broche au saut de bride, puis au centre
du cercle de gauche ; partant de la, WinNC
positionne l'outil a la distance d’approche
au-dessus de la surface de la piece.

2 L’outil se déplace suivant 'avance de fraisage
sur la surface de la piece. Partant de la, la
fraise se déplace dans le sens longitudinal de
la rainure en plongeant obliqguement dans la
matiére vers le centre du cercle de droite.

3 Ensuite, l'outil se déplace a nouveau en plon-
geant obliquement vers le centre du cercle de
gauche. Ces étapes se répétent jusqu’a ce
que la profondeur de fraisage programmeée soit
atteinte.

4 A la profondeur de fraisage, WinNC déplace
outil pour le surfagcage a I'autre extrémité de
la rainure, puis a nouveau en son centre.

+)

Finition

5

Partant du centre de la rainure, WinNC dé-
place l'outil tangentiellement au contour
achevé ; celui-ci effectue ensuite la finition du
contour en avalant (avec M3) et en plusieurs
passes si elles ont été programmées.

A la fin du contour, I'outil s’éloigne du contour
par tangentement pour aller jusqu’au centre de
la rainure.

En fin de cycle, WinNC déplace l'outil avec
FMAX a la distance d’approche ou si celui-ci
est programmé au saut de bride.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Le diametre de la fraise ne doit pas étre su-
périeur a la largeur de la rainure ni inférieur
au tiers de cette largeur.

Le diamétre de la fraise ne doit pas étre infé-
rieur a la moitié de la longueur de la rainure,
sinon WinNC ne peut pas effectuer de plon-
gée pendulaire.
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PROGRAMMATION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

SPEGIAUX ||  ovoLs W o~ | RAINURE CIRCULAIRE (trou
oblong) (cycle 211)

EPrugrammati on 1548
' Programmation r

TNC: WERGASER H ‘

—Distancs dapproche?

Q338-40 PASSE DE FINITION =
0206=+150 AVANCE PLONGEE PROF
26 CYCL DEF 211 RAINURE CIRG. ~

Q200 DISTANGE D'APPROCHE
Q2M=-20 PROFONDEUR [
Q207 =+500 AVANCE FRAISAGE ‘
Q202=+5 PROFONDEUR DE PASSE
Q21540 OPERATIONS D'USINAGE —
Q203-+0 ,COORD. SURFACE PIECE
Q204=450 SAUT DE BRIDE
Q216=+50 CENTRE 1ER AXE
Q217=+50 CENTRE 2EME AXE
Q244-460 DIA. CERCLE PRIMITIF
Q219=+20 2EME COTE
Q245=+0 ANGLE INITIAL
Q248«+0 ANGLE D'OUVERTURE
Q338=40 PASSE DE FINITION
O208=+150 AVANGE PLONGEE PROF
429 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200-+2 DISTANCE DAPPROCHE
Q201=-20 ,PROFONDEUR
O208=+150 AVANGE PLONGEE PROF
Q334=+0 PROFONDEUR DE PASSE ! 1
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE B ] ‘
Q204-+50 SAUT DE BRIDE
O335=+5 DIAMETRE NOMINAL
Q342=+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE ‘

Q351=+1 MODE FRAISAGE
430 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS

[
Parameétres | Description Unité
Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 - S " mm
outil (=position initiale) et la surface de la piece.
Profondeur (en incrémental) : distance entre la surface de la piéce et
Q201 . mm
le fond de la rainure.
Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage |mm/min
Profondeur de passe (en incrémental) : valeur égale a la distance
Q202 totale parcourue par l'outil lors d’'une plongée pendulaire dans I'axe | mm
de broche.
Définir les opérations d’usinage :
* 0 = ébauche et finition
Q215 , :
* 1 = ébauche uniquement
e 2 = finition uniquement
Q203 Coordonnée de la surface de piéce (en absolu) mm
Saut de bride (en incrémental) : coordonnée dans I'axe de broche
Q204 - S . mm
excluant toute collision entre I'outil et la piéce.
Q216 Centre 1e’r axe (en absolu) : centre de la rainure dans I'axe principal mm
du plan d’usinage.
Centre 2e axe (en absolu) : centre de la rainure dans I'axe auxiliaire
Q217 o mm
du plan d’usinage.
Q244 Diameétre cercle primitif mm
2e longueur latérale : largeur de la rainure. Si 'on a introduit une
Q219 largeur de rainure égale au diametre de 'outil, WinNC n’effectue que |mm
I’ébauche (fraisage d’un trou oblong).
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Paramétres | Description Unité
Q245 Angle initial (en absolu) : angle polaire du point initial. Degré
Q248 Angle d’ouverture de la rainure (en incrémental) mm
Passe de finition (en incrémental) : distance parcourue par I'outil dans
Q238 I'axe de broche lors de la finition. mm
0 = finition en une seule passe.
Avance plongée en profondeur : vitesse de déplacement de 'outil lors
de son déplacement a la profondeur. Si vous plongez dans la matiere, .
Q206 ) . : . L . mm/min
introduisez une faible valeur ; si vous plongez dans le vide, introduisez
alors une avance plus élevée.

Description du cycle

Ebauche

1 WIinNC déplace l'outil automatiquement dans

Finition
5 Partant du centre de la rainure, WinNC déplace

’axe de broche a la distance d’approche, puis
au centre du cercle de droite.

L’outil se déplace avec avance de fraisage sur
la surface de la piece ; partant de la, la fraise
se déplace en plongeant obliquement dans la
matiére vers l'autre extrémité de la rainure.
En plongeant a nouveau obliquement, I'outil
retourne ensuite au point initial ; ce processus
(2 a 3) est répété jusqu’a ce que la profondeur
de fraisage programmeée soit atteinte.

Ayant atteint la profondeur de fraisage, WinNC
déplace l'outil pour le surfacage a l'autre ex-
trémité de la rainure.

I'outil tangentiellement au contour achevé. Ce-
lui-ci effectue ensuite la finition du contour en
avalant (avec M3) et en plusieurs passes si
elles ont été programmées. Pour 'opération de
finition, le point initial est au centre du cercle
de droite.

A la fin du contour, I'outil s’éloigne du contour
par tangentement.

En fin de cycle, WinNC déplace l'outil avec
FMAX a la distance d’approche ou si celui-ci
est programmé au saut de bride.

Remarque : Z
Attention lors de la programmation :

Le signe du paramétre de cycle profondeur
détermine le sens de l'usinage.

Le diametre de la fraise ne doit pas étre su-
périeur a la largeur de la rainure ni inférieur
au tiers de cette largeur.

Le diamétre de la fraise ne doit pas étre infé-
rieur a la moitié de la longueur de la rainure,
sinon WinNC ne peut pas effectuer de plon-
gée pendulaire.
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230

SPEGIAUX ovors || [l 7% | USINAGE LIGNE A LIGNE
(cycle 230)

aProgrammaﬁ on 15:50

Ly Programmation

TRCTncE40peog VERGASER WERGASER.WVERGASER H |
~+Point intial 10r axe?
Q248=+0 ANGLE D'OUVERTURE =2l
0338=+0 PASSE DE FINITION |

Q225 PT INITIAL 1ER AXE
Q226w+0  PT INITIAL 2EME AXE |
Q227=+0 PTINITIAL SEME AXE
Q218-460 1ER COTE

0219=+20 2EME COTE "

O240=+20 MNOMBRE DE COUPES |
Q206=+150 AVANGCE PLONGEE PROF |

Q207=+500 AVA RAISAGE ‘.

Q209=+150 ;AVANCE TRANSVERSALE r a — ———

Q200=+2 DISTANCE DAPPROCHE )
430 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS [ —
Q200=+2 DISTANCE DAPPROCHE I
Q201=-20 PROFONDEUR
Q208=+150 AVANCE PLONGEE FPROF i
Q334=+0 ,PROFONDEUR DE PASSE
Q203-+0 ;COORD. SURFAGE PIECE
Q204-+50 SAUT DE ERIDE |
Q335=+5 [ DIAMETRE NOMINAL -
Q342-+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
Q351=+1 MODE FRAISAGE |
431 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS
0335«+5 DIAMETRE NOMINAL
Q239=+1 PASDEWVIS
Q201=-18 ;PROFONDEUR FILETAGE |
Q355-+0 FILETS PARPAS
PR3=+ TR0 AVANGE PRF-POSIT :

_.._
i
i
i

Paramétres | Description Unité
Point initial 1er axe (en absolu) : coordonnée du point Min de la
Q225 s . o , o o mm
surface a usiner ligne a ligne dans 'axe principal du plan d’usinage.
Point initial 2e axe (en absolu) : coordonnée du point Min de la surface
Q226 R . . , e . mm
a usiner ligne a ligne dans I'axe auxiliaire du plan d’usinage.
Point initial 3e axe (en absolu) : hauteur dans I'axe de broche a la-
Q227 A . . mm
quelle sera effectué I'usinage ligne a ligne.
1ére longueur latérale (en incrémental) : longueur de la surface a usi-
Q218 ner dans I'axe principal du plan d’usinage, par rapport au point initial [mm

du 1er axe.

2e longueur latérale (en incrémental) : longueur de la surface a usiner
Q219 ligne a ligne dans 'axe auxiliaire du plan d’usinage par rapport au|mm
point initial du 2e axe.

Nombre de coupes : nombre de lignes sur lesquelles WinNC doit

Q240 déplacer 'outil en largeur.

Q206 Avance plongee en p’rofondeur vitesse de deplacement de l'outil mm/min
allant de la distance d’approche a la profondeur de fraisage.

Q207 Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage |mm/min
Avance transversale : vitesse de I'outil lors de son déplacement a la
ligne suivante. Si vous vous déplacez obliquement dans la matiére, .

Q209 mm/min

programmez Q209 inférieur & Q207. Si vous vous déplacez oblique-
ment dans le vide, Q209 peut étre supérieur a Q207.

Distance d’approche (en incrémental) : distance entre la pointe de
Q200 outil et la profondeur de fraisage pour le positionnement en début |mm
et en fin de cycle.
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+
YA )
I][I]DD Q207
F 3
S tte——| A
o N = Q240 Y W
N = -—— =
) 4 Q209
_-—«<-_-_
»
Q226 .
1
t Q218 X
Q225
+)
g Q206
Z A v
Q200
Q227
__@\ .
X

W22

Description du cycle

1

En partant de la position actuelle, WinNC po-
sitionne l'outil en rapide FMAX dans le plan
d’usinage au point initial 1 WinNC décale I'outil
de la valeur du rayon d’outil vers la gauche et
vers le haut.

L’outil se déplace ensuite en avance rapide
dans I'axe de broche a la distance d’approche,
puis, suivant I'avance de plongée en profon-
deur, jusqu’a la position initiale programmée
dans 'axe de broche.

L’outil se déplace ensuite suivant 'avance de
fraisage programmée jusqu’au point final 2.
WinNC calcule le point final a partir du point
initial et de la longueur programmés et du
rayon d’outil.

WinNC décale I'outil avec avance de fraisage,
transversalement sur le point initial de la ligne
suivante. WinNC calcule le décalage a partir
de la largeur programmée et du nombre de
coupes.

L’outil retourne ensuite dans le sens négatif du
1er axe.

L’'usinage ligne a ligne est répété jusqu’a ce
que la surface programmée soit entierement
usinée.

Pour terminer, WinNC rétracte I'outil en avance
rapide a la distance d’approche.

Remarque : !
Attention lors de la programmation :
Pré-positionner I'outil de telle sorte que toute
collision avec la piece ou le matériel de ser-
rage soit exclue.
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CYCLES oLD 2l . L
s || ovots || 4 | SURFACE REGULIERE

(cycle 231)

B Programmation
4 Programmation

15:51

~+Point intial 1or axe?
QO209=-+150 AVAMCE TRAMSVERSALE 2 —
0200=+2 DISTANGE D'APPROGHE |
(GL RF. REGULIERE ~
PT INITIAL 1ER AXE L
Q226=40 PT INITIAL ZEME AXE
O22T7w+0 PT INITIAL 3EME AXE |
Q208=+0 2EME POINT 1ER AXE
Q229=+0 ;2EME POINT 2EME AXE
0230=+0 2EME POINT 3EME AXE
2=l E FOINT 1ER AXE |
Q232e+0 E POINT 2EME AXE
Q233=+0 3EME POINT 3EME AXE ]
QO234=+0 4EME FOINT 1ER AXE
Q235=+0 4EME POINT 2EME AXE |
Q236=+0 4EME POINT 3EME AXE
Q240=+20 NOMBRE DE COUPES
Q207=+500 AVANCE FRAISAGE |
431 CYCL DEF 208 FRAISAGE DE TROUS
Q200=+2 DISTANCE D'APPROCHE —
Q201=-20 PROFONDEUR
0O206=+150 AVAMNCE PLOMGEE PROF Q225 |
0334=+0 PROFONDELUR DE PASSE
Q203=+0 COORD. SURFACE PIECE
Q204450 SAUT DE BRIDE |
O335=4+5 ;DIAMETRE NOMIMNAL I}
O342e+0 DIAMETRE PRE-PERCAGE
Q351=+1 MCDE FRAISAGE
432 CYCL DEF 262 FRAISAGE DE FILETS |
O335=+5 DIAMETRE MOMINAL
CPA%=+1  PAS NF S -
| || |
Parameétres | Description Unité
Q225 Point initial 1er axe (en absolu) : Coordonnée du point initial de la mm
surface a usiner ligne a ligne dans 'axe principal du plan d’usinage.
Q226 Point initial 2e axe (en absolu) : coordonnée du point initial de la mm
surface a usiner ligne a ligne dans 'axe auxiliaire du plan d’usinage.
Q227 Point initial 3e axe (en absolu) : coordonnée du point initial de la mm
surface a usiner ligne a ligne dans I'axe de broche.
Q228 2e point 1er axe (en absolu) : coordonnée du point final de la surface mm
a usiner ligne a ligne dans I'axe principal du plan d’usinage.
Q229 2e point 2e axe (en absolu) : coordonnées du point final de la surface mm
a usiner ligne a ligne dans I'axe secondaire du plan d’usinage.
2e point 3e axe (en absolu) : coordonnées du point final de la surface
Q230 e . i ; mm
a usiner ligne a ligne dans I’axe de la broche.
Q231 3e point 1er axe (en absolu) : coordonnées du point 3 dans l'axe mm
principal du plan d’usinage.
3e point 2e axe (en absolu) : coordonnées du point 3 dans 'axe se-
Q232 . , mm
condaire du plan d’usinage.
3e point 3e axe (en absolu) : coordonnées du point 3 dans I'axe de
Q233 P ( ) P mm
broche.
Q234 4e point 1er axe (en absolu) : coordonnées du point 4 dans 'axe mm
principal du plan d’usinage.
4e point 2e axe (en absolu) : coordonnées du point 4 dans 'axe se-
Q235 . y mm
condaire du plan d’usinage.
4e point 3e axe (en absolu) : coordonnées du point 4 dans I’axe de
Q236 brozhe ( ) P mm
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Paramétres | Description Unité
Nombre de coupes : nombre de lignes sur lesquelles WinNC doit dé-
Q240 o . ) mm
placer I'outil entre les points 1 et 4 ou entre les points 2 et 3.
Avance fraisage : vitesse de déplacement de I'outil lors du fraisage.
Q207 WinNC exécute la premiere coupe en fonction de la moitié de la valeur | mm/min
programmeée.
+ +
) vi )
Z A
Q235
Q232
4
Q236
3
Q233
Q227 1
W Q229
Q230 2/‘
§ _@ - Q226 1
T x — —
Q228 Q231 Q234 Q225 X

Remarque :

rage soit exclue.

frontale (DIN 844).

Attention lors de la programmation :
Pré-positionner I'outil de telle sorte que toute
collision avec la piéce ou la matériel de ser-

WinNC déplace I'outil avec correction de
rayon RO entre les positions programmées.
Si nécessaire, utiliser une fraise a denture
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Description du cycle

1 En partant de la position actuelle et en suivant
une trajectoire linéaire 3D, WinNC positionne
I’outil au point initial 1.

2 L’outil se déplace ensuite suivant I'avance de
fraisage programmeée jusqu’au point final 2.

3 A cet endroit, WinNC déplace I'outil en rapide
FMAX, de la valeur du rayon d’outil dans le
sens positif de 'axe de broche, puis le rétracte
au point initial 1.

4 Au point initial 1 WinNC déplace a nouveau
Poutil a la derniére valeur Z abordée.

5 WIinNC décale ensuite I'outil sur les trois axes,
du point 1 en direction du point 4 de la ligne
suivante.

6 WinNC déplace ensuite I'outil jusqu’a au point
final sur cette ligne. WinNC calcule le point
final a partir du point 2 et d’'un décalage en
direction du point 3.

7 L’usinage ligne a ligne est répété jusqu’a ce
que la surface programmée soit entierement
usinée.

8 Pour terminer, WinNC positionne I'outil de la
valeur de son diametre, au-dessus du point
programmé le plus élevé dans I'axe de broche.

Sens de coupe

Le point initial, de méme que le sens du fraisage
peuvent étre sélectionnés librement dans la me-
sure ou WinNC exécute systématiquement les
différentes coupes en allant du point 1 au point 2
effectue une trajectoire globale du point 1/2 au
point 3 /4. Vous pouvez programmer le point 1 a
chaque angle de la surface a usiner.

Vous pouvez optimiser la qualité de surface en
utilisant des fraises deux tailles :

* Coupe en poussant (coordonnée dans I'axe de
broche du point 1 supérieure a la coordonnée
dans I’axe de broche du point 2) pour surfaces
a faible pente.

* Coupe en tirant (coordonnée dans l'axe de
broche du point 1 inférieure a la coordonnée
dans I’axe de broche du point 2) pour surfaces
a forte pente.

* Pour les surfaces gauchies, programmer le
déplacement principal (du point 1 au point 2)
dans le sens de la pente la plus forte.

Vous pouvez optimiser la qualité de surface en
utilisant des fraises a crayon :

* Pour les surfaces gauchies, programmer le
déplacement principal (du point 1 au point 2)
perpendiculairement au sens de la pente la
plus forte.
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Sous-programmes

Marquer des sous-programmes et ré-
pétitions de parties de programme *)

A I'aide des sous-programmes et répétitions de
parties de programmes, vous pouvez exécuter
plusieurs fois des phases d‘usinage déja pro-
grammeées une fois.

Labels

Les sous-programmes et répétitions de parties de
programme débutent dans le programme d‘usi-
nage par la marque LBL, abréviation de LABEL
(de I'angl. signifiant marque, désignation).

Les LABELS regoivent un numéro compris entre
1 et 65535. Dans le programme, vous ne pouvez
attribuer chaque numéro de LABEL avec LABEL

SET qu‘une seule fois.
Remarque : 7
Si vous attribuez un numéro de LABEL plus

d’une fois, WinNC émet un message d’erreur
a la fin de la séquence LBL SET.

LABEL 0 (LBL 0) désigne la fin d’'un sous-pro-
gramme et peut donc étre utilisé autant qu‘on le
désire.
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0

")

BEGIN PGM ...
CALL LBL1

% F 3
LZ+100 M2
LBL1 <=

@ ®
LBLO
END PGM ...

Emco

Sous-programmes *)

Principe de fonctionnement

1 WinNC exécute le programme d‘usinage jusqu‘a
I‘appel d‘un sous-programme CALL LBL.

2 A partir de cet endroit, WinNC exécute le
sous-programme appelé jusqu‘a sa fin LBL 0.

3 Puis, WinNC poursuit le programme d‘usinage
avec la séquence suivant I‘appel du sous-pro-
gramme CALL LBL.

Remarques concernant la programmation

* Un programme principal peut contenir jusqu‘a
254 sous-programmes.

* Vous pouvez appeler les sous-programmes

dans n‘importe quel ordre et autant de fois que
vous le désirez.

* Un sous-programme ne peut pas s‘appeler
[ui-méme.

* Programmer les sous-programmes a la fin du
programme principal (derriere la séquence
avec M2 ou M30).

* Si des sous-programmes sont situés dans le
programme avant la séquence avec M02 ou
M30, ils seront exécutés au moins une fois
sans qu'il soit nécessaire de les appeler.

Programmer un sous-programme

* Marquer le début : appuyer sur la touche LBL
SET et introduire un numéro de label.

e Introduire le sous-programme.

* Marquer lafin : appuyer sur la touche LBL SET
et introduire le numéro de label « 0 ».

Appeler un sous-programme

e Appeler le sous-programme : appuyer sur LBL
CALL.

* Numéro de label : introduire le numéro du
label du sous-programme a appeler.

* Répétitions REP : ignorer la boite de dialogue
avec la touche NO ENT. Les répétitions REP
ne doivent étre utilisées que pour les répéti-
tions de parties de programme.

Remarque : g

CALL LBL 0 n‘est pas autorisé dans la me-
sure ou il correspond a l‘appel de la fin d‘un
sous-programme.
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0 BEGIN PGM ...

;

LBL1

fod o

CALL LBL 1 REP 2

3

END PGM ...

")

Répétitions de parties de programme *)

Label LBL

Une répétition de partie de programme débute par
la marque LBL (LABEL).

Elle se termine avec CALL LBL /REP.

Principe de fonctionnement

1 WinNC exécute le programme d‘usinage
jusqu‘a la fin de la partie de programme (CALL
LBL /REP). WinNC exécute une fois le label
sans appel distinct.

2 WinNC répéte ensuite la partie de programme
entre le LABEL appelé et [‘appel de label CALL
LBL /REP autant de fois que vous I‘avez défini
sous REP.

3 WinNC poursuit ensuite I'exécution du pro-
gramme d‘usinage.

Remarques concernant la programmation
* Vous pouvez répéter une partie de programme
jusqu‘a 65 534 fois de suite.

* Les parties de programme sont toujours
exécutées une fois de plus qu‘elles n‘ont été
programmeées.

Programmer une répétition de partie de pro-

gramme

* Marquer le début : appuyer sur la touche LBL
SET et introduire un numéro de LABEL pour
la partie de programme qui doit étre répétée.

* Introduire la partie de programme

Appeler une répétition de partie de programme

* Appuyer sur LBL CALL et introduire le numéro
de label de la partie de programme a répéter
ainsi que le nombre de répétitions REP.
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m

<@n

0 BEGIN PGM}
i CALL PGM B
i PGM A E

EN

o

- -0

")

BEGIN PGM B

END PGM B

Programme quelconque pris comme
sous-programme *)

Principe de fonctionnement

1

WinNC exécute le programme d‘usinage
jusqu‘a ce que vous appeliez un autre pro-
gramme avec CALL PGM.

WinNC exécute ensuite le programme appelé
jusqu‘a la fin de celui-ci.

Puis, WIinNC poursuit I‘exécution du pro-
gramme d‘usinage (qui appelle) avec la sé-
quence suivant I‘appel du programme.

Remarques concernant la programmation

Pour utiliser un programme quelconque
comme un sous-programme, WinNC n‘a pas
besoin de LABELs.

Le programme appelé ne doit pas contenir les
fonctions auxiliaires M2 ou M30.

Le programme appelé ne doit pas contenir
d‘appel CALL PGM dans le programme qui
appelle (une boucle infinie).

Appeler un programme quelconque comme
sous-programme

Fonctions permettant d’appeler le programme :
appuyer sur la touche PGM CALL.

Remarque : 7

Si vous introduisez uniquement le nom du
programme, le programme appelé doit se
trouver dans le méme répertoire que le pro-
gramme qui appelle.

Si le programme appelé ne se trouve pas
dans le méme répertoire que le programme
qui appelle, entrez le nom de chemin d’ac-
cés complet, par exemple : TNC:\ZW35\
SCHRUPP\PGM1.H

Emco
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Imbrications

Types d’imbrication

Appel de sous-programmes dans sous-pro-
gramme

Répétitions de parties de programme dans
répétition de partie de programme

Appel sous-programmes dans répétitions de
partie de programme

Répétitions de parties de programme dans
sous-programme

Niveaux d‘imbrication

Les niveaux d‘imbrication définissent combien les
parties de programme ou les sous-programmes
peuvent contenir d‘autres sous- programmes ou
répétitions de parties de programme.

Niveaux d‘imbrication max. pour les sous-pro-
grammes : 6

Niveaux d‘imbrication max. pour les appels de
programme principal : 4

Vous pouvez imbriquer a volonté une répétition
de partie de PGM

Exemple : Sous-programme dans sous-
programme

Commentaire

0 BEGIN PGM UPGMS MM

Le programme principal est appelé au niveau de LBL1

17 CALL LBL 1

Le sous-programme est appelé au niveau de LBL1

35 L Z+100 RO FMAX M2

Derniere séquence de programme du programme
principal (avec M2)

36 LBL 1

Début du sous-programme 1

39 CALL LBL 2

45 LBL O

Fin du sous-programme 1
46 LBL 2 Début du sous-programme 2
62 LBLO Début du sous-programme 2

63 END PGM UPGMS MM

63 END PGM UPGMS MM

[ @
0 O
o o S BL1 2 S BL2 3
O O o (@) (@) (@)
O O O O O O
O O (@) O
O O o o o
0 = o —8 o o
(@) O O O O O
o CALL o O CALL © o o
o LBL1 o g LBng g g
O (@) (e} O (@) Ol
0O — o o o
0O 0O O l O (@) l (@]
O O (@) O
¢ O o o o o
O O O LBLO © © LBLO ©
Ie) o o o o o
O (@)
0 O

UP 1 up2
Programme principal

Exécution du programme

1

2

3

Le programme principal UPGMS est exécuté
jusqu‘a la séquence 17

Le sous-programme 1 est appelé et exécuté
jusqu‘a la séquence 39

Le sous-programme 2 est appelé et exécuté
jusqu‘a la séquence 62. Fin du sous-pro-
gramme 2 et retour au sous-programme dans
lequel il a été appelé.

Le sous-programme 1 est exécuté de la sé-
quence 40 a la séquence 45. Fin du sous-pro-
gramme 1 et retour au programme principal
UPGMS

Le programme principal SPGMS est exécuté
de la séquence 18 a la séquence 35. Retour a
la séquence 0 et fin du programme
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Exemple : Renouveler des répétitions de
parties de programme

Commentaire

0 BEGIN PGM UPGMS MM

15 LBL 1

Début de la répétition de partie de programme 1

20 LBL 2

Début de la répétition de partie de programme 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

Partie de programme entre cette séquence et LBL 2
(séquence 20) répétée 2 fois

35 CALL LBL 1 REP 1/1

Partie de programme entre cette séquence et LBL 1
(séquence 15) répétée 1 fois

50 END PGM REPS MM

UpP 2

UpP 2

O0000O0O0OO0OO0OOOOOOOOOOOOOOOOO

000000000

Programme principal

o) o)
O CALL 8
oLBL2 §
O REP 2120 (@) @) oS o e} e} o ) ) o}
o flo L2 of floBLz o {3 L1 g || ol flo LBL2 ©
(@] (@) (@) (@] o o (@] (@) (@] (@]
@) (@) Ol (@) (@) o o (@] Ol (@] (@]
o o o o S S o o o o
O o o o o o o o o o o
(@) (@) (@] (@) (@] (@] (@) (@) (@] (@]
O o o o o oCALL o o o o o
O SLBL2 8
o
SREP2/26
@) o
o S
CALL O S o
o
LBL1 O = ©
REP 1/19
o
o

UP 1 UP 2 UpP 2

Exécution du programme

1 Le programme principal REPS est exécuté
jusqu‘a la séquence 27

2 La partie de programme située entre la sé-
quence 20 et la séquence 27 est répétée 2 fois

3 Le programme principal REPS est exécuté de
la séquence 28 a la séquence 35

La partie de programme située entre la sé-
quence 35 et la séquence 15 est répétée 1 fois
(contenant la répétition de partie de programme
de la séquence 20 a la séquence 27)

Le programme principal REPS est exécuté
de la séquence 36 a la séquence 50 (fin du
programme)
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Exemple : Répéter un sous-programme Commentaire

0 BEGIN PGM UPGMS MM

10 LBL 1 Début de la répétition de partie de programme 1

11 CALL LBL 2 Appel de sous-programme

Partie de programme entre cette séquence et LBL 1

12 CALL LBL 1 REP 2/2 (séquence 10) répétée 2 fois

19 L Z+100 RO FMAX M2 Derniere séquence du programme principal (avec M2)

20 LBL 2 Début du sous-programme
28LBLO Fin du sous-programme

29 END PGM UPGREP MM

CALL
LBL 2

LBL 2

00000000
00000000
000000000

00000000
00000000

LBL O

0000000000000OOOOOOO

OOOOtOOOO

UP 2 UP 1 UP 2

O0OO0O0O0O0O0OOOOOLOOOLOLOOOOLOOOLOO

Q00000 OPOPOOOOOO

Programme principal

Exécution du programme

1 Le programme principal UPGREP est exécuté
jusqu‘a la séquence 11

2 Le sous-programme 2 est appelé et exécuté

3 La partie de programme située entre la sé-
quence 10 et la séquence 12 est répétée
2 fois : Le sous-programme 2 est répété 2 fois

4 Le programme principal UPGREP est exécuté
de la séquence 13 a la séquence 19 (fin du
programme)

o167 EMmco
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PROGRAMMATION DE L'OUTIL

E : Programmation de I’outil

Vitesse de rotation de I'avance et de la broche

Entrées liées aux outils

Avance F *)

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

Introduction

Vous pouvez introduire la vitesse d’avance dans
la séquence TOOL CALL (appel d’outil) et dans
chaque séquence de positionnement. (Voir « Ela-
boration de séquences de programmes a l'aide
des touches de contournage » au chapitre D)

Avance rapide

Introduisez F MAX ou F9999 pour I'avance rapide.
Pour introduire F MAX, appuyez sur la question
de dialogue Avance F= ?, la touche ENT ou la
touche de fonction FMAX.

Durée d’effet

L’avance programmée en valeur numérique
reste active jusqu’a la séquence ou une nouvelle
avance sera programmée. F MAX n’est valable
que pour la séquence dans laquelle elle a été
programmée. Aprés une séquence avec F MAX,
'avance active est la derniére programmée avec
une valeur numérique. F9999 est une avance
rapide autonome. L’introduction d’'une valeur nu-
mérique d’avance permet de le supprimer.

Modification en cours d’exécution du pro-
gramme

Pendant I’exécution du programme, vous pou-
vez modifier 'avance a l'aide du potentiometre
d’avance F.
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Vitesse de rotation
de la broche S *)

Vous indiquez la vitesse de rotation de la broche
S en tours par minute (tours/min) dans une sé-
quence TOOL CALL (appel d’outil).

Modification programmée

Dans le programme d’usinage, vous pouvez mo-
difier la vitesse de rotation de la broche dans une
séquence TOOL CALL en n’introduisant que la
nouvelle vitesse de rotation de la broche :

* Programmer la vitesse de rotation : appuyer
sur la touche TOOL CALL

* Sauter le dialogue Numéro d’outil ? avec la
touche NO ENT

* Sauter le dialogue Axe broche paralléle
X/YIZ ? avec la touche NO ENT

* Dans le dialogue Vitesse de rotation broche
S= ?, introduire la nouvelle vitesse de rotation
de la broche et valider avec la touche END

Modification en cours d’exécution du pro-
gramme

Pendant I'exécution du programme, la vitesse
de rotation de la broche se modifie a I'aide du
potentiometre de broche S.

Vitesse de rotation de I'avance et de la broche

Emco
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PROGRAMMATION DE L'OUTIL

")

1 8 12 13 18
z v _
[{]

-

X

Données d’outils

L1

L2

L3

")

P

x Y

Longueur de l'outil

DONNES D’OUTIL

Conditions requises pour la correc-
tion d’outil *)

Les coordonnées des contournages se program-
ment généralement conformément aux cotes de
la piéce définies dans le dessin. Pour que WinNC
calcule la trajectoire du centre de I'outil et soit en
mesure d’exécuter une correction d’outil, vous
devez introduire la longueur et le rayon de chaque
outil utilisé.

Numéro d’outil, nom d’outil

Chaque outil est identifié avec un numéro. Si vous
travaillez avec les tableaux d’outils, vous pouvez
utiliser des numéros et longs et en plus donner
des noms aux outils.

L’outil numéro 0 est défini comme outil zéro. Il a
pour longueur L=0 et pour rayon R=0. TO ne peut
pas étre appelé. Dans le tableau d’outils, vous de-
vez également définir I'outil TO avec L=0 et R=0.

Longueur de I’outil L

Par principe, introduisez systématiquement la lon-
gueur de l'outil L en donnée absolue par rapport
au point de référence de I'outil.
Pour de nombreuses fonctions avec un usinage
multiaxes, WinNC doit disposer impérativement
de la longueur totale de l'outil.

E3
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Rayon de I'outil R *)

Introduisez directement le rayon de l'outil R.

Valeurs Delta pour longueurs et rayons

Les valeurs Delta indiquent des différences sur
les longueurs et les rayons d’outils.

*)
nie

6

Une valeur Delta positive correspond a une su-
répaisseur (DL, DR, DR2>0). Pour usiner avec
une surépaisseur, introduisez la valeur de la su-
répaisseur dans 'appel d’outil avec TOOL CALL.

Une valeur Delta négative correspond a une su-
répaisseur négative (DL, DR, DR2<0). Une suré-
paisseur négative est introduite dans le tableau
d’outils en cas d’usure d’un outil.

DR>0 =

!
!
!
DL<0T— I -!- R | i
=
I

,_
o
el
=== A
b
oY ___

, §DL>0

Les valeurs Delta a introduire sont des nombres.
Dans une séquence TOOL CALL, vous pouvez
Rayon d'outil également introduire la valeur sous forme de
paramétre Q.

Plage d’introduction : les valeurs Delta ne doivent
pas excéder +99,999 mm.
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Introduire les

données d’outils

dans le tableau

Dans un tableau d’outils, vous pouvez définir les
outils et mémoriser leurs caractéristiques.

Vous devez utiliser les tableaux d’outils lorsque
vous souhaitez utiliser des outils indexés, tels
que des forets étagés avec plusieurs corrections

de longueur.

Tableau d’outils : données d’outils standard

Abrév. Données Dialogue
T Numeéro avec lequel I'outil est appelé dans le programme _
(ex. : 5 indexation : 5.2)
NOM Nom avec lequel I'outil est appelé dans le programme Nom de loutil ?
L Valeur de correction de longueur de l'outil L Longueur de I'outil ?
R Valeur de correction du rayon de l'outil R Rayon de I'outil R ?
Rayon d’outil R2 pour fraise torique (seule-
R2 ment correction rayon tridimensionnelle ou représentation graphique de Rayon de I'outil R2 ?
I'usinage avec fraise torique)
DL Valeur Delta pour longueur de I'outil L Surépaisseur pour long. d’outil ?
DR Valeur Delta du rayon de I'outil R Surépaisseur du rayon d’outil ?
. . B ) _ . . ... Outil bloqué ?
TL Activer le verrouillage de 'outil (TL : pour Tool Locked = anglais, outil verrouillé) Oui = ENT / Non = NO ENT
Type d’outil : Appuyer sur la touche ENT pour éditer le champ.
La touche GOTO ouvre une fenétre vous permettant de sélectionner le Type d’outil ?
TYPE o ) S ) )
type d’outil. Vous pouvez attribuer des types d’outils pour configurer le filtre
d’affichage de maniére a ce I'on ne voit dans le tableau que le type sélectionné.
DOC Commentaire sur 'outil Commentaire outil ?
LCUTS Longueur du tranchant de I'outil pour le cycle 22 Ié%nug::iur du tranchant dans I"axe
Angle maximal de plongée de I'outil lors de la plongée pendulaire avec les Angle maximal de plongée ?
ANGLE
cycles 22 et 208
CUT Nombre de dents de I'outil Nombre de dents ?
Limitation de la vitesse de rotation broche de cet outil. La commande contrdle . . .
R . . , . Vitesse de rotation max. [1/min] ?
NMAX a la fois la valeur programmée (message d’erreur) et une augmentation de la
vitesse de rotation avec le potentiométre. Fonction inactive : - entrer
Angle de pointe de l'outil. Est utilisé par le cycle Centrage (cycle 240) pour
T_ANGLE pouvoir calculer la profondeur de centrage a partir de la valeur introduite du Angle de pointe
diamétre.
Pas de filetage de I'outil. Utilisé par les cycles de taraudage (cycle 206, 207 et Pas de filetage de I'outil ?
PITCH . I . ) R .
209). Un signe positif correspond a un filetage a droite.

NOM DE Sélectionner un outil dans une liste déroulante Outil de la banque de données
L’OUTIL 3D pour la simulation 3D ?
COULEUR Sélectionner la couleur de l'outil °.°“'e“f de Poutil pour la

simulation 3D ?
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(B Echiter tableau d'outils
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Emco
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TABLEAU
D'OUTILS
T oW
EDITER
ARR
FILTRE
TABLEAUX
AFF. TOUS
PAGE PAGE
DEBUT FIN
DEBUT FIN-
LIGNE LIGNE
g =

Editer le tableau d’outils

Le tableau d’outils qui permet d’exécuter le
programme s’appelle TOOL.T. TOOL. T doit
étre mémorisé dans le répertoire TNC:\table et
ne peut étre édité que dans I'un des modes de
fonctionnement Machine. Attribuez un autre nom
de fichier de votre choix, avec I'extension T, aux
tableaux d’outils que vous souhaitez archiver ou
utiliser pour le test de programme.

Ouvrir le tableau d’outils TOOL.T :
1 Sélectionner un mode machine au choix

2 Sélectionner le tableau d’outils : appuyer sur
la touche de fonction TABLEAU D’OUTILS

3 Mettre la touche de fonction EDITER sur
« MAR ».

N’afficher que certains types d’outils :

1 Commuter la barre de touches de fonction
jusqu’a ce que FILTRE TABLEAUX.

2 Choisir le type d’outil de votre choix via la
touche de fonction.

3 Supprimer le filtre : » Appuyer sur la touche de
fonction AFF TOUS.

Ouvrir d’autres tableaux d’outils
au choix

1 Appeler gestion de fichiers

2 Le fichier a sélectionner est mis en surbrillance
a l'aide de touches fléchées ou de touches de
fonction fléchées.

3 Sélectionner le fichier : Appuyer sur la touche
de fonction SELECT. ou ENT.

Sivous avez ouvert un tableau d’outils pour I'édi-
ter, vous pouvez vous servir des touches fléchées
ou des touches de fonction pour déplacer la sur-
brillance dans le tableau a la position de votre
choix. A n’importe quelle position, vous pouvez
remplacer les valeurs mémorisées ou introduire
de nouvelles valeurs.
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@ Ediier tableau doutls
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Remarque :
les outils et les couleurs 3D sont enregistrés
dans un tableau séparé TOOL.3d.

Remarque : ?

Si aucune couleur de sélectionner, on uti-
lise celle du 3D Tool Manager. Dans le cas
contraire, la couleur réglée est prioritaire.

Nom de I’outil 3D

Dans la liste d’outils, les outils 3D peuvent étre pris
en charge par le Gestionnaire d’outils.
Il est possible de faire une attribution de couleurs
indépendante pour les différents outils.

1 Pousser la barre de défilement vers la droite
pour afficher les outils 3D.

2 Avec un double clic sur les outils 3D, la sélec-
tion d'outils est activée (menu déroulant). En
appuyant sur la touche Espace, il est possible
de continuer a faire défiler la sélection d'outils.

3 Pour désélectionner un outil, une ligne vierge
doit étre sélectionnée dans le menu de sélec-
tion (la toute premiére ligne).

Couleur de I'outil 3D

Afin que les différents outils puissent étre mieux
représentés et mieux différenciées dans la simu-
lation, on leur affecte des couleurs spécifiques et
librement sélectionnables.

1 Pousser la barre de défilement vers la droite
pour afficher la sélection de couleurs.

2 Avec un double clic ou en appuyant sur la
touche Espace sur le nuancier, la fenétre de
sélection des couleurs s'ouvre.

3 Des couleurs prédéfinies s'affichent sous
forme de couleurs de base. Des couleurs
personnalisées sont stockées sous forme de
Custom Colors.

e Créer des Custom colors :
Choisir la couleur désirée avec le pointeur de
la souris dans le champ de couleur de la cou-
leur d'outils. En option, il est possible d'entrer
les valeurs manuellement pour R, G, B.

e ajouter la nouvelle couleur avec « Add to Cus-
tom Color ».

4 Pour désélectionner a nouveau une couleur, il
faut choisir Noir.

5 Confirmer I'entrée avec OK ou annuler avec
Cancel.

E?
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TABLEAU
D'OUTILS

TEW

TABLEAU
EMPLACEM.

EDITER

ARR

Tableau d'emplacements pour
changeur d'outils *)

Ouvrir le tableau d’outils TOOL.T :
1 Sélectionner un mode machine au choix

2 Sélectionner le tableau d’outils : appuyer sur
la touche de fonction TABLEAU D’OUTILS.

3 Appuyer sur la touche de fonction pour ouvrir
TABLEAU EMPLACEM.

4 Mettre la touche de fonction EDITER sur
« MAR » pour modifier le tableau d’emplace-
ments.

Pour les fonctions concernant les options de
modification du tableau d’emplacements, voir
Tableau d’outils.

@ =dion ibleau Gempiacemens o Il vous faut un tableau d’emplacements pour le
_ changeur automatique d’outils.
Bog \
Le tableau d’emplacements sert a gérer I'attribu-
tion des places du changeur d’outils. Le tableau
| d’emplacements se trouve dans le répertoire
| TNC:\TABLE.
'I Le nom de fichier est prédéfini avec TOOL_P.
| TCH et ne peut pas étre modifié pour la zone de
— la machine.
- | |t
1L f TAnLEAL
11 vre ™
Tableau d’emplacements : Données
Abrév. Données Dialogue
P Numéro d’emplacement de I'outil dans le magasin —
T Numeéro de I'outil Numéro de I’outil ?
TName Nom de l'outil Nom de Poutil ?
F Toujours remplacer les outils au méme endroit dans le magasin  Emplacement fixe ? Oui = ENT / Non = NO ENT

L Verrouiller 'emplacement

Emplacement verrouillé Oui = ENT / Non = NO ENT

DOC Commentaire emplacement

Commentaire emplacement ?

Remarque : t

F et L ne peuvent pas étre modifiés pour le
moment car la gestion des outils chaotiques
n‘est pas possible avec la version actuelle

Remarque concernant TName et DO@ :

Ces entrées sont couplées dans le tableau
d’emplacements et le tableau d’outils et sont
donc enregistrées automatiquement.

du logiciel.
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RESET
COLONNE
T

ANNULER
TABLEAU
EMPLACMNT

SELECTION

.Edm’m rableau d'emplacements
e Mot Maruel B Edd i smpsceers

ANNULER

Changement d’outil avec les touches
de fonction

Dans la barre verticale de touches de fonction, il

est possible de changer I'outil a 'aide de la touche

de fonction.

1 Appuyer sur la touche de fonction du change-
ment d’outils

2 Faire pivoter un nouvel outil.

3 Retour au tableau d’emplacements.

Autres fonctions dans la barre laté-
rale des touches de fonction

1 Placer le curseur sur la colonne T et appuyer
sur la touche de fonction.

2 Réinitialiser le tableau tout entier.

3 Sélectionner un outil dans le tableau d’outils :

Le contenu du tableau d’outils s’affiche.
Sélectionner 'outil avec les touches fléchées et le
transférer dans le tableau d’emplacements avec
la touche de fonction OK.

4 Confirmer 'entrée avec OK ou annuler avec
ANNULER.
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NOM
OUTIL

SELECTION

QS

Appeler des données d’outil *)

Un appel d’outil TOOL CALL doit étre programmé
avec les données suivantes dans un programme
d’usinage :

Sélectionner I'appel d’outil avec la touche
TOOL CALL.

Numéro d’outil : entrer le numéro ou le nom
de l'outil. Vous avez défini au préalable I'outil
dans une séquence TOOL DEF ou dans le
tableau d’outils.

La touche de fonction NOM OUTIL vous per-
met d’entrer un nom.

La touche de fonction SELECTION vous per-
met d’afficher une fenétre dans laquelle vous
pouvez sélectionner directement un outil défini
dans le tableau d’outils TOOL.T sans avoir
besoin de saisir ni numéro ni nom d’outil.

La touche de fonction QS vous permet d’entrer
un parametre string.

WinNC met automatiquement le nom d’outil
entre guillemets.

Les noms se rapportent a une entrée du ta-
bleau d’outils TOOL.T actif.

Axe broche paralléle X/Y/Z : introduire I'axe
d’outil.

Vitesse de rotation de la broche S : intro-
duire la vitesse de rotation.

Avance F : introduire directement I'avance.
L’avance F reste active tant que vous n’avez
pas programmeé une nouvelle avance dans une
séquence TOOL CALL.

Surépaisseur de longueur d’outil DL : valeur
Delta de la longueur d’outil.

Surépaisseur du rayon d’outil DR : valeur
Delta du rayon d’outil.

Exemple : appel d’outil

L’outil numéro 5 est appelé dans I’axe d’ou-
til Z avec une vitesse de rotation broche de
2500 tours/min et une avance de 350 mm/min.
La surépaisseur de la longueur d’outil et celle
du rayon d’outil de sont de 0,2. La surépaisseur
négative du rayon d’outil est de 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1

Le D devant L et R signifie valeur Delta.

Emco
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")

Correction de I'outil

Correction de I'outil

Introduction *)

WiIinNC corrige la trajectoire d’outil en tenant
compte de la valeur de correction de la longueur
d’outil dans I'axe de broche et du rayon d’outil
dans le plan d’usinage.

Si vous créez le programme d’usinage directe-
ment sur WIinNC, la correction du rayon d’outil
n’est active que dans le plan d’usinage. WinNC
tient compte de cinq axes max., les axes rotatifs
inclus.

Correction de la longueur d’outil
La correction de longueur d’outil est active dés
qu’un outil est appelé et se déplace dans I'axe
de la broche. Elle est désactivée dés lors qu’un
outil avec la longueur L=0 (par exemple, TOOL
CALL 0) est appelé.
Risque de collision : A
Attention, risque de collision :
Si vous annulez une correction de longueur
positive avec TOOL CALL 0, la distance entre
I'outil et la piece s’en trouve réduite.
Aprés un appel d’outil TOOL CALL, le dépla-
cement programmé de I'outil dans I'axe de

broche est modifié en fonction de la différence
de longueur entre I’ancien et le nouvel outil.

Pour la correction de longueur, les valeurs Delta
de la séquence TOOL CALL et du tableau d’outils
sont prises en compte.

Valeur de correction = L + DL +DL,,; avec

TOOL CALL

L: Longueur d’outil L de la séquence

TOOL DEF ou du tableau d’outils

Surépaisseur DL pour la longueur de

la séquence TOOL CALL

DL . Surépaisseur DL pour longueur du
tableau d’outils

DL

TOOL CALL *

Ell
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Correction du rayon d'outil

Correction du rayon d'outil

Correction du rayon d'outil *)

La séquence de programme pour un déplacement
d’outil contient :

* RL ou RR pour une correction de rayon

* RO, si aucune correction de rayon ne doit étre
appliquée

La correction de rayon est active dés qu’un outil
est appelé et déplacé avec une séquence linéaire
dans le plan d’usinage avec RL ou RR.

Remarque : 1

WinNC annule la correction de rayon dans le
cas ou vous :

* programmez une séquence linéaire avec RO
* quittez le contour par la fonction DEP
e programmez un PGM CALL

* sélectionnez un nouveau programme avec
PGM MGT.

Pour la correction de rayon, WinNC tient compte
des valeurs Delta contenues a la fois dans la sé-
quence TOOL CALL et dans le tableau d’outils.

Valeur de correction = R + DR, ... + DRy

avec

R: Rayon d’outil R de la séquence TOOL
DEF ou du tableau d’outils

DR o, ca -Surépaisseur DR pour rayon de la
séquence TOOL CALL

DR _,.: Surépaisseur DR du rayon du tableau

d’outils

Contournages sans correction de rayon : RO
L’outil se déplace dans le plan d’'usinage avec son
centre suit le contour programmé ou se positionne
aux coordonnées programmeées.

Application : percage, pré-positionnement.

Emco
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. Contournages avec correction de rayon :
vi ) RR et RL *)

RR L’outil se déplace a droite du contour dans le
sens de déplacement

RL L’outil se déplace a gauche du contour dans
le sens de déplacement

La distance entre le centre de I'outil et le contour
programmé correspond a la valeur du rayon de
outil. « Droite » et « gauche » désignent la po-
sition de l'outil dans le sens du déplacement le
long du contour de la piéce.

_@—
<Y

Contournages %

Remarque :

Entre deux séquences de programme dont la
correction de rayon RR et RL différe, il doity
. avoir au moins une séquence de déplacement
Yi ) dans le plan d’usinage sans correction de
rayon (par conséquent avec RO).

WinNC applique une correction de rayon a la
fin de la séquence dans laquelle vous avez
programmeé la correction pour la premiére fois.

Lors de la premiére séquence avec correction
de rayon RR/RL et lors de I'annulation avec
RO, WinNC positionne toujours I'outil perpen-
diculairement au point initial ou au point final.
N — Positionnez I'outil devant le premier point

:/-_
!
v
|

@ = du contour ou derriére le dernier point du
X contour de maniere a éviter que celui-ci ne
soit endommagé.
Contournages
Introduction de la correction de rayon
Introduire la correction de rayon dans une sé-
quence L.
ENT Introduire les coordonnées du point cible et les
valider avec la touche ENT.
Correct. rayon : RL/RR/Sans corr. ?
RL Déplacement de I'outil a gauche du contour pro-

grammé : appuyer sur la touche de fonction RL ou

Déplacement d’outil a droite du contour program-
RR mé : appuyer sur la touche de fonction RR ou

Déplacement d’outil sans correction de rayon ou
annuler la correction de rayon : appuyer sur la
touche ENT.

Terminer la séquence : appuyer sur la touche
END
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Usiner les angles

Correction du rayon : Usiner les angles

Angles externes :

si vous avez programmé une correction de
rayon, WinNC déplace I'outil aux coins ex-
ternes en suivant un cercle de transition. Si
nécessaire, WinNC réduit 'avance dans les
angles externes, par exemple lors d'importants
changements de direction.

Angles internes :

aux coins internes, WinNC calcule le point
d’intersection des trajectoires sur lesquelles le
centre de 'outil se déplace avec correction du
rayon. En partant de ce point, I'outil se déplace
le long de I'élément de contour suivant. Ainsi la
pieéce n’est pas endommagée dans les angles
internes. Par conséquent, le rayon d’outil ne
peut pas avoir n’importe quelle dimension pour
un contour donné.

Remarque : ?

Lors de l'usinage dans les angles internes, ne
définissez pas le point initial ou le point final
au point d’intersection du contour car celui-ci
pourrait étre endommagé.

Emco
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EXECUTION DU PROGRAMME

F : Exécution du programme

Conditions requises

Définir le point de référence ou le cycle 7 des
points zéro

Les points zéro utilisés doivent étre mesurés et
entrés.

Outils

Les outils utilisés doivent étre mesurés et entrés.
Les outils doivent se trouver aux positions corres-
pondantes (T) dans le changeur d’outil.

Point de référence

Le point de référence doit étre positionné dans
tous les axes.

Machine

La machine doit étre opérationnelle.

La piece doit étre bien fixée.

Les pieces détachées (clé de serrage, etc.)
doivent étre retirées de I'espace d’usinage pour
éviter les collisions.

La porte de la machine doit étre fermée pour dé-
marrer le programme.

Alarme

Aucune alarme ne doit survenir.

F1
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Lancement du programme,
arrét du programme

Appuyez sur la touche « Démarrage du cycle ».

Arréter le programme avec « Arrét du cycle »,
poursuivre avec « Démarrage du cycle ».

Interrompre le programme avec « Reset ».

Mode Exécution
de programme

En mode Exécution de programme en continu, la
commande exécute un programme NC continuel-
lement jusqu’a la fin ou jusqu’a une interruption.

En mode Exécution de programme pas a pas, la
touche CYCLE START externe permet I'exécution
individuelle de chaque séquence.

Les fonctions suivantes peuvent étre utilisées :

e Interrompre I'exécution du programme

e Exécution du programme a partir d’'une sé-
quence précise

e Sauter les séquences

« Editer le tableau d’outils TOOL.T

e Controler et modifier les paramétres Q

Sélectionner 'exécution de programme pas a pas/
en continu

Sélectionner un programme a exécuter.

Remarque : &

Tous les programmes et tableaux requis
doivent étre choisis dans les modes Exécu-
tion de programme pas a pas et Exécution de
programme en continu (état M).

EMmco
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EXECUTION DU PROGRAMME

AMORCE
SEQUENCE

[

[EJ Execution PGM en continu

oo PN o et

CYCL DEF
Q215m+0
(Q389=4+2
Q350=+1

233 FACE MILLING

A G| Peieaton andios PO poer svoeca POM
AL POM primcpal = €. Wb, TRORAO/THE S0 PR T tpoag DECKILLL

MAILLIN Aesse &

Pesgremare.

Q218=+60 FIRST

= [TG Trct Do DECHEL Y DRCHEE FORCRIAT W

Amorce de séquence

La fonction amorce de séquence vous permet
d’exécuter un programme d’usinage a partir de
la séquence N de votre choix.

e Quvrir la séquence de dialogue

e Amorce jusqu’a N= Introduction de la sé-
qguence de votre choix, jusqu’a celle ou
’amorce de séquence doit étre exécutée.

e Programme : affiche le nom du programme
sélectionné.

C219=+20
Q227=+0
H3B6=+0
Q369=4+0

2ND S

START =

END Plavwr- s ivn - =

ALLOWANCE FOR FLOOR

Q202=+5 MAX, PLUNGING DEPTH |
Q370=+1 TOOL PATH OVERLAP

Q207=+500 FEED RATE FOR MILLNG
(Q385=+500 FINISHING FEED RATE

WL SOVR PO TO s |
0% 51 [N 51 MIT 7 a0
e E2 271904 [ +0.000 %
B (%] +240.000 5l +0.000 :
[ 2 | _+a76.120 [T _+0.000
_u» v lwo T B — ws )
Voo FIN I
b i Une fois 'amorce de séquence terminée, le mes-
1 s o F & sage « Restaurer I'état de la machine » apparait.
64 LBL "RESET" S E
65 CALL LBL "S-POS" Ll

66 CYCL DEF 10.0 DR icsion mant P pou amasce rist L

B Il e Appuyer sur la touche NC-Start pour confirmer la

WANESE THCBAS TIGEAD M P T4y WALIE WAL m

Lionl ] :
58 CYCL DEF 7.0 NUL *= =
il P T il restauration.
70 CYCLDEF 72 Y40 |
71LBLD = =
72 LBL "S-POS"
74 LBLD |
75 END PGM SCHWENK2 MM 1
|
i
100% S-CVR PO TO | g;' i.
o% 51 m] 5% LT : =
@ - I g [
@ o« En 271904 [N +0.000 i fid]
g [%] +240.000 Bl +0.000 :
= +are.120 [ +0.000]
o = 5 B =5 5
~ = = —_— 2 =

Ve FN |. I
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F MAX

MAR

F MAX "

e Commuter la barre de touches de fonction
jusqu’a ce que F MAX apparaisse.

e Appuyer sur la touche de fonction pour ouvrir le
masque de saisie de F MAX.

La touche de fonction FMAX permet de réduire la
vitesse d’avance pour introduire le programme CN.
La réduction s’applique a toutes les avances ra-
pides et tous les déplacements d’avance.

La valeur introduite n’est plus active aprés la
mise sous tension et la mise hors tension de la
machine. Pour restaurer la vitesse d’avance maxi-
male programmée aprées la mise sous tension,
la valeur numérique correspondante doit étre a
nouveau introduite.

Le comportement de cette fonction varie selon la
machine, tenir compte du manuel d’utilisation de
la machine.

Sauter les séquences

Les séquences marquées d'un caractere « / »
pendant la programmation peuvent étre sautées
pendant le test de programme ou I’exécution du
programme.

Ne pas exécuter ou exécuter les séquences de
programmes avec des caractéres « / ».

Arrét optionnel de I’exécution
du programme

La commande interrompt I'exécution du pro-
gramme pour les séquences dans lesquelles M1
est programmé.

Si M1 est utilisé en mode exécution de pro-
gramme, la commande n’éteint pas la broche et
’agent réfrigérant.

Interrompre ou ne pas interrompre I'exécution

Emco
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PrRoGRAMMATION CN FLEXIBLE

G : Programmation CN flexible

Notes de programmation : t

Les parametres Q et les valeurs numériques
peuvent étre entrés mélangés dans le pro-
gramme.

Zone de saisie autorisée :

Valeurs numériques comprises entre
-999 999 999 et +999 999 999. Il y a 16 ca-
ractéres max., dont 9 sont autorisés avant la
virgule décimale.

Parametres Q

Grace aux parameétres, vous pouvez définir toute
une famille de piéces dans un méme programme
d’usinage.

Pour cela, a la place des valeurs numériques,
vous introduisez des variables : les paramétres
Q:

Exemples d’utilisation des paramétres Q :

e Valeurs de coordonnées

* Avances

* Vitesses de rotation

* Données de cycle

Les paramétres Q permettent également de pro-
grammer des contours définis par des fonctions
mathématiques.

Par ailleurs, ils permettent de réaliser des phases
d’'usinage dépendant de conditions logiques.

Les paramétres Q sont identifiés par des lettres
et des chiffres. Les lettres déterminent le type de
parametre, les chiffres la zone des paramétres.

Type Zone Signification

Parametres Q Les parameétres affectent tous les programmes de la mémoire WinNC
0-30 Paramétres des cycles SL
31-99 Paramétres de I'utilisateur
100-199 Parametres des fonctions spéciales de WinNC
200-1199 Parameétres des cycles Heidenhain
1200-1999 Paramétres de I'utilisateur

Paramétres QL Les parametres ne fonctionnent que localement a l'intérieur d’un programme
0-499 Paramétres de I'utilisateur

Paramétres QR Le§ pgramé_tres ont}m effet permanent sur tous les programmes de la

mémoire WinNC, méme aprés une coupure de courant

0-499 Paramétres de I'utilisateur

Parametres QS
0-1999 Parametres string de I'utilisateur

Gl
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ARITHM.
DE BASE

TRIGONO-
METRIE

SAUTS

FORMULE
STRING

FN2
X-Y

FN3
X*Y

FN4
XY

FN5
RACINE

Appeler les parameéetres Q

Appuyer sur la touche Q lors de la saisie d’un
programme d’usinage.

Les fonctions suivantes sont disponibles :

1 Fonctions mathématiques de base
2 Fonctions trigonométriques
3 Sauts conditionnels, sauts

4 Fonction formule string
Avant d’utiliser des variables string, celles-ci
doivent étre définies :
Exemple : QS10=« PIECE »

Fonctions mathématiques de base
Les fonctions suivantes sont disponibles :

1 FN 0 : Affectation
Affecter directement une valeur
par ex. : FN 0 : Q5= +60

2 FN 1 : Addition
Additionner deux valeurs et affecter le résultat
parex.: FN1:Q1=-Q2=+5

3 FN 2 : Soustraction
Soustraire deux valeurs et affecter le résultat
parex.: FN2:Q1=+10-+5

4 FN 3 : Multiplication
Multiplier deux valeurs et affecter le résultat
parex.: FN3:Q2=+3*+3

5 FN 4 : Division
Diviser deux valeurs et affecter le résultat
parex.: FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
La division par 0 est interdite !

6 FN 5 : Racine
Extraire la racine carrée d’un nombre et affecter
le résultat
par ex. : FN 5: Q20 = SQRT 4
La racine carrée d’'un nombre négatif est interdite !

Remarques : 7

A droite du signe « = », vous pouvez introduire :
deux nombres

deux paramétres Q

un nombre et un parametre Q

A lintérieur des équations, vous pouvez
donner le signe de votre choix aux para-
meétres Q et aux valeurs numériques.

Emco
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PrRoGRAMMATION CN FLEXIBLE

FN6
SIN(X)

FN7
COS(X)

Fonctions trigonométriques
(Trigonométrie)
Les fonctions suivantes sont disponibles :

1 FN 6 : SINUS
Déterminer et affecter le sinus d’'un angle en
degrés °
par ex. : FN 6 : Q20= SIN-Q5

2FN 7 : COSINUS
Déterminer et affecter le cosinus d’un angle en
degrés °
parex.: FN7:Q21 =-C0OS-Q5

Sinus, cosinus et tangente correspondent aux
rapports entre les c6tés d’un triangle rectangle.
Ona:

SiNUS & ... sina=a/c
Cosinus & ......cooooiiiiii cosa=b/c
Tangente : ............. tana=a/b=sina/cos a
Explications :

* c est le c6té opposé a I'angle droit

* a est le c6té opposé de I'angle a

* b est le troisieme c6té

La WIinNC peut calculer I'angle a partir de la

tangente :
o = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a )

Exemple
a=25mm
b=50mm

o = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°

De plus :
a2+ b2=c2(mitaz=axa)

G3
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Emco

SAUTS

FN9
IF X EQUY
GOTO

FN10
IF X NE'Y
GOTO

FN11
IFXGTY
GOTO

FN12
IFXLTY
GOTO

Sauts conditionnels avec para-
meétres Q

WinNC compare un parametre Q a un autre pa-
rametre Q ou a une autre valeur numérique. Si
la condition est remplie, WinNC poursuit le pro-
gramme d’usinage en sautant au label program-
mé apres la condition. Si la condition n’est pas
remplie, WinNC exécute la séquence suivante.

Si vous souhaitez appeler un autre programme
comme sous-programme, programmez alors der-
riere le label un appel de programme PGM CALL.

Sauts inconditionnels

Les sauts inconditionnels sont des sauts dont
la condition est toujours (inconditionnellement)
remplie. Exemple :

FN9 : IF+10 EQU+10 GOTO LBLA1

Programmer les sauts conditionnels

Les sauts conditionnels apparaissent lorsque
vous appuyez sur la softkey SAUTS suivantes :

1 FN 9 : Si égal, alors saut
Si les deux valeurs ou paramétres sont égaux,
saut au label indiqué
parex.:FN9:IF+Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 12

2 FN 10 : Si différent, alors saut
Si les deux valeurs ou parametres sont diffé-
rents, saut au label indiqué
par ex. : FN 10 : IF +10 NE -Q5 = GOTO LBL
10

3 FN 11 : Si supérieur, alors saut
Sila 1ére valeur ou le 1er parameétre est supé-
rieur(e) a la 2e valeur ou au 2e parametre, saut
au label indiqué
parex.: FN 11 :IF +Q1 GT +10 GOTO LBL 5

4 FN 12 : Si inférieur, alors saut
Si la 1ére valeur ou le 1er paramétre est infé-
rieur(e) a la 2e valeur ou au 2e parametre, saut
au label indiqué
parex.: FN 12 :IF +Q5 LT +0 GOTO LBL 8
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ALARMES ET MESSAGES

H: Alarmes et Messages

Alarmes machine 6000 - 7999

Ces alarmes sont déclenchées par la machine.
Les alarmes sont différentes selon les différentes
machines.

Normalement, les alarmes 6000 - 6999 doivent étre
acquittéesavec RESET. Lesalarmes7000-7999sont
des messages qui disparaissent souvent de nouveau
lorsque la situation de déclenchement a été éliminée.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: ARRET D'URGENCE

La touche Arrét d'urgence a été actionnée.

Le point de référence est perdu, les entrainements
auxiliaires sont coupés.

Supprimez la situation de danger et déverrouillez la
touche.

6001: AP DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES INEXIS-
TANT
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6005: ECHAUFFEMENT TEMP.MODULE
FREINAGE

L'entrainement principal a été freiné trop souvent,

grands changements de vitesse en peu de temps.

E4.2 actif

6006: RESISTANCE DE FREINAGE SUR-
CHARGE
voir 6005

6007: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Contacteur d'axe ou entrainement principal non
désactivé avec machine hors circuit. Le contac-
teur est resté accroché ou bien défaut de contact.
E4.7 n'était pas actif a I'enclenchement.

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

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

La carte moteur pas-a-pas est défectueuse ou
trop chaude; un fusible ou le cablage est défec-
tueux.

Un programme CNC en cours estarrété; les entraine-
ments auxiliaires sont coupés; le point de référence
est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Département
aprées-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE Y PAS PRET
voir 6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS PRET
L'alimentation de I'ent. principal est défectueux ou
I'entrainement principal est trop chaud; un fusible
ou le cablage est défectueux.

Un programme CNC en cours estarrété; les entraine-
ments auxiliaires sont coupés.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Département
aprées-vente EMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE PRINCIPALE
Cette alarme est déclenchée lorsque la vitesse
de broche tombe au-dessous de 20 tr/min, ce
qui est d0 a une surcharge. Modifier les données
de coupe (avance, vitesse, approche). Le pro-
gramme CNC est interrompu et les entrainements
auxiliaires sont coupés.

K 2020-02
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6019: ETAU DEPASSEMENT DE TEMPS
L'étau électrique n'a pas atteint de position finale
dans les 30 secondes.

Commande ou platine de I'organe de serrage défec-
tueuse; I'étau est coincé, régler les fins de course.

6020: PANNE ETAU

Avec |'étau électrique fermé, le signal "Organe de
serrage fixé" de la platine de I'organe de serrage
n'a pas été transmis.

Commande, platine de I'organe de serrage, cablage
défectueux.

6022: CARTE DE SERRAGE DEFECTUEUX

Lorsque le signal "Organe de serrage fixé" est
transmis en permanence alors qu'aucun ordre
de commande n'a été émis. Remplacer la platine.

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La porte a été ouverte pendant un mouvement
de la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu. Les entrainements auxiliaires sont
coupés.

6027: FIN DE COURSE PORTE DEFEC-
TUEUX

Le fin de course de la porte automatique est

décalé, défectueux ou mal cablé.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en
air comprimé insuffisante, fin de course défec-
tueux.

Vérifier la porte, I'air comprimé, le fin de course ou
prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piece fixée, palier étau décalé, came de
commutation mal réglée, matériel défectueux.
Régler ou prévenir le Département aprés-vente
EMCO.

6040: CHANG. OUTIL-SURVEIL.VERROUIL-
LAGE

Aprés procédure avec changeur d'outil, la tourelle

est pressée vers le bas par I'axe Z. Position de

broche erronée ou défaut mécanique. E4.3=0 a

I'état inférieur.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-

MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-

riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez s'il

y a eu collision, vérifiez les fusibles ou prévenez le

Département apres-vente EMCO.

6043-6046: TOURELLE REVOLVER
SURVEILLANCE DE POSITION

Erreur de positionnement entrainement princi-

pal, erreur surveillance de position (interrupteur

inductif de proximité défectueux ou déplacé, jeu),

fusible défectueux, matériel défectueux.

L'axe Z peut avoir glissé de la denture avec machine

coupée.

Un programme CNC courant est interrompu.

Prévenir le département aprés-vente EMCO.

6047: TOURELLE REVOLVER NON VER-
ROUILLEE

La tourelle revolver s'est déplacée de la position

de verrouillage, interrupteur inductif de proximité

défectueux ou déplacé, fusible défectueux, maté-

riel défectueux.

Un programme CNC courant est interrompu.

Prévenir le département aprés-vente EMCO.

Lorsque la tourelle est décalée (aucun défaut), pro-

céder comme suit:

Mettre la tourelle a la main en position de verrouil-

lage. Passer au mode de fonctionnement MANUEL

(JOG).

Commuter l'interrupteur a clé.

Déplacer le chariot Z vers le haut jusqu'a ce que

I'alarme ne soit plus affichée.

6048: TEMPS DE DIVISION DEPASSE
Appareil diviseur coincé (collision), alimentation
insuffisante en air comprimé, matériel défectueux.
Vérifier s'ily a eu collision, vérifier I'air comprimé ou
prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6049: TEMPS DE VERROUILLAGE DEPASSE
voir 6048

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause : Erreur de progr. dans programme CN

Le programme en cours est interrompu.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Remede: Corriger le programme CN

6064: DISP. AUT. PORTE PAS PRET
Cause: Chute de pression du dispositif
Le dispositif est coincé.
Fin de course défectueux
Platines de sécurité défectueuses
Cablage défectueux
Fusibles défectueux
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Remeéde: Entretien du dispositif de porte.

Emco

H2



ALARMES ET MESSAGES

6069: SERRAGE TANI NON OUVERT

Lors de l'ouverture du serrage , le maocontact
ne s'ouvre pas dans les 400 ms. Manocontact
défectueux ou bien probléme mécanique. E22.3
6070: INTERRUPTEUR MAN. TANI MAN-
QUANT

Lors de la fermeture du serrage, le manocontact
ne répond pas. Pas d'air comprimé ou probleme
mécanique. E22.3

6071: APPAREIL DIVISEUR PAS PRIT

Le signal Servo Ready du convertisseur de fré-
quence manque. Température trop élevée entrai-
nement TANI ou bien convertisseur de fréquence
non opérationnel.

6072: ETAU PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec étau
ouvert ou sans piéce fixée. Blocage mécanique de
I'étau. Alimentation insuffisante en air comprimé.
Interrupteur d'air comprimé défectueux, fusible
défectueux, matériel défectueux.
Vérifiezlesfusiblesoucontactezl'aprés-vente EMCO.

6073: APPAREIL DIVISEUR PAS PRET
Cause: Fin de course de verrouil. défecteuux
Céblage défectueux
Fusible défectueux
Démarrage debrocheavecappareildiviseur
non verrouillé
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Reméde: Entretien de I'appareil diviseur.

6074: DEPASSEMENT DE TEMPS APP. DIVI-
SEUR
Blocage mécanique de l'appareil
Fin de course de verrouil. défecteuux
Cablage défectueux
Fusible défectueux
Alimentation insuffisante en air comprimé.
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Remede: Vérifiers'ilyacollision,contrdlerl'alimentation
en air comprimé ou bien contacter l'apres-
vente EMCO.

Cause:

6075: M27 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause : Erreur de progr. dans programme CN

Le programme en cours est interrompu.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Reméde: Corriger le programme CN

6110: AXE 5 NON CONNECTE

Cause: Le 4e / 5e axe a été sélectionné dans
EMConfig, mais pas connecté électrique-
ment.

Solution : Connecterle4e/5eaxeouledésélectionner

dans EmConfig.

6111: AXE 5 RACCORDE

Cause : Le 4e/5e axe a été désélectionné dans
EMConfig, mais est connecté électrique-
ment.

Solution : Retirer le 4e / 5e axe de la machine ou le
sélectionner dans EmConfig.

6112: DISJONCTEUR DE PROTECTION DU

MOTEUR DECLENCHE

Cause : Un disjoncteur de protection du moteur
s’estdéclenché. Un programme CN éven-
tuellement actif estimmédiatement arrété.

Solution : VérifierI'appareilquidéclencheledisjoncteur

de protection du moteur, puis le rallumer. Si
cela se produitde fagon répétée, contacter
le service aprés-vente EMCO.

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME
Position d'outil programmée supérieure a 10.

Un programme CN en cours est arrété. Interpro-
gramme avec RESET, corriger le programme.

7001: "M6" NON PROGRAMME!
Pour un changement d'outil automatique, il faut
aussi programmer un M6 apres le mot T.

7007: AVANCE ARRET!
Les axes ont été arrétés par l'interface robotique
(entrée robotique FEEDHOLD).

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXIL.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Appuyez au moins 0,5 s sur la touche AUX ON

(ce qui empéche un enclenchement non autorisé)

pour enclencher les entrainements (une impulsion

de graissage est délivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFE-
RENCE

Accoster le point de référence (Z avant X avant Y).

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les

mouvements manuels des axes d'avance ne sont

possibles que dans la position du commutateur

"Mode manuel".

H3
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7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lors de l'activation de NC-Start, l'interrupteur était
sur le mode manuel..

NC-Start ne peut pas étre activé.

Commutez l'interrupteur pour exécuter un pro-
gramme C

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial: La porte de la machine est ouverte;
les entrainements auxiliaires sont enclenchés;
le commutateur a clé est sur la position "Mode
manuel" et la touche de validation est pressée.
Les axes peuvent étre déplacés manuellement avec
porte ouverte. Le changeur d'outil ne peut pas étre
pivoté avec porte ouverte. Un programme CNC ne
peut étre exécuté qu'avec broche al'arrét (DRYRUN)
ou en mode séquence par séquence (SINGLE).
Pourdes raisons de sécurité, la fonction de la touche
de validation est interrompue automatiquement
apres40sec. lIfautalorslacherlatouche etlapresser
de nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL

Le changement d'outil a été interrompu.

Les déplacements ne sont pas possibles.
Appuyez sur la touche de changeur d'outil en mode
JOG. Le message apparait apres l'alarme 6040.

7022: INITIALISER LE CHANGEUR D'OUTIL !
voir 7021

7023: DELAI ENTRAINEMENT PRINCIPAL!
Le convertisseur de fréquence LENZE doit étre
coupé du réseau d'alimentation pendant au moins
20 secondes avant de réenclencher. En cas
d'ouverture/fermeture de porte rapide (moins de
20 secondes), ce message apparait.

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX
L'interrupteur a pression est défectueux ou bou-
ché.

NC-Start ne peut pas étre activé. Cette alarme peut
étre remise a zéro en mettant la machine hors/en
service.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur a pression
défectueux.

NC-Start ne peut pas étre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet de
lubrification ou bien prévenir le Département aprées-
vente EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés qu'avec
porte ouverte.

Fermez la porte de la machine pour démarrer un
programme CNC.

7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE
Chaque mouvement et NC-Start sont verrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits de
sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT

Un nombre préréglé de passages de programme
est atteint. NC-Start ne peut pas étre activé.
Remettez le compteur de piéces a zéro pour
continuer

7050: PAS DE PIECE FIXEE!

Apres I'enclenchement ou une alarme, I'étau n'est
ni en position finale avant ni en position arriére.
NC-Start ne peut pas étre activé.

Déplacez I'étau manuellement a une position finale
valable.

7051: APPAREIL DIV. NON VERROUILLE!
Soit I'appareil diviseur est dans une position
indéfinie aprés I'enclenchement de la machine,
soit le signal de verrouillage manque aprés une
opération de division.

Déclencher une opération de division, contréler et
régler le fin de course de verrouillage.

7054: ETAU OUVERT

Cause: Etau non fermé.
Lorsdel'enclenchementde labroche principale avec
M3/M4, il y a alarme 6072 (étau pas prét).
Remeéde: Fermer I'étau.

7055: OUVRIR SYSTEME DE SERRAGE
D'OUTIL

Lorsqu'un outil est fixé dans la broche principale

et que la commande ne connait pas le numéro T

correspondant.

Ejecter I'outil de la broche principale avec porte

ouverte avec les touches du PC "Ctrl" et "1 ".

7056: DONNEES DE REGLAGE INCOR-
RECTES!

Un numéro d'outil non valable est enregistré dans

les données de réglage.

Effacer les données de réglage dans le registre de

machine xxxxx.pls.

Emco
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7057: PORTE-OUTILS OCCUPE!

L'outil fixé ne peut pas étre mis dans le changeur
d'outil, car la position est occupée.

Ejecter I'outil de la broche principale avec porte
ouverte avec les touches du PC "Ctrl" et "1 ".

7058: DEGAGEZ LES AXES!

La position du bras du changeur d'outil ne peut
pas étre définie clairement lors du changement
d'outil.

Ouvrirla porte de la machine et reculerle magasin du
changeur d'outil jusqu'a la butée. Déplacer la téte de
fraisage vers le haut en mode JOG jusqu'a l'interrup-
teurderéf. Z etaccoster ensuite le pointde référence.

7087: PROTECTION SERRAGE HYDRAU-
LIQUE DESACTIVE!

Moteur hydraulique défectueux, rigide, disjonc-

teur mal réglé.

Remplacer le moteur ou vérifier le disjoncteur et le

remplacer si nécessaire

7090: COMMUTATEUR DE L'ARMOIRE
ELECTRIQUE ACTIVE

La porte de l'armoire peut étre ouverte sans

déclencher une alarme uniquement lorsque

I'interrupteur a clé est mis en marche.

Mettre l'interrupteur a clé hors tension.

7107: DISJONCTEUR DE PROTECTION DU
MOTEUR DECLENCHE

Un disjoncteur de protection du moteur s’est

déclenché. Un programme CN éventuellement

actif est arrété. Un nouveau démarrage CN est

empéché.

Vérifier 'appareil qui déclenche le disjoncteur de

protection du moteur, puis le rallumer. Si cela se

produit de fagon répétée, contacter le service aprés-

vente EMCO.

7270: COMPENSATION OFFSET ACTIVE
Seulement avec PC-MILL 105

La compensation offset est déclenchée par la sé-
quence suivante.

- Point de référence non actif

- Machine en mode de référence

- Commutateur a clé sur mode manuel

- Appuyeren mémetemps surlatouche CTRL et4
Ceci doit étre effectué lorsque le positionnement
de la broche n'est pas terminé avant la procédure
de changement d'outil (fenétre de tolérance trop
grande).

7271: COMPENSATION TERMINEE, DON-

NEES SAUVEGARDEES
voir 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: ARRET D'URGENCE

La touche Arrét d'urgence a été actionnée.

Le point de référence est perdu, les entraine-
ments auxiliaires sont coupés.

Supprimez la situation de danger et déverrouillez
la touche.

6001: AP DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES INEXIS-
TANT

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6005: K2 OU K3 PAS RETOMBES
Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité
défectueuse.

6006 ARRET D’URGENCE RELAIS K1 NON
BAISSE

Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité

défectueuse.

6007 CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX

6008: ABSENCE D'ABONNE CAN

La platine bus CAN de I'automate programmable
n'‘est pas reconnue par la commande.

Vérifier le cable d'interface et la tension d'alimen-
tation de la platine CAN.

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

La carte moteur pas-a-pas est défectueuse ou
trop chaude; un fusible est défectueux. Alimen-
tation - Tension trop forte ou trop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-
ment apreés-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE C PAS PRET
voir 6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS
PRET

L'alimentation de I'ent. principal est défectueux ou

trop chaud; un fusible est défectueux. Alimenta-

tion - Tension trop forte ou trop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les

entrainements auxiliaires sont coupés; le point

de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-

ment apres-vente EMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE PRINCI-
PALE

Cette alarme est déclenchée lorsque la vitesse

de broche tombe au-dessous de 20 tr/min, ce qui

est d0 a une surcharge. Modifier les données de

coupe (avance, vitesse, approche).

Le programme CNC est interrompu, les entraine-

ments auxiliaires sont coupés.

6015: AUCUNE VITESSE BROCHE PRINCI-
PALE
voir 6014

6016: SIGNAL OUTILS ENTRAINES EM-
BRAYES MANQUE

Emco
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6017: SIGNAL OUTILS ENTRAINES DESEM-
BRAYES MANQUE

Avec le changeur d'outil embrayable, la position
de l'aimant d'embrayage/désembrayage est
surveillée par deux fins de course. Pour pouvoir
continuer a pivoter le changeur d'outil, il faut
s'assurer que lI'embrayage est en position arriére.
Lors du fonctionnement avec outils entrainés,
I'embrayage doit se trouver en position finale
avant.

Contréler et régler cablage, aimant et fins de
course de position finale.

6018: SIGNAUX AS, K4 OU K5 PAS RETOM-
BES

Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité

défectueuse.

6019: MODULE D’ALIMENTATION RESEAU
NON PRET!

Allumer/éteindre la machine.Module d’alimenta-

tion réseau. Ordonnateur des axes défectueux.

6020 Panne de AWZ-transmission. Allumer/

éteindre la machine .Ordonnateur des axes

défectueux.

6020: DYSFONCTION. ENTRAIN. AWZ
L'alimentation d'entrainement de I'outil entrainé
est défectueuse ou I'entrainement de I'outil en-
trainé est trop chaud, un fusible est défectueux,
surtension ou sous-tension de l'alimentation
électrique. Un programme CNC en cours est
interrompu, les entrainements auxiliaires sont
désactivés.

Vérifier les fusibles ou informer le service apres-
vente EMCO.

6021: PINCE DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque l'interrupteur a pression ne réagit pas
en une seconde lors de la fermeture de l'organe
de serrage.

6022: PLATINE DE LORGANE DE SERRAGE
DEFECTUEUSE

Lorsque le signal "Organe de serrage fixé" est

transmis en permanence alors qu'aucun ordre

de commande n'a été émis. Remplacer la platine.

6023: PINCE SURVEILLANCE DE PRESSION
Lorsque l'interrupteur a pression coupe le contact
avec organe de serrage fermé (panne d'air com-
primé supérieure a 500 ms).

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La porte a été ouverte pendant un mouvement
de la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

6025: CAPOT DES ENGRENAGES

Le capot a été ouvert pendant un mouvement de
la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

Fermez le capot pour continuer.

PROTECTION POMPE A REFROID.
EST ACTIVEE !

6026:

6027: FIN DE COURSE PORTE DEFEC-
TUEUX

Le fin de course de la porte automatique est
décalé, défectueux ou mal cablé.

Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en
air comprimé insuffisante, fin de course défec-
tueux.

Vérifier la porte, I'air comprimé, le fin de course
ou prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6029: FOURREAU DEPASSEMENT DE
TEMPS

Lorsque le fourreau n'atteint pas une position

finale dans les 10 secondes.

Commande, régler les fins de course ou bien le

fourreau est coincé.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piéce fixée, palier étau décalé, came de

commutation mal réglée, matériel défectueux.

Régler ou prévenir le Département aprés-vente

EMCO.

6031: PANNE FOURREAU

6032: DEPASSEMENT TEMPS DE PIVOTE-
MENT CHANGEUR D'OUTIL

voir 6041.

6033: IMPULS. SYNCH. CHANGEUR DEFEC-

TUEUSE

Matériel défectueux

Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6037: MANDRIN DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque l'interrupteur a pression ne réagit pas
en une seconde lors de la fermeture de l'organe
de serrage.

6039: MANDRIN SURVEILLANCE DE PRES-
SION

Lorsque l'interrupteur a pression coupe le contact

avec organe de serrage fermé (panne d'air com-

primé supérieure a 500 ms).

H?
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6040: SURVEILLANCE DE VERROUILLAGE
STATIQUE DU CHANGEUR D'OUTIL

Le changeur d'outil n'est pas dans une position

verrouillée; la platine du capteur est défectueuse;

le cablage est défectueux; le fusible est défec-

tueux.

Pivotez le changeur d'outil avec la touche de

changeur d'outil, vérifiez les fusibles et prévenez

le Département aprés-vente EMCO.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-

MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-

riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou préve-

nez le Département aprés-vente EMCO.

6042: DERANGEMENT THERMIQUE TOU-
RELLE

Moteur de changeur d'outil trop chaud..

Avec le changeur d'outil, on ne peut effectuer que

14 opérations de pivotement par minute.

6043: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-
MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-

riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou préve-

nez le Département aprés-vente EMCO.

6044: RESISTANCE DE FREINAGE SUR-
CHARGE

Réduire le nombre de modifications de la vitesse

dans le programme.

6045: IMPUL. SYNCH. CHANGEUR MANQUE
Matériel défectueux
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6046: ENCODEUR CHANGEUR DEFEC-
TUEUX

Fusible ou matériel défectueux.

Vérifiez les fusibles ou bien prévenez le Départe-

ment aprés-vente EMCO.

6048: MANDRIN PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec mandrin
ouvert ou sans piéce fixée.

Blocage mécanique du mandrin, alimentation
air comprimé insuffisante, fusible ou matériel
défectueux.

Vérifiez les fusibles ou bien prévenez le Départe-
ment aprés-vente EMCO.

6049: PINCE PAS PRETE
voir 6048.

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE
EN MARCHE

Avec M25, la broche principale doit étre arrétée

(respecter la phase d'arrét, év. programmer une

temporisation).

6055: AUCUNE PIECE FIXEE

Cette alarme intervient quand, avec broche en
rotation, I'organe de serrage ou le fourreau atteint
une position finale.

La piece a été éjectée de l'organe de serrage
ou bien poussée dans l'organe de serrage par
le fourreau. Vérifier les réglages de l'organe de
serrage et les forces de serrage. Modifier les
valeurs de coupe.

6056: FOURREAU PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec position
non définie du fourreau, de déplacer un axe ou
de déplacer le changeur d'outil.

Blocage mécanique du fourreau (collision?), ali-
mentation air comprimé insuffisante, fusible ou
interrupteur a aimant défectueux.

Vérifiez s'il y a collision, vérifiez les fusibles
ou bien prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

6057: M20/M21 AVEC BROCHE PRINCIPALE
EN MARCHE

Avec M20/M21, la broche principale doit étre arré-

tée (respecter la phase d'arrét, év. programmer

une temporisation).

6058: M25/M26 AVEC FOURREAU SORTI
Pour actionner I'organe de serrage dans un pro-
gramme CN avec M25 ou M26, le fourreau doit
étre en position arriére.

6059: EXCES TEMPS PIVOTEMENT AXE C
L'axe C ne pivote pas vers l'intérieur dans les 4
secondes.

Raison : Trop peu de pression d'air ou mécanisme
coincé.

6060: CONTROLE DE VERROUILLAGE AXE C
Le fin de course ne réagit pas lors du pivotement
vers l'intérieur de I'axe C.

Vérifier le systéme pneumatique, mécanique et
le fin de course.

6064: DISP. AUTOM. DE PORTE PAS PRET
Blocage mécanique de la porte (collision?), ali-
mentation air comprimé insuffisante, fusible ou
fin de course défectueux.

Vérifiez s'il y a collision, vérifiez les fusibles
ou bien prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

Emco
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6065: INCIDENT MAGASIN

Le magasin n'est pas prét.

Vérifier s'il est enclenché, correctement raccordé
et opérationnel ou bien le désactiver (WinConfig).

6066: INCIDENT DISPOSITIF DE SERRAGE
Pas d'air comprimé sur I'organe de serrage
Vérifier le systéme pneumatique et la position des
détecteurs de l'organe de serrage.

6067: MANQUE AIR COMPRIME
Enclencher I'air comprimé, vérifier le réglage de
I'interrupteur a pression.

6068: SURCHAUFFE MOTEUR PRINCIPAL

6070: FIN DE COURSE CONTRE-POINTE
ACCOSTE

Cause: Laxe a accosté le fourreau.

Remeéde: Eloigner a nouveau le chariot du fourreau.

6071: FIN DE COURSE AXE X ACCOSTE !
Cause: Laxe a accosté le fin de course.
Reméde: Eloigner a nouveau l'axe du fin de course.

6072: FIN DE COURSE AXE Z ACCOSTE!
voir 6071

6073: PROTECTION MANDRIN OUVERTE
Cause: La protection du mandrin est ouverte.
Reméde: Fermez la protection du mandrin.

6074: PAS DE RETROSIGNAL DE CPE USB
Allumer/éteindre la machine. Vérifier connexion
cable. Carte USB défectueuse.

6075: LA BU'!'EE DE FIN DE COURSE EST
ACTIVEE
voir 6071

6076: LE DEMAARRAGE DE LAXE Y N'EST
PAS PRET
voir 6010

6077 ETAU PAS PRET

Cause: Perte de pression dans le systeme de
fixation.

Remede: Contréler I'air comprimé et les conduites
d'air.

6078 DISJONCTEUR MAGASIN A OUTILS A
REAGI

Cause: Intervalles de pivotement trop courts.

Remede: Augmenter les intervalles de pivotement.

6079 DISJONCTEUR CHANGEUR D'OUTIL
A REAGI
voir 6068

6080 MANOCONTACT SERRAGE AXE CIR-
CULAIRE MANQUE
Lors de la fermeture du serrage, le mano-
contact ne réagit pas. Manque d'air com-
primé ou bien probléme mécanique.
Remede: Contrbler 'air comprimé.

Cause:

6081 SERRAGE AXE CIRCULAIRE PAS
OUVERT
voir 6080

6082 PANNE AS/SIGNAL

Cause: Signal sécurité actif Servopositionneur
X/Y défectueux.
Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET

et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département apres-vente EMCO.

6083 PANNE AS/SIGNAL

Cause: Signal sécurité actif Broche principale
Servopositionneur Z.
Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET

et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département aprés-vente EMCO.

6084 PANNE AS/SIGNAL MODULE UE

Cause:  Signalsécurité actif Module UE défectueux.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département apres-vente EMCO.

6085 N=0 RELAIS N'A PAS REAGI

Cause: Relais vitesse zéro n'a pas réagi.

Remede: Effacer l'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département apres-vente EMCO.
(remplacer le relais).

6086 SIGNAUX DE PORTE DIFFERENTS DE
PIC ET AP
ACC-PLC et USB-AP recoivent un statut
différent de la porte.
Remeéde: Effacerl'alarmeaveclatouche RESET.En
casderépétition, prévenezle Département
aprés-vente EMCO.

Cause:

6087 COMMANDE DE L'AXE A N'EST PAS
PRETE
voir 6010
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6088 DISPOSITIF DE PROTECTION PORTE
DECLENCHE

Cause : Surcharge entrainement de porte.

Remeéde : Effacer l'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répéte a plusieurs reprises,
contacter EMCO (remplacer le moteur,
I'entrainement).

COMMANDE DE L'AXE B N'EST PAS PRETE
voir 6010

PROTECTION CONTRE ROGNURES NON
DESACTIVEE

Cause : Dispositif protecteur du convoyeur a
copeaux pas sous tension.
Remeéde : Effacer l'alarme avec la touche RESET

ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répéte a plusieurs reprises,
contacter EMCO (remplacer le dispositif
protecteur).

6091 PROTECTION AUTO. PORTE NON
DESACTIVEE

Contacteur de porte automatique pas sous

tension.

Effacer l'alarme avec la touche RESET

ou mettre en marche / arréter la machine.

Si l'erreur se répéte a plusieurs reprises,

contacter EMCO (remplacer le dispositif

protecteur).

Cause :

Remeéde :

6092 ARRET D'URGENCE EXTERNE

6093 DEFAUT DU SIGNAL AS DE L'AXE A

Cause : Actionneur du signal A de sécurité active
défectueux.
Remeéde : Effacer l'alarme avec la touche RESET

ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

6095 ARRET D'URGENCE SURCHAUFFE
ARMOIRE ELEC.
Cause : Surveillancedelatempérature déclenchée.
Reméde : Vérifier lefiltre etle ventilateur de I'armoire,
augmenter la température de fonctionne-
ment, éteindre et allumer la machine.

6096 ARRET D'URGENCE PORTE ARMOIRE
ELEC. OUVERTE
Porte de l'armoire ouverte sans déclen-
chement de l'interrupteur a clé.
Remeéde : Fermer la porte de l'armoire, éteindre et
allumer la machine.

Cause:

6097 ARRET D'URGENCE TESTS REQUIS

Cause : Test fonctionnel de déconnexion d'arrét
d'urgence.
Solution : Appuyer sur le bouton d'arrét d'urgence

du pupitre de commande et déverrouillera
nouveau. Appuyer surlatouche Reset pour
acquitter I'état ’ARRET D’URGENCE.

6098 HYDRAULIC: CHECK OIL LEVEL

Conséquence :Entrainements auxiliaires désac-
tivés

Signification : Linterrupteur a flotteur hydrau-
lique s'est déclenché.

Solution :  Ajouter de I'huile hydraulique.

6099 PROX. SWITCH SPINDLE BRAKE MiIS-
SING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : M10 Frein de broche activé A
Bero reste 0. M11 Frein de broche
désactivé A Bero reste 1.

Solution : Vérifier Bero, vérifier frein de

broche de I'électrovanne

6100 LOW PRESSURE QUILL

Conséquence :Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.

Signification : Au moment du démarrage de la

broche

delabroche,lapressiondelapoupée
mobile n'était pas encore établie
ou la pression a chuté pendant la
course de la broche.

Solution :  Contrdler le réglage de la pression
de l'organe de serrage et de l'inter-
rupteur a pression correspondant
(environ 10% au-dessous de la

pression de serrage).
Contréler le programme

6101 QUILL -B3 OR -B4 MISSING

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : Une électrovanne pour le mou-
vement de la poupée mobile a été
commandée, les interrupteurs -B3
et -B4 ne modifient pas I'état.

Solution : Contrbler les interrupteurs, les

électrovannes.
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6102 QUILL POSITION ALARM (PART MOVED?)

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture
Signification : La position cible de la poupée

mobile a été passée.

Solution :  Vérifier la position cible de la pou-
pée mobile, vérifier la technologie
(pression de l'organe de serrage
plus élevée, pression de la poupée

mobile plus basse)

6103 QUILL NO BACKPOSITION
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour poupée
mobile arriére a été commandée,
I'interrupteur a pression pour pou-
pée mobile arriere reste 0.

Controler I'électrovanne, contrbler
l'interrupteur

Solution :

6104 LOW PRESSURE CLAMPING EQUIPMENT
Conséquence : Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.

Signification : Au moment du démarrage de la
broche, la pression de serrage
n'était pas encore établie ou la
pression de serrage a chuté pen-
dant la course de la broche.

Solution:  Contréler la pression de l'organe
de serrage et l'interrupteur a pres-

sion approprié.
Contréler le programme.

6105 CLAMPING EQUIPMENT NOT OPEN
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : Bero analogique pour organe de
serrage 1 ouvert ne commute pas.

Solution : Régler de nouveau la surveillance
de l'organe de serrage (voir plus

haut dans ce chapitre)

6106 CLAMPING EQUIPMENT NOT
CLOSED
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture
Signification : Linterrupteur a pression pour
organe de serrage fermé ne com-
mute pas.

Solution : Vérifier interrupteur a pression

6107 LIMIT SWITCH CLAMPING EQUIPMENT

Conséquence : Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.
Solution : Régler correctement l'organe de

serrage - ne pas serrer le systéme
de serrage en position finale (voir
plus haut dans ce chapitre)

6108 PARTS CATCHER FORWARD MISSING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour le bac col-
lecteur avant/arriere a été com-
mandée, l'interrupteur pour bac
collecteur avant/arriére ne modifie
pas son état.

Solution:  Contrbler les interrupteurs, les

électrovannes.

6109 PARTS CATCHER ROTATE IN MISSING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour le bac col-
lecteur pivoter vers I'extérieur/
I'intérieur a été commandée, l'in-
terrupteur pour bac collecteur
pivoter vers l'extérieur/l'intérieur
ne modifie pas son état.

Solution : Contréler les interrupteurs, les

électrovannes.

6900 CPE USB pas disponible

Cause: Lacommunication USB avec la platine de
sécurité n'a pas pu étre réalisée.

Remeéde: Allumeretéteindrelamachine. Prévenezle
Départementapres-vente EMCO sil'erreur
se répéte plusieurs fois.

6901 Erreur relais arrét d’urgence CPE USB

Cause: Relais ARRET D'URGENCE UBS Auto-
mate programmable.

Remeéde: Allumeretéteindrelamachine. Prévenezle
Départementaprés-vente EMCO sil'erreur
se répéte plusieurs fois.

6902 Erreur contréle du temps d'inactivité X

Cause: Mouvement non autorisé de l'axe X dans
I'état de service actuel.
Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.
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6903 Erreur contrdle du temps d'inactivité Z

Cause: Mouvement non autorisé de I'axe Z dans
I'état de service actuel.
Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET,

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6904 Erreur commutation Alive CPE

Cause: Erreur dans la liaison (Watchdog) de la
platine de sécurité avec AP.
Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET:

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répeéte plusieurs fois.

6906 Vitesse supérieure de la broche

Cause: Lavitesse delabroche principale dépasse
la valeur maximale admissible pour I'état
de service actuel.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6907 Erreur validation impulsion module ER

Cause: ACC-CPE n'a pas coupé le module de
freinage.
Reméde: Effacer I'alarme avec la touche RESET,

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6908 Contr. inactivité broche princ. arbre
moteur

Cause: Démarrage intempestif de la broche prin-
cipale dans I'état de service.
Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6909 Erreur réglage, sans dégagement
broche

Cause: Lautorisation de réglage de la broche
principale a été donnée par le ACC-CPE
sansactionnementdelatouche démarrage
de broche.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
l'erreur se répéte plusieurs fois.

6910 Erreur contrdle du temps d'inactivité Y

Cause: Mouvement non autorisé de I'axe Y dans
I'état de service actuel.
Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6911 Erreur contréle temps d'inactivié des
axes

Cause: Mouvement non autorisé de l'axe dans
I'état de service actuel.
Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6912 Erreur axes, vitesse trop élevée

Cause: Lavance des axes dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6913 Erreur vitesse X trop élevée

Cause: Lavance de l'axe X dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6914 Erreur vitesse Y trop élevée

Cause: Lavance de l'axe Y dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6915 Erreur vitesse Z trop élevée

Cause: Lavance de l'axe Z dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
l'erreur se répéte plusieurs fois.
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6916 ERREUR DETECTEUR X DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de I'axe X n'émet pas de
signal.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6917 ERREUR DETECTEUR Y DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de l'axe Y n'émet pas de
signal.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6918 ERREUR DETECTEUR Z DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de l'axe Z n'émet pas de
signal.

Reméde: Effacer I'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6919 DETECTEUR DE LA BROCHE DEFEC-
TUEUX
Le détecteurdelabroche principale n'émet
pas de signal.
Reméde: Effacer I'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répete plusieurs fois.

Cause:

6920 INVERSION DE DIRECTION X TROP

LONGUE "1"

Linversion de direction de l'axe X a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenez le Département aprées-
vente EMCO sil'erreur se répéte plusieurs
fois.

Cause:

6921 INVERSION DE DIRECTION Y TROP

LONGUE "1"

Linversion de direction de l'axe Y a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenez le Département aprés-
vente EMCO sil'erreur se répete plusieurs
fois.

Cause:

6922 INVERSION DE DIRECTION Z TROP

LONGUE "1"

Linversion de direction de l'axe Z a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenez le Département aprées-
vente EMCO sil'erreur se répéte plusieurs
fois.

Cause:

6923 SIGNAUX DE PORTE DIFFERENTS DE
PIC ET AP
ACC-PLC et USB-AP recoivent un statut
différent de la porte.
Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

Cause:

6924 ERREUR ACTIVATION DE PUISSANCE

Cause : La validation d'impulsion au niveau de
I'actionneur de la broche principale a été
interrompue par le PLC USB étant donné
que I'API n'a pas arrété celui-ci a temps.

Remeéde : Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

6925 ERREUR : CONTACTEUR RESEAU!

Cause : Le contacteur de réseau ne chute pas
dans I'état de fonctionnement actuel ou
ne s'excite pas.

Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence et réinitialiser la machine. Veuil-
lezinformer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6926 ERREUR : CONTACTEUR D'ENTRAI-
NEMENT!

Cause : Lecontacteurmoteurne retombe pasdans
I'état de fonctionnement actuel.

Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence etréinitialiser lamachine. Veuil-
lezinformer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6927 ARRET D'URGENCE ACTIVE!
Cause : Leboutond'arrétd'urgence a été enfonce.
Remeéde : Réinitialiser la machine.
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6928 ERREUR D'IMMOBILISATION DE LA
SURVEILLANCE DE LA TOURELLE

Cause : Déplacement non autorisé de la tourelle
porte-outils dans I'état de fonctionnement
actuel.

Reméde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence etréinitialiser lamachine. Veuil-
lezinformer le service apres-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6929 ERREUR DE VERROUILLAGE DE
PORTE DE MACHINE

Cause: Etatdu verrouillage de la porte non plau-
sible ou serrure de porte inutilisable.
Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence et réinitialiser la machine. Veuil-
lezinformer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6930 ERREUR POSSIBLE SUR LA BROCHE
Cause : Signal du commutateur de la broche prin-
cipale différent.

Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence etréinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

Remeéde :

6931 ERREUR POSSIBLE DE FONCTION
QUICKSTOP DE LENTRAINEMENT

PRINCIPAL

Cause : Lactionneur principal d'entrainement ne
confirme pas la fonction d'arrét rapide
dans |'état de fonctionnement actuel.

Reméde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service apres-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6999 EXTENSION USB POUR ROBOTIQUE
NON DISPONIBLE
L'extension USB pour robotique ne peut
pas étre contactée.
Remeéde: Prendre contact avec EMCO.

Cause:

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME
Position d'outil programmée supérieure a 8.

Un programme CN en cours est arrété. Inter-
rompre le programme avec RESET, corriger le
programme.

7007: ARRET AVANCE

Dans le mode robotique, il y a un signal HIGH a
I'entrée E3.7. Larrét avance est actif jusqu'a ce
qu'il y ait un signal LOW a I'entrée E3.7.

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXILIAIRES

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Appuyez au moins 0,5 s sur la touche AUX ON

(ce qui empéche un enclenchement non autorisé)

pour enclencher les entrainements (une impul-

sion de graissage est délivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFE-
RENCE

Accoster le point de référence.

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les

mouvements manuels des axes d'avance ne sont

possibles que dans la position du commutateur

"Mode manuel".

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lors de l'activation de NC-Start, l'interrupteur
était sur le mode manuel..

NC-Start ne peut pas étre activé.

Commutez l'interrupteur pour exécuter un pro-
gramme C

7019: PANNE GRAISSEUR PNEUMATIQE !
alimenter huile de pneumatique

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial: La porte de la machine est ouverte;
les entrainements auxiliaires sont enclenchés;
le commutateur a clé est sur la position "Mode
manuel" et la touche de validation est pressée.
Les axes peuvent étre déplacés manuellement
avec porte ouverte. Le changeur d'outil ne peut
pas étre pivoté avec porte ouverte. Un programme
CNC ne peut étre exécuté qu'avec broche a l'arrét
(DRYRUN) ou en mode séquence par séquence
(SINGLE).

Pour des raisons de sécurité, la fonction de la
touche de validation est interrompue automa-
tiguement aprés 40 sec. Il faut alors lacher la
touche et la presser de nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL

Le changement d'outil a été interrompu.

Les déplacements ne sont pas possibles.
Appuyer sur la touche de changeur d'outil a I'état
RESET de la commande.

7022: SURVEILLANCE DU BAC DE RECUP. !
Dépassement de temps pour le mouvement de
pivotement.

Contréler le systeme pneumatique ou bien si le
mécanisme est coincé (év. piece coincée).
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7023: REGLAGE INTERRUPTEUR MANOME-
TRIQUE!

Pendant I'ouverture et la fermeture de l'organe

de serrage, l'interrupteur a pression doit couper/

enclencher une fois.

Régler l'interrupteur a pression; a partir de la ver-

sion PLC 3.10, cette alarme n'existe plus.

7024: AJUSTER L'INTERRUPTEUR DE SER-
RAGE!

Avec organe de serrage ouvert et surveillance de

position finale active, le fin de course respectif

doit signaler en retour la position ouverte.

Contréler et régler le fin de course de I'organe de

serrage et contrdler le cablage.

7025 DELAI ENTRAINEMENT PRINCIPAL !
Le convertisseur de fréquence LENZE doit étre
coupé du réseau d'alimentation pendant au moins
20 secondes avant de réenclencher. En cas
d'ouverture/fermeture de porte rapide (moins de
20 secondes), ce message apparait.

7026 PROTECTION DU VENTILATEUR
PRINC ACTIVEE !

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX
Linterrupteur a pression est défectueux ou bou-
ché.

NC-Start ne peut pas étre activé. Cette alarme
peut étre remise a zéro en mettant la machine
hors/en service.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur a pression
défectueux.

NC-Start ne peut pas étre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet
de lubrification ou bien prévenir le Département
aprées-vente EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés
qu'avec porte ouverte.

Fermez la porte de la machine pour démarrer un
programme CNC.

7041: CAPOT DES ENGRENAGES OUVERT
La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activé.

Fermez le capot des engrenages pour démarrer
un programme CNC.

7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE
Chaque mouvement et NC-Start sont verrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits
de sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT

Un nombre préréglé de passages de programme
est atteint. NC-Start ne peut pas étre activé.
Remettez le compteur de pieces a zéro pour
continuer

7048: MANDRIN OUVERT
Ce message intervient lorsque le mandrin n'est
pas fermé. Il disparait dés qu'une piéce est fixée.

7049: MANDRIN - PAS DE PIECE FIXEE
Aucune piéce n'est fixée. L'enclenchement de la
broche est bloquée.

7050: PINCE OUVERTE
Ce message intervient lorsque la pince n'est pas
fermée. Il disparait dés qu'une piéce est fixée.

7051: PINCE - PAS DE PIECE FIXEE
Aucune piéce n'est fixée. L'enclenchement de la
broche est bloquée.

7052: FOURREAU POSITION INTERME-
DIAIRE

Le fourreau n'est pas dans une position définie.

Tous les mouvements des axes, la broche et le

changeur d'outil sont bloqués.

Déplacez le fourreau en position finale arriére ou

bien fixez une piéce avec le fourreau.

7053: FOURREAU - PAS DE PIECE FIXEE

Le fourreau est déplacé a la position finale avant.
Pour pouvoir continuer d'usiner, reculer d'abord
le fourreau a la position finale arriére.

7054: SERRAGE-PAS DE PIECE SERREE !
Pas de piece fixée. L'enclenchement de la broche
est bloqué.

7055: DISPOSITIF DE SERRAGE OUVERT !
Ce message signale que l'organe de serrage n'est
pas en état de serrage. Il disparait des qu'une
piéce est fixée.

7060: DEGAGER FIN DE COURSE CONTRE-
POINTE !

L'axe a accosté le fourreau. Eloigner a nouveau

I'axe du fourreau.

7061: DEGAGER FIN DE COURSE AXE X!
L'axe a accosté le fin de course. Eloigner a nou-
veau l'axe du fin de course.
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7062: DEGAGER FIN DE COURSE AXE Z!
voir 7061

7063: NIVEAU HUILE LUBRIFICATION CEN-
TRALE!

Trop peu d'huile dans la lubrification centrale.

Rajouter de I'huile selon les instructions d'entre-

tien de la machine.

7064: PROTECTION MANDRIN OUVERTE!
La protection du mandrin est ouverte. Fermez la
protection du mandrin.

7065: PROTECTION POMPE D'ARROSAGE
ACTIVEE !

La pompe d'arrosage est en surchauffe. Vérifiez

le bon fonctionnement et I'encrassement de la

pompe. Assurez-vous qu'il y a assez de liquide

de refroidissement dans le dispositif d'arrosage.

7066: CONFIRMER OUTIL !
Aprés un changement d'outil, appuyez sur la
touche T pour confirmer le changement.

7067: MODE MANUEL
Le commutateur a clé Mode spécial se trouve sur
la position Réglage (manuel).

7068: LEVIER DE VITESSE MANUEL X

Le volant de sécurité est enclenché pour un
déplacement manuel. Lenclenchement du volant
de sécurité est surveillé par un interrupteur sans
contact. Lorsque le volant est enclenché, I'avance
de l'axe ne peut pas étre enclenché. Pour exécu-
ter un programme automatiquement, il faut libérer
I'enclenchement du volant.

7096: LEVIER DE VITESSE MANUEL Y
voir 7068

7070: LEVIER DE VITESSE MANUEL Z
voir 7068

7071 CENTRE D‘USINAGE VERTICAL !

Le capot pour la fixation manuelle du porte-outil
est surveillé par un interrupteur. Cet interrupteur
signale si une clé n'a pas été retirée ou bien si un
capot est resté ouvert. Aprés la fixation de I'outil,
enlevez la clé et fermez le capot.

7072 CENTRE D‘USINAGE HORIZONTAL !
Le bouton rotatif pour la fixation manuelle de
I'outil sur la broche horizontale est surveillé par un
interrupteur. L'interrupteur signale si le bouton est
entierement serré. La broche est bloquée. Aprés
la fixation de I'outil, libérez le bouton rotatif.

7073 DEGAGER LA BUTEE DE FIN DE
COURSE Y
voir 7061

7074 CHANGER L'OUTIL
Fixer I'outil programmé.

7076: VERROUILLER LE DISPOSITIF DE
PIVOTEMENT TETE DE FRAISAGE !
La téte de fraisage n'est pas entiérement pivotée
vers |'extérieur. Fixer mécaniquement la téte de
fraisage (il faut actionner le fin de course).

7077: REGLER LE CHANGEUR D'OUTIL !
Pas de données de machine valables pour le
changement d'outil. Prendre contact avec EMCO.

7078: MAGASIN D'OUTIL NON PIVOTE EN
ARRIERE!

Arrét pendant le changement d'outil. Ramener le

magasin a la position initiale en mode de réglage.

7079: BRAS DE CHANGEMENT D'OUTIL
PAS EN POSITION INITIALE !
voir 7079

7080: FIXATION NON CORRECTE DE L'OU-
TIL!

Le cone de I'outil se trouve hors tolérance. L'outil

est fixé, tourné de 180°. Le détecteur pour fixation

de l'outil est déréglé. Contrdler l'outil et le fixer

a nouveau. Si le probléme se répete, prendre

contact avec EMCO.

7082: DECLENCHEMENT DU DISJONCTEUR
DU CONVOYEUR DE COPEAUX!

Le convoyeur de copeaux est en surcharge.

Contréler le bon fonctionnement de la bande et

retirer les copeaux coincés.

7083: REMPLISSAGE DU MAGASIN ACTIF !
Un outil a été retiré de la broche principale lors
de la gestion non chaotique des outils. Remplir
le magasin des outils.

7084: ETAU OUVERT!
L'étau n'est pas fixé. Fixer I'étau.

7085 AMENER L'AXE CIRCULAIRE A SURO0
DEGRES !
Larrétdu contréleur de fonctionnement de
la machine « machine operating controller
» (MOC) ne vient que lorsque l'axe de
rotation A est sur 0°.
Doit étre fait avant chaque arrét de la
machine avec I'axe de rotation existant 4.5.
Remeéde : Déplacer I'axe de rotation sur 0°.

Cause:

Emco

H16



ALARMES ET MESSAGES

7088 SURCHAUFFE DE LARMOIRE ELEC-
TRIQUE
Surveillance de la température déclen-
chée.
Remede : Vérifier lefiltre etle ventilateur de I'armoire,
augmenter la température de déclenche-
ment.

Cause:

7089 SURCHAUFFE DE LARMOIRE ELEC-
TRIQUE

Cause :  Ouvrir la porte de 'armoire.

Remeéde : Fermer la porte de I'armoire.

7091 ATTENDRE USB-12C SPS

Cause : La communication avec I'API USB-I2C
n'a pas encore pu étre établie.

Si le message ne disparait pas de lui-
méme, activer et désactiver la machine.
Veuillez informer le service aprés-vente
EMCO sile message persiste méme apres
la mise hors tension.

Solution :

7092 ARRET DE TEST ACTIVE

Cause : Le test de sécurité pour le contréle des
fonctions de sécurité est actif.

Solution : Attendre jusqu'a ce que le test de sécurité
soit terminé.

7093 FAIRE LES REFERENCES

Cause : Le mode reprise du point de référence a
été activé par l'opérateur.
7094 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE X

Cause : La valeur de référence de l'axe X a été
reprise dans le acc.msd-File.
7095 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE Y

Cause : La valeur de référence de l'axe Y a été
reprise dans le acc.msd-File.

7096 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE Z

Cause : La valeur de référence de l'axe Z a été
reprise dans le acc.msd-File.

7097 POTENTIOMETRE DES AVANCES A 0

Cause : Le potentiometre (variation de I'avance) a

été réglée sur 0% par l'opérateur.

7098 SPINDLE BRAKE 1 ACTIVE
Conséquence : Arrét de la broche.

7099 QUILL DRIVES FORWARD
Conséquence : Blocage de lecture

Signification : M21 programmé A Interrupteur a
pression poupée mobile avant pas
encore 1

Solution : est acquitté automatiquement avec

interrupteur a pression avant

7100 QUILL DRIVES BACKWARD
Conséquence : Blocage de lecture

Signification : M20 programmé A Interrupteur
de fin de course poupée mobile
arriere pas encore 1

Solution : est acquitté automatiquement avec
interrupteur a pression arriére

7101 REFERENCE POINT TOOL TURRET
MISSING

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : Avec NC-START, la tourelle porte-
outils n'est pas encore référencée.

Solution : Référencer la tourelle porte-outils
dans le mode JOG avec la touche

de la tourelle porte-outils.

7102 TOOL TURRET IN MOTION
Conséquence :

7103 LIMIT-SWITCH CLAMPING EQUIP-

MENT

Conséquence : Prévention de NC-Start et du
démarrage de I'entrainement prin-
cipal, arrét de la broche S1

Signification : Le capteur analogique détecte la
position de serrage comme posi-
tion finale

Solution : Modifier la plage de serrage de

I'organe de serrage (voir plus haut
dans ce chapitre)

7104 QUILL IN UNDEFINED POSITION

Conséquence : Arrét de l'avance/blocage de
lecture

7105 AWZ-REFERENCE POINT SET
Conséquence :
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7106 A-REFERENCE POINT SET
Cause : La valeur de référence de l'axe A a été
reprise dans le acc.msd-File.

7900 INITIALISATION DE L'ARRET D'UR-
GENCE !
Cause : Le bouton d'arrét d'urgence doit étre ini-
tialisé.
Reméde : Appuyer sur le bouton d'arrét d'urgence et
tirer a nouveau.

7901 INITIALISATION DE LA PORTE DE LA
MACHINE !

Cause : Laporte delamachine doit étre initialisée.

Reméde : Ouvrir et refermer la porte de la machine.
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Alarme des périphériques
d'entrée 1700 - 1899

Ces alarmes et messages sont déclenchés par le
clavier de commande.

1701 Erreur dans RS232

Cause : Les paramétres de l'interface série sont
invalides ou la connexion au clavier de
série a été interrompue.

Remede : Vérifier les parametres de l'interface série
ou éteindre/allumer le clavier et contréler
la connexion du cable.

1703 Clavier externe pas disponible

Cause : La connexion avec le clavier externe ne
peut étre établie.

Remeéde : Vérifier les paramétres du clavier externe
ou contréler la connexion du cable.

1704 Erreur contréle par sommation

Cause : Erreur lors de la transmission

Remeéde : La connexion au clavier est automatique-
ment restaurée. Si cela échoue, éteindre/
allumer le clavier.

1705 Clavier externe: Erreur générale

Cause : Le clavier raccordé a signalé une erreur.

Remeéde : Débrancher puis rebrancher le clavier. Si
cela se produitde fagon répétée, contacter
le service apres-vente EMCO.

1706 Erreur générale USB

Cause : Erreur dans la communication USB

Remeéde : Débrancher puis rebrancher le clavier. Si
cela se produitde fagon répétée, contacter
le service aprés-vente EMCO.

1707 Clavier externe: Pas de LED

Cause: La commande LED défectueuse a été
envoyée au clavier.

Remede : Contacter le service aprés-vente EMCO.

1708 Clavier externe: Ordre inconnu
Cause : L'ordre inconnu a été envoyé au clavier.
Remeéde : Contacter le service aprés-vente EMCO.

1710 L'installation d'Easy2controlestendom-
mageée !

Cause : Mauvaise installation de Easy2control

Reméde : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
apres-vente EMCO

1711 Echec de l'initialisation d'Easy2control!

Cause : Fichier de configuration onscreen.ini pour
Easy2control manquant.

Remede : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
aprés-vente EMCO

1712 La clé USB d'Easy2control est introu-
vable !

Cause : La clé USB pour Easy2control n'est pas
raccordée. Easy2control est affiché mais
ne peut pas étre utilisé.

Remeéde : Connecter la clé USB pour Easy2control

1801 Tab. d'affectation non trouvé

Cause : La fichier avec l'affectation des touches
n'a pas pu étre trouvé.

Remeéde : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
apres-vente EMCO

1802 Connexion perdue avec le clavier

Cause : Le raccordement au clavier série a été
interrompu.

Reméde : Eteindre/allumer le clavier et controler la
connexion du cable.
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Alarmes des controleurs d'axes
9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Erreur fatale AC

8100 Erreur fatale d'initialisation AC

Cause : Erreur interne

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

8101 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8102 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8103 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8104 Erreur fatale de systéeme AC
voir 8101.

8105 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8106 Pas de carte PC-COM trouvée

Cause: La carte PC-COM ne peut pas étre com-
mandée (év. non intégrée).

Reméde: Monter la carte et régler une nouvelle
adresse avec les jumpers.

8107 Carte PC-COM ne réagit pas
voir 8106.

8108 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

8109 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

8110 Message init PC-COM manque

Cause : Erreur interne

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

8111 Erreur de configuration PC-COM

voir 8110.

8113 Données non valables (pccom.hex)
voir 8110.

8114 Erreur de programmation sur PC-COM
voir 8110.

8115 PC-COM Acquitt. paquet de prog.
manque

voir 8110.

8116 PC-COM Erreur de démarrage

voir 8110.

8117 Erreur fatale données init (pccom.hex)
voir 8110.

8118 Erreur fatale init AC
voir 8110, év. trop peu de mémoire RAM

8119 PC Numéro interrupt pas possible

Cause: Le numéro interrupt PC ne peut pas étre
utilisé.

Remede: Définit un numéro interrupt libre dans la
commande systeme Windows95 (autorisé:
57,10, 11, 12, 3, 4 und 5) et entrer ce
numéro dans WinConfig.

8120 PC Interrupt pas accessible
siehe 8119

8121 Commande non valable a PC-COM

Cause: Erreur interne ou cable défectueux

Remede: Vérifierle cable (visser); démarrerlelogiciel
de nouveau ou au besoin le réinstaller;
signaler l'erreur a EMCO.

8122 Maibox interne AC pleine

Cause : Erreurinterne

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

8123 On ne peut créer le fichier RECORD

Cause : Erreurinterne

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

8124 On ne peut écrire le fichier RECORD

Cause : Erreur interne

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

8125 Trop peu de mémoire pour batt. tampon

record

Cause: Trop peude mémoire RAM, temps d'enre-

gistrement trop grand.

Remeéde: Démarrerle logiciel de nouveau; au besoin
retirer le gestionnaire etc. pour faire de la

mémoire, réduire le temps d'enregistre-

ment.
8126 AC Interpolator fonctionne trop long-
temps
Cause: Ev. puissance ordin. insuffisante.

Remeéde: Régler untemps d'interrupt plus long avec
WinConfig. Il peut toutefois en résulter une
précision de trajectoire moins bonne.
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8127 Trop peu de mémoire en AC

Cause: Trop peu de mémoire RAM

Reméde: Terminer d'autres programmes en cours,
démarrer le logiciel de nouveau; au besoin
retirer le gestionnaire etc. pour faire de la
mémoire.

8128 Message inconnu recu dans AC

Cause : Erreur interne

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

8129 MSD erronées, attribution axe
voir 8128.

8130 Erreur init interne AC
voir 8128.

8131 Erreur init interne AC
voir 8128.

8132 Axe occupé par plusieurs canaux
voir 8128.

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

8134 Trop peu de centres pour le cercle
voir 8128.

8135 Trop peu de centres pour le cercle
voir 8128.

8136 Rayon de cercle trop faible
voir 8128.

8137 Axe d'hélice non valable

Cause: Axe erroné pour hélice. La combinaison
des axes circulaires et de l'axe linéaire
n'est pas correcte.

Remede: Corriger le programme

8140 La machine (ACIF) ne réagit pas

Cause: Machine pas sous tension ou pas raccor-
dée.

Remeéde: Enclencher ou raccorder la machine.

8141 Erreur interne PC-COM

Cause : Erreur interne

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

8142 Erreur de programmation ACIF

Cause : Erreur interne

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

8143 Acquit. paq. programmes manque ACIF
voir 8142.

8144 ACIF Erreur de démarrage
voir 8142.

8145 Erreur fatale données init. (acif.hex)
voir 8142.

8146 Axe demandé plusieurs fois
voir 8142.

8147 Etat PC-COM non valable (DPRAM)
voir 8142.

8148 Commande PC-COM non valable (KNr)
voir 8142.

8149 Commande PC-COM non valable (Len)
voir 8142.

8150 Erreur fatale ACIF
voir 8142.

8151 AC Erreur init (Fichier RPF manque)
voir 8142.

8152 AC Erreur init (Format fichier RPF)
voir 8142.

8153 FPGA Timeout programm. a ACIF
voir 8142.

8154 Commande non valable a PC-COM
voir 8142.

8155 Acq. paq. progr. FPGA non valable
voir 8142 ou défaut matériel sur platine ACIF (prévenir
aprés-vente EMCO).

8156 Recherche sync. plus de 1.5 tours
voir 8142 ou défaut matériel avec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8157 Enregistrement des données terminé
voir 8142.

8158 Coté détecteur (prise de référence) trop
grand

voir 8142 ou défaut matériel avec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8159 Fonction pas mise en oeuvre
Effet : Cette fonction ne peut pas étre exécutée
en mode normale.

8160 Surveillance de rotation Axe 3..7

Cause : L'axe s'emballe ou le chariot se bloque.
La synchronisation axe a été perdue.

Remeéde: Accoster le point de référence.

8161 Limitation DAU X, axe plus synchronisé
Perte de pas du moteur pas a pas.

Causes :

- Axe bloqué mécaniquement

- Courroie de I'axe défectueuse

- Ecart détecteur (>0,3mm) ou détecteur
défectueux

8162 Limitation DAU Y, axe plus synchronisé
voir 8161

8163 Limitation DAU Z, axe plus synchro-
nisé

voir 8161

8164 Fin de course progr. Max Axe 3..7

Cause: Axe alafin de la plage de déplacement
Reméde: Reculer |'axe

Emco



ALARMES ET MESSAGES

8168 Fin de course progr. Min Axe 3..7
Cause: Axe alafin de la plage de déplacement
Reméde: Reculer l'axe

8172 Erreur de communication avec la ma-

chine

Cause : Erreur interne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'erreur a
EMCO. Vérifierla connexion PC-Machine,
év. éliminer sources de panne.

8173 Ordre INC avec programme en cours

Remeéde: Arréter le programme avec CN-Stop ou
Reset. Déplacer I'axe.

8174 Ordre INC non autorisé

Cause: L'axe est actuellement en mouvement.

Remeéde: Attendre qu'il soitarrété etdéplacerensuite
I'axe.

8175 Ouverture du fichier MSD pas possible

Cause : Erreur interne

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

8176 Ouverture du fichier PLS pas possible

voir 8175.

8177 Lecture du fichier PLS pas possible

voir 8175.

8178 Ecriture sur fichier PLS pas possible

voir 8175.

8179 Ouverture du fichier ACS pas possible

voir 8175.

8180 Lecture du fichier ACS pas possible

voir 8175.

8181 Ecriture sur fichier ACS pas possible

voir 8175.

8183 Vitesse d'engrenage trop grande

Cause: La vitesse d'engrenage sélectionnée sur
la machine n'est pas autorisée.

8184 Ordre d'interpolation non valable

8185 Chang. données MSD interdit
voir 8175.

8186 Ouverture du fichier MSD pas possible
voir 8175.

8187 Programme PLC erroné

voir 8175.

8188 Ordre vitesse engrenage erroné
voir 8175.

8189 Attrib. canal OB-AC erronée
voir 8175.

8190 Canal non valable dans l'ordre
voir 8175.

8191 Unité d'avance Jog erronée

Cause: La machine n'utilise pas I'avance par tour
dans le mode JOG.

Reméde: Demander une actualisation de logiciel a
EMCO.

8192 Axe non valable utilisée
voir 8175.

8193 Erreur fatale AP
voir 8175.

8194 Filetage sans différence départ-destina-
tion
Cause: Lescoordonnées de destination program-
mées sontidentiques aux coordonnées de
départ

Remeéde: Corriger les coordonnées de destination.
8195 Pas de pas de filetage dans axe gui-
dage

Remeéde: Programmer pas de filetage

8196 Trop d'axes pour filetage

Reméde: Programmer 2 axes maxi pour filetage.

8197 Course de filetage trop courte

Cause: Longueur de filetage trop courte.
Lors de la transition d'un filetage a un
autre, la longueur du deuxiéme filetage
doit suffire pour tailler un filetage correct.
Remeéde: Rallonger le deuxiéme filetage ou bien

remplacer par une partie droite (G1).

8198 Erreur interne (trop de filetages)
voir 8175.

8199 Erreur interne (état du filetage)

Cause : Erreur interne

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

8200 Filetage sans broche en marche

Remeéde: Enclencher la broche

8201 Erreur interne de filetage (IPO)

voir 8199.

8202 Erreur interne de filetage IPO)

voir 8199.

8203 Erreur fatale AC (0-Ptr IPO)

voir 8199.

8204 Erreur fatale Init: PLC/IPO marche

voir 8199.

8205 PLC Dépassement temps de marche

Cause: Trop peu de puissance calculateur

8206 AP Initialisation groupe M erronée

voir 8199.

8207 Données de machine AP non valables
voir 8199.
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8208 Commande d'application non valable a AC
voir 8199.

8212 Axe circulaire non autorisé
voir 8199.

8213 Un cercle avec axe circulaire ne peut
pas étre interpolé

8214 Filetage avec interpolation d'axe circu-
laire non autorisé

8215 Etat non valable
voir 8199.

8216 Type d'axe - Pas d'axe circulaire a la
commutation sur I''axe circulaire
voir 8199.

8217 Type d'axe non autorisé!

Cause: Commuter surle mode avec axe circulaire
avec broche enclenchée.

Remeéde: Arréter le broche et procéder a la commu-
tation sur axe circulaire.

8218 Référencement axe circulaire sans axe
circulaire sélectionné dans le canal
voir 8199.

8219 Filetage sans resolveur non autorisé!
Cause: Filetage ettaraudage possibles seulement
avec broches avec résolveurs.

8220 Longueur tampon pour message émis-
sion PC trop grande
voir 8199.

8221 Autorisation de broche bien que type
d'axe ne soit pas une broche!
voir 8199.

8222 La nouvelle broche maitre n'est pas
valable!
Cause: La broche maitre indiquée pour commu-
tation broche maitre n'est pas valable.

Remede: Corriger le numéro de la broche.

8224 Mode arrét précis non valable
voir 8199.

8225 Parameétres erronés dans BC_MOVE _
TO_IO!

Cause: La machine n'est pas configurée pour le
palpeur de mesure. Le déplacement n'est
pas autorisé avec axe circulaire en mode
palpeur de mesure.

Remede: Retirer le mouvement d'axe circulaire du

mouvement de déplacement.

8226 Commutation axe circulaire non auto-

risé (réglage MSD)!

Cause: Labrocheindiquéen'apasd'axe circulaire.

8228 Commutation de I'axe rotatif non auto-

risée avec axes déplacées!

Cause: L'axe circulaire s'est déplacé lors de la
commutation dans le mode de broche.

Remede: Arréter l'axe circulaire avant la commuta-
tion.

8229 Enclenchement de la broche non auto-
risé avec axe rotatif actif!

8230 Démarrage du programme non autorisé
car l'axe rotatif n'est pas commuté sur la
broche!

8231 Configuration d'axe (paramétres ma-

chine) non valable pour TRANSMIT!

Cause: Transmit n'est pas possible sur cette
machine.

8232 Configuration d'axe (paramétres ma-
chine) non valable pour TRACYL!
Cause: Tracyln'estpaspossible surcette machine.

8233 Axe non disponible pendant TRANS-

MIT/TRACYL!

Cause: Laprogrammation de I'axe circulaire n'est
pas autorisée pendant Transmit/Tracyl.

8234 Autorisation régulateur retirée par AP

pendant l'interpolation de l'axe!

Cause: Erreur interne

Remeéde: Effacer l'erreur avec Reset et prévenir
EMCO.

8235 Interpolation sans autorisation régula-

teur par AP!

voir 8234.

8236 Activation TRANSMIT/TRACYL non

autorisée avec axe/broche déplacé!

voir 8234.

8237 Traversée du pole avec TRANSMIT!

Cause: Traversée des coordonnées X0 YO non
autorisée avec Transmit.

Remeéde: Modifier le déplacement.

8238 Limite d'avance TRANSMIT dépassée!

Cause: Le déplacement est trop prés des coor-
données X0 YO. Pour respecter l'avance
programmeée, il faudrait dépasserlavitesse
maximale de I'axe circulaire.

Remeéde: Réduire I'avance. Dans WinConfig, indi-

quer la valeur 0.2 dans les réglages des
paramétres machine au point Parametres
machine généraux Données / Limita-
tion avance axe circulaire. L'avance est
automatiqguement réduite a proximité des
coordonnées X0 YO.

8239 DAU arrivé a limite 10V

Cause: Erreurinterne

Reméde: Redémarrer ou installer a nouveau le
logiciel, signaler I'erreur a EMCO.

8240 Fonction non autorisée avec transfor-

mation active (TRANSMIT/TRACYL)!

Cause: Le mode Jop et INC n'est pas possible
pendant Transmit en X/C et avec Tracyl
dans l'axe circulaire.

8241 TRANSMIT n'est pas autorisé (MSD)!
Cause: Transmit n'est pas possible sur cette
machine.
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8242 TRACYL n'est pas autorisé (MSD)!
Cause: Tracyln'estpas possible surcette machine.

8243 Axe circulaire non autorisé en cas de

transformation active!

Cause: Laprogrammation de I'axe circulaire n'est
pas autorisée pendant Transmit/Tracyl.

8245 Rayon TRACYL = 0!

Cause: Lors de la sélection de Tracyl, on a utilisé
un rayon de 0.

Remeéde: Corriger le rayon.

8246 Compensation de décalage non autori-
sée dans cet état!
voir 8239.

8247 Réglage de décalage: Le fichier MSD ne

peut pas étre écrit!

8248 Alarme de surveillance cyclique!

Cause: La communication avec le clavier de la
machine est interrompu.

Remeéde: Redémarrer ou installer a nouveau le
logiciel, signaler I'erreur a EMCO.

8249 Alarme - Surveillance d'arrét de I'axe
voir 8239.

8250 L'axe de la broche n'est pas dans le
mode axe circulaire!
voir 8239.

8251 Le pas manque avec G331/G332!

Cause: Le pas de filetage manque ou bien les
coordonnées de départ et de destination
sont identiques.

Remede: Programmer le pas defiletage, corrigerles

coordonnées de destination.

8252 Plusieurs ou pas d'axe linéraire pro-
grammé avec G331/G332!
Reméde: Programmer exactement un axe linéaire.

8253 Valeur de vitesse manque avec G331/
G332 et G96!

Cause: Aucune vitesse de coupe programmée.
Remeéde: Programmer une vitesse de coupe.

8254 Valeur non valable pour décalage du

point de départ du filetage!

Cause: Le décalage du point de départ n'est pas
dans la plage 0 a 360°.

Remeéde: Corriger le décalage du point de départ.

8255 Le point de référence est en-dehors de

la zone valable (fin de course logiciel)!

Cause: Lepointderéférence a été définien-dehors
des fins de course logiciels.

Reméde: Corriger les points de référence dans
WinConfig.

8256 Vitesse trop faible pour G331!

Cause: Pendantletaraudage, lavitesse de broche
a chuté. Un pas erroné a été éventuel-
lement utilisé ou bien le prépercage de
centrage n'est pas correct.

Reméde: Corriger le pas de filetage; ajuster le dia-

métre du prépercage de centrage.

8257 Module temps réel non actif ou carte

PC pas trouvée!

Cause: ACCn'apaspuétredémarré correctement
ou bien la carte PCl n'a pas été reconnue
dans ACC.

Remeéde: Signaler I'erreur a EMCO.

8258 Erreur lors de la lecture des données
Linux!
voir 8239.

8259 Filetage consécutif erroné!

Cause: Une séquence a été programmée sans
G33 dans une chaine de filetages.

Remede: Corriger le programme.

8260 Changement de I'axe de guidage dans
la chaine de filetages!

Cause : Slafin de filetage est réglée lors du cycle
longitudinal de filetage de fagon a ce que
cela ne soit pas possible d'atteindre le
point de destination avec distance d'arrét
nécessaire.

L'arrét doit étre au moins aussi grand que
le pas. Si le pas de filetage d'une conca-
ténation de filetage est trop grand lors du
changement de l'axe avant, cette erreur
survient également.

8261 Pas de filetage consécutif valable dans
la chaine de filetages!

Solution :

Cause: Le pas de filetage consécutif n'a pas été
programmeé dans lachaine de filetages. Le
nombre doit correspondre au nombre défini
auparavantdans SETTHREADCOUNTY().

Remeéde: Corriger le nombre de filetages dans la

chaine de filetages, ajouter des filetages.

8262 Reperes de référence trop éloignés l'un

de l'autre!

Cause: Les réglages de I'échelle linéaire ont été
changés ou bien I'échelle linéaire est
défectueuse.

Remede: Corriger les réglages. Contacter EMCO.

8263 Repeéres de référence trop prés l'un de
I'autre!

voir 8262.

8265 Pas d'axe ou transfert non valide!
Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.
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8266 Outil non valable sélectionné

Cause: L'outil programmé n'estpas dans le maga-
sin.

Remeéde: Corriger le numéro de Il'outil et charger
I'outil dans le magasin.

8267 Ecart de vitesse trop grand

Cause: Lavitesse de consigne et la vitesse réelle
de l'axe different!'une de I'autre de maniéere
trop grande.

Remeéde: Exécuter a nouveau le programme avec

une vitesse réduite. Si ceci ne regle pas
le probleme, prendre contact avec EMCO.

8269 La vitesse de USB-AP ne correspond

pas a ACC

Cause: USBSPS et ACC ont des vitesses diffé-
rentes mémorisées.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si I'erreur se répéte plusieurs fois.

8270 Commutateur de référence défectueux

Cause : L'interrupteur de référence ne s'est pas
allumé dans la plage prédéterminée.
Reméde : Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Si l'erreur se répéte a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

8271 Impossible de verrouiller le poste de
chargement

Cause : Une tentative a été faite de rentrer un outil
par pivotementdans unlieude verrouillage
du magasin.

Sélectionner un emplacementde magasin
libre et non verrouillé puis pivoter I'outil
dans le magasin.

8272 Ancienne version PLC, mise a jour

nécessaire

Cause : Laversion de I'API est trop ancienne pour
prendre encharge complétementlagestion
chaotique de Il'outil.

Remede : Effectuez une mise a jour de I'API.

Remeéde :

8273 Surcharge de la broche

Cause : La broche a été surchargée et la vitesse
de rotation a baissé pendant le traitement
(a la moitié de la vitesse de rotation de
consigne pour plus de 500ms).

Remede : Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Modifier les données de coupe (avance,
vitesse de rotation, profondeur de passe).

8274 Définir I'outil avant de le charger

Cause : Pourpouvoirprendre en charge un outil de
labroche, I'outil doit étre défini au préalable
dans la liste des ouitils.

Solution : Créerunoutildanslaliste desoutils, ensuite

charger.

8275 Impossible de lire la position du co-
deur absolu

Cause : La position d'un codeur de valeur absolue
n'a pas pu étre lu.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si

I'erreur se produit a plusieurs reprises.
8276 L'axe physique a quitté la course cor-
recte

Cause : Un axe avec codeur absolu se trouve en
dehors de la plage de déplacement valide.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si
I'erreur se produit a plusieurs reprises.

8277 Erreur d'activation des modules Sina-

mics

Cause : Erreur dans les entrainements Sinamics.

Solution : Eteindrelamachine etlarallumer. Sil'erreur
persiste, contacter EMCO.

8278 Commande incompatible avec Acpn

Cause: La commande WinNC utilisée n'est pas
compatible avec la machine ACpn.

Solution : Installerune commande WinNC compatible
avec I'Acpn.

8279 Connection to drive got lost

Cause : La connexion entre Acpn et CU320 a été
interrompue.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si

I'erreur se produit a plusieurs reprises.
8280 Le p. de réf. dans les d. de régl. ne
corresp. pas avec MSD, veuillez vérifier !

Cause : Le point de référence stocké dans les
données de réglage AC de la machine ne
correspond pas au pointde référence dans
les données machine (ACC_MSD).

Solution : Mesureranouveaule pointde référence de

tous les axes et les saisir dans EMConfig.

8704 Potentiomeétre d'avance manquant,
REPOS n'est pas exécuté

Cause: Lacommande REPOS n'estpas exécutée
car le remplacement d'alimentation est
réglé sur 0%.

Solution : Modifier le remplacement d'alimentation

et redémarrer REPOS..

8705 Tri des outils actif

Cause : Lesoutils sontreclassés encas de gestion
chaotique de l'outil afin de permettre le
fonctionnement non chaotique (outil 1 sur
emplacement 1, outil 2 sur emplacement
2, etc.).

Attendezjusqu'ace queletrisoitterminé.Le
message est supprimé automatiquement
par la commande..

Solution :
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8706 Nouvelle commande - Contréler table

des outils

Cause : Lacommande a été changée pour la ges-
tion chaotique active de l'outil.

Solution : Vérifierle tableau d'outil ou d'emplacement
pour effacer I'alarme.

8707 Arrét impossible lorsque les com-

mandes de secours sont activées

Cause : Unetentative de mettre finalacommande
a été faite bien que les moteurs auxiliaires
sont toujours allumés.

Solution : Eteignezles entrainements auxiliaires puis
quittez la commande.

8710 Initialisation de la communication

avec les entrainements

Cause : LAcpn établitla connexion avec les entrai-
nements Sinamics.

Solution : Attendre que la connexion ait été établie.

8712 JOG EN X ET C DESACTIVE LORS DE

TRANSMIT

Cause : Silatransformation de la surface frontale
est active, le jog n'est pas possible dans
l'axe X et C.

22000 Chang. vitesse d'engrenage pas

autor.

Cause: Changementde vitesse d'engrenage avec
broche enclenchée.

Reméde: Arréter la broche et faire le changement.

22270 Avance trop grande (filetage)

Cause: Pasdefiletagetrop grand/manque, avance
en filetage atteint 80% marche rapide.

Reméde: Corriger le programme, plus petit pas ou
vitesse plus faible pour le filetage.

200000 a 300000 sont des alarmes spéci-
figues a I'entrainement et ne surviennent
en combinaison avec l'alarme « 8277 Erreur
Sinamics ».

201699 - SI P1 (CU): Test des circuits de

coupure obligatoire

Cause : Untestdes circuits de coupure est néces-
saire. La machine continue a étre opéra-
tionnelle.

Solution : Le test est automatiquement effectué en
cas de redémarrage de la commande
WinNC.

235014 TM54F: Stop pour test requis

Cause : Un arrét du test est nécessaire.

Reméde : Quitter WinNC et redémarrer. Au redé-
marrage de WinNC, le test est effectué
automatiquement.
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Messages des contréleurs
d'axes

8700 Avant départ programme effectuer

REPOS dans tous les axes

Cause: Les axes ont été déplacés a I'aide de la
molette ou d’un bouton apres l'arrét des
programmes etily a eutentative de laisser
les programmes en cours d’execution.

Remeéde: Avant de lancer a nouveau la programme
"REPOS" il faut essayer de redémarrer
tous les axes.

8701 Pas d’arrét NC pendant réglage Offset

Cause: La machine est en train d’executer un
réglage automatique Offset. Pendant ce
temps NC [‘arrét n’est pas possible.

Remeéde: Attendez la fin du réglage Offset puis
arretez la programme avec l'arret NC.

8702 Pas d’arrét NC pendant ligne droite

d’amorcage avance bloc

Cause: Maintenant la machine a fini la recherche
dublocketestentraindelancerladerniere
position programmeé. Pendant ce temps
'arrét NC n’est pas possible.

Remeéde: Attendez que la position soit lancée et
arretez la programme avec l'arrét NC.

8703 Enregistrement données terminé
L'enregistrement des données est terminé et le
fichier record.acp a été copié dans le registre
d‘instalation.

8705 Override avance manque, REPOS pas

exécuté

Cause: Lacommande REPOS n'estpas exécutée
car le remplacement d'alimentation est
réglé sur 0%.

Remede : Modifier le remplacement d'alimentation
et redémarrer REPOS.

8706 Tri des outils actif

Cause : Lesoutilssontreclasséesencasde gestion
chaotique de l'outil afin de permettre le
fonctionnement non chaotique (outil 1 sur
emplacement 1, outil 2 sur emplacement
2, etc.).

Remeéde : Attendez jusqu'a ce que le tri soit terminé.
Le message est supprimé automatique-
ment par la commande.

8707 Nouvelle commande - Contréler table

des outils

Cause : Lacommande a été changée pour la ges-
tion chaotique active de l'outil.

Remeéde : Vérifierle tableau d'outil ou d'emplacement
pour effacer I'alarme.

8708 Arrét impossible lorsque les com-

mandes de secours sont activées

Cause : Unetentative de mettre finalacommande
a été faite bien que les moteurs auxiliaires
sont toujours allumés.

Remeéde : Eteignezles moteurs auxiliaires puis quittez
la commande.

8709 Insérez l'outil dans la broche pour le

chargement

Cause: Lors du chargement, un outil doit étre
physiquement présent dans la broche.

Remeéde : Fixer l'outil dans la broche. Le message
disparait.
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Alarmes de la commande 2000 -
5999

Ces alarmes sont déclenchées par le logiciel.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

Heidenhain TNC640

2200 Erreur syntaxe sur ligne %s, colonne
%s

Cause: Erreurdesyntaxedansle code programme.

2201 Erreur point final du cercle

Cause : Distances point de départ-point central et
pointfinal-pointcentral differentde plus de
3 ym.

Remeéde : Corriger les points de I'arc de cercle.

2300 Tracyl sans axe circulaire respectif pas
possible
Cause: La machine n'a vraisemblablement pas

d'axe circulaire.

3000 Déplacer axe d’approche man. sur

position %s

Remeéde: Déplacer 'axe manuellement a la position
requise.

4001 Largeur de rainure trop faible
Cause: Le rayon de l'outil est trop grand pour la
rainure a fraiser.

4002 Longueur de rainure trop faible
Cause: La longueur de la rainure est trop faible
pour la rainure a fraiser.

4003 Longueur est zéro

Cause: La longueur de la poche, largeur de la
poche, longueur du moyeu et largeur du
moyeu sont égales a zéro.

4004 Rainure est trop large
Cause: Lalargeurderainure programmeée estplus
grande que la longueur de la rainure.

4005 Profondeur est zéro
Cause: Il n'y a pas d'usinage car aucune avance
active n'a été définie.

4006 Rayon de coin trop grand
Cause: Le rayon de coin est trop grand pour la
taille de la poche.

4007 Diameétre de consigne trop grand

Cause: Lamatiérerestante (diamétre de consigne
- moins diamétre du prépercage) est plus
grade que le diamétre de l'outil.

4008 Diameétre de consigne trop faible

Cause: Le diametre de I'outil est trop grand pour le
percage envisage.

Reméde: Agrandir le diamétre de consigne, utiliser
une fraise plus petite.

4009 Longueur trop faible
Cause: Lalargeur et la longueur doivent étre plus
grandes que le double rayon de I'outil.

4010 Diameétre plus petit/égal a zéro
Cause: Lediametredelapoche,diameétre dutenon
etc. ne doivent pas étre zéro.

4011 Diam.de piéce brute trop grand

Cause: Le diamétre de la poche finie d'usinage
doit étre plus grand que le diamétre de la
poche préusinée.

4012 Diam.de piéce brute trop faible

Cause: Le diameétre du tenon fini d'usinage doit
étre plus grand que le diametre du tenon
préusiné.
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4013 angle initial égal a angle final
Cause: Langle initial et I'angle final du modéle de
percage sont identiques.

4014 Rayon d'outil 0 non autorisé
Cause: Un outil de rayon 0 n'est pas autorisé.
Remeéde: Sélectionner un outil valable.

4015 Pas de contour extérieur défini
Cause: Le fichier du contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

4017 Rayon d'outil trop grand

Cause:  Un outil trop grand a été choisi pour I'usi-
nage programmeé. L'usinage n'estdonc pas
possible.

4018 Surépaisseur 0 non autorisée
Cause: Des usinages de finition ont été program-
més sans surépaisseur de finition.

4019 Trop d'itérations

Cause: Les définitions du contour sont trop com-
plexes pour le cycle de déblayage.

Remede: Simplifier les contours.

4020 Correction illégale de rayon
Cause: Une erreur a eu lieu lors de la program-
mation de la correction du rayon.

4021 Calc. cont. paralléle impossible

Cause: La compensation du rayon de coupe n'a
pas pu étre calculée par la commande.

Remede: Controlerlaplausibilité ducontour program-
mé: Eventuellement contacterl EMCO.

4022 Définition illégale de contour

Cause: Le contour programmé n'est pas adapté
pour l'usinage sélectionné.

Reméde: Vérifier le contour programmé.

4024 Pas de définition de contour
Cause: Le fichier du contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

4025 Erreur de calcul interne

Cause: Lors du calcul des mouvements du cycle,
une erreur inattentu est survenue.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4026 Surépaisseur trop grand

Cause: La surépaisseur de piece (pour plusieurs
passes de finition) est plus grande que Is
surépaisseur totale.

Reméde: Corriger les surépaisseurs de finition.

4028 Pas 0 non autorisé
Cause: Lefiletage a était programmé avec un pas
0.

4029 Mode d'usinage non defini
Cause: Erreurinterne (type d'usinage non valable
pour le filetage).

4030 Fonction pas encore soutenue

Cause: Dégrossissage avecilots n'estpas encore
mis en oeuvre.

Remede: Prévenez le Département apres-vente
EMCO.

4031 Valeur non autorisé
Cause: Une direction de dégagement non valable
pour alésage intérieur a été programmeée.

4032 Passe doit étre définieCause:
Aucune avance n'a été définie pour le cycle
programmeé.

4033 Arrondi/chanfrein trop grand

Cause: Unrayon/chanfrein ne peutpas étre inséré
dans le contour programmé.

Remeéde: Diminuer le rayon/chanfrein.

4034 Diameétre trop grand
Cause: Le point de départ programmé et le dia-
métre d'usinage sont en contradiction.

4035 Diameétre trop faible
Cause: Le point de départ programmé et le dia-
métre d'usinage sont en contradiction.

4036 Direction d'usinage inconnu

Cause: Ereur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4037 Mode d'usinage inconnu

Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4038 Sous-cycle inconnu

Cause: Erreurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.
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4039 Arrondissage impossible
Cause: Le rayon programmé est en contradiction
avec les autres parametres de cycle.

4042 Largeur d'outil non autorisé
Cause: Lalargeur de l'outil pour le cycle de sépa-
ration doit étre défini.

4043 Largeur de rainure trop faible

Cause: Erreurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4044 Distance non defini
Cause: Ladistance pour plongée multiple ne doit
pas étre zéro.

4045 Type de surépais.non autorisé

Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4046 Vitesse non autorisée
Cause: La vitesse ne doit pas étre égale a zéro.

4047 Point final non autorisé
Cause: Lepointfinal programmé est en contradic-
tion avec le reste de la définition du cycle.

4048 Largeur d'outil trop faible
Cause: La largeur d'outil est trop faible pour
l'approche programmeée.

4050 Distance non autorisé
Cause: Lesmodélesde percage necorrespondent
pas a la distance sélectionnée.

4052 Schéma de travail pas possible

Cause:  Erreurdansladéfinition du schémade per-
cage. Contradiction au niveau du nombre
de percages.

4053 Point initiale non autorisé

Cause: Erreurinterne.

Reméde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4055 Direc.d'usinage non autorisé
Cause: Ladirectiond'usinage esten contradiction
avec le reste de la définition du cycle.

4057 Angle de plongée moins-égal zéro
Cause: Langle de plongée doit se situer entre 0
et 90 degrés.

4058 Chanfrein trop faible
Cause: Le chanfrein programmé est trop grand
pour le cycle de poche.

4062 Arrondis./chanfrein trop faible
Cause: Lerayon/chanfrein ne peut pas étre usiné
avec le rayon d'outil actuel.

4066 Pas d'usinage non valable
Cause: Lepasd'usinage peut étre plus grand que
Zéro.

4069 Angle non valable
Cause: Un angle de 0° n'est pas autorisé.

4072 Approche trop petite

Cause: Pourlecycleonasélectionné une approche
qui entraine une durée d'usinage trop
longue.

4073 Angle de dépouille invalide

Cause: Langle de dépouille défini pour l'outil ne
peut ne peut pas étre usiné.

Remeéde: Corriger I'angle de dépouille pour l'outil.

4074 Fichier contour non trouvé

Cause: Le fichier de contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

Remede: Veuillez choisir un fichier de contour pour
le cycle.

4075 Outil trop large
Cause:  Loutil est trop large pour la plongée pro-
grammeée.

4076 Approche oscillante impossible

Cause: Le premier mouvement du contour est plus
court que le double rayon de Il'outil et il ne
peut donc pas étre utilisé pour l'approche
oscillante.

Remeéde: Prolonger le premier mouvement du contour.

4077 Mauvais outils ou cycle de coupe

Cause : Le mauvais type d'outil a été utilisé dans
le cycle de gorges.

Reméde : Utilisez exclusivement des outils de tron-
¢onnage ou de rainurage dans les cycles
de gorges.

4078 Le rayon d'hélice est trop petit
Cause : Le pas de I'hélice est inférieur ou égal a 0.
Remede : Programmer le rayon supérieure a 0.
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4079 Le pas d'hélice est trop petit

Cause : Le rayon de I'hélice est inférieur ou égal
ao.

Remeéde :Programmer le pas supérieur a 0.

4080 Le rayon d'hélice par rapport a I'outil

est trop grand

Cause : La conduite hélicoidale ne peut étre
réalisée avec les données sélectionnées
pour I'nélice et le rayon d'outil actuel sans
endommager le contour.

Remeéde : Utiliser un outil avec un rayon inférieur ou
réduire le rayon de I'hélice.

4200 Mouvement descendant fait défaut

Cause: Aucun mouvement dans le plan actuel
apres l'arrét de la compensation du rayon
de coupe.

Remeéde: Ajouterle Abfahrtsbewegungdansleplan

actuel aprés|l'arrétde lacompensationdu
rayon de coupe.

4201 G40 fait défaut

Cause: La compensation du rayon de coupe n'a
pas été arrétée.

Remeéde: Arréter la compensation du rayon de
coupe.

4202 SRK requiert au moins trois mouve-
ments
Cause: La compensation du rayon de l'outil a
besoin d'au moins 3 mouvements dans le
plan actuel pour calculerlacompensation

du rayon de l'outil.

4203 Mouvement de démarrage impossible
Cause: Aucun mouvement de démarrage n'a pu
été calculé.

4205 Mouvement de descente impossible
Cause: Aucun Abfahrtsbewegung n'a pu étre
calculé.

4208 La courbe TPC n’a pas pu étre calcu-
lée

Cause : La compensation du rayon de la dent
d'outil n'a pas pu étre calculée pour le

contour programmé.

4209 Courbe SRK n’a pas pu étre calculée
Cause: La compensation du rayon de coupe
n'a pas pu étre calculée pour le contour

programmeé.

4210 Changement de niveau non autorisé si

SRK enclenché

Cause: Le plan programmé ne doit pas étre
changé pendantla compensation du rayon
de coupe.

Remeéde: Supprimerle changementde plan pendant
la compensation du rayon de coupe.

4211 Col creux reconnu

Cause : Lors du calcul de correction de rayon,
certaines parties du contour ont été sup-
primées, car une fraise trop grande a été
utilisée.

Remede :Utilisez une fraise plus petite pour traiter
complétement le contour.

4212 Alimentation a été programmeé deux

fois lors de I'approche

Cause : Apres le mouvement de démarrage, une
deuxiéme passe a été programmeée sans
déplacer plus t6t dans le plan de travail.

Remeéde :Programmez d'abord un mouvement de
déplacementdans le plan de travail avant
de programmer une deuxieme passe.

5000 Reéaliser percage manuellement

5001 Contour corrigée en fonction de

I’langle de dépouille

Cause: Le contour programmé a été ajusté a
I'angle de dépouille. Il reste éventuelle-
ment de la matiere qui n'a pas pu étre
usinée avec cet outil.

5500 3D Simulation 3D : Erreur interne

Cause : Erreur interne dans la simulation 3D.

Remeéde :Redémarrer le logiciel ou signaler les
erreurs au service aprés-vente EMCO si
nécessaire.

5502 3D Simulation 3D: Emplacement

d'outil non valable

Cause : Emplacement d'outil non prévu sur la
machine utilisée.

Remeéde :Corriger I'appel d'outil.
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5503 3D Simulation 3D: Organe de serrage

non valable en raison de définition de la

piéce brute

Cause : Lécartdelasurface frontale de I'ébauche
a la méachoire de serrage est plus grand
que la longueur de I'ébauche.

Remeéde : Adapter I'écart.

5505 Simulation 3D: définition piéce brute

non valide

Cause : Invraisemblance dans la géométrie de
I'ébauche (par exemple, expansion dans
un axe inférieur ou égal a 0, diametre
intérieur de diametre plus grand que le
diamétre extérieur, contour de I'ébauche
non fermé, ...).

Remeéde :Corriger la géométrie de I'ébauche.

5506 Simulation 3D: Chevauchements dans

fichier STL de l'org. serrage.

Cause : Erreur dans la description du dispositif
de serrage.

Remeéde :Corriger le fichier.

5507 Simulation 3D: Traversée du péle avec

TRANSMIT!

Cause : Le mouvement de déplacement s'ap-
proche trop proche des coordonnées X0
YO.

Remede :Modifier le mouvement de déplacement.
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ALARME DE COMMANDE HEIDENHAIN TNC640

| : Alarme de commande Heidenhain
TNC 640

Alarme de commande
0001 - 88000

Ces alarmes sont déclenchées par la commande.
Ce sont les mémes alarmes que celles qui appa-
raitraient sur la commande Heidenhain TNC 640.

38011 CYCL DEF non défini

Cause : Vous avez programmé un appel de cycle
sans définir le cycle au préalable ou vous avez
essayé d’appeler un cycle Def-actif.

Dépannage : Définir le cycle avant I'appel.

38027 Numéro label inexistant

Cause : Vous avez essayé d’appeler un label qui
n’existe pas avec LBL CALL (DIN/ISO:L x,x)
Dépannage : Modifier le numéro dans la sé-
quence LBL CALL ou insérer le label manquant
(LBL SET).

38038 Sens de rotation manque

Cause : Vous avez programmé un cercle sans
sens de rotation.

Dépannage : Toujours programmer le sens de
rotation DR.

38044 Format de séquence incorrect

Cause : Vous avez programmé une séquence CN
syntaxiquement incorrect.

Dépannage : Modifier le programme CN.

38060 CYCL DEF incomplet

Cause : Vous avez programmeé une définition de
cycle incompléte ou inséré d’autres séquences
CN entre les séquences de cycle.

Dépannage : Modifier le programme CN.

38195 Fonction M non autorisée

Cause : Vous avez programmé une fonction M
avec un numéro qui n’est pas autorisé sur cette
commande.

Dépannage : Corriger le numéro de la fonction M.

38214 Pas de données technologiques dis-
ponibles pour usinage de poche

Cause : Un cycle 20 doit étre programmé avant
chaque cycle d’usinage 21, 22, 23, 24.
Dépannage : Programmer le cycle 20.

38275 Label inexistant

Cause : Vous avez essayé d’appeler un label qui
n’existe pas avec le cycle 14.

Dépannage : Changer le numéro ou le nom dans
le cycle 14 ou insérer le label manquant.

42087 Aucun angle de pointe défini

Cause : Vous avez défini le parametre Q343 dans
le cycle de centrage 240 de sorte qu’il soit centré
sur un diamétre.

Vous avez défini le parametre Q395 dans un cycle
d’alésage de sorte que la profondeur se rapporte
au diametre de l'outil.

Cependant, aucun angle de pointe n’est défini
pour I'outil actif.

Dépannage :

- Régler le paramétre Q343=0 (centrage sur la
profondeur saisie).

- Régler le paramétre Q395 = 0 (la profondeur
renvoie a la pointe de 'outil).

- Définir I'angle de pointe dans la colonne
T-ANGLE de la table d’outils TOOL.T.

42509 Outil non défini

Cause : Vous avez appelé un outil qui n’est pas
défini dans la table d’outils.

Dépannage :

- Ajouter I'outil manquant a la table d’outils.
Utiliser un outil différent.

42517 Outil bloqué

Cause : L’outil était bloqué (par exemple apres
une rupture).

Dépannage : Vérifier I'outil et le changer le cas
échéant ou retirer le verrou de la table d’outils.

43029 Axe de péle incorrect pour le plan
d'usinage sélectionné

Cause :

- Composante Z au plan XY

- Composante X au plan YZ

- Composante Y au plan ZX

Dépannage : Modifier le programme CN.

A 2020-04
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43118 Arrondi ou chanfrein ne peut pas étre
calculé

Cause : Eléments géométriques ultérieurs trop
petits ou avec la méme tangente

Dépannage : Modifier le programme CN.

43163 Données technologiques d’outil in-
correctes

Cause : Les données technologiques de l'outil
utilisé, telles que ANGLE ou LCUTS, n’ont pas
été saisies dans la base de données d’outils ou
ont des valeurs invalides.

Dépannage : Effectuer les saisies correspon-
dantes ou les corriger :

ANGLE : angle d’immersion max. en degrés, 1,0
<= ANGLE <= 90,0

LCUTS : Longueur de coupe en mm, 0,1 <=
LCUTS <= longueur de I'outil

43225 Transformation interdite

Cause : Causes potentielles :

- Définir les décalages d’origine uniquement dans
les coordonnées de corps X, Y.

- Définition du contour avec indications d’angle :
Programmer le décalage d’origine uniquement
dans la définition du contour.

- Les rotations et la mise a I'échelle ne sont au-
torisées qu’avec les dimensions de longueur et
uniquement en coordonnées de corps.

- Définir les décalages d’origine uniquement dans
les coordonnées de corps.

- Vous ne devez pas modifier les préréglages, les
rotations de base ou I'état de pivotement pendant
'usinage sur le corps du cylindre.

Dépannage : Modifier le programme CN.
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W : Fonctions accessoires

Activer les fonctions acces-
soires

Selon la machine (tour/fraiseuse), les accessoires
suivants peuvent étre mis en service :

e contre-poupée automatique

* étau de machine automatique/dispositif de ser-
rage

dispositif de soufflage

appareil diviseur

interface robotique

porte automatique

logiciel de simulation Win3D-View

interface DNC

Les accessoires sont activés avec EMConfig.

Interface robotique

L'interface robotique sert a connecter les ma-
chines concept a un systeme FMS/CIM

Les fonctions les plus importantes d'une machine
concept peuvent étre automatisées via les en-
trées et sorties d'un module machine en option.
Les fonctions suivantes peuvent étre comman-
dées par l'interface robotique :

e Programme DEMARRER / ARRETER

* Porte ouverte / fermée

Serrer la douille / retour

Dispositif de serrage ouvert / fermé
Alimentation ARRET

Porte automatisée

Exigences pour actionner :

* Les commandes auxiliaires doivent étre allu-
meées.

e La broche principale doit étre en position ver-
ticale (MO5 ou MO0O) - cela signifie également
que la phase de retrait de la broche principale
doit étre arrétée (si nécessaire, programmer
I'intervalle programmé).

* Les axes d'avance doivent étre a la verticale.

* La tourelle doit étre a la verticale.

Comportement en cas de porte automatique
activée :

Ouvrir la porte

La porte peut étre ouverte manuellement via l'in-
terface robotique ou l'interface DNC.

En outre, la porte s'ouvre si les commandes sui-
vantes sont exécutées dans le programme CNC :
* M0OO

e MO1

e M02

e M30

Fermer la porte :

La porte peut étre fermée en appuyant manuel-
lement sur la touche via l'interface robotique.
Fermer la porte via l'interface DNC n'est pas
possible.

Win3D-View

Win3D-View est une simulation en 3D pour le

tournage et le fraisage qui est proposé en op-

tion en plus du produit WinNC. Les simulations

graphiques des systémes de commande CNC

sont principalement congues pour la simulation

industrielle. L'image présentée avec Win3D-

View dépasse la norme industrielle. Les outils,

I'ébauche, le dispositif de serrage et I'ordre des

opérations d'usinage sont représentés de facon

treés réalistes. Le systéme contrble les courses

programmées de l'outil avec le dispositif de ser-

rage et I'ébauche en vue de détecter une collision.

En cas de danger, un message d'avertissement

apparait. La compréhension et le contréle du

processus de fabrication sont ainsi déja possibles

a l'écran.

Win3D-View sert a la visualisation et aide a pré-

venir les collisions colteuses.

Win3D-View présente les avantages suivants :

* Représentation réaliste de la piéce a usiner

e Contrdle de collision de I'outil et du dispositif de
serrage

¢ Représentation en coupe

e Fonctions de zoom et pivotement des vues

¢ Représentation sous forme solide ou filaire

EMmco
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Til

3DView Tool-Generator

Foret hélicoidal 2mm

Géometrie |Généralités| Machines | @

Modélisation de I'outil avec
3D-ToolGenerator

Avec le 3D-ToolGenerator, vous pouvez modifier
des outils existants et en créer d'autres.

=10l %]

Sélection dy:a{ﬂ:ret
IFDI’Et ( 2 J j
A\
Diamétre actif (HD) 3 )i 2,000
Couleur active el 192,192,192
Diamétre de la queue (D) 2.000
Diamétre de l'out (D) 2.000
Angle (TA) 120,000
Longueur du tranchant (FL) 50.000
Longueur de l'outil {TL) 55.000
Longueur totale (0OL) 60,000

Couleur du tranchant

5 (6)
Foret hélicoidal 2mm - |T0utse|eu:ti0nner e j

7 8
|<<| < >|>>|| Ecer |

\9)
MNouveau

Iul

Copier
Sauvegard. 3D ment
(1 25 (1 3) 1 4

[EMCO GmbH - V3.05

o’ i
36703~ 115:56:58 y

abrhwid

(o]

Emco

Cartes pour "Géometrie", "Généralités" et
"Machines" avec foret et fraise, et "Plaquette”,
"Porte-outil", "Généralités" et "Machines" avec
outils de tournage

Sélection des types d'outil

Cette fenétre permet I'entrée de cotes d'outil.
Aide graphique pour la cotation de I'outil
Sélection des outils a partir du type d'outil
sélectionné

Sélection pour les types d'outil (ici: seule-
ment foret): "Outil de tournage", "Fraise" et
"Foret" limitent la sélection des outils au type
respectif (ici seuls les outils de percage sont
indiqués). "Tous" ne limite pas la sélection des
outils.

Points de sélection pour feuilleter rapidement
dans les outils

|<<| pour aller au premier outil dans le groupe

>>|| pour aller au dernier outil dans le groupe

< | pour avancer d'un outil dans le groupe

> | pour reculer d'un outil dans le groupe

8
9

10
11

12
13
14

Point de sélection pour effacer des outils
Point de sélection pour créer de nouveaux
outils

Points de sélection pour copier des outils
Point de sélection pour mémoriser des chan-
gements

Point de sélection pour visualisation 3D
Point de sélection pour trier

Point de sélection pour terminer le générateur
d'outils 3DView

W2
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Nouveau

Choisir le type d'outil

Mom de l'outil

=101 %]

~Type d'outil @
{~ Qutil de tournage
{~ Qutil de fraisage
% Qutil de percage

{~ Inch

~Systéme de mesure( 3 i
{* Métrigue

r~Position d'insertion
{~ Au début de la liste

~ Alafin de la liste

{* Avant la position actuele
{~ Derriére |a position actuelle

Ok

Annuler |

3DView Tool-Generator

Foret hélicoidal 2mm

Géometrie | Généraités | Machines |

Sélection du type foret

Créer un nouvel outil

e Mettre la sélection pour les types d'outils sur
"Sélection tous".

e Cliquer sur le point de sélection pour créer de
nouveaux outils.

e Sélectionner le nom (1), le type d'outil (29 et le
systéme de cotation (3).

¢ Confirmer les entrées avec "OK".

ol e Définir toutes les cotes de

I'outil.
e Définissez toutes les cou-
leurs de Il'outil (voir "Sélecti-

IForet

Diamétre actif (HD)
Couleur active

Diamétre de la queue (SD)
Diamétre de l'outil (D)
Angle (TA)

Longueur du tranchant (FL)
Longueur de l'outil (TL) 55.000
Longueur totale {OL) 60,000

Couleur du tranchant

3,000
192,192,192
2,000

2,000
120,000
50.000

onner la couleur de I'outil").

Foret hélicoidal 2mm j | Tout selectionner

T ] | > ]

Effacer |

Nouveau |

Copier I

Sauvegard. |

3DEN

| Rangement | Fin I

EMCO GmbH - V3.05

36/93*

[15:56:58 y

* Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

W3
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Choisir la couleur. de Foutil

Couleurs de baze :

T
N TEEEE.
EE NN NN
ENEEEEEN
EEEEEEEN
EEEENT .

Couleurs perzonnalizées |

o |

Annuler |

Copier un outil

e Appeler l'outil a copier.

o glljltciter sur le point de sélection pour copier des

e Entrer le nouveau nom de I'outil.
* Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

Modifier un outil existant

e Appeler I'outil 2 modifier.
e Modifier les valeurs.

* Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

Sélectionner une couleur d'outil

Teinte :Iﬁ Rouge : W
Satur. :Im Wt W

[&finir lez couleurs personnalizées »» | Couleur Unie Lum. ;|1 E7 Bleu |255

Ajouter aux couleurs perzonnalisées |

e Cliquer deux fois avec le
pointeur de la souris dans
le champ de couleur de la
couleur de l'outil. La fenétre
"Sélectionner la couleur de
l'outil" apparait.

e Sélectionner la couleur requi-
se.

e Confirmer les entrées avec "OK".

Emco
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3D visualisation

§

Ctrl

&

oI

Qutil de tournage

Qutil de pergage

Ok

| Annuler

Visualiser un outil

¢ Cliquer sur le point de sélection pour visualisa-
tion 3D.

Pivoter I'image

L'image de simulation peut étre pivotée a tout
moment dans un dessin en pressant sur le pous
soir gauche de la souris. Pour des mouvements
autour de I'axe Z, appuyez sur "Shift" + poussoir
gauche de la souris + mouvement de la souris
vers la droite ou la gauche.

Zoomer

Avec la touche "Ctrl" + poussoir gauche de la
souris + mouvement de la souris vers le haut ou
le bas, on peut agrandir ou réduire l'image de
simulation de I'outil.

Déplacer

Appuyez sur le poussoir droit de la souris + mou-
vement de souris dans la direction requise pour
déplacer graduellement I'image de simulation.

Fonction de tri

La séquence de tri permet d'afficher les outils
rangés par types d'outil. Aprés chaque change-
ment de la séquence de tri, la sélection des outils
est actualisée.

e Cliquer sur le point de sélection pour trier.

¢ Régler une nouvelle séquence de ftri.

e Confirmer les entrées avec "OK".

W5
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Interface DNC

L'interface DNC (Distributed Numerical Control)
permet la commande a distance de la commande
(WinNC) par l'intermédiaire d'un protocole logi-
ciel.

L'interface DNC est activée avec EMConfig, TCP/
IP ou une interface en série étant spécifiés pour
le DNC.

Lors de l'installation du logiciel de commande,
I'interface DNC est activée et configurée, et peut
étre reconfigurée ultérieurement avec EMConfig.

L'interface DNC crée une connexion entre un or-
dinateur hote (ordinateur central (de production),
ordinateur FMS, ordinateur central (serveur) DNC,
etc.) et I'ordinateur de commande d'une machine
NC. Apres avoir activé le fonctionnement DNC,
I'ordinateur DNC (maitre) prend la commande
de la machine NC (client). Le contrble entier de
la production est entierement pris en charge par
I'ordinateur DNC. Les dispositifs d'automatisation
tels que les portes, mandrins (pinces) de serrage,
douilles, liquide de refroidissement, etc. peuvent
étre contrdlés par I'ordinateur DNC. L'état actuel
de la machine NC est apparent sur I'ordinateur
DNC.

Les donnée suivantes peuvent étre chargées ou
transmises via l'interface DNC :
e Démarrage NC

* Arrét NC

* Programmes NC *)
Décalages du point zéro *)
Données d'outils *)
REINITIALISATION
Démarrer point de référence
Contré6le de périphérique
Remplacer les données

Vous pouvez exploiter l'interface DNC avec les
types de commande CNC suivantes :

* SINUMERIK Operate T et M

e FANUC 31iTetM

*) pas pour SINUMERIK Operate et FANUC 31i

Pour de plus amples détails sur la fonction et le
protocole DNC, veuillez vous référer a la docu-
mentation du produit qui I'accompagne.

Si l'interface DNC est exploitée avec TCP/IP, on
attend les connexions entrantes sur le port 5557.

Emco
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X : EMConfig

Remarque : ?

Les options de configuration disponibles dans
I'EmConfig disponibles dépendent de la ma-
chine et de la commandes utilisées.

Remarque: 7

Pour pouvoir effectuer des modifications dans
EMConfig, le mot de passe ,emco” doit étre
saisi (1).

Généralités

EMConfig est un logiciel auxiliaire pour WinNC.
Avec EMConfig, vous pouvez modifier les para-
métres de WinNC.

Les options de réglage les plus importantes sont

les suivantes :

e Langage de commande

e Systeme de mesure mm - pouce

e Activer les accessoires

e Sélection de l'interface pour le clavier de com-
mande

Avec EMConfig, vous pouvez également activer
les fonctions de diagnostic pour le service néces-
saire, ce qui vous permet d'étre aidé rapidement.

Les parametres liés a la sécurité sont protégés
par un mot de passe et ne peuvent étre activés
que par le technicien de mise en service initiale
ou de maintenance.

‘- EMConfig (Heidenhain TNC 640 Mill)
Fichier 7

IS 7

Quvrir nouveau Mot sse  Infos
= Configuration &1 ToolButtons
- Supports d'entrée

-Changeur d'outil chactique

Easy2Centrol

EMConfi b
-Measure =

Ici, vous pouvez activer ou
désactiver les boutons d‘outils
suivants pour I'EMLauch : par
exemple :

* EMConfig
e (Générateur d‘outils 3DView

- Clavier

| The tool butten for EmConfig may be activated. i

Interpréteur
- Analyse des erreurs

- EmConfig 3DView Tool-Generator
—-EmLaunch
- 3D-View
Simulation (20/3D)
EMCO License Manager
EMCO Remote Manitaring

e (Gestionnaire de licences
EMCO
e Emco_Remote_Monitoring

The tool buttons shown in EMLaunch may be activated.

Configurer EMLaunch

EMmco
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Icéne pour EMConfig

Sélection de la commande |

Sélectionnez une commande.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

-
Ok I Annulation |

Fenétre de sélection pour type de commande

Démarrage d'EMConfig

Ouvrez I'EMConfig.

Si vous avez installé plusieurs types de com-
mandes, une fenétre de sélection apparait a
I'écran.

Cliquez sur le type de commande souhaitée puis
sur OK.

Tous les réglages suivants s'appliquent unique-
ment a la commande sélectionnée ici.

A I'écran apparait la fenétre pour EMConfig.

8 EmConfig (Fanuc_i Turn)

Fichier ?

—Iolx| Ici, vous pouvez changer la

B

Ouvrir nouveau  Enrenistrer Mot de passe Infos

langue de EMConfig. Pour

= C_onﬁgurauon

activer les paramétres, le pro-

Anglais

Néerlandais
Italien
Russe
Suédois
Espagnol
[Tchegue
Haongrais

Systéme de mesure

\Pour activer ces réglages il faut redémarrer |

métrique 52 I

— oA z 7
i Supparss dernés i gramme doit étre redémarré.
Easy2control

+-Keyboard

i Interpreter

i Analyse des erreurs

i EmConfig

i EmlLaunch Langue EmConfig Francais ‘I

+- 3D View Chinoi L

3D-View Al\érr':;d Ici on peut régler la langue pour EmConfig,

Id on peut régler la langue pour EmConfig.
.Pour activer ces réglages il faut redémarrer le programme.

Modifier la langue d'EMConfig

Remarque : ?

Sélectionnez I'élément de menu souhaité.
Dans la fenétre de texte, la fonction respec-
tive est expliquée.

Emco
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Activation des accessoires

Lorsque vous installez des accessoires sur votre
machine, ceux-ci doivent étre activés ici.

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)*

Fichier 7

Cuvtir nouveal  Enregistrer Infos
= Configuration
Support dentrée Accessoires
Possibilités de test
Analyse des erreurs Commande autamatigue porte maching
Données de machine
Données de laxe Etau sutomatique O
(= Données CPE de la machine
Accessoires Soufflette O
Code machine #CC
EmCanfig Dispositif de serrage pneumatique O
Dispositif diviseur SCHAFER, O
Interface robotique O

=101

Activation dune commande sutamatique de la porte de s machine.

Activer les accessoires

High Speed Cutting (coupe a
grande vitesse)

Si vous activez cette case a cocher, la coupe a
grande vitesse est activée lors du traitement du

programme.
=lofx| Avec l'utilisation de la coupe a
F‘“‘*'D7 : = grande vitesse, le réglage du
Ouvrirnouveau  Erredistrer  Motdepasse  disquette MSD Infos Contr6|eur d'axe est adapté
e e Hich speed Cuttng Ce renforcement est efficace
filoirkarkisnbitan uniquement jusqu'a l'avance
B e e programmée de 2500 mm/
B N — % min et autorise la rétraction du
s 3 Tovance trajet d'outils avec une fidélité
e absolue des contours et la gé-
e o) nération d'arétes vives. Si l'an-
nonce est réglée plus haut, on
réinitialise automatiquement
Automatic model pol adjusting r au mode normal et les arrétes
sont poncées ou arrondies.

On activating this checkbox, High Speed Cutting is turned on =]

=

\ [ [ y

Activer la High Speed Cutting

EMmco
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Utilisation Easy2control On
Screen

Remarque : ?

Si Easy2control est utilisé aprés la version
de démonstration sans dongle, les éléments
de commande sont désactivés et une alarme
correspondante est émise par la commande.
Le clavier virtuel est cependant affiché en-
tierement.

I EE—————————————————
HMIoperate Einzellizenz (Programmierplatz)

Default-Sprache
Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fir HMIoperate aus.

-

Die hier gewéhlte Sprache wird beim Programmstart automatisch eingestellt,
Es kann nur eine Sprache gewahlt werden.

] Easy2control - Bildschirm-Tastatur

] 1 Easy2control aktivieren?

ﬂh‘

=i (gesonderter Lizenzschiissel oder -donale und Full HD-Display
erforderlich)

Ja | Mein I

Installshield

< Zuriick | I Abbrechen |

Activer Easy2control

Lorsque vous installez le logiciel WinNC, vous
étes invités a activer Easy2control. Pour utiliser le
logiciel avec une station de programmation sans
restriction, la licence dongle ou la clé de licence
fournie doit étre connectée a un port USB libre.

Une licence dongle n’est pas nécessaire pour
les tours et les fraiseuses de la série Concept
55/60/105 avec clavier Easy2operate connecté.

L’utilisation d’Easy20perate sur une station de
programmation nécessite soit

* une licence dongle, ou

e une clé de licence, ou

e un clavier Easy20perate connecté.

Emco »
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Réglages Easy2control

Ici, vous pouvez activer ou désactiver le Easy-
2control et effectuer des réglages.

Bouton tournant de correc-

I =T
Fi‘ﬁ”’ = tion de I'alimentation et
Ouvrrnouveau  Enregistrer Mok de passe Infos bouton tournant de correc-
s et Easy2coniol tion de la vitesse :
: E:ﬁ:zm EasyZcontrol active i .
- Interpreter e Actif : Bouton tournant
e seseres sove Postion o pouvant toujours étre com-
-t anch mandé via souris/écran tac-
Mesamize main windon = tile (en utilisant également
un clavier avec modéle de
e Lo=ae. | contréleur mécanique).
SR o e ¢ Inactif : Bouton tournant
v ETEEE— ne pouvant étre commandé
oy active’ ... dial allways controllable via mouse ftoud] VI a sou rl S/éC ran taCtI l €.
ive' .. dial not controliable via mouse/touchs|
Speed-override |standard' ... dial controllable via mousetouchscrd] ° St an d ar d : B OUt on t ourn ant
s dal shways. ;?Inﬂtﬂgg.‘aebﬁavir:ﬂrzzgjgflﬁomug;s;:en {even with avallable hardware-version) =] pouvan t étre commandé
‘standard' . dial controllabie via mouse/touchscreen when o hardware-version available seulement via souris/écran
= tactile, si aucune variante
i | | P de matériel n'est active.

Réglages Easy2control

La caméra de la salle des machines doit étre
positionnée dans l'espace d'usinage de fagon
a ce que les collisions soient impérativement
évitées avec la tourelle porte-outils et les
axes.

Cameéra de la salle des machines

L'accessoire caméra de salle des machines est
disponible pour tous les contrdleurs prenant en
charge Easy2control.

ﬂ[mcanﬁg (HMIoperate Turn)*
Fichier ?

Vous trouverez la description
pour l'installation de la caméra

~=1ol x|

B = i 7

Ouvrir nouveau Enregistrer Mot de passe  Infos

au chapitre Y « Périphériques

[=- Configuration
+-Supports dentrée
Easy2Control
- Clavier
- Interpréteur
+-Routine de programmation de o

- Analyse des erreurs

i EmConfig

EmLaunch

- 3D-View

.. Simulation (2D/3D)

Easy2Control

Easy2Control activé 2

Sauvegarder la position iz

Maximiser |a fenétre principale v

Activate camera ird

d'entrée externes »

|
Attention : -
La caméra ne doit pas
fonctionner sans le boitier
étanche inclus.

L'utilisation de la caméra
sans le boitier étanche

\If activated the camera specific functionalities are available

peut entrainer des dom-

Easy2Control activé

] I [

= mages dus au liquide de
refroidissement et aux co-
& peaux.

Activer la caméra de la salle des machines
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Touches de la machine sur le
clavier du PC

E’ EmConfig (HMIoperate Turn)

Datsi ?

Les touches de la machine
peuvent étre activées ou dé-

EEE

o s s ?

Neu &ffnen  Speichern Kennwort MSD-Diskette Info

sactivées sur le clavier du PC.

- Konfiguration

- Eingabemedien
[#]- Easy2control
[#]- AC Settingdaten
Tastatur
Interpreter
Konturrechner

Eingabemedien

Cette option de réglage est dis-
ponible pour les commandes
suivantes :

- Fehleranalyse Eingabemediumtyp wahlen USB-Eingabegerit

[ Maschinen-Daten

[#]- Achsdaten
Vorschubsdaten

[#1- SPS-Maschinendaten
- EmConfig

- EmLaunch

[+ 3D-View

- Simulation (2D/30)

e Sinumerik Operate

e Fanuc 31i

EMCO WinNC for Heidenhain
TNC 640

Maschinentasten auf PC-Keyboard [aktivieren

aktivieren

Maschinentasten auf PC-Keyboard aktivieren oder deaktivieren

Réglage des touches de la machine

Enregistrement des modifications

Aprés les réglages, les modifications doivent étre
enregistrées.

Pour ce faire, sélectionnez « Enregistrer » ou
cliquez sur l'icGne.

Remarque : t

Les champs d'entrée sur fond rouge signalent
des valeurs non autorisées. Les entrées de
valeur non autorisées ne sont pas enregis-
trées par EMConfig.

Apres l'enregistrement, créer la disquette de
données de machine ou la clé USB de données
de machine.

Création de la disquette de don-
nées de machine ou de la clé
USB de données de machine

Si vous avez modifié les données de machine, la
disquette de données de machine ou la clé USB
de données de machine doit se trouver dans le
lecteur approprié.

Sans quoi I'enregistrement n'est pas possible et
vos modifications seront perdues.

Emco
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PERIPHERIQUES D'ENTREE EXTERNES

Y : Périphériques d'entrée externes

Utilisation Easy2control
On Screen

Avec Easy2control, le systeme performant de
commande interchangeable sur les machines
de formation EMCO est élargi pour inclure des
applications attrayantes. Utilisable a la fois pour
des emplacements de machine et de simulation,
il apporte des éléments de commande supplé-
mentaires directement sur I'écran, et associé a
un moniteur a écran tactile, crée des conditions
d'entrée optimales.

Contenu de la livraison

Le logiciel pour Easy2control fait partie du logiciel
de commande.

Licence unique: Cde Ne.: X9C 120
Licence multiple: Cde Ne.: X9C 130

Cde N°: X9C 111

Caractéristiques techniques pour I'écran :
Au moins un moniteur 16:9 Full-HD (1920x1080)

Easy2Control est disponible pour les commandes
suivantes (T/M) :

e Sinumerik Operate

e Fanuc 31i

¢ Heidenhain 426 (seulement M)

e Emco WiIinNC for Heidenhain TNC 640 (seule-
ment M)

Fagor 8055

Un clavier Easy20perate connecté déverrouille
Easy2Control méme sans licence distincte.

Remarque : <

Si un moniteur Full HD est utilisé sans
fonction d'écran tactile, la commande peut
uniquement étre utilisée avec une souris et
un clavier.

Y1
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Zones de commande

Sinumerik Operate

BIMCO
c
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Panneau de commande  Utilisation spécifique ala  Utilisation de commande
de la machine commande compléte

Fanuc 31i

Panneau de commande  Utilisation de commande
de la machine compléte
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Emco WinNC for Heidenhain TNC 640
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Panneau de commande  Utilisation spécifique a la  Utilisation de commande
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PERIPHERIQUES D'ENTREE EXTERNES

Fagor 8055
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Panneau de commande
de la machine

Utilisation spécifique a la
commande

Pour l'utilisation et les touches de fonctions,
veuillez vous reporter au chapitre « Description
des touches » de la description de commande
respective.

Remarque : é

L'affichage a I'écran peut avoir un aspect
différent en raison des configurations spéci-
figues aux clients.
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Activer la caméra de la salle des machines

TyMESDR-HI00_  Conmected il

Connecter au WIFI

Cameéra de la salle des
machines

Ces accessoires peuvent étre commandés au
numéro suivant :

Réf. N°: S47750
Installation de la caméra

Pré-requis

Adaptateur USB sans fil pour la machine.

Configuration WIFI

e Appuyer sur la touche NEXT (1) ou PREV (2)
jusqu'a ce qu'un mode prenant en charge le
réseau local sans fil apparaisse, par ex. MO-
VIE. L'icobne WIFI (3) apparait a gauche dans
la partie supérieure de I'écran.

e Ouvrir EMConfig et activer la caméra.

e Brancher I'adaptateur sans fil au port USB de la
machine.

e Quvrir le Centre réseau et partage dans la barre
de raccourcis Windows (4).

e Sélectionner le réseau, entrer le mot de passe
et configurer la connexion au WIFI.
Le nom du réseau (5) ainsi que le mot de passe
correspondant sont inclus avec la caméra.

e Quvrir la commande avec Easy2control activé.

Y5
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Utilisation de la caméra

e Pour ouvrir la barre latérale, appuyer sur le logo
Easy2control (1)

Fonctions de la barre latérale
e En cliquant sur l'icobne de la caméra, la fenétre
de prévisualisation (2) s'ouvre.

t=
' e Appel de la documentation de la commande.

e Option pour le deuxieme écran :
= - Dupliquer I'écran
[ o]

- Extension d'écran sur deux moniteurs

e Crée une capture d'écran de la commande au
format *.png

23
=

E0E SRS

B
H
(<
]

GE®
OEn

Utilisation de la caméra de la salle des machines

Remarque : !

L'option pour le deuxiéme écran est unique-
ment disponible pour les machines de la série
CT/CM260 et 460.

Attention :
La caméra ne doit pas fonctionner sans le
boitier étanche inclus.

L'utilisation de la caméra sans le boitier
étanche peut entrainer des dommages dus
au liquide de refroidissement et aux copeaux.
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INSTALLATION DU LOGICIEL

Z : Installation du logiciel Windows

Configuration requise

Machines avec PC de commande intégré

e Toutes les machines concept

e Les machines qui ont été converties a I'ACC

¢ Version minimum requise : MOC avec Windows 7
(82 / 64 bits)

Machines avec PC de commande mis a dispo-

sition et poste de programmation

¢ Version minimum requise : Windows 7 (32 / 64 bits)

e 400 Mo d'espace libre sur le disque dur

e Poste de programmation : 1*USB, version de la
machine : 2*USB

e Carte réseau compatible TCP/IP avec cette
version de la machine)

Configuration requise recommandée

e PC Dual Core 2 GHz

* Mémoire vive 4Go de RAM

e 2 Go d'espace libre sur le disque dur

e Interfaces:
easy2operate: 1*USB pour clé électronique et
le clavier de la machine
Connexion de la machine:
1*LAN (connexion par cable), uniquement avec
une licence de machine
optionnel: LAN ou WLAN pour la connexion
réseau.

Installation du logiciel

e Démarrez Windows XP SP3 ou une version
ultérieure

e Démarrez le programme d'installation de la clé
USB ou du fichier de téléchargement

¢ Suivez les instructions de l'assistant d'installation

Pour plus d'informations sur l'installation ou la
mise a jour du logiciel WinNC, reportez-vous au
document « Guide d'installation rapide de mise a
jour WinNC ».

Remarque : 1

PC TURN et PC MILL doivent étre équipés du
kit de rééquipement pour ACC afin qu'ACC

WiInNC puisse étre utilisé

Variantes de WinNC

Vous ne pouvez installer EMCO WinNC que pour
les types de commandes CNC suivantes :

e WinNC for SINUMERIK Operate T et M
* WinNC for FANUC 31i T et M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC et MC

e CAMConcept T et M

Si vous avez installé plusieurs types de com-
mandes, un menu a partir duquel vous pouvez
sélectionner le type souhaité, apparait au dé-
marrage.

A partir de chaque variante WinNC, vous pouvez
installer les versions suivantes :

e Licence de démonstration :
Une licence de démonstration est valable pen-
dant 30 jours a partir de la premiére utilisation.
5 jours avant l'expiration de la licence de dé-
monstration, il est possible d'entrer encore une
fois une clé de licence valide. (voir gestionnaire
de licences)

* Poste de programmation :

Sur un PC, la programmation et le fonctionne-

ment du type de commande CNC respectif est

simulé par WinNC.

¢ Version de licence individuelle :
Est utilisé pour la création externe de pro-
grammes pour les machines-outils a com-
mande CNC sur un poste de travail de PC.

e Version de licence multiple :
Est utilisé pour la création externe de pro-
grammes pour les machines-outils a com-
mande CNC. La licence multiple doit étre
installée en nombre illimité dans l'institut
enregistré par le donneur de licence sur des
postes de travail de PC ou dans un réseau.

e Version de licence de I'école :
est une licence multiple limitée dans le temps
destinée spécialement aux écoles et aux ins-
tituts de formation.

e Licence de la machine :
Cette licence permet le contréle direct d'une
machine commandée par PC (PC TURN,
Concept TURN, PC MILL, Concept MILL) de
WinNC comme avec une commande CNC
conventionnelle.

/1
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INSTALLATION DU LOGICIEL

Danger :

L'enlevement et l'installation de la carte ré-
seau doivent étre effectués uniquement par
du personnel qualifié.

L'ordinateur doit étre débranché du secteur

(retirez la fiche secteur).
Remarque : g

Pour une installation de machine, une carte
réseau doit étre réservée exclusivement a la

commande de la machine.

==

Connexion de la machine au PC

Carte réseau

Pour :

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Seulement pour les machines avec kit de rééqui-
pement ACC :

PC Turn 50

PC Mill 50

PC Turn 100

PC Mill 120

Type de carte réseau : Carte réseau compatible
TCP/IP

Réglage de la carte réseau pour la connexion
locale a la machine :

Adresse IP 192.168.10.10
Masque de sous-réseau 255.255.255.0

En cas de problemes, veuillez observer les ins-
tructions de votre systéme d'exploitation (aide
Windows).

Remarque : g

Si la connexion réseau a la machine n'a pas
pu étre établie au démarrage, les réglages
ci-dessus doivent étre effectués.

Emco
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Démarrage de WinNC

Si, pour la version de la machine du programme
d'installation, vous avez choisi I'entrée dans le
groupe AUTOSTART avec « OUI », WinNC dé-
marre automatiquement aprés la mise en marche
du PC.

Sinon, procédez comme suit :
1 Mettez en marche la machine.

2 Attendez 20 secondes pour s'assurer que
le systeme d'exploitation de la machine
fonctionne avant que le PC ne se connecte
au réseau. Sinon, il est possible qu'aucune
connexion ne puisse s'établir.

Mettez le PC en marche et démarrez Windows.
Cliquez sur l'icbne Démarrer en bas de page.

5 Sélectionnez le programme et démarrez
WinNC Launch.

6 Sur I'écran, I'écran de démarrage s'affiche.
Dans I'écran de démarrage, le détenteur de
Fagor 8055 Mill i g la licence est enregistré.

Fagor 8055 Turn | . . )
Fanuc_i Mill / b | 7 Si vous avez installé seulement un type de

commande CNC, celle-ci démarre aussitot.

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill

8 Sivous avez installé plusieurs types de com-
mande CNC, le menu déroulant apparait.

9 Sélectionnez le type de commande CNC sou-
haité (touches fléchées ou souris) et appuyez
sur ENTREE pour démarrer celle-ci.

Menu de sélection EMLaunch 10 Sivous utilisez le clavier de commande, vous

pouvez sélectionner le type de commande
CNC souhaité avec les touches fléchées ou
la souris et démarrer avec la touche « NC-
Start ».

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

b

Remarque :
EMLaunch affiche toutes les commandes
WiIinNC et CAMConcept qui ont été installées
dans le méme répertoire de base.

Déconnexion de WinNC

1 Déconnecter les entrainements auxiliaires avec
AUX OFF.

Valable pour les locaux de machines, pas pour
les postes de programmation.

2 En appuyant simultanément sur ces touches, la

commande WinNC est terminée. La commande
peut également étre terminée de fagon ciblée
en appuyant sur les touches de fonctions (dif-
férentes pour les commandes respectives).
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INSTALLATION DU LOGICIEL

Incorrect network configuration (DHCP disabled)

y

EMCO Maior Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
wWww.omco-world.oom

DHCP désactivée

The IP-address is being configured

EMCO Maior Gesm.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
www.omeo-warid. com

Configuration IP

The connection to the machine is being checked

[

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.omeco-world.oom

Etablir la connexion & la machine

Vérifications EmLaunch

EmLaunch vérifie dans la version de la machine
ACC / ACpn si une machine est disponible :

Dans la configuration du réseau, I'adresse IP n'a
pas été configurée correctement et DHCP desti-
née a la configuration automatique de l'adresse
IP est désactivée. La connexion a la machine est
impossible.

Une tentative est faite pour configurer automati-
quement I'adresse IP via DHCP.

La configuration IP est correcte et la connexion a
la machine est vérifiée. Une fois que la machine
est disponible, la sélection de commande dispo-
nible apparait.

Emco
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INSTALLATION DU LOGICIEL

La connexion a la machine existe et la commande
correspondante peut étre démarrée.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMioperate Mill

Annuler

EMGO Maier Ges.m.b.H. | Saizburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Connexion a la machine OK
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B HMioperate

MName
Adresse
Lizenaschliissel

Verbleibende Tage: 30

I_ Ok | Demo | Abbrechen

Fenétre de saisie requéte de clé de licence

User Account Control l&]

Q‘] Do you want to allow the following program to make

changes to this computer?

I_%:J Program name:  lichmioperateg5.exe
k' Verified publisher EMCO GmbH
File origin: Hard drive on this computer
(%) Show details ves [ me ]

Change when these notifications appear

Exécuter le gestionnaire de licences EMCO en
tant qu'administrateur

x

wiahlen Sie ein Produkt

Lizenzzchliizzeleingabe ermoglichen

Gestionnaire de licences EMCO

Entrée de la licence

Une fois l'installation réussie d’un produit logiciel
EMCO, une fenétre de saisie apparait au premier
démarrage, demandant d’indiquer le nom ou
’adresse et la clé de la licence.

Si une clé USB Emco est connectée, ces données
sont transférées depuis la clé USB.

Lorsque vous enregistrez I'entrée de la licence, la
boite de dialogue UAC apparait. Celle-ci doit étre
confirmée afin I'entrée de la licence soit terminée
avec succes.

La fenétre de saisie apparait pour chaque produit
installé. Si une licence de démonstration (voir
page Z1) est souhaitée, sélectionnez « DEMO ».
La fenétre de saisie apparait ensuite 5 jours
seulement avant I’expiration de la licence de dé-
monstration. Une entrée ultérieure de la clé de
licence est également possible par I'intermédiaire
du gestionnaire de licences (voir gestionnaire de
licences ci-dessous).

Gestionnaire de licences

Pour activer des groupes fonctionnels supplé-
mentaires de produits logiciels EMCO existants,
il est nécessaire de saisir la clé de licence nou-
vellement regue (exception : licence de démons-
tration).

Le gestionnaire de licences EMCO permet la sai-
sie de nouvelles clés de licence supplémentaires.
Pour ce faire, sélectionnez le nouveau produit
dans la fenétre de sélection et confirmez la saisie.

Lors du prochain démarrage de votre logiciel de
commande, une fenétre de saisie apparaitra vous
demandant de saisir votre nom, votre adresse et
votre clé de licence.

Assurez-vous que pour chaque produit de logiciel,
la clé de licence soit extraite séparément. Sur la
photo de gauche, il faut par exemple indiquer la
clé de licence pour le produit logiciel « HMlope-
rate ».
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