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AU SUJET DE L'INFORMATION CONTENUE DANS CE MANUEL

Ce manuel s adresse au conducteur de la machine. Il décrit les modes de fonctionnement
de la CNC 8025.

Il contient I’information nécessaire aux nouveaux usagers, en plus des sujets avancés
gui s'adressent a tous ceux qui connaissent le CNC 8025.

Il ne sera pas nécessaire de lire intégralement ce manuel. Consultez I'index et laliste
de Nouvelles Prestations et Modifications qui vous indiquera le chapitre ou I’alinéa
sur lequel se trouve expliqué le sujet que vous cherchez.

Le manuel décrit toutes les fonctions que possede la famille CNC 8025. Consultez le
tableau comparatif des modéles, afin de connaitre les fonctions que votre CNC possede.

Il'y a aussi un appendice d erreurs, qui indique certaines des causes qui peuvent
provoquer chacune d’ entre elles.

Notes:
L’ information que le présent manuel décrit peut étre sujet a des variations
pour cause de modifications techniques.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. Ltda. se réserve le droit de modifier
le contenu du manuel, en setrouvant de ce fait pas obligée a communiquer
les variations.
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TABLEAU COMPARATIF
DESMODELESFAGOR
CNC 8025/8030 TOURS




DESCRIPTION TECHNIQUE

ENTREES SORTIES
Entrées de mesure.

Axeslinéaires

Axesrotatifs

Codeur debroche

Volants électroniques

3éme axe comme axe C

Outil synchronisé
Entrée de palpeur
Multiplication desimpulsions de mesure, signal carré, x2/x4
Multiplication desimpulsions de mesure, signal sinoidal, x2/x4/10/x20
Résolution maximale de comptage 0.001 mm/0.001°/0.0001 pouces
Sorties analogiques (+/-10V) pour le contrdle des axes
Sortie analogique (+/-10V) pour le contr6le de la broche
Outil motorisé

== DX (X [ X [X X [X ||k |N|d~OO

CONTROLE DESAXES

Axes qui interpdlent simultanément lors des déplacementslinéaires
Axes qui interpdlent simultanément lors des déplacementscirculaires
Filetage électronique

Contréle delabroche

Limite de parcours des axes, limites par software
Arrét orientédela broche

PROGRAMMATION

Zéro piéce pouvant étre sélectionné par |’ usager

Programmation absolue/incr émentale

Programmation de cotes en coor données car tésiennes
Programmation de cotes en coor données polaires
Programmation de cotes par angle et une coordonnée cartésienne

COMPENSATION

Compensation derayon d’outil
Compensation de longueur d’outil
Compensation dejeu devis
Compensation d’erreur de pasdevis

VISUALISATION

Textesdu CNC en espagnal, anglais, francais, allemand et italien
Affichage du temps d’ exécution

Compteur de pieces

Représentation graphique des déplacements et simulation de piéces
Affichage dela pointe de ' outil

Aides géometriques a la programmation

COMMUNICATION AVEC D'AUTRES DISPOSITIFS
Communication via RS232C

Communication DNC

Communication R$485 (Réseau FAGOR)

I ntrodution de programmes depuis des périphériques en code | SO

AUTRES

Programmation paramétrique
Digitalisation de modéles

Possibilité de disposer de PL C intégré




FONCTIONS PREPARATOIRES

AXESET SYSTEMES DE COORDONNEES
Cotation de la piece. Millimétres ou pouces (G70, G71)

Programmation absolue/incr émentale (G90, G91)

Axe indépendant (G65)

SYSTEMES DE REFERENCE
Recher che de référence machine (G74)

Présélection de cotes (G92)

Translations d’origine (G53 ... G59)

Présélection del’origine polaire (G93)

Sauvegarder I’ origine des coordonnées (G31)

Récupérer I’origine des coordonnées (G32)

FONCTIONS PREPARATOIRES
Vitesse d'avance F

Avance en mm/min. ou en poucesmin. (G94)

Avance en mm/tour ou en pouces'tour (G95)

Feed-rate programmable (G49)

Vitesse derotation dela broche (S)

Vitesse derotation en tour/min (G97)

Vitesse de coupe constante (G96)

Limitedelavaleur Slorsdel’usinage en vitesse de coupe constante (G92)

Sélection de I’ outil et correcteur (T)

X X [X |[X [X |X |X [X |X

X X [ X [ X [X |X |X |[X |X

Activation del’axe C en degrés (G14)

Plan Principal C-Z (G15)

Plan Principal C-X (G16)

X OIX X [X [X [X [X [X [X [X [X |X

FONCTIONS AUXILIAIRES
Arrét de programme (M 00)

Arrét conditionné du programme (M01)

Fin du programme (M 02)

Fin du programme avec retour au début (M 30)

Démarrage de la broche a droite, sens horaire (M03)

Démarrage dela broche a gauche, sens anti-horarire (M04)

Arrét delabroche (M05)

Arrét orienté dela broche (M19)

Changement de gammes de la broche (M41, M42, M43, M44)

Changement d’outil avec M 06

Outil motorisé (M45 S)

X X [X [X [X [X |[X |[X [X [X [X

X O IX [X [X [X [X |[X |[X [X [X |[X

Outil synchronisé (M45 K)

X X [X X [X [ X [X |[X [X |[X |[X [X

CONTROLE DE LA TRAJECTOIRE
Positionnement rapide (G00)

Inter polation linéaire (G01)

Interpolation circulaire (G02, GO3)

Inter polation circulaire avec le centre en coordonnées absolues (G06)

Trajectoirecirculairetangente a la trajectoir e précédente (G08)

Trajectoirecirculaire définie par trois points (G09)

Entrée tangentielle en début d’usinage (G37)

Sortie tangentielle en fin d’usinage (G38)

Arrondi contrdlé d’ ar étes (G36)

Chanfreinage (G39)

Filetage électronique (G33)

XX X X [X [X [X [X [X [X [X

X X X X [X [X [X [X [X [X [X

X X X X [X [X [X [X [X [X [X

FONCTIONS PREPARATOIRES SUPPLEMENTAIRES
Temporisation (G04K)

Travail sur arétearrondie et sur arétevive (G05, GO7)

Facteur d’échelle (G72)

Traitement de bloc unique (G47, G48)

Affichage de code erreur dela part del’usager (G30)

Création automatique de blocs (G76)

Communication avec le réseau local FAGOR (G52




COMPENSATION
Compensation derayon del’outil (G40, G41, G42)

Chargement des dimensions de I’ outil sur latableinterne (G50, G51)

CYCLESFIXES
Cyclefixe de poursuite de profil de la piece (profondeur de passe) (G66)

Cyclefixe de dégrossissage sur I'axe X (G68)

Cyclefixe de dégrossissage sur |I'axe Z (G69)

Cyclefixe de tournage de segments droits (G81)

Cyclefixe de dressage de segments droits (G82)

Cyclefixe de percage profond (G83)

Cyclefixe de tour nage de segments cour bes (G84)

Cyclefixe de dressage de segments cour bes (G85)

Cyclefixe defiletage longitudinal (G86)

Cyclefixe defiletage frontal (G87)

Cyclefixedegorgessur I'axe X (G88)

Cyclefixede gorges sur I'axe Z (G89)

X X X [X [X [X [X |[X [X [X [X [X

X X [X X [X [ X [X |[X [X |[X |[X [X

X X X [X [X [X [X |[X [X |[X |[X [X

TRAVAIL AVEC PALPEUR
Déplacement avec palpeur (G75)

Cyclefixe de calibrage de I’ outil (G75N0)

Cyclefixe de calibrage de palpeur (G75N1)

Cycle fixe de mesur e de piéce sur I’axe X (G75 N2)

Cycle fixe de mesure de piéce sur I’'axe Z (G75 N3)

Cycle fixe de mesur e de piéce et correction d’outil sur I’axe X (G75 N4)

Cycle fixe de mesure de piece et correction d’outil sur I'axe Z (G75 N5)

TRAVAIL AVEC DES SOUS ROUTINES
Nombr e de sous-routines standar d

Définition de sous-routine standard (G22)

Appel ala sous-routine standard (G20)

Nombr e de sous-routines paramétriques

Définition de sous-routine paramétriques (G23)

Appel ala sousroutine paramétrique (G21)

Fin de sous-routine standard et paramétrigue (G24)

FONCTION DE SAUT OU D’ APPEL
Saut ou appel inconditionnel (G25)

Saut ou appel si =0 (G26)

Saut ou appel si_ autreque 0 (G27)




NOUVELLESPRESTATIONS
ET
MODIFICATIONS

Date: Mars 1991 Version logiciel : 2.1 et suivants

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Le sens de larecherche du zéro de référencs
machine est sélectioné par paramétre Manuel Installation Section 4.7
machine P618 (5, 6, 7, 8).

L e 2éme avancement en recherche du zéro
de référence machine est sélectionné par Manuel Installation Section 4.7
paramétre machine. P807...P810.

Résolution de comptage 1, 2, 5, 10 avec

signaux sinoidaux sur chaque axe. P619 (1, Manuel Installation Section 4.1
2,3,4)
Accés depuisla CNC aux registres du .
Manuel Programmation G52

PLCI

Date : Juin 1991 Version logiciel : 3.1 et suivants
PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEE
Nouvelle fonction F36. Prend la valeur du M P . hapitre 1
numeéro de I’ outil sélectionné. anuel Programmation Chapitre 13
Cycles G68 et G69 modifiés. Si P9 =0
réalisera une derniére passe d’ ébauche Manuel Programmation Chapitre 13
(dégrossissage).

Date : Septembre 1991 Version logiciel : 3.2 et suivants
PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEE
Sous-routine associée alafonction T. Manuel Installation Section 3.3.5

Cycles G68 - G69 modifiés. Acceptent P9

négatif. Manuel Programmation Chapitre 13




Date: Mars 1992

Version logicid : 4.1 et suivants

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Controle d’ accél ération/décél ération en

P619 (8)

Manuel Installation Section 4.8
forme de cloche.
Possibilité d’introduire le signe du jeu de M | Installat Section 4.4
vis sur chaque axe. P620 (1,2,3,4). anuel Installation tion 4.
Exécution indépendante d’ un axe. Manuel Programmation G65
Possibilité de travailler en MODE Manuel
avec la Vitesse de Coupe Constante Manuel Installation Section 3.3.9

Date: Juillet 1992

Version logiciel : 4.2 et suivants

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Synchronisation avec |’ axe indépendant
P621(4).

Manuel Installation Section 3.3.10

Date: Juillet 1993

Version logiciel : 5.1 et suivants

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Combinaison de rampes
d accélération/décéleration des axes
(linéaire et en forme de choche).

Manuel Installation Section 4.8

Controle d’ accélération/décéleration sur la
broche P811.

Manuel Installation Section 5.

La sous-routine associée al’ outil est
exécutée avant lafonction T617(2).

Manuel Installation Section 3.3.5

Cycles G68 et G69 modifiés. Si le
paramétre P10 est différent de O réalisera
une derniére passe d’ ébauche avant la
passe de finition.

Manuel Programmation Chapitre 13

Lorsque la machine dispose d’ une seule
gamme de broche et I’on exécute la
fonction G96 sans étre sélectionnée cette
gamme, laCNC en fait la sélection.

Manuel Programmation Chapitre 6

CNC 8030 Moniteur VGA.

Manuel Installation Chapitre 1




Date: Mars 1995

Version logicid : 5.3 et suivants

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Gestion des systémes de mesure qui
disposent de lo encodé.

Manuel Installation Section 4.7 et 6.5

depuisle PLC.

Inhibition de la broche depuisle PLC. Manuel Installation Section 3.3.10
Volant géré depuisle PLC. Manuel Installation Section 3.3.3
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CONDITIONSDE SECURITE

Lisez les mesures de sécurité qui suivent, al’ objet d’ éviter deslésions aux personnes et a
prévenir des dommages a ce produit et aux produits qui y sont raccordés.

L’ appareil en pourra étre réparé que par le personnel autorisé par Fagor Automation.
Fagor Automation ne pourra en aucun cas étre responsabl e de tout dommage physique ou
matériel qui découlerait du non-respect de ces normes de bases de sécurité

Précautions vis a vis de dommages a des personnes

Avant d’allumer I'appareil, vérifiez que vous|’avez misalaterre.
En vue d' éviter des décharges électriques, vérifiez que vous avez procédé alaprise
deterre.

Ne pastravailler dans desambiances humides.
Pour éviter des décharges électriques, travaillez toujours dans des ambiances a
humidité relative inférieure a 90% sans condensation a 45° C.

Ne pastravailler dans des ambiances explosives

Afin d éviter des risques, des lésions ou des dommages, ne pas travailler dans des
ambiances explosives.

Précautions pour éviter I’endommagement du produit

Ambiance detravail
Cet appareil est préparé pour étre utilisé dansdes Ambiances I ndustrielles et respecte
les directives et les normes en vigueur dans I’ Union Européenne.

Fagor Automation ne se responsabilise pas des dommages qu'il pourrait provoquer
S'il est monté sous d’ autres conditions (ambiances résidentielles ou domestiques).

Installer I'appareil al’endroit adéquat
Il estrecommandéd’ installer laCommande Numeérique, autant que possibl e, éloignée
deliquides de refroidissement, de produits chimiques, de coups, etc., qui pourraient
I”endommager.

L’ appareil respecte les directives européennes en ce qui concerne la compatibilité
électromagnétique. 1l est néanmoins conseillé de le tenir éoigné des sources de
perturbatlon électromagnetique, telles que :
L es charges pui ssantes branchées au secteur sur lequel est raccordel’ équipement.
- Les émetteurs-récepteurs portatifs proches (radiotéléphones, eémetteurs
radioamateurs),
- Emetteurs-récepteurs de radio/télévision proches,
- Appareils de soudure al’ arc proches,
- Lignes de haute tensions proches,
- Etc.

Conditionsde I’ environnement
La température ambiante qui doit exister au régime de fonctionnement doit étre
comprise entre +5°C et +45°C.
Latempérature ambiante qui doit exister au régime de non fonctionnement doit étre
comprise entre -25°C et 70°C.

I ntroduction
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Protections de |’ apparell

Unité Centrale
Il incorpore 2 fusibles extérieursrapides (F) de 3,15 Amp./ 250V ., pour laprotection
de | entrée de secteur.

Touteslesentrées-sortiesdigitales sont protégéespar 1 fusible extérieursrapides (F)
de 3,15 Amp./ 250 V contre |’ éventuelle surtension de la source extérieure (plus de
33 Vcc.) et contre le branchement inversé de la source d’ alimentation.

Moniteur
Le type de fusible de protection dépend du type de moniteur. Voir I’ étiquette
d’identification du propre appareil.

Précautions a prendre durant les réparations

Ne pas manipuler I'intérieur del’appareil
Seul le personnel autorisé par Fagor Automation peut manipuler
I"intérieur de |’ appareil.

Ne pas manipuler lesconnecteurslorsquel’ appareil est branché au
secteur
Avant demanipuler lesconnecteurs (entrées/sorties, mesure, etc.),
vérifiez que |’ appareil est débranché du secteur.

Svmboles de sécurité

Symboles pouvant appar aitre sur le manuel

Symbole ATTENTION.
Il a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symboles que peut présenter le produit

Symbole ATTENTION.
Il a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symbole PROTECTION DE MASSES.
Il indique gue le point en question doit étre branché au point central de
misealaterredelamachineafin deprotéger lespersonneset lesappareils

Symbole D’ ELECTROCUTION.
II'indique que le point en question peut étre sous tension électrique.
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CONDITIONS DE RENVOI

Si vousallez envoyer leMoniteur oul’ UnitéCentrale, emballez-lesdanssacai sseen carton
originale avec leur matériel d’emballage original. Si vous ne disposez pas du matériel
d emballage original, emballez-le de lafagon suivante :

1-

Obtenez une caisse en carton dont les 3 dimensionsinternes auront au moins 15 cm
(6 pouces) de plus que cellesde |’ appareil, Le carton utilisé pour la caisse doit avoir
une résistance de 170 Kg (375 livres).

Sivousavez |’ intention del’ expédier aun bureau de Fagor Automation pour qu’il soit
réparé, veuillez joindre une étiquette al’ appareil en indiquant le nom du propriétaire
de |’ appareil,, son adresse, le nom de la personne a contacter, le type d’ appareil, le
numero de série, le symptdme et une description succincte de la panne.

Enveloppez I’ appareil avec un film de polyéthyléene ou d’ un matériau semblable afin
de le protéger.

Si vousallez expédier le moniteur, protégez tout particulierement leverredel’ écran.

Capitonnez I’ appareil dans la caisse en carton, en la remplissant de mousse de
polyuréthane de tous cotés.

Scellezlacaisseen cartonavecdu ruband’ emballageou avec desagrafesindustriel les.

I ntroduction
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Manuel CNC 8025 T OEM

Manuel CNC 8025 T USER

Manuel DNC 25/30

M anuel Protocole DNC

Manuel PLCI

Manuel DNC-PLC

Manuel Floppy Disk
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DOCUMENTATION FAGOR

POUR LA CNC 8025 T

Il s'adresse au constructeur de la machine ou a la personne chargée de
réaliser I'installation et la mise au point de la Commande Numeérique.

Elle contient 2 manuelsal’intérieur :
Manuel d’Installation, qui décrit comment installer et comment
personnaliser laCNC alamachine.
Manuel de Réseau Local, qui décrit comment installer la CNC dans le
réseau local Fagor.

Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles
Prestations’ de logiciel récemment introduites.

Il s'adresseal’ usager final, ¢’ est-a-dire, alapersonne qui vatravailler avec
la Commande Numérique.

Elle contient 2 manuelsal’intérieur :
LeManuel d Utilisation qui décrit comment travailler avec la CNC.
Le Manuel de Programmation, qui décrit comment élaborer un
programme en code | SO.

Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles
Prestations’ de logiciel récemment introduites.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser |I’option de logiciel de
communication DNC.

Il s’ adresse aux personne qui désirent réaliser leur propre communication de
DNC, sans utiliser I’ option de logiciel de communication DNC 25/30.

Il doit étre utilisé lorsque la CNC est munie d’ Automate Intégreé.

Il s'adresse au constructeur de lamachine ou alapersonne qui se charge de
réaliser I'installation et lamise au point de I’ Automate Intégré.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser |I’option de logiciel de
communication DNC-PLC.

Il s'adresse auix personnes qui utilisent e lecteur a disquettes de Fagor. Ce
manuel indique comment ledit lecteur a disquettes doit étre utilisé.



CONTENU DU PRESENT MANUEL

Le Manuel d' Utilisation se compose des parties suivantes :
Index
Tableau comparatif des modéles Fagor CNC 8025/30 T.
Nouvelles Prestations et modifications.

Introduction Résumé des conditions de sécurité.
Conditions de Renvoi.
Liste de Documents Fagor pour la CNC 8025/30 T.
Contenu du présent Manuel.

Généralités
Panneau frontal de la CNC 8025/30
Modes de travail

0- Automatique

1- Blocabhloc

2- Play-back

3- Teach-in

4- A vide

5- Manuel

6- Editeur

7- Périphérique

8- Table d’outils et transferts d’ origine
9- Modes spécifiques

Codes d' erreur
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1. GENERALITES

Ce manuel contient les informations nécessaires al’ utilisation de la CNC.
[l décrit les commandes et |es touches du clavier et du tableau de commandes.

Les modes de fonctionnement et les pages d’ affichage qui apparaissent sur I’ écran
sont aussi decrits.

MANUEL D'UTILISATION CNC8025/8030 1



2. PANNEAU FRONTAL CNC 8025/30

21. MONITEUR/CLAVIER POUR LA CNC 8030
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1. Touches de fonction (SOFT-KEYS).

2. Clavier aphanumeérique pour I’ édition de programmes.

3. ENTREE. Permet d’introduire des informations dans la mémoire de la CNC,
etc.

4. RAPPEL. Accés a un programme, a un bloc de programme, etc.

5. MODE OPERATIONNEL. Permet de disposer de la liste des modes d'opération
affiché al’ écran. Acte préliminaire a toute opération d’ acces.

6. DELETE. Pour effacer un programme entier ou un bloc du programme. Effacement
de la représentation graphique, etc...

7. RESET. Pour remettre a zéro la CNC et adopter de nouvelles valeurs de paramétres
machine, des fonctions M décodées, etc.
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8. CL. Effacement de caractéres un par un lors de I’ édition, etc...

9. INS. Touche pour I'insertion de caracteres lors de |’ édition d’ un bloc de programme.
10. Touches-fleches de déplacement du curseur.

11. Touches de défilement avant et arriére des pages.

12. SP. Réserve un espace entre caractéres d’ un commentaire.

CAPS. Ecriture de caracteres en minuscules.
SHIFT. Ecriture de caractéres se trouvant sur les touches a signification double.
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2.2. TABLEAU DE COMMANDES POUR LA CNC 8030

PANELL

W, _SPINDLE R
N )
(;\V :: SPED | stoe
)

® ® O

1. Bouton-poussoir d’Arrét d’ Urgence ou Manivelle Electronique (en option).

2.  Touches de JOG de déplacement manuel des axes.

3. Bouton-poussoir d AVANCE RAPIDE.

4. Sélecteur (M.F.0O.) de modulation du % de |I’avance programmée ainsi que de
sélection des différentes options de fonctionnement en MODE MANUEL (continu,
incrémental, manivelle électronique).

5.  Touches de manipulation de la broche. Pour la MISE EN MARCHE et ARRET
de la broche en mode MANUEL.

Les touches et B permettent de moduler, pendant I’exécution d’un
programme, le % de la vitesse de rotation programmée de |la broche.

6. START. Bouton-poussoir de DEPART de cycle.

7. STOP. Bouton-poussoir d ARRET de cycle.
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2.3. MONITEUR/CLAVIER/TABLEAU DE COMMANDES POUR LA CNC
8025
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MONITOR

Touches de fonction (SOFT-KEYS).
Clavier alphanumérique pour I’ édition de programmes.
ENTREE. Permet d’introduire I’information dans la mémoire de la CNC, etc.

RAPPEL. Acces a un programme, a un bloc dans un programme, etc.

a &~ w0 D B

MODE OPERATIONNEL. Permet de disposer de la liste des modes d’ opérations
affichée al’ écran. Acte préliminaire a toute opération d’ acces.

6. DELETE. Pour effacer un programme entier ou un bloc du programme. Effacement
de la représentation graphique, etc...

7. RESET. Pour remettre a zéro la CNC et adopter de nouvelles valeurs de parametres
machine, des fonctions M décodées, etc.
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10.
11.
12.

13.

14.

15.

16.

17.
18.

CL. Effacement de caractéres un par un lors de I’ édition, etc...

INS. Touche pour I"insertion de caractéres lors de I’ édition d' un bloc de programme.
Touches-fléches de déplacement du curseur.

Touches de défilement avant et arriére des pages.

SP. Réserve un espace entre caracteres d’ un commentaire.

CAPS. Ecriture de caratéres en minuscules.

SHIFT. Ecriture de caractéres se trouvant sur les touches a signification double.
Touche JOG pour e déplacement manuel des axes.

Bouton-poussoir d AVANCE RAPIDE.

Sélecteur (M.F.O.) de modulation du % de |I’avance programmée ainsi que de
sélection des différentes options de fonctionnement en MODE MANUEL (continu,
incrémental, manivelle éectronique).

Touches de manipulation de la broche. Pour laMISE EN MARCHE et I’ ARRET
de la broche en mode MANUEL.

Les touches et B permettent de moduler, pendant I’exécution d’un
programme, le % de la vitesse de rotation programmée de |la broche.

START. Bouton-poussoir de DEPART de cycle.
STOP. Bouton-poussoir d’ARRET de cycle.

MANUEL D'UTILISATION CNC8025/8030



2.4. SELECTION DES COULEURS
Si laCNC dispose dun MONITEUR COULEUR, il sera possible de choisir I’ensemble
des couleurs dont on souhaite I’ affichage a I’ écran.

La sélection de couleurs s obtient en attribuant des valeurs au Paramétre Machine
P611 bits (8) et (7).

P611(8) P611(7) Moniteur
0 0 Monochrome
0 1 Combinaison 1
1 0 Combinaison 2

Les combinaisons 1 et 2 sont, chacune, un ensemble de 3 couleurs différentes permettant
de distinguer les caractéeres a visualiser.

2.5. ANNULATION DE LA VISUALISATION DU MONITEUR

L’ affichage du MONITEUR pourra étre éliminé en tout mode opératoire de la CNC.
Pour ce faire, appuyer tout d’abord sur la touche puis sur la touche :

Pour récupérer |’ affichage, il suffira d’ appuyer sur une touche quelconque.

Dans ce cas, la touche dARRET ‘[3]' non seulement récupére le dernier affichage
mais interrompt également I’ éventuelle exécution de la CNC.

On peut également récupérer |’ affichage lors de la réception d’un message venant du
PLC64 ou INTEGRE.

2.6. TOUCHES DE FONCTION (SOFT-KEYYS)
La CNC dispose de 7 touches de fonction (F1/F7) situées sous |’ écran, qui permettent
al’utilisateur d’ opérer de fagon commode et rapide sur la CNC.

Leur explication apparaitra affichée a I’ écran juste au-dessus des touches de fonction
correspondantes, et sera différente dans chacune des situations et modes d’ opération.

L’ explication des touches F1/F7 a utiliser dans chaque cas, sera indiquée entre crochets
[] tout au long du manuel.
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3. MODES DE FONCTIONNEMENT

La CNC possede 10 modes différents de fonctionnement:

0. AUTOMATIQUE: Exécute les programmes en cycle continu.

1. BLOC PAR BLOC: Exécute le programme de la piece bloc par bloc.

2. PLAY BACK:
Crée un programme en mémoire pendant que la machine est commandée
manuellement.
3. TEACH IN:
- Composer et exécuter un bloc sans I’ introduire en mémoire.
- Composer, exécuter et introduire un bloc en mémoire, ainsi un programme est
créé pendant qu’il est exécuté bloc par bloc.
4. A VIDE (DRY-RUN):
Vérification en cycle a vide de programmes avant |’ exécution réelle de la premiére
passe.
5. MANUEL/JOG:
- Deéplacement manuel des axes de la Position machine zéro.
- Référence de la machine.
- Pré-sélection des valeurs et de la position zéro des axes.
- Introduction et exécutionde F, S, M et T

- Travail avec un volant électronique.
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6. EDITION:
Création, modification et vérification des blocs, des programmes et des sous-
programmes.
7. ENTREE/SORTIE:
Transfert des programmes ou des parametres de la machine de ou vers un
périphérique.
8. CORRECTEURS/ G53-G59:
Introduction, modification et d'outils, vérification des dimensions (rayon et G53-
gggﬂongueur) de 100 outils au maximum et des décalages de I’ origine (G53/
9. MODES SPECIAUX:
- Test Général de la CNC.
- Vérification des entrées et sorties.
- Déclaration des fonctions M décodées.
- Déclaration des paramétres machines.
- Introduction des valeurs de compensation des erreurs de vis-mere.
- Opérer avec le PLC.

Ces modes de fonctionnement, permettent de programmer la CNC pour produire des
pieces en fonctionnement continu, et de travailler en BLOC PAR BLOC ou en MANUEL.

Pour obtenir ces modes de fonctionnement:

- Appuyer sur OP MODE. (MODE OPERATIONNEL). Laliste des 10 modes
apparait sur |’ écran.

- Composer le numéro du mode voulu.
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3.1. MODE 0: AUTOMATIQUE
MODE 1: BLOC PAR BLOC

La seule différence entre ces deux modes consiste au fait gu’en mode Bloc par Bloc
(1) il y aarrét du cycle alafin de chaque bloc. La touche doit étre appuyée
pour exécuter le bloc suivant. En mode Automatique |e déroufement du programme est
continu.

3.1.1. Exécution d' un programme

L’ exécution d’ un programme nécessite |es étapes suivantes :

3.1.1.1. Séection du mode AUTOMATIQUE (0)/BLOC PARBLOC (1)

- Appuyer sur MODE OP. La liste des 10 modes de fonctionnement apparait
sur |’ écran.

- Appuyer sur la touche 0/1. L’ affichage standard correspondant au mode du
fonctionnement sélectionné apparait en haut et a gauche de I’ écran. Le message

AUTOMATIQUE ou BLOC PAR BLOC suivi du numéro P —— du
programme et le numéro N —— du premier bloc a exécuter apparait sur
I’ écran.

3.1.1.2. Sélection du programme a executer.

Utiliser la procédure suivante pour sélectionner un numéro de programme autre que
celui qui apparait sur I’ écran:

- Appuyer sur la touche P
- Composer le numéro du programme désiré.
- Appuyer sur RECALL

S'il existe, le nouveau programme sélectionné apparait sur I’ €cran. S'il n’existe pas
I’ écran affiche:

N*
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3.1.1.3. Sélection du premier bloc a exécuter
Une fois que le programme a été sélectionné, le numéro du premier bloc a exécuter
apparait a droite du numéro du programme.
Pour commencer par un bloc différent, il faut utiliser la procédure suivante:
- Appuyer sur la touche N.
- Composer e numéro du bloc.
- Appuyer sur RECALL.

Le nouveau numéro est visualisé sur | écran ainsi que son contenu et les blocs subséquents.

3.1.1.4. Affichage du contenu desblocs.
Pour visualiser le contenu des blocs qui précedent ou qui suivent les blocs affichés sur
I’ écran, procéder comme suit:

- Appuyer sur la touche B . Les blocs précédents sont visualiseés.
- Appuyer sur latouche @ . Les blocs suivants sont visualisés.

Attention:

Un programme commence toujours par |e bloc dont le numéro apparait
a droite du numéro du programme indépendamment de ceux affichés
sur I" écran.
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3.1.1.5. Départ cycle

Appuyer sur ‘n :

Une fois que le programme et |le numéro du bloc ont été sélectionnés, il suffit

d’ appuyer sur Départ Cycle pour exécuter le programme.

Si le programme contient un bloc conditionnel, il sera exécuté si I’entrée s'y
rapportant est activée. (Voir le Manuel d’ Installation). Si cette entrée n’ est pas

active, la CNC ignorera ces blocs.

Lors d' un déplacement en G01, G02 ou GO03 tandis que la touche

W

est

appuyée, le pourcentage de la vitesse d’avance sera du 200% de la vitesse

programmée. Celasi P600(3) = 0.

Lorsque tous les blocs qui sont programmés paramétriquement sont au point
de sélection BLOC A BLOC, La CNC FAGOR les exécutera comme s'il
s'agissait d’un bloc unique, a condition qu’ils soient a I’intérieur de cycles

fixes.

3.1.1.6. Stopcycle

Appuyer sur E :

La CNC arréte I’ exécution du bloc en cours.

Pour reprendre le cycle, appuyer sur m .

Le cycle peut aussi étre interrompu par:

L es codes M00,M02,M30,M06.
Le code MO1 si I'entrée s'y rapportant est activée.

Le signal externe dARRET.

Le signal externe FEEDHOLD. (Le cycle reprend lorsque le signal disparait).

Le signal externe ARRET D’URGENCE. (Dans ce cas le programme doit

étre recommencé, car la CNC est remise dans son état initial).

Le signal externe de Saut a un Sous-programme d URGENCE.

12
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3.1.1.7. Changement du mode de fonctionnement

Il est possible de passer, a tout moment, du mode AUTOMATIQUE au mode de
fonctionnement en BLOC PAR BLOC, ou vice-versa. Pour cela

- Appuyer sur MODE OP. Les modes de fonctionnement apparai ssent sur |’ écran.
- Appuyer sur latouche 1/0. (Selon le mode de fonctionnement)

Si une touche autre que 1/0 est appuyée, la CNC retourne au mode antérieur de
fonctionnement.

3.1.2. Modesd affichage

Les modes d’ affichage en mode de fonctionnement AUTOMATIQUE ou en BLOC
PAR BLOC sont les suivants:

- STANDARD

- POSITION ACTUELLE

- ERREUR DE POURSUITE

- PARAMETRES ARITHMETIQUES
- ETAT DES SOUS-PROGRAMMES
- GRAPHIQUE

- EDITION PARALLELE (BACKGROUND)
- PLC/LAN

- CORRECTION DE L’OUTIL

- INSPECTION DE L’OUTIL

- MESSAGES du PLC

3.1.2.1. Sélection d’'un Moded’ Affichage

Les touches de fonctions (F1/F7) pour la sélection d’un mode d’affichage sont
situées au-dessous de I’ écran et |’ affichage apparait juste au-dessus des touches
correspondantes.

Latouche [ETC] permet de visualiser d' autres touches non affichées.
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3.1.2.2. Mode d’ Affichage STANDARD

Ce mode est automatiquement sélectionné lorsque |le mode de fonctionnement
AUTOMATIQUE ou BLOC par BLOC est sélectionné.

Les informations affichées sur I’ écran comprennent:

- Partie Supérieure: Le message AUTOMATIQUE ou BLOC PAR BLOC
est suivi:
Du numéro du programme, du numéro du premier bloc a
exécuter ou en cours d’ execution, et des blocs suivants (2
ou 3) du programme.

- Partie Centrale: Au-dessous des titres COMMANDE, ACTUEL, et
RESTE apparaissent les valeurs des coordonnées d’ arrivée
des axes, les positions de ces axes et les déplacements
relatifs restants, respectivement.

Affichage de:

- lavaleur de S programmée et de son % sur le méme
niveau que COMMANDE,

- la valeur réelle de S au niveau correspondant a
ACTUEL,

- (RPM) ou (M/MIN.) au niveau de RESTE.

- PartieInférieure: Les valeurs programmées pour S et F et leur % ainsi que
laliste des fonctions G, T et M actives, apparaissent dans
cette partie.

L es messages provenant de I’ Automate vers la CNC, les commentaires programmes
ainsi que I’ explication des touches de fonction y sont également affichés.

3.1.2.3. Mode d Affichage de POSITION ACTUELLE

L es positions des axes sont visualisées en grands caracteres; le numéro du programme,
celui du bloc, I’ état des fonctions G,M,T,S et F et |les éventuels messages de I’ Automate
ainsi que les commentaires des touches de fonction sont aussi affichés.
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3.1.2.4. Moded affichage de’lERREUR DE POURSUITE

L’ erreur de poursuite des axes, numéro du programme, celui du bloc, et I’ état des
fonctions G, T,M,F et S, ainsi que les éventuels messages de I’ Automate et |es commentaires
des touches de fonction son visualisés.

3.1.2.5. Mode d' affichage des PARAMETRES ARITHMETIQUES

La touche [PARAMS] permet de visualiser la liste des paramétres et leur valeur
correspondante; I’ affichage des parameétres et valeurs restant s’ obtient en manoeuvrant

les touches @ EJ
Exemple:

P46 = -1724.9281
P47 = -.10842021 E2

E-2 signifie dix puissance moins deux.

3.1.2.6. Mode d’Affichage de 'ETAT DES SOUS-PROGRAMMES, HORLOGE,
ET COMPTEUR DE PIECES

Ce mode d’ affichage est similaire au mode STANDARD d’ affichage, mais au lieu des
blocs suivants a exécuter, ce sont des sous-programmes qui sont visualisés dans le
format suivant:
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Sous-programmes standards. N2 . 2

Numeéro du sous-programme | | Nombre de répétitions restant a effectuer

Sous-programmes Paramétriques: P2 . 2

Numeéro du sous-programme | | Nombre de répétitions restant a effectuer

Répétition de Sous-Programmes (G25):
G25.2

Indique la répétition d’ un Nombre de répétitions restant a effectuer
sous-programme au moyen d’une
fonction G25, G26, G27, G28, G29

De méme, dans ce mode d’ affichage (3), il apparaitra sur |’ écran:

L’HORL OGE qui indique en heures, minutes et secondes, |e temps d’ exécution de la
CNC dans les modes AUTOMATIQUE, BLOC PAR BLOC, APPRENTISSAGE
et A VIDE.

Quand I’ exécution d’ un programme est interrompue ou terminée, le comptage de I’ horloge
s'interrompt aussi.
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Pour mettre I’ horloge a zéro, il faut appuyer sur [DELETE] et ensuite sur la touche
[TEMPS]; celle-ci doit se trouver affichée sur I’ écran.

Sur la partie droite de I’horloge, LE COMPTEUR a quatre chiffres est affiché. Ce
compteur augmente d’ une unité chaque fois que la CNC exécute les fonctions M30 ou
MO2

Por mettre a zéro la valeur du compteur du nombre des piéces, il faut appuyer sur
[DELETE] et ensuite sur [COMPT.P]; celui-ci doit se trouver affiché sur I’ écran.

& 00,0000+ 0000

COMPTEUR
HEURES ‘ SECONDES DEPIECES

MINUTES

3.1.2.7. Mode d affichage GRAPHIQUE

Il S utilise pour lareprésentation graphique d’ un programme et les instructions d’ application
sont indiquées dans la section 3.10 de ce Manuel.
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3.1.3. Programmation paralle (BACKGROUND)

Un nouveau programme peut étre composé a partir du clavier alors que la CNC est en
train d’ exécuter un programme actif en mode AUTOMATIQUE ou en mode BLOC
PAR BLOC. Procédure a suivre :

- Appuyer sur la touche de fonction [BACK-EDIT]

Le numéro de programme P—-- affiché sur la partie droite de AUTOMATIQUE ou
BLOC PAR BLOC correspond au dernier programme édité.

Latouche [OP. MODE] (Mode Opérationnel) permet de retourner au mode d’ affichage
Standard.

A partir de ce point, la procédure a suivre est la méme gue celle décrite dans le mode
Edition (6).

Attention:

Le programme en cours d’ exécution ne peut pas étre modifié (éditer,
corriger, etc...).

Il est recommandé d’ attribuer des numéros de programmes non encore
utilisés lors de I’ édition de programme dans ce mode. De cette maniére
le programme sera mémorisé a la derniére position et la possibilité
d’erreur 001 sera ainsi €liminée.

En cours d’ édition, les touches et commandes des modes AUTOMATIQUE et BLOC
PAR BLOC demeurent actives.

3.1.4. Mode PLC/LAN

Latouche de fonction [PL C] permet I’ acces au menu principal de I’ AUTOMATE et
du RESEAU LOCAL.

(Voir manuel AUTOMATE FAGOR 64).

Latouche de OP. MODE permet de retourner a |’ affichage Standard.
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3.1.5. Vérification et modification descorrectionsd’ outilssansinterruption du cycle

- Presser la touche de fonction [TABLEAU D’'OUTILS]
- Composer le numéro d’ outil (01-32)
- Presser RECALL Les valeurs du correcteur seront affichées.

Sur la partie inférieure gauche, lalettre | apparaitra.

Si lavaleur de | doit étre modifiée, introduire la valeur a additionner ou a soustraire.
Cette valeur sera affichée a droite de | .

- Presser K
- Composer la valeur a additionner ou a soustraire.
- Presser ENTER

Pour retourner a I’ affichage Standard apres avoir introduit les données de I’ outil,
presser latouche [FIN].

3.1.6. Inspection del’ outil

Si un outil doit étre vérifie ou modifié pendant |’ exécution d’ un programme, |a procédure
asuivre sera:

a) Presser E

Le message clignotant INTERROM PU se reférant au programme apparaitra sur
la partie supérieure droite de |’ écran.

b) Presser latouche de fonction [INSPECT OUTIL]
MOS5 est en train d’ étre exécuté
Affichage al’ écran:

TOUCHES MANUEL DISPONIBLES
SORTIE
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c)

d)

Pour déplacer les axes au point voulu, utiliser les touches manuelles de JOG.

La séquence d INSPECTION D’OUTIL provoque le démarrage ou |’ arrét de la
broche lors du retrait de I’ outil, ceci al’aide des touches manuelles de la broche
situées sur le tableau de Commande.

Aprés inspection ou changement de I’ outil:

Appuyer sur [CONTIN].(Suivant la situation ou [INSPECT OUTIL] a été appuyé,
MO3 ou M04 est exécuté). L’ écran affiche:

RETOUR
AXES NON POSITIONNES

(Les axes sont commandés manuel lement).

Les axes doivent étre ramenés au point ou le cycle a été interrompu a |’ aide des
touches-fleches. La CNC ne permettra pas |e déplacement au-dela de cette position.

Lorsque les axes ont atteint la position désirée, le message suivant apparait sur
I écran:

RETOUR
AXES NON POSITIONNES
AUCUN

Appuyer sur L]
L’ exécution du cycle est reprise.

3.1.7. Remiseazérodela CNC

RESET

En appuyant sur latouche | .~ |, le message clignotant REMISE A ZERO? apparait
sur la partie supérieure droite de I’ écran.

RESET

En appuyant a nouveau sur latouche | 7 |, la CNC est remise dans son état initial.

20
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3.1.8. Affichage et effacement des messages provenant de I’ Automate FAGOR 64
Quand la CNC opére avec I’ Automate FAGOR, il est possible de visualiser |es messages
de I’ Automate en cours, au moyen d’ une table de messages.

La CNC affiche les messages par ordre de priorité; s'il y a plus d’ un message actif, le
signe + inversé apparaitra.

Pour obtenir |’ affichage de la table, appuyer sur la touche de fonction [M ESSAGE
PLC].

S'il existe plus de messages que |’ écran ne puisse en contenir, utiliser les touches

pour leur affichage.

L’ un des messages apparaitra en vidéo inversé ce qui indique qu’il peut étre effacé a
I’aide de la touche [DELETE].

Ainsi laCNC inactiverala MARQUE se rapportant al’ Automate émetteur du message.

Utiliser les touches B @ pour la sélection du message a effacer.
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3.2. MODE 2: PLAY BACK
Cette méthode de programmation est, ala base, identique au mode EDITION excepté
pour la programmation des valeurs de coordonnée.

Elle permet de commander la machine manuellement et d'introduire les valeurs des
coordonnées de programme. Procédure a suivre pour |’ exécution d’ un programme:

3.2.1. Sélection du mode de fonctionnement PLAY-BACK

- Appuyer sur [OP. MODE]
- Appuyer sur la touche [2].
L’ explication des touches de fonction correspondant a ce mode est affiché al’ écran.

3.2.2. Verrouillage/Déverrouillage delamémoire

Voir paragraphe 3.6.2. en mode EDITION (6)

3.2.3. Effacement detout un programme

Voir paragraphe 3.6.3. en mode EDITION (6)

3.2.4. Changement de numéro de programme

Voir paragraphe 3.6.4. en mode EDITION (6)

3.2.5. Affichage et recherche des sous-programmes mémorisés

Voir paragraphes 3.6.5. en mode EDITION (6)
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3.2.6. Sélection d’'un programme

Voir paragraphe 3.6.6. en mode EDITION (6)

3.2.7. Création d’ un programme

La procédure pour la création d’ un programme en mode PLAY BACK est la méme
gu en mode EDITION, excepté que les axes peuvent étre déplacés a |’ aide des touches
en JOG. Les valeurs des références des axes sont visualisées au bas de |’ écran.

Dans un bloc qui ne contient que les coordonnées d' un point, apres avoir déplace les
axes en JOG, appuyer sur [ENTER] et les coordonnées du point seront ainsi mémorisees.

Si outre les coordonnées d' un point, il est désiré introduire, dans un bloc, des données
telles que G,S,M,T etc, il suffirade composer les valeurs correspondantes et d’ appuyer
sur [ENTER]. A chaque action sur cette derniére, les coordonnées des axes sont aussi
meémori sees.

Cette méthode de programmation est pratique pour copier une piéce en utilisant les
fonctions GO8 et G09.

Lorsque GO08 est écrit dans un bloc, déplacer les axes en JOG a la position finale de
I”arc tangent a la trajectoire précédente. Ensuite, appuyer sur [ENTER]; le bloc est
alors mémorisé.

Lorsque G09 est écrit dans un bloc, il suffit de positionner les axes en JOG en un

point intermeédiaire de |’ arc. Déplacer ensuite les axes aux coordonnées du point d arrivée
de I’arc et appuyer sur [ENTER]. Le bloc entier est ainsi mémorise.

3.2.8. Effacement d’ un bloc

Voir paragraphe EDITION (6)

3.2.9. Copier un programme

Voir paragraphe EDITION (6)
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3.3. MODE 3: APPRENTISSAGE (TEACH IN)

Cette méthode de programmation est a la base la méme que pour le mode EDITION,
excepté que les blocs qui y sont écrits peuvent étre exécutés avant d’ étre mémorisés.
Ceci permet de produire une piéce bloc par bloc au cours de la programmation.

3.3.1. Sélection du mode de fonctionnement APPRENTI SSAGE (3)

- Appuyer sur [MODE OP.]
- Appuyer sur latouche [3].

L’ information concernant les touches de fonctions correspondantes a ce mode est
affichée.

3.3.2. Verrouillage/ Déverrouillage delamémoire

Voir paragraphe 3.6.2. dans le mode EDITION (6)

3.3.3. Effacement detout un programme

Voir paragraphe 3.6.3. dans le mode EDITION (6)

3.3.4. Changement d’un numéro du programme

Voir paragraphe 3.6.4. dans le mode EDITION (6)

3.3.5. Affichage et recherche des sous-programmes mémorisés

Voir paragraphe 3.6.5. dans le mode EDITION (6)
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3.3.6. Sélection d’'un programme

Voir paragraphe 3.6.6. dans le mode EDITION (6)

3.3.7. Création d’ un programme

Voir paragraphe 3.6.7. en mode EDITION pour la procédure de création d’ un programme.
Cette procédure est la méme pour le mode Apprentissage excepté que le bloc peut étre
exeécuteé avant d’'appuyer sur [ENTER]. Pour cela, procéder comme suit:

- Appuyer sur Fﬂ . La CNC exécute le bloc.

- S'il est correct, appuyer sur [ENTER] pour le mémoriser.
- Sl est incorrect, appuyer sur [DELETE].

- Ensuite récrire le bloc.

Attention:

En appuyant sur m , la CNC exécute le bloc et I affichage sur
I”écran passe en mode AUTOMATIQUE.

En appuyant sur ENTER ou DELETE, I’affichage sur I'écran
correspondant a nouveau au mode APPRENTISSAGE.

Lorsque les blocs sont exécutés, la CNC retient leur numéro de séquence.
La compensation de rayon ne peut pas étre exécutée dans ce mode.

Si un sous-programme est appel €, la CNC exécutera tous ses blocs.

3.3.8. Effacement d’ un bloc

Voir paragraphe EDITION (6)

3.3.9. Copier un programme

Voir paragraphe EDITION (6)
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3.4. MODE 4. CYCLE A VIDE

Ce mode de fonctionnement est utilisé pour tester un programme a une avance supérieure
a celle programmee, avant d’ usiner la premiére piece.

3.4.1. Exécution d’'un programme

Procédure a suivre pour |’ exécution d’ un programme:

3.4.1.1. Sélection du mode de fonctionnement CYCLE A VIDE (4)

Appuyer sur MODE OP.
Appuyer sur latouche 4. L’ écran affiche :

A VIDE

FONCTIONS G

FONCTIONS G,5T,M
DEPLACEMENT RAPIDE
TRAJECTOIRE THEORIQUE

WNEFO
1 1

0 - FONCTIONS G

La CNC n’exécute que les fonctions G programmeées

1- FONCTIONS G,ST,M

La CNC n’exécute que les fonctions G,S, T et M programmeées
2 - DEPLACEMENT RAPIDE

La CNC exécute toutes les fonctions G,S,T et M et |les déplacements s effectueront a
I’avance FO maximale indépendamment de F programmeée.

Le sélecteur de Correction Manuelle des Avances permet de moduler a %.

Il faut tenir compte du fait que si les paramétres machine P712, P713, P714, P724
sont actifs, I’ accélération-décélération s appliquera également en FO pour éviter la
génération d’ erreurs de poursuite.

3 - TRAJECTOIRE THEORIQUE

La CNC exécute le programme sans déplacer les axes et sans tenir compte de la
compensation d’ outil.
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3.4.1.1.1. Séection du moded’ exécution

Composer le numéro désiré.

La ligne sélectionnée et complémentée apparaitra.

Affichage au bas de |’ écran:

BLOC FINAL:
N

Il existe deux possibilités:

a) Exécuter tout le programme sélectionné:

- Appuyer sur ENTER

b) Exécuter le programme jusgu’ a un bloc déterminé:

Composer le numéro du dernier bloc a exécuter en mode Cycle a Vide, y
compris |’ exécution de bloc. Si ce bloc comprend la définition d’ un cycle fixe,
il ne sera exécuté que jusgu’ a son positionnement au point de départ du cycle.

Si ce bloc est une définition de cycle fixe, il se positionnera au point de départ
du cycle.

Appuyer sur ENTER.
Lalettre P est affichée.

Composer le numéro du programme dans lequel se trouve le bloc final et
appuyer sur la touche ENTER.

Si lenuméro du programme est celui qui a été sélectionné, il suffit d’ appuyer
sur la touche ENTER.

L’ écran afficherale symbole #.

Ensuite, charger le nombre de fois que le bloc indiqué ci-dessus doit étre
exécuté (Valeur maximale: 9999).

Appuyer sur ENTER.

L’ affichage al’ écran est identique au mode AUTOMATIQUE ou BLOC PAR BLOC,
dans les deux cas a) et b).
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3.4.1.2. Sélection du programme a exécuter

Voir paragraphe 3.1.1.2.

3.4.1.3. Séection du bloc d’' ouverture

Voir paragraphe 3.1.1.3.

3.4.1.4. Affichage du contenu des blocs

Voir paragraphe 3.1.1.4.

3.4.1.5. Départ Cycle

Voir paragraphe 3.1.1.5.

3.4.1.6. Stop Cycle

Voir paragraphe 3.1.1.6.

3.4.1.7. Changement du mode de fonctionnement

Pendant I’ exécution d’un programme en mode Cycle a Vide, il est possible de passer
en mode Automatique ou en mode Bloc par Bloc, a tout moment.
- Appuyer sur [OP. MODE]: Le menu des modes apparait.

- Appuyer sur O ou 1.

Si un nombre autre que 0 ou 1 est composé, la CNC reste en mode de Cycle a Vide.
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3.4.1.8. Inspection d outil

Voir paragraphe 3.1.6.

3.4.2. Modesd affichage

Identique a 3.1.2., excépté que le mode d’affichage EDITION PARALLELE
(BACK GROUND) n’existe pas.

Quelque soit le mode de fonctionnement sélectionné, la CNC examine toujours le
programme au fur et a mesure de son exécution et elle indique les erreurs possibles de
programmation.

Si vous passez du mode Automatique au mode Bloc par Bloc et vice versa pendant
I”exécution d’ un programme en Cycle a Vide, un bloc supplémentaire est exécuté en

mode Cycle a Vide avant de passer dans |le mode sélectionné. Le point antécédent de
programme est retrouvé dans le premier bloc du nouveau mode.

3.4.3 Remisea Zérodela CNC

Voir paragraphe 3.1.4.
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3.5. MODE 5: DEPLACEMENT MANUEL

Ce mode de fonctionnement est utilisé pour:

L e déplacement manuel des axes

La recherche de |la position zéro de référence des axes.

Le décalage d’ origine des axes.

Exécuter F,S, T et M.

Fonctionner comme une visualisation.
Visualisation/modification de la table RANDOM d'’ outils
Remise a zéro de la CNC (retour aux conditions initiales)
Fonctionnement avec la manivelle électronique.

Mesurer et charger la longueur des outils dans la table de correction d’ outils,
au moyen d’un palpeur de mesure.

Démarrage et arrét de la broche.

3.5.1. Sdection du mode defonctionnement

Appuyer sur [OP. MODE]

Appuyer sur latouche [5].

Les coordonnées des axes, lavaleur de S et le numéro de |'outil active apparaissent en
gros caracteres.
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3.5.2. Recherchedu ¢zéro deréférence axe par axe

Aprés avoir sélectionné le mode de fonctionnemnent MANUEL , appuyer sur
la touche correspondant a |I’axe de recherche du zéro de référence. Sur la
partie inférieure gauche de I’ écran, X/Z, apparaitra suivant la touche pressée.

Appuyer sur [ZERO]. Le message RECHERCHE ZERO MACHINE? apparait
adroite de lalettre de I’ axe.

Appuyer sur m . L’axe se déplace vers la position zéro de référence a
I” avance sélectionnée dans les parametres machine. Lorsque la butée de zéro
est atteinte, |"avance tombe a 100 mm/mn. Deés réception de |'impulsion de
zéro de référence provenant du dispositif de mesure, |’ axe s arréte. Le compteur
est chargé par la valeur programmée dans les paramétres machine (P119,
P219, P319, P419 et P519).

Avec le microswitch de référence actif, en appuyant sur Fﬂ , l'axe se
dégage a I’avance sélectionnée jusqu’a ce que la butée soit libérée. Puis la
recherche du zéro de référence s’ effectuera normalement.

Pour annuler la recherche du zéro de référence, presser n’importe quelle
touche, avant de donner I’ordre‘m .

Si ce dernier déja été donné, presser o]

Attention:

Ce qui a été décrit ici est aussi valable pour le 3™ ou 4°™ axe.

3.5.3. Pré-sélection d' unevaleur de coordonnée

Appuyer sur latouche de I’ axe sur lequel s’ effectuera la pré-sélection.
Composer lavaleur désirée.

Appuyer sur [ENTER]. La nouvelle valeur apparait sur |’ écran.

Pour annuler la pré-sélection, appuyer sur [CL] autant de foisqu'il y a de caracteres a
annuler, avant d appuyer sur [ENTER]
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3.5.4. Déplacement manuel des axes

3.5.4.1. Déplacement Continu

- Placer le sélecteur M.F.O. de la face avant dans une position quelconque de la
zone % de vitesse.

- Suivant I’ axe et le sens de déplacement voulu, il faudra appuyer sur la touche
manuelle JOG correspondant a |’ axe.

- Comme établi par les parametres machine:

(P12=Y). En cessant d’ appuyer le déplacement s arréte
(P12=N). Il existe deux possibilités:

- Appuyer sur L0} pour interrompre le déplacement.

ou

- Appuyer sur une autre touche de JOG.
Pour inverser ou transférer le mouvement d’ un axe a un autre.

Attention:

Lorsgue le mode de fonctionnement MANUEL est sélectionné, |’ avance
FO I’ est également. Si cette avance n’ a pas été identifiée précédemment,
les axes se déplaceront au % FO établi par le sélecteur frontal.

L e déplacement manuel rapide d’ un axe s’ obtient en pressant la touche
d’AVANCE RAPIDE il

3.5.4.2. Déplacement I ncrémental

- Placer le sélecteur de la face avant sur la zone MANUEL.
- Appuyer sur une touche quelquonque de JOG.

L’ axe se déplace dans le sens sélectionné jusqu’a la position indiqué par le
sélecteur.
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Attention:

a) Lorsque le mode de fonctionnement MANUEL est sélectionné,
I”avance FO I’ est également. Si cette avance n’a pas été identifiée

précédemment, les axes se déplaceront au % FO établi par le sélecteur
f:i frontal.

Le déplacement manuel rapide d' un axe s’ obtient en pressant la
touche dAVANCE RAPIDE |1/ | .

b) Les positions du sélecteur sont 1,10, 100, 100 et 10000 et indiquent
la valeur de déplacement en microns ou en 0,0001 pouces.

3.5.5. IntroductiondeF,S, M et T.

Ce mode permet d’introduire lesvaleursde F, S, M et T. Ceux trois derniers selon
paramétre machine P603 (bits 5, 6, 7)

3.5.5.1. Introduction d uneValeur F

- Appuyer sur la touche F.
- Composer lavaleur désiree.

- Appuyer sur m

3.5.5.2. Introduction d'uneValeur S

- Appuyer sur latouche S
- Composer lavaleur désirée.

- Appuyer sur m

3.5.5.3. Introduction d’'unevaleur M

- Appuyer sur latouche M.
- Composer lavaleur désirée

- Appuyer sur m

3.5.5.4. Introduction d'unevaleur T

- Appuyer sur latouche T.
- Composer lavaleur désirée (T2.2)

- Appuyer sur m

le
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3.5.6. Mesureet chargedesdimensionsdesoutilsdelatabled erreurs

Lorsque le mode de fonctionnement MANUEL est sélectionné, on peut mesurer et
introduire les dimensions des outils dans la table si une piece de dimensions connues
est utilisée. Pour cela, on attribue la valeur 0 au paramétre machine P806. La séquence
a executer est la suivante:

Appuyer sur [MESURE OUTIL].
Appuyer sur [X].

Composer la dimension de la piéce suivant |’axe X. Cette valeur sera donnée
au rayon ou au diamétre, en fonction du mode de fonctionnement de la machine.

Appuyer sur [ENTER].

Appuyer sur [Z].

Composer la dimension de la piéce suivant I’ axe [Z].
Appuyer sur [ENTER].

Composer lavaleur de I’ outil désiré (T2.2).

Appuyer sur [DEPART].

Déplacer I’axe X au moyen des commandes manuelles jusgu’ a contact avec la
piéce.

Appuyer sur [X].- Appuyer sur [CHARGER]. A ce moment la nouvelle
dimension de |I’axe X de I'outil calculé par la CNC devient active, donc la
coordonnée visualisée sur |’ axe X doit étre la méme que celle introduite comme
rayon ou diametre de la piéce.

Déplacer |’ axe Z au moyen des commandes manuelles jusqu’ a contact avec la
piece.

Appuyer sur [Z].

Appuyer sur [CHARGER]. A ce moment la nouvelle dimension de I’axe Z

de I’ outil calculé par la CNC devient active, donc la coordonnée visualisée sur
I’axe Z doit étre la méme que celle introduite comme dimension de la piece.

Si un outil différent est désire, on commence par composer le nouvel outil
(T2.2); le reste est répété comme pour le premier outil.

Pour passer alaforme standard du mode de fonctionnement MANUEL , appuyer
sur [MESURE OUTIL].
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3.5.7. Fonctionnement dela CNC comme unevisualisation

Aprés avoir sélectionné le mode de fonctionnement MANUEL, si I’ordre externe
MANUEL est appliqué, la CNC se comporte comme une visualisation.

Dans ce cas, les axes doivent étre déplacés au moyen des commandes externes et les
signaux anal ogiques doivent étre produits en dehors dela CNC. Lesfonctions S, M et
T peuvent étre introduites dans ce mode de fonctionnement. Si les limites du rapide du
logiciel (établies par les paramétres machine) sont dépassées au cours du fonctionnement
dans ce mode, la CNC émettral’ erreur correspondante et ne permettra le déplacement
gu’ en zone autorisee.

3.5.8. Changement des unitésde mesure
Chaque fois que latouche | Départ Cycle est appuyée, les unités de mesure changent

de métrique a pouce ou de pouce a métrique.

3.5.9. Remiseazé&rodelaCNC

RESET

Apres avoir sélectionné le mode MANUEL, lorsque latouche | .~ | est presse, la
CNC exécute une mise en conditions initiales.
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3.5.10. Fonctionnement avec manivelleélectronique

Avec cette option, les axes peuvent étre deplacés un par un, manuellement. Pour cela,
procéder comme suit :

Sélectionner le mode MANUEL .
Placer le sélecteur de la face avant sur la position @

Appuyer sur I’une des deux touches manuelles JOB correspondant a I’axe a
déplacer manuellement a |I’aide de la manivelle. Si une manivelle FAGOR
(mod. 100 P) est utilisée, il est possible aussi de choisir I’axe. Pour cela,
appuyer sur le bouton poussoir de sélection incorporé a la manivelle, (I’axe
sélectionné clignotera sur |’ écran).

Tourner la manivelle. L’axe va se déplacer selon la valeur établie dans les
parametres machine multipliée par la valeur sélectionnée du switch. (X1, X10,
X100).

Il faut tenir compte du fait que si on veut déplacer un axe a une vitesse
supérieure au GOO correspondant a cet axe, La CNC |’ assumera comme vitesse
maximale et négligera les impulsions additionnelles.

Cela permet d’ éviter la génération d’ erreurs de poursuite.

Pour changer d’ axe a commander:

Soit appuyer sur I’ une des deux touches manuelles de JOG correspondant au
nouvel axe, soit (en cas d’ utilisation de la manivelle FAGOR (mod. 100 P)
appuyer sur le bouton poussoir y incorpore.

Tourner la manivelle électronique.

Pour terminer le fonctionnement avec la manivelle électronique:

Tourner le sélecteur M.F.O. de la face avant sur une autre position,
ou appuyer sur latouche d arrét,

ou, en cas d' utilisation de la manivelle FAGOR (mod. 100 P), maintenir actif
le bouton poussoir jusqu’ a ce que I’ axe sélectionné arréte de clignoter.
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3.5.11. Mesureet chargement delalongueur desoutilsen utilisant un pal peur

La CNC permet que, dans le mode MANUEL et si le paramétre machine P806 n’ est
pas égal a zéro, lalongueur d’un outil soit rapidement mesurée et chargée dans la table
des correcteurs. Pour celail sera nécessaire de disposer d’ un palpeur de mesure d’ outils
situé dans une position fixe de la machine et avec ses faces paralléles aux axes.

Les valeurs de coordonnés des faces du palpeur dans chagque axe et par rapport au
zéro-machine doivent étre introduites a |’ aide des paramétres machine suivants:

P902 Valeur de coordonnée minimale (X1) selon |’axe X (en rayons)
P903 Valeur de coordonnée maximale (X2) selon I’axe X (en rayons)
P904 Valeur de coordonnée minimale (Z1) selon |’axe Z
P905 Valeur de coordonnée maximale (Z2) selon I’axe Z

<l

PO03(Xo0

PALPEUR
[—

Po02(X

?
!

Po04CZy
P905(Z )

MOTO1
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La séguence a exécuter est la suivante:

8-

Appuyer sur [MESURE OUTIL]
Sélectionner | outil & mesurer en composant: Txx.xx DEPART

Déplacer I’ outil al’aide des touches de JOG, jusgqu’ a une position proche ala
face du palpeur a toucher.

Sélectionner |’ axe a mesurer (X ou Z).

Appuyer sur la touche JOG, qui indique le sens de rotation de I’ axe lors du
palpage. La vitesse d' avance du palpage est définie dans |e paramétre machine
P806.

Une fois le palpage effectué, la machine s arréte et la CNC charge dans la
position L de la table de correcteurs la longueur mésurée en X ou Z et met a
zéro lavaleur de | ou de K.

Pour mesurer et charger la longueur du reste des outils, répéter a partir du
troisieme pas.

Aprésleretrait del’ outil mesure, pour mesurer les autres outils répéter |’ opération
a partir du point 2.

Durant le palpage, la vitesse d’ avance ne peut pas étre modifiée a |’ aide du sélecteur
FEED-RATE. Elle sera verrouillée a 100%.

Lesvaleurs du rayon R et le code de forme F de |'outil seront introduits manuellement
dans le mode de fonctionnement 8 ou en programmant la fonction G50.

Pour passer au fonctionnement normal en MANUEL, appuyer sur latouche [MESURE
OUTIL].

3.5.12. Touchesde manipulation delabroche

Si S est programmeée, il est possible de mettre en marche dans les deux sens ainsi que
d’arréter larotation de la broche, au moyen des touches du tableau de commandes et
sans avoir a exécuter M3, M4 ou M5.

Le % de la vitesse de rotation S programmeée peut se moduler a |’ aide des touches

et B
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3.6. MODE 6: EDITION

C'est le mode de fonctionnement fondamental pour la programmation de la CNC.
Dans ce mode, des programmes et des sous-programmes, ainsi que des blocs seuls
peuvent étre écrits, modifiés et supprimés.

La méthode de travail dans ce mode de fonctionnement est la suivante:

3.6.1. Sélection du mode de fonctionnement EDITION (6)

- Appuyer sur [OP. MODE]
- Appuyer sur la touche 6.

L’ écran affiche I’ explication des touches de fonction applicables dans ce mode.

3.6.2. Verrouillage/ Déverrouillage dela mémoire

- Appuyer sur [VER/DEVER] L’écran affiche
CODE:

- Composer: MKAI1 pour verrouiller lamémoire
MK AIO pour déverrouiller lamémoire.

- Appuyer sur [ENTER].

Attention:

sur ENTER, la CNC effacera ce code et attendra le code correct.

j a) Dansle cas ou un code erroné serait composé au moment d’ appuyer

b) Lorsgue lamémoire se trouve verrouillée, il est possible de visualiser
les programmes mais non pas de les modifier.
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3.6.3. Effacement d’ un programme entier
- Appuyer sur [PROGR DIRECT]. L’ écran affiche une liste de 14 programmes
maximum meéemorisés, ainsi que le nombre de caracteres utilisés et disponibles.

- Appuyer sur [DELETE]. Le message EFFACER PROGRAMME apparait
sur |’ écran.

- Composer le numéro de programme a effacer, puis le vérifier. Si le numéro est
correct, appuyer sur [ENTER].

S'il n’est pas correct:
- Appuyer sur latouche [CL] (le numéro est effacé).

- Composer le numéro correct et appuyer sur [ENTER].

Attention:

Au cours de cette séquence, il est possible d’ avoir accés alavisualisation
d’ origine de ce Mode, en appuyant sur [CONTIN].

EFFACEMENT TOTAL DE LA MEMOIRE DE PROGRAMMES

Si tous les programmes mémorisés doivent étre effacés, composer 99999 lorsque le
message EFFACER PROGRAMME est visualisé, puis appuyer sur [ENTER]; en
appuyant ensuite sur la touche Y, tous les programmes sont effacés a I’ exception de
celui qui est protégé par le parametre P801.

Attention:
Si plus de 14 programmes ont été mémorisés, il peut se trouver que
celui qui doit étre effacé n’apparaisse pas sur |’ écran. Dans ce cas,
utiliser lestouches |- | pour faire défiler les programmes
jusgqu’ a ce que le programme déesiré apparaisse.
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3.6.4. Changement du numéro du programme

- Appuyer sur [RENUM.PROG.]. L’écran affiche:
ANCIEN:P

- Composer le numéro du programme a modifier. 1l sera visualisé a droite
de P.

- Appuyer sur [ENTER].L’écran affiche:
NOUVEAU: P
- Composer le nouveau numéro du programme. |l sera visualisé a droite de P.

- Appuyer sur [ENTER]. Le changement de numéro est effectué. Si aucun
programme n’ est mémorise sous le numéro existant, |’ écran affiche:

PROGRAMME NUMERO: P —
N'EXISTE PAS EN MEMOIRE

Si le nouveau numéro existe déja en mémoire, la CNC affiche:

EXISTE DEJA EN MEMOIRE.

Attention:

Au cours de cette séquence, il est possible d’ accéder alavisualisation
d’ origine de ce Mode, en appuyant sur [CONTIN].
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3.6.5. Affichageet localisation des sous-programmes mémorisésdansia CNC

En appuyant sur les touches [DIRECT SOUS-PROG §] et [DIRECT SOUS-
PROG.P], tous les sous-programmes paramétriques et standards mémorisés
sont visualisés sur la partie supérieure de |’ écran.

Pour connaitre le numéro du programme contenant les différents sous-programmes
indiqués sur I’ écran, il faut composer le numéro du sous-programme recherché
et ensuite appuyer sur [RECALL] (Rappell).

Sur |’ écran apparaitrale numéro du programme dans lequel |e sous-programme
est edité.

Si on souhaite vérifier le numéro du programme contenant un des sous-programmes
indiqués, il faut appuyer sur [DELETE] ou sur [SOUSPROGR] et répéter la
séquence précédente.

3.6.6. Sélection d’'un programme

Si aprés avoir sélectionné le mode Edition, le numéro du programme qui
apparait sur I’ écran est celui que I’ on souhaite, il suffirad appuyer sur [CONTIN]
pour |’ obtenir.

Pour accéder a un programme différent:
- Appuyer sur latouche [SELECT PROGR].

- Composer le numéro du programme.
- Appuyer sur [CONTIN]. Le programme sélectionné apparaitra sur |’ écran.

3.6.7. Création d'un programme

S'il existe un programme en mémoire avec le méme numero que celui qui doit étre
introduit, il y a deux méthodes pour enregistrer le nouveau programme:

Effacer completement le programme existant.

Ne pas effacer et écrire bloc par bloc (comme décrit plusloin) sur le programme
existant, en prenant soin d’ attribuer aux nouveaux blocs la méme numérotation
gue celle des blocs précédemment enregistrés. S'il n’y a pas d’ autres programmes
en mémoire avec le méme numéro, procéder comme suit:
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3.6.7.1. Programmation non-assistée

Format d’ un bloc:

(dimensions en millimetres):

N4 G2 X +/-4.3 Z +/-4.3 F4 $4 T2.2 M2 (dans cet ordre)

(dimensions en pouces):

N4 G2 X +/-3.4 Z +/-3.4 F4 S4 T2.2 M2 (dans cet ordre)

Programmation:

La CNC numérote automatiquement les blocs en multiples de 10. Si une numeérotation
différente est désirée, appuyer sur [CL] et procéder comme suit:

Introduire le numéro du bloc. Il apparaitra en bas et a gauche de I’ écran. La
corrélation des blocs n’ est pas obligatoire.

Si un bloc conditionnel normal est désiré, composer le numéro du bloc et
appuyer sur latouche | e | (pointdécimal), et, si un bloc conditionnel spécial
est désiré, appuyer une nouvelle fois sur

Ensuite, écrire les fonctions préparatoires G désirées ainsi que les valeurs de coordonnée
des déplacements des axes, en tenant compte du format nécessaire pour chague cas.

Appuyer sur F et composer |a valeur d’ avance.
Appuyer sur S et composer la vitesse de la broche.
Appuyer sur T et composer le numéro de I’ outil.

Appuyer sur M et composer le numero de la fonction auxiliaire désirée (7 au
maximum).

Enfin, il est possible d’ écrire un COMMENTAIRE qui devra figurer entre
parenthéses (COMMENTAIRE).

Si le bloc est correct, appuyer sur [ENTER]. La CNC accepte le bloc comme
bloc de programme.

Consulter le MANUEL DE PROGRAMMATION pour les incompatibilités de
programmation des différentes fonctions.
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3.6.7.2. Modification et effacement d' un bloc

|) Pendant la phase d’ écriture

a)

b)

Modification de caractéres

Si un caractere déja écrit doit étre modifié:

Manoeuvrer les @ @ jusqu’ a positionnement sur le caractére a modifier
ou a effacer.

Pour modifier, composer tout simplement le nouveau caractére. Pour effacer,
appuyer sur latouche [CL].

En appuyant sur [DELETE], les caracteres se trouvant a droite du curseur
seront effacés.

Insertion des caractéresSi un caractére doit étre inséré dans ce bloc:

Manoeuvrer les @ @ jusqu’ a positionnement la ou le caractere doit
étre inséré.

Appuyer sur [INS]. La partie du bloc qui suit le curseur se met a clignoter.
Composer les nouveaux caractéres désirés.

Appuyer sur [INS]. Le clignotement cesse.

I1) Bloc déja introduit en mémoire

a)

Modification et insertion de caractéres

Composer le numéro du bloc concerné.
Appuyer sur [RECALL]. Le bloc apparait au bas de |’ écran.
Procéder comme pour le point précédent.

Appuyer sur [ENTER]. Le bloc modifié est chargé en mémoire.
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b) Effacement d’un bloc déja introduit en mémoire
- Composer le numéro de bloc a effacer de la mémoire.
- Appuyer sur latouche [DELETE].

Si la CNC ne répond pas a I’une des actions sur les boutons poussoirs pendant la
programmation d’un bloc, c’est qu’il y a quelque chose d’incorrect dans ce que vous
essayez de composer.

3.6.7.3. Programmation assistée

L’ acces a la programmation assistée est possible dans les modes Play Back(2), Teach
in(3), ou Edition (6).

En appuyant sur [ASSIST] pendant I’ écriture d’un bloc, le curseur disparait du bloc
en cours d’ écriture et |’ écran affiche:

GUIDE DE PROGRAMMATION

PROGRAMMATION DEPLACEMENTS
CYCLES FIXES

SOUS-PROGRAMMES / SAUTS
PROGRAMMATION GEOMETRIQUE
FONCTIONS ARITHMETIQUES
FONCTION G

FONCTION M

NogokwnE

Composer le numéro voulu. L’ explication des diverses fonctions disponibles et la
facon de les programmer apparaissent a |’ écran. Une fois obtenue la page souhaitée,
appuyer sur latouche [ASSIST] pour écrire la suite du bloc. Le curseur réapparait et
les informations utiles demeurent affichées.
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Supposons que lors de |’ écriture d’un programme il est désiré programmer dans un
bloc, un cycle fixe (G86) de filetage. La séquence a suivre sera:

- Appuyer sur [ASSIST]

- Appuyer sur [2]

- Appuyer sur B

- Appuyer sur [3]
Si la touche [ASSIST] est actionnée a nouveau, le curseur apparait et |’ écriture du
bloc est possible. |1 suffit d’ observer sur I’ écran la signification de différents paramétres

de la fonction sélectionnée.

Lorsque I" écriture du bloc est terminée, [ENTER] doit étre appuyé pour mémoriser le
bloc. La visualisation standard des modes d’ édition apparait alors sur |’ écran.

S'il est désiré retourner au mode de visualisation standard alors qu’une page de
programmation assistée est affichée, il existe deux possibilités:

a) Quand rien n’est écrit dans le bloc, presser la touche [RECALL] (rappel) si
le curseur est affiché (si non presser latouche [ASSIST].

b) Si des informations sont déja écrites dans le bloc, et quand le curseur est
affiché, presser les touches [ENTER] ou [DELETE].

PROGRAMMATION ASSISTEE SPECIALE

En appuyant sur [ASSIST] au cours de I’ édition d’un cycle fixe, a condition d’ avoir
introduit la fonction préparatoire correspondante, I’information correspondante a ce
cycle sera affiché directement, et le paramétre a introduire sera mis en relief.

Introduire la valeur et pour continuer |’ édition de nouveaux parameétres, appuyer sur
[ENTER].
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Dansle casou il y aurait un parameétre a ne pas programmer obligatoirement, appuyer
sur [DELETE].

Comme dans une programmation normale, latouche [CL] efface les caracteres un par
un, et latouche [DEL ETE] efface entierement la valeur attribuée au parametre affiché.

Il sera possible de retourner a la programmation assistée normale a tout moment en
activant latouche [ASSIST].

3.6.7.4. Copier un programme

Cette option permet de copier un programme préal ablement mémorisé dans la CNC,
en lui attribuant un numéro autre que celui d’ origine.

Pour cela, appuyer d’ abord sur latouche [PROG DIRECT], puis sur latouche [COPIER].

La CNC demandera quel est le numéro d origine et celui du nouveau programme;
aprés les avoir composes, appuyer sur [ENTER].

Si e numeéro compose en tant que programme d’ origine n’ existait pas ou si ce numéro
existait deja en mémoire ou s'il n'y avait pas suffisamment d’espace en mémoire, la
CNC émettra un message en indiquant la raison.
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3.7. MODE 7. PERIPHERIQUES
Celui-ci est utilisé pour le transfert des programmes ou parameétres machine de/vers
des périphériques.

La méthode de travail pour ce mode de fonctionnement est la suivante:

3.7.1. Sélection du mode de fonctionnement (7)

- Appuyer sur [OP. MODE]

- Appuyer sur latouche [7]. L’ écran affiche:

PERIPHERIQUES

0 - ENTREE DE CASSETTE

1 - SORTIE VERS CASSETTE

2 - ENTREE DE PERIPHERIQUE

3 - SORTIE VERS PERIPHERIQUE

4 - REPERTOIRE DE LA CASSETTE

5 - EFFACER PROGRAMME CASSETTE
6 - DNC ON /OFF

Attention:

Pour pouvoir sélectionner |I’une des opérations 0, 1, 2, 3, 4 et 5, du
mode PERIPHERIQUES, le point 6 (DNC ON/OFF) doit étre en
OFF (le message “ OFF encadreé” est visualisé). Si |le message est “ON

encadré”, il faut appuyer sur [6].
A Pour connecter/déconnecter un périphérique, la CNC devra se trouver

en arrét.

Pour effectuer les opérations 0,1,4,5 avec un lecteur/enregistreur de
bande magnétique FAGOR, charger la valeur 0 dans le paramétre
machine P605(6).
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3.7.2. Introduction d’un programme a partir d’ un lecteur/enregistreur FAGOR (0)

- Appuyer sur latouche [0]. L’ écran affiche:

PROGRAMME NUMERO: P —

- Composer le numéro du programme alire. Si P99999 est composg, la CNC se
prépare arecevoir les parametres machine, le tableau des fonctions M décodées
et la table de compensation de I’erreur de vis-mére. Si on dispose de
I’AUTOMATE INTEGRE, le programme utilisateur de I'AUTOMATE sera
également conservé.

- Appuyer sur [ENTER]. Il y a4 possibilités:

a  Un programme ayant le méme numeéro existe dans la mémoire de la
CNC. L’ écran affiche:

DEJA EXISTANT EN MEMOIRE
EFFACER? (N/Y)

Si aucune suppression n’est deésirée.
- Appuyer sur une touche autre que Y. Retour a la position 3.7.1.
Si une suppression est désirée.
- Appuyer sur latouche Y. L’ écran affiche:
PROGRAMME NUMERO: P —— EFFACE
A partir de ce moment, le programme commence a étre transféré a partir de la
cassette (Voir cas c).
b) Le programme sélectionné n’existe pas sur la bande magnétique. Si cet
état est décelé des le début du tranfert, I’ écran affiche
N'EXISTE PAS DANS LA CASSETTE
- Appuyer sur [CONTIN] pour retourner dans la section 3.7.1.
ou bien

- Appuyer [OP. MODE] Laliste des modes de fonctionnement apparaitra.
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d)

L e programme sélectionné existe sur la bande mais n’ existe pas dans la mémoire
de la CNC.

Le transfert est effectué normalement et |’ écran affiche:

EN COURS DE RECEPTION

S'il existe des numéros de bloc erronés (plus de 4 digits ou chiffres non
corrélatifs) dans le programme en cours de la lecture, I’ écran affichera:

PROGRAMME NUM.: P —— LU
DONNEES LUES INCORRECTES
NXXXXX

Dans ce cas, seulement la partie du programme qui précede I’ erreur est mémorisee.
Il est recommandeé d’ effacer tout le programme!.

Si la numération des blocs du programme transféré est correct :
PROGRAMME NUM.: P — LU
La CNC vérifie le programme d’une maniére syntaxique. S'il y a une erreur

de programmation, le code correspondant et le bloc en question sont visualisés
et le programme est totalement enregistré.

Si lamémoire du programme-piece est verrouillée (ou celle des paramétres machines
dans le cas de (P99999), la situation 3.7.1. se présente a nouveau.

3.7.2.1. Erreursdetransmission

Si e message
ERREUR TRANSMISSION

apparait sur I’ écran pendant une transmission, ¢’ est que celle-ci ne se fait pas
correctement.
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- Si le message
DONNEES LUES NON VALIDES

apparait sur |’ écran pendant la transmission, ¢’ est qu’ un caractére incorrect se
trouve sur la bande, ou qu’ un numéro de bloc erroné a été écrit.

Attention:

Le couvercle de |’ enregistreur a cassette doit étre ouvert quand la
CNC est mise en arrét afin d’ éviter tout dommage sur le ruban.

3.7.3. Transfert d’un programme versun lecteur/enregistreur FAGOR (1)

- Appuyer sur latouche 1. L’ écran affiche:
PROGRAMME NUMERO: P —

- Composer le numéro du programme a transférer
Si P99999 est composg, la CNC se prépare a transmettre les parametres machine,
le tableau des fonctions M décodées et |a table de compensation de I’ erreur de
lavis-mére, ainsi que le programme utilisateur de I’ AUTOMATE INTEGRE,
si on dispose de cette prestation..

- Appuyer sur [ENTER].
Il existe trois possibilités:
a) Leprogramme sélectionné n’ existe pas en mémoire. L’ écran affiche:

N'EXISTE PAS EN MEMOIRE

- Appuyer sur [CONTIN] pour retourner a la sélection du mode 3.7.1.
ou

- Appuyer sur [OP. MODE] pour retourner a la liste des modes de
fonctionnement.
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b)

Il'y aun programme avec le méme numero sur la cassette. En appuyant
sur [ENTER], I’ écran affiche:

EXISTE DEJA DANS LA CASSETTE
EFFACER?(N/Y)

Si I’ effacement n’ est pas désiré:

Il faut appuyer une touche autre que Y. La CNC retourne dans la
configuration de la sélection du mode 3.7.1.

Si I’annulation est désirée:
Appuyer sur latouche Y. L’ écran affiche:
PROGRAMME NUMERO: P — EFFACE

A ce moment |a, le transfert du programme vers la cassette commence et
prend place comme indiqué au paragraphe c).

L e programme sél ectionné existe dans la CNC mais pas dans |a cassette.

Le transfert prend place normalement. Durant cette opération, |’ écran
affiche:

TRANSMISSION EN COURS
Et en fin d’ opération:

PROGRAMME NUMERO :P —TRANSMIS

3.7.3.1. Erreursdetransmission

Voir paragraphe 3.7.2.1.
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3.7.4. Chargement d’un programme a partir d’un périphérique autre que le lecteur/
enregistreur FAGOR (2)

La procédure est similaire a celle décrite au paragraphe 3.7.2. pour le chargement de
programme a partir d’ une cassette FAGOR, excepté que latouche [2] doit étre appuyée
et un nouveau message d’ erreur:

MEMOIRE SATUREE peut apparaitre.
Ce message indique |e débordement de la mémoire de la CNC. La partie du programme

piece qui a été chargée avant que |I’erreur n’apparaisse est sauvegardée dans la
mémoire.

Attention:

Pour charger un programme a partir d’un périphérique autre qu’un
enregistreur FAGOR, il faut prendre en considération les points suivants:

- Lepremier caractére qui doit étre lu apres une série de NUL s est
le %. Ce dernier doit étre suivi du numéro du programme, et par
INTERLIGNE (LINEFEED).

- Le programme P99999 (parameétres machine) ne peut étre transféré
qu’ & partir ou vers une cassette.

- Les blocs sont identifiés par la lettre N placée au début de la
ligne, c'est-a-dire juste aprés INTERLIGNE. Si un caractere
guelconque est écrit entre 'INTERLIGNE et le mot N, ce dernier
ne sera pas pris comme étant le numéro du bloc mais comme un
caractere supplémentaire.

- LesESPACES, lesRETOUR CHARIOT et les signes plus (+)
sont ignoreés.

- Le programme doit se terminer par une série de plus de 20 caracteres
NUL s ou par le caractere ESCAPE ou EOT (Fin de Bande).

3.7.5. Transfert d un programme versun périphérique autre que le lecteur/enregistreur
FAGOR (3)

La procédure est similaire a celle décrite au paragraphe 3.7.3. pour le transfert d’un
programme vers une cassette FAGOR, excepté que la touche 3 doit étre appuyée.

La CNC termine le programme par le caractere ESC (ESCAPE).
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3.7.6. Répertoire dela cassette FAGOR (4)

- Appuyer sur latouche [4]. L’ écran affiche:

Le nombre de programmes se trouvant sur la cassette avec le nombre de
caractéres.

Le nombre de caractéeres libres sur |a cassette.

- Appuyer sur [CONTIN] pour retourner a la configuration de sélection de la
section 3.7.1.

3.7.7. Effacement d’ un programme enregistré sur cassette FAGOR (5)

- Appuyer sur latouche 5. L’ écran affiche:
PROGRAMME NUM: P

- Composer le numéro du programme sélectionné.

- Appuyer sur [ENTER].

Une fois que le programme a été efface, |’ écran affiche
PROGRAMME NUMERO: P —— EFFACE

- Appuyer sur [CONTIN] pour retourner dans la configuration de sélection
section 3.7.1. ou bien

- sur [OP. MODE] pour retourner alaliste des modes de fonctionnement.
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3.7.8. Interruption dela procédure detransmission

Dans ce mode de fonctionnement (Entrée/Sortie) toute procédure de transmission peut
étre interrompue en appuyant sur la touche [CL].

L’ écran affiche:

PROCESSUS AVORTE

3.7.9. Transmission avec un ordinateur (DNC)
La CNC a la possibilité de communiquer avec un ordinateur externe a travers de la
prestation DNC (Distributed Numerical Control) et possibilite les fonctions suivantes:
Commandes de répertoires et effacement de programmes
Transfert de programmes et de tables.
Exécution dun programme infini.
Commandes extérieures de la machine.
Rapport d’ états avancés du systéme DNC.
Pour avoir |la possibilité de travailler avec le DNC, P605(5) doit étre égal a 1. Ainsi
dans le mode PERIPHERIQUES (ENTREE/SORTIE) (6), le message ON doit étre
encadré. Si non presser la touche [6]. Pour des informations plus détaillées, voir le

manuel DNC

Dans le mode PERIPHERIQUES (7), chagque fois que latouche [RESET] est appuyée,
une mise en conditions initiales de la CNC est exécutée.
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3.8. MODE 8: TABLEAU DES OUTILS ET DECALAGES DE L’ORIGINE
G53/G59

Les correcteurs d’ outils permettent de mémoriser les dimensions (longueur et rayon)
d’un maximum de 100 outils et les valeurs de 7 décalages d’ origine (G53-G59). La
procédure a suivre dans ce mode (G53-G59) de fonctionnement est |a suivante:

3.8.1. Sélection du mode de fonctionnement TABLEAU D’OUTILS

- Appuyer sur [OP. MODE].

- Appuyer sur latouche 8. L’ écran affiche:

TABLEAU DES OUTILS/ G53-G59

TOL X —.— Z—.— F-
R—. — | —.— K——-

T2 X —.— Z—.— F-
R—. — | —.— K——-

T3 X —.— Z—.— F-
R—. — | — . — K——

3.8.2. Visualisation du tableau desoutils

Il existe deux méthodes de lecture des dimensions d’un outil qui n’apparait pas sur
I’ écran:

a) Composer le numéro de I’ outil et appuyer sur RAPPEL.
b) Appuyer sur les touches B B (situées adroite de I’ écran) pour faire défiler

en arriere ou en avant le tableau des outils jusqu’ a ce que celui qui est recherché
apparaisse.
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3.8.3. Introduction desdimensionsdesoutils

- Composer le numéro de I’ outil. Il apparait en bas a gauche de I’ écran.
- Appuyer sur [X].

- Composer lavaleur de longueur de I’ outil d’aprés I’ axe X.
Valeur maximale: +/- 8388.607 mm ou +/- 330.2599 pouces.

- Appuyer sur [Z].

- Composer la valeur de longueur de I’ outil d’aprés |’ axe Z.
Valeur maximale: +/- 8388.607 mm ou +/- 330.2599 pouces.

- Appuyer sur [F].
- Composer le code de laforme (0-9) de I’ outil employé.
- Appuyer sur [R].

- Composer la valeur du rayon de |’ outil.
Valeur maximale 1000.000 mm ou 39.3700 pouces.

- Appuyer sur [I].

- Composer la valeur de correction de la longueur de I’outil d’apres |’ axe X.
Elle doit étre indiqué en diamétres.
Valeur maximale +/-32.766 mm ou +/-1.2900 pouces.

- Appuyer sur [K].

- Composer la valeur de correction de la longueur de I’ outil d’apres |’ axe Z.
Vaeur maximale : +/- 32.766 mm ou +/- 1.2900 pouces.

- Appuyer sur [ENTER].

3.8.4. Moadification descotesd’ un outil

) Pendant I’ écriture
a) Modification des caracteres

Si pendant |’ écriture des cotes des outils un caractere déja écrit doit étre
modifié (X, Z, F, R, I, K ou un numéro), procéder comme suit:
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- Utiliser les touches @ @ pour placer ce dernier sur le caractére a
modifier ou a effacer.

- Pour modifier, composer le nouveau caractéere sur |’ancien. Pour effacer,
appuyer sur [CL].

- Si [DELETE] est appuyé, les caracteres se trouvant a droite du curseur
sont effacés.
b) Insertion des Caracteres

Si pendant I’ écriture des cotes d’un outil, un caractere doit étre inséré dans e
bloc, procéder comme suit:

- Utiliser les touches @ @ pour placer ce dernier a I’endroit ou le
nouveau caractére doit étre insere.

- Appuyer sur [INS]. La partie du bloc située aprés le curseur se met a
clignoter.

- Composer les nouveaux caractéres.

- Appuyer sur [INS]. Le clignotement s’ arréte.

[1) Cotesd’outils déa mémorisées
- Composer le numéro de I’ outil désiré.
- Appuyer sur [RECALL] (rappel).
- Procéder comme dans le cas précédent.
- Appuyer sur [ENTER] les cotes modifiées sont mémorisees.

7

- Si pendant I’ écriture, la CNC ne répond pas aux touches appuyées, ¢’ est que
la procédure suivie n’ est pas correcte.

- Lescotes des outils déja composées peuvent étre totalement effacées en appuyant
sur [DELETE].

3.8.5. Changement des unitésde mesure

A chaque fois que latouche [1] est appuyée, les unités de mesure changent de métrique
a pouce ou inversement.
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CODES DE FORME
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P: Pointe de I’ outil

C: Centre de I’ outil
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3.8.6. G53-G59 Décalagesdel’origine

Dans le mode de fonctionnement (8), en appuyant sur la touche G, |’ écran affiche:

TABLE DES OUTILS/ G53-G59

GS3X—. —Z —— . —-
G4 X— . —Z —— . —
G5 X —. —Z —— . —
G X — . —2Z —— . —-
G5/ X — . —Z —— . —
G8X —. —Z — . —
GI9X —. —Z —— . —

3.8.6.1. Introduction desvaleursde décalagesd origine

- Composer le numéro du décalage (G53-G59)
- Ecrire les valeurs de X,Z voulues

- Appuyer sur [ENTER]

Attention:

Les valeurs de X et Z doivent étre référencées par rapport au point
zéro machine.

3.8.6.2. Modification desvaleursdesdécalagesdel’ origine

Méme procédure que la section 3.8.4.

3.8.6.3. Changement del’ unitéde mesure

Méme procédure que la section 3.8.5.
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3.8.7. Accesalatabledesoutils

Lorsque la table des décalages de I’ origine est visualisée, I’ affichage de la table des
outils s’ obtient en appuyant sur latouche T.

3.8.8. Effacement complet desdécalagesdel’ origine et delatable desoutils

- Composer K,A,lI
- Appuyer sur [ENTER].
Latable visualisée (table des outils ou table des décalages) est totalement effacée.

Lorsque laCNC est en mode 8, Table d’ outils G53/G59, le fait d’ appuyer sur [RESET]
entraine le retour de la CNC aux conditions initiales.

3.9. MODE 9@ MODES SPECIAUX

Les informations relatives a cette section se trouvent dans le MANUEL
d'INSTALLATION ET DE MISE EN SERVICE.
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3.10. REPRESENTATION GRAPHIQUE

L’option REPRESENTATION GRAPHIQUE, lorsqu’elle équipe une CNC 8025/
8030 modeles TS ou TG, permet de tracer latrgjectoire de |’ outil au cours de I’ exécution
d’un programme.

Elle peut étre exécutée dans les modes suivants: AUTOMATIQUE, BLOC PAR
BLOC, APPRENTISSAGE, CYCLE A VIDE.

En mode CYCLE A VIDE, si le CHEMIN THEORIQUE (3) a été sélectionnég, le
systeme vérifie le programme et affiche le chemin de I’ outil avec une ligne continue.

Par contre, si le mode d’ exécution O ou 1 a été sélectionné dans ce mode, le chemin
théorique de I’ outil sera affiché avec une ligne discontinue.

Si quand un programme est exécuté dans les modes 0, 1 ou 3, il y a un bloc comprenant
un mouvement plus la fonction (Tx.x) le chemin n’ apparaitra pas sur e graphique.

Dans les autres modes, |e chemin réel des outils sera affiché avec une ligne pointillée.
La distance entre les points varie en fonction de la valeur de la vitesse F d’ avance.

3.10.1. Zonedevisualisation

Avant d’ effectuer une représentation graphique, la zone de visualisation doit étre définie.
Aprés avoir sélectionné le mode de fonctionnement voulu:

- Appuyer sur [GRAPHIC]

- Appuyer sur [DEFIN ZONE-V]
Introduire les valeurs des coordonnées de X et Z du point dont la représentation
graphique doit étre visualisée au centre de I’ écran et la largeur de I’'image. Aprés avoir
composé ces valeurs, appuyer sur latouche [ENTER].

L’ affichage des zones de visualisation est perdu lorsque la CNC est mise a |’ arrét
(OFF).

Si on souhaite utiliser I’ option de représentation graphique, la définition de la zone de
visualisation doit s effectuer au moment de la mise en marche de la CNC.

Lors de I’ exécution du programme, la position et les dimensions du graphisme dépendent
des valeurs données aux coordonnées du centre et a la largeur. Les coordonnées du
centre et de lalargeur du point représenteé sur le graphique sont visualisées a |’ écran.

Dans le mode A VIDE, lavitesse du tracé du graphique sur I’ écran peut étre modifiée
al’aide du sélecteur FEED-RATE.
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3.10.2. ZOOM (fenéire)

Cette fonction permet d'agrandir ou de réduire tout un graphique ou une partie de ce
dernier. Pour I' utiliser, il faudra interrompre le programme en cours ou attendre lafin
de son exécution.

Presser la touche [ZOOM]; un rectangle définissant la zone du graphique a agrandir
apparait sur le graphique d’ origine.

Les touches B du clavier principal s utilisent pour agrandir ou diminuer sa
taille. Et les touches fleches pour déplacer le rectangle al’ endroit désire.

L es coordonnées du centre du rectangle, la largeur et le % d’ ampliation sont visualisées
en haut a |’ écran. L’ affichage de ces données permet de vérifier les coordonnées d’ un
point particulier du graphique ainsi que de mesurer |la distance entre deux points.

L’ action sur la touche [EXECUT] fait que la partie du graphique qui était placée a
I"intérieur du rectangle, occupe tout |’ écran.

En utilisant le bouton FEED-RATE, la vitesse d’ exécution du graphique peut étre
modifiée.

Pour répéter la séquence, presser latouche [ZOOM].

Pour continuer et sortir du mode ZOOM, presser |a touche [FIN].
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3.10.3 Redéfinition dela zone devisualisation en utilisant le ZOOM

Aprés avoir activé la fonction ZOOM au moyen de la touche de méme nom, et une
fois que le centre et lalargeur du nouveau graphique ont été encadrés par le rectangle,
en appuyant sur la touche [ENTER] au lieu de la touche [EXECUT], les valeurs
obtenues seront celles du rectangle.

La position et la grandeur du graphique ont été ainsi modifiées.

Attention:

Lorsque la zone d’ affichage est définie, il est conseillé de donner une
valeur suffissmment grande a lalargeur, de fagon a ce que le graphique
soit visualisé sur I'écran. Ensuite et une fois arrété |’ exécution du
programme, la zone de visualisation pourra & nouveau étre définie en
utilisant la fonction ZOOM.

Il faut prendre en considération le fait que la CNC retiendra |’ information
des 500 derniers blocs de déplacement exécutés, par conséquent si le
programme en comprend davantage, seuls ceux qui ont été enregistrés
seront représentés sur le graphique.

3.10.4. Effacement delareprésentation graphique

Presser latouche [DELETE] afin d’ effacer la représentation
graphique de I écran. Le programme en cours doit étre terminé ou interrompu.

3.10.5. Représentation graphique en Couleur (CNC 8030 TS)

Le chemin sera tracé en une couleur différente a chague changement (T2) d’ Outil (3
couleurs).
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CODESD ERREURS




001

002
003

004
005
006
007
008
009
010*
011
012

013
014

015

016

017

018

La CNC affichera cette erreur:

> Si N n’est pas le premier caractére dans un bloc.

> Si au cours de I’ exécution d'un programme, alors que des modifications ont été effectuées
dans un autre programme (programmation paralléle), un sous-programme se trouvant dans
le programme en cours de modification ou dans un programme subséquent est appelé a
partir du programme en cours d’ exécution.
L es programmes sont mémorisés dans I’ ordre dans lequel ils ont été chargés. L' ordre de
chargement peut étre observé sur le répertoire sur I’ écran. Le programme en cours d’ exécution
est toujours placé a la premiére position. Cette situation ne peut pas se produire durant
I"exécution d’un programme si on intervient sur un programme dont e numéro n’a pas
été mémorisé précédemment.

Trop de chiffres pour définir une fonction.

Valeur négative (ou parametre) attribuée a une fonction qui n’ accepte pas de valeur négative.
Valeur incorrecte donnée & un paramétre de cycle fixe.

Définition d’'un cycle fixe lorsque les fonctions G02, GO3 ou G33 restent actives.
Bloc paramétrique mal écrit.

Plus de 15 parameétres sont affectés d’'un bloc.

Division par zéro.

Racine carrée d'un nombre négatif.

Valeur trop élevée attribuée a un parametre.

La gamme ou la vitesse S de coupe constante n’a pas été programmeée.
Plus de 7 fonctions M programmeées dans le méme bloc.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> Fonction G50 mal programmée.

> Valeur des dimensions d’ outil surpassée

> Valeur des décalages du point zéro G53/G59 surpassée.

Profil de cycle fixe mal défini.

Un bloc incorrect a été programmeé, il est soit lui-méme incorrect, soit qu'il est incorrect par
rapport a la séquence du programme.

Les fonctions G14, G15, G16, G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27, G28, G29, G30,
G31, G32, G50, G53-G59, G72, G73, G74, G92 ou G93, doivent étre programmées dans un
seul bloc.

L e sous-programme ou le bloc appel é n’ existe pas, ou encore, le bloc recherché al’ ordre de
la fonction spéciale F17 n’existe pas.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:
> Pas négatif ou trop grand en filetage.
> Facteur de synchronisation K d'outil trop élevé.

Mauvaise définition d’ un point lorsque celui-ci est défini par angle+angle ou par angle+valeur
cartésienne.



019

020
021

022
023
024
025

026

027
028

029

030
031

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> Aprés avoir défini G20, G21, G22, ou G23, il n'y a pas de numéro de sous-programme
auquel il faut se reporter .

> ||l y atrop de niveaux d’ emboitement.

> N n’est pas le premier caractére aprés G25, G26, G27, G28, G29.

Plus d’une gamme de broche dans un méme bloc.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> |l n'y aaucun bloc al’adresse définie par le paramétre attribué a F17, F18, F19, F20, F21.
> L’axe correspondant au bloc adressé n'a pas été défini.

Lors de la programmation des axes en G74, |'un d’ eux est répété.

K n’a pas été programmeé apres G04.

Point décimal absent dans les formats T2.2 ou N2.2.

Erreur dans un bloc définissant ou appelant un sous-programme ou un saut contionnel ou
inconditionnel.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:
> Débordement de la mémoire.

> Capacité de bande libre ou de mémoire de la CNC insuffissante pour contenir la taille du
programme a charger.

I/K non définis en interpolation circulaire ou en filetage.

Un outil du tableau a été défini comme ayant un numéro supérieur a Txx.32 ou un outil
externe supérieur au maximum défini par le paramétre machine.

Une valeur trop élevée dans une fonction.

Ce code d’ erreur est souvent généré lorsqu’ une valeur F est d’abord programmée en mm/mn
et ensuite la CNC est passée en mode mm/tour (G95) sans changer la valeur de F.

Un code G inexistant a été programme.

Valeur trop grande pour le rayon d’outil.
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032

033

034
035

036
037
038

039

040

041

Valeur trop grande pour le rayon d’outil.

| B 777 7

Un déplacement supérieur a 8388 mm ou 330,26 pouces a été programme.

Exemple: Si I'axe Z se trouve a la coordonnée Z-5000 et on désire le déplacer jusqu'au point
Z5000, la CNC afficheral'erreur 33 si on programme le bloc N10.Z25000, étant donné que le
déplacement programmeé est: Z5000 -Z-5000 = 10000 mm.

Au contraire, si le déplacement se fait en deux phases la CNC n'affichera pas I'erreur 33,
étant donné que chaque déplacement sera inférieur a 8388 mm.

N10 Z50 ;Déplacement 5000 mm.
N10 Z5000 ;Déplacement 5000 mm

Le mot F ou S a été défini avec une valeur supérieure a celle autorisée.

Il n'y a pas suffisamment de données pour le calcul de la compensation, de |'arrondi de
I’angle ou du chanfrein.

Sous-programme répété.
M19 mal programmé.
G72 mal programmeé.

Il faut se souvenir que G72 ne s applique qu'a un seul axe. Celui-ci doit se trouver a
I’ origine lorsque le facteur d’échelle est appliqué.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:
> Plus de 15 niveaux d’ emboitement de sous-programmes ont été programmeés.
> Un saut au sous-programme en cours a été programmé. Exemple: N120 G25 N120.

L'arc programmé ne passe pas par le point final défini (Tolérance 0,01 mm.) ou il n’existe
pas d’arc passant par les points définis selon G0O8 ou G09.

Ce code d'erreur est généré lorsqu'on programme une entrée tangentielle et dans les conditions
suivantes:

> |l n'y apas de place pour réaliser I'entree tangentielle. On a besoin d'une distance supérieure
2 fois le diametre du cercle programmé.

> L'entrée tangentielle entre le point de départ de I'usinage est courbe (G02, G03). Elle
doit étre linéaire.



042

043
044
045
046
047

048
049
050
051
054

055
056

Ce code d'erreur est généré lorsqu'on programme une sortie tangentielle et dans les conditions
suivantes:

>

>

Il n'y & pas de place pour réaliser la sortie tangentielle. On a besoin d'une distance
supérieure 2 fois le diamétre du cercle programme.

La sortie tangentielle entre le point de sortie de I'usinage est courbe (G02, G03). Elle
doit étre linéaire.

Origine des coordonnées polaires (G93) mal définie.

Fonction M45 S de vitesse de rotation de I’ outil motorisé, mal programmé.

Erreur dans la programmation de G36, G37, G38 ou G39.

Coordonnées polaires mal définies.

Un déplacement 0 sur le plan principal a été programmé pendant une compensation de
rayon ou un arrondi d'angle.

Commencement ou annulation de |la compensation du rayon avec G02/G03.

Chanfrein mal programmé.

G96 avec sortie S en BCD a été programé dans un parametre (tour a broche c.a).

Axe C mal programmeé.

Il n'y a pas de cassette dans le lecteur FAGOR ou le couvercle de la téte de lecture est
ouvert.

Erreur de parité lors de la lecture ou de I’ enregistrement de la bande.

La CNC affichera cette erreur:

>

Si la mémoire étant bloquée, il y a un essai de création de programme au moyen de la
fonction G76.

Si le programme a créer avec lafonction G76 P5 est le programme protégé ou le programme
P999909.

Si G22 ou G23 suivent la fonction G76.
Si les informations qui suivent G76 ont plus de 70 caracteres.

Si la fonction G76 (contenu du bloc) est programmée avant d’ avoir programmé G76 P5
ou G76N5.

Si dans une fonction du type G76 P5 ou G76 N5 les 5 chiffres du numéro du programme
ne sont pas programmées.

Si lors de la création d’un programme (G76 P5 ou G76 N5) le numéro du programme est
changé sans annuler le numéro précédent.



057
058
059

060
061

064*
065*

066*

068*

070**
071**
072**
073**
074**

> Si un programme mentionné dans un bloc type G76 P5 est déja en mémoire, maisil ne se
trouve pas en derniére position dans la carte du programme.

> Lorsqu’un programme est édité ou appelé, il passe automatiquement a la derniére place
de la carte des programmes. De méme, lorsqu’ un programme est exécuté, celui-ci prend
la premiére position dans la carte de programmes.

Bande magnétique ou cassette protégée contre I’ écriture.
Points d’adhérence lors de la rotation de la bande.

Erreur de dialogue entre la CNC, la disquette FAGOR ou entre la CNC et le lecteur de
bande magnétique.

Erreur dans les circuits (CPU de I’ interpolateur). Consulter le Service d'Assistance Technique.

Batterie en défaut. Il faut tenir compte du fait qu’a partir du moment ou ce type d’ erreur sera
commise, la pile de lithium de 3,5 V retiendra pendant dix jours de plus I'information
meémorisée, la CNC n’ étant pas sous tension. Etant donné que la batterie n’ est pas rechargeable,
il faut la remplacer par une autre (partie postérieure de |’ appareil). Consulter le Service de
M aintenance.

D0 au risque d’ explosion ou de combustion:

. Ne pas essayer de recharger la pile.
. Ne pas I'exposer a températures supérieures a 100 degrés centigrades.
. Ne pas courcircuiter les bornes de la pile.

Arrét d'urgence appuyé. (Terminal 14 du connecteur 1/01)
La CNC affiche cette erreur dans les cas suivants:

> Lorsque en cycle fixe de palpage (G75), la position a été atteinte sans que le signal du
capteur ait été recu.

> Lorsque en cycle fixe de palpage (G75), le contréle recoit le signal émis par le palpeur
et quand il n'y a pas de mouvements de palpage proprement dit (collision).

Butée de fin de course de I’ axe X atteinte.

Erreur générée soit parce que I’ axe a atteint la butée de fin de course, soit parce qu’un bloc
programmé entrainerait un déplacement au-dela de la butée.

Butée de fin de course de |’ axe Z atteinte.

Erreur générée soit parce que I’ axe a atteint la butée de fin de course, soit parce qu’un bloc
programmé entrainerait un déplacement au dela de la butée.

Erreur de poursuite limite sur I’ axe X.
Erreur de poursuite sur I’ outil synchroniseé.
Erreur de poursuite limite sur I’ axe Z.
Erreur de poursuite limite sur le 4éme axe.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> Valeur de S trop élevée.
> Erreur de poursuite sur I’ axe C.

> Erreur de poursuite sur le 3éme axe.
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Défaut de mesure sur |'axe X. Connecteur A1l.

Défaut de mesure sur I'outil synchronisé ou sur le 4éme axe. Connecteur A2.

Défaut de mesure sur |I'axe Z. Connecteur A3.

Défaut de mesure sur |’axe C ou 3éme axe. Connecteur A4.

Défaut de captation de la broche. Connecteur Ab5.

Limite de parcours dépassée sur le 3éme axe.

Erreur de parité des paramétres du 4éme axe. La CNC initialise les paramétres machine de la
ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1",
“P605(7)=1".

Limite de parcours dépassée sur le 4éme axe.

Erreur dans lamémoire RAM CMOS du microprocesseur d'interpolation. Consulter le Service
d'Assistance Technique.

Erreur dans les EPROM du microprocesseur d’interpolation. Consulter le Service d'Assistance
Technique.

La recherche du point zéro référence machine n’'a pas été effectuée dans tous les axes. Le
paramétre machine en fixe la condition.

Erreur dans PPl 1 (U 15). Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur dans PPl 2 (U 17). Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur dans PPl 3 (U 10). Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur dans un Temporisateur. Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur de parité dans la table des outils ou dans la table G53-G59. La CNC initialise les
parametres machine de laligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1",
“P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur de parité dans les paramétres généraux. La CNC initialise les paramétres machine de
la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1",
“P605(7)=1".

Erreur de parité dans les parameétres de I’axe Z. La CNC initialise les paramétres machine de
la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1",
“P605(7)=1".

Erreur de parité dans les paramétres de |’ axe C ou 3éme axe. La CNC initialise les paramétres
machine de la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1",
“P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur de parité dans les paramétres de I’axe X. La CNC initialise les paramétres machine de
la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1",
“P605(7)=1".

Erreur de parité dans le tableau des codes M décodées. La CNC initialise les paramétres
machine de la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1",
“P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur du circuit interne de la CNC. Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur du circuit interne de la CNC. Consulter le Service d'Assistance Technique.
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La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> Plus de 43 caractéres dans un commentaire

> Plus de 5 caractéres pour définir un programme

> Plus de 4 caracteres pour définir un numeéro de bloc

> Caractéres inconnus en mémoire.

Limite de température interne dépassée.

Erreur dans les paramétres de compensation des erreurs de vis-mére de I’axe Z. La CNC
initialise les parameétres machine de la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0",
“P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur dans les paramétres de compensation des erreurs de vis-mére de I'axe X. La CNC
initialise les paramétres machine de la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0",
“P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur dansle RESEAU LOCAL FAGOR.

Installation incorrecte de la ligne (HARDWARE)

Erreur dans le RESEAU LOCAL FAGOR. Cette erreur est due:

> Soit a une mauvaise configuration des NOEUDS qui le composent.

> Soit alachute d un des NOEUDS.

On ne peut alors exécuter aucun bloc mais on peut accéder au RESEAU pour I’ édition ou la
M onitorisation.

Erreur dans le RESEAU LOCAL FAGOR. Celle-ci se produit lorsgu’un NOEUD n’est pas
prét, par exemple:

> Le programme PLC64 n’est pas compilé.
> On envoie ala CNC82 un bloc type G52 lorsgqu’elle est en exécution.

Erreur dans le RESEAU LOCAL FAGOR. Elle est due a un ordre incorrect, c’'est a dire que
le NOEUD destinataire ne comprend pas |’ ordre.

Erreur de Watch-dog dans la routine périodique. Cette erreur se produit lorsgque la routine
périodique dure plus de 5 millisecondes.

Erreur de Watch-dog dans le programme principal. Cette erreur se produit lorsgue le programme
principal dure plus de la moitié du temps indiqué sur le parametre machine “P729".

L’information interne de la CNC qui a été demandée au moyen de I’ activation des marques
M1901 & M1949 n'est pas disponible.

On a essayé de modifier, au moyen de I’ activation des marques M1950 a M 1964, une variable
interne de la CNC qui n’est pas disponible.

Erreur lors de |’ écriture des paramétres machine, du tableau des fonctions M décodées, et
des tableaux de compensation d’erreur de pas de vis de ' EEPROM.

Cette erreur peut se produire lors du verrouillage des paramétres machine, du tableau des
fonctions M décodées, et des tableaux de compensation d'erreur de pas de vis. La CNC ne
peut pas sauvegarder cette information dans la mémoire de I'EEPROM.

Erreur de Checksum lors de la recupération des parameétres machine, du tableau des fonctions
M décodées et des tableaux de compensation d’ erreur de pas de vis, de I'EEPROM.



Attention:
Il'y adeux types d erreur :

1) Leserreursidentifiées dans |latable des codes d’ erreur par
un astérisque (*) provoquent e déclenchement des sorties
“Enable” ainsi que laremise a zéro des sorties anal ogiques.

2) Leserreursidentifiées par deux astérisgues f**) provoquent
I’ activation de la sortie ' URGENCE et |[a remise de la
CNC dans les conditions initiales.
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MANUEL DE PROGRAMMATION

Ref. 9701 (fra)



AU SUJET DE L'INFORMATION CONTENUE DANS CE MANUEL

Ce manuel s adresse au conducteur de la machine. Il décrit les modes de fonctionnement
de la CNC 8025.

Il contient I’information nécessaire aux nouveaux usagers, en plus des sujets avancés
gui s'adressent a tous ceux qui connaissent le CNC 8025.

Il ne sera pas nécessaire de lire intégralement ce manuel. Consultez I’index et laliste
de Nouvelles Prestations et Modifications qui vous indiquera le chapitre ou I’alinéa
sur lequel se trouve expliqué le sujet que vous cherchez.

Le manuel décrit toutes les fonctions que possede la famille CNC 8025. Consultez le
tableau comparatif des modeéles, afin de connaitre les fonctions que votre CNC posséde.

Il'y a aussi un appendice d’erreurs, qui indique certaines des causes qui peuvent
provoquer chacune d’ entre elles.

Notes:
L’ information que le présent manuel décrit peut étre sujet a des variations
pour cause de modifications techniques.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. Ltda. se réserve le droit de modifier
le contenu du manuel, en se trouvant de ce fait pas obligée a communiquer
les variations.
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TABLEAU COMPARATIF
DESMODELESFAGOR
CNC 8025/8030 TOURS




DESCRIPTION TECHNIQUE

ENTREES SORTIES
Entrées de mesure.

Axeslinéaires

Axesrotatifs

Codeur debroche

Volants électroniques

3éme axe comme axe C

Outil synchronisé
Entrée de palpeur
Multiplication desimpulsions de mesure, signal carré, x2/x4
Multiplication desimpulsions de mesure, signal sinoidal, x2/x4/10/x20
Résolution maximale de comptage 0.001 mm/0.001°/0.0001 pouces
Sorties analogiques (+/-10V) pour le contrdle des axes
Sortie analogique (+/-10V) pour le contr6le de la broche
Outil motorisé

== DX (X [ X [X X [X ||k |N|d~OO

CONTROLE DESAXES

Axes qui interpdlent simultanément lors des déplacementslinéaires
Axes qui interpdlent simultanément lors des déplacementscirculaires
Filetage électronique

Contréle delabroche

Limite de parcours des axes, limites par software
Arrét orientédela broche

PROGRAMMATION

Zéro piéce pouvant étre sélectionné par |’ usager

Programmation absolue/incr émentale

Programmation de cotes en coor données car tésiennes
Programmation de cotes en coor données polaires
Programmation de cotes par angle et une coordonnée cartésienne

COMPENSATION

Compensation derayon d’outil
Compensation de longueur d’outil
Compensation dejeu devis
Compensation d’erreur de pasdevis

VISUALISATION

Textesdu CNC en espagnal, anglais, francais, allemand et italien
Affichage du temps d’ exécution

Compteur de pieces

Représentation graphique des déplacements et simulation de piéces
Affichage dela pointe de ' outil

Aides géometriques a la programmation

COMMUNICATION AVEC D'AUTRES DISPOSITIFS
Communication via RS232C

Communication DNC

Communication R$485 (Réseau FAGOR)

I ntrodution de programmes depuis des périphériques en code | SO

AUTRES

Programmation paramétrique
Digitalisation de modéles

Possibilité de disposer de PL C intégré




FONCTIONS PREPARATOIRES

AXESET SYSTEMES DE COORDONNEES
Cotation de la piece. Millimétres ou pouces (G70, G71)

Programmation absolue/incr émentale (G90, G91)

Axe indépendant (G65)

SYSTEMES DE REFERENCE
Recher che de référence machine (G74)

Présélection de cotes (G92)

Translations d’origine (G53 ... G59)

Présélection del’origine polaire (G93)

Sauvegarder I’ origine des coordonnées (G31)

Récupérer I’origine des coordonnées (G32)

FONCTIONS PREPARATOIRES
Vitesse d'avance F

Avance en mm/min. ou en poucesmin. (G94)

Avance en mm/tour ou en pouces'tour (G95)

Feed-rate programmable (G49)

Vitesse derotation dela broche (S)

Vitesse derotation en tour/min (G97)

Vitesse de coupe constante (G96)

Limitedelavaleur Slorsdel’usinage en vitesse de coupe constante (G92)

Sélection de I’ outil et correcteur (T)

X X [X |[X [X |X |X [X |X

X X [ X [ X [X |X |X |[X |X

Activation del’axe C en degrés (G14)

Plan Principal C-Z (G15)

Plan Principal C-X (G16)

X OIX X [X [X [X [X [X [X [X [X |X

FONCTIONS AUXILIAIRES
Arrét de programme (M 00)

Arrét conditionné du programme (M01)

Fin du programme (M 02)

Fin du programme avec retour au début (M 30)

Démarrage de la broche a droite, sens horaire (M03)

Démarrage dela broche a gauche, sens anti-horarire (M04)

Arrét delabroche (M05)

Arrét orienté dela broche (M19)

Changement de gammes de la broche (M41, M42, M43, M44)

Changement d’outil avec M 06

Outil motorisé (M45 S)

X X [X [X [X [X |[X |[X [X [X [X

X O IX [X [X [X [X |[X |[X [X [X |[X

Outil synchronisé (M45 K)

X X [X X [X [ X [X |[X [X |[X |[X [X

CONTROLE DE LA TRAJECTOIRE
Positionnement rapide (G00)

Inter polation linéaire (G01)

Interpolation circulaire (G02, GO3)

Inter polation circulaire avec le centre en coordonnées absolues (G06)

Trajectoirecirculairetangente a la trajectoir e précédente (G08)

Trajectoirecirculaire définie par trois points (G09)

Entrée tangentielle en début d’usinage (G37)

Sortie tangentielle en fin d’usinage (G38)

Arrondi contrdlé d’ ar étes (G36)

Chanfreinage (G39)

Filetage électronique (G33)

XX X X [X [X [X [X [X [X [X

X X X X [X [X [X [X [X [X [X

X X X X [X [X [X [X [X [X [X

FONCTIONS PREPARATOIRES SUPPLEMENTAIRES
Temporisation (G04K)

Travail sur arétearrondie et sur arétevive (G05, GO7)

Facteur d’échelle (G72)

Traitement de bloc unique (G47, G48)

Affichage de code erreur dela part del’usager (G30)

Création automatique de blocs (G76)

Communication avec le réseau local FAGOR (G52




COMPENSATION
Compensation derayon del’outil (G40, G41, G42)

Chargement des dimensions de I’ outil sur latableinterne (G50, G51)

CYCLESFIXES
Cyclefixe de poursuite de profil de la piece (profondeur de passe) (G66)

Cyclefixe de dégrossissage sur I'axe X (G68)

Cyclefixe de dégrossissage sur |I'axe Z (G69)

Cyclefixe de tournage de segments droits (G81)

Cyclefixe de dressage de segments droits (G82)

Cyclefixe de percage profond (G83)

Cyclefixe de tour nage de segments cour bes (G84)

Cyclefixe de dressage de segments cour bes (G85)

Cyclefixe defiletage longitudinal (G86)

Cyclefixe defiletage frontal (G87)

Cyclefixedegorgessur I'axe X (G88)

Cyclefixede gorges sur I'axe Z (G89)

X X X [X [X [X [X |[X [X [X [X [X

X X [X X [X [ X [X |[X [X |[X |[X [X

X X X [X [X [X [X |[X [X |[X |[X [X

TRAVAIL AVEC PALPEUR
Déplacement avec palpeur (G75)

Cyclefixe de calibrage de I’ outil (G75N0)

Cyclefixe de calibrage de palpeur (G75N1)

Cycle fixe de mesur e de piéce sur I’axe X (G75 N2)

Cycle fixe de mesure de piéce sur I’'axe Z (G75 N3)

Cycle fixe de mesur e de piéce et correction d’outil sur I’axe X (G75 N4)

Cycle fixe de mesure de piece et correction d’outil sur I'axe Z (G75 N5)

TRAVAIL AVEC DES SOUS ROUTINES
Nombr e de sous-routines standar d

Définition de sous-routine standard (G22)

Appel ala sous-routine standard (G20)

Nombr e de sous-routines paramétriques

Définition de sous-routine paramétriques (G23)

Appel ala sousroutine paramétrique (G21)

Fin de sous-routine standard et paramétrigue (G24)

FONCTION DE SAUT OU D’ APPEL
Saut ou appel inconditionnel (G25)

Saut ou appel si =0 (G26)

Saut ou appel si_ autreque 0 (G27)




NOUVELLESPRESTATIONS
ET
MODIFICATIONS

Date: Mars 1991 Version logiciel : 2.1 et suivants

PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Le sens de larecherche du zéro de référencs
machine est sélectioné par paramétre Manuel Installation Section 4.7
machine P618 (5, 6, 7, 8).

L e 2éme avancement en recherche du zéro
de référence machine est sélectionné par Manuel Installation Section 4.7
paramétre machine. P807...P810.

Résolution de comptage 1, 2, 5, 10 avec

signaux sinoidaux sur chaque axe. P619 (1, Manuel Installation Section 4.1
2,3,4)
Accés depuisla CNC aux registres du .
Manuel Programmation G52

PLCI

Date : Juin 1991 Version logiciel : 3.1 et suivants
PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEE
Nouvelle fonction F36. Prend la valeur du M P . hapitre 1
numeéro de I’ outil sélectionné. anuel Programmation Chapitre 13
Cycles G68 et G69 modifiés. Si P9 =0
réalisera une derniére passe d’ ébauche Manuel Programmation Chapitre 13
(dégrossissage).

Date : Septembre 1991 Version logiciel : 3.2 et suivants
PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEE
Sous-routine associée alafonction T. Manuel Installation Section 3.3.5

Cycles G68 - G69 modifiés. Acceptent P9

négatif. Manuel Programmation Chapitre 13




Date: Mars 1992

Version logicid : 4.1 et suivants

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Controle d’ accél ération/décél ération en

P619 (8)

Manuel Installation Section 4.8
forme de cloche.
Possibilité d’introduire le signe du jeu de M | Installat Section 4.4
vis sur chaque axe. P620 (1,2,3,4). anuel Installation tion 4.
Exécution indépendante d’ un axe. Manuel Programmation G65
Possibilité de travailler en MODE Manuel
avec la Vitesse de Coupe Constante Manuel Installation Section 3.3.9

Date: Juillet 1992

Version logiciel : 4.2 et suivants

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Synchronisation avec |’ axe indépendant
P621(4).

Manuel Installation Section 3.3.10

Date: Juillet 1993

Version logiciel : 5.1 et suivants

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Combinaison de rampes
d accélération/décéleration des axes
(linéaire et en forme de choche).

Manuel Installation Section 4.8

Controle d’ accélération/décéleration sur la
broche P811.

Manuel Installation Section 5.

La sous-routine associée al’ outil est
exécutée avant lafonction T617(2).

Manuel Installation Section 3.3.5

Cycles G68 et G69 modifiés. Si le
paramétre P10 est différent de O réalisera
une derniére passe d’ ébauche avant la
passe de finition.

Manuel Programmation Chapitre 13

Lorsque la machine dispose d’ une seule
gamme de broche et I’on exécute la
fonction G96 sans étre sélectionnée cette
gamme, laCNC en fait la sélection.

Manuel Programmation Chapitre 6

CNC 8030 Moniteur VGA.

Manuel Installation Chapitre 1




Date: Mars 1995

Version logicid : 5.3 et suivants

PRESTATION

MANUEL ET SECTION MODIFIEE

Gestion des systémes de mesure qui
disposent de lo encodé.

Manuel Installation Section 4.7 et 6.5

depuisle PLC.

Inhibition de la broche depuisle PLC. Manuel Installation Section 3.3.10
Volant géré depuisle PLC. Manuel Installation Section 3.3.3
Simulation de la touche rapide (JOG)

Manuel PLCI

Initialisation des paramétres machine en cas
de perte de mémoire.
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CONDITIONSDE SECURITE

Lisez les mesures de sécurité qui suivent, al’ objet d’ éviter deslésions aux personnes et a
prévenir des dommages a ce produit et aux produits qui y sont raccordés.

L’ appareil en pourra étre réparé que par le personnel autorisé par Fagor Automation.
Fagor Automation ne pourra en aucun cas étre responsabl e de tout dommage physique ou
matériel qui découlerait du non-respect de ces normes de bases de sécurité

Précautions vis a vis de dommages a des personnes

Avant d’allumer I’appareil, vérifiez que vous|’avez misalaterre.
En vue d' éviter des décharges électriques, vérifiez que vous avez procédé alaprise
de terre.

Ne pastravailler dans des ambiances humides.
Pour éviter des décharges électriques, travaillez toujours dans des ambiances a
humidité relative inférieure a 90% sans condensation a 45° C.

Ne pastravailler dans des ambiances explosives

Afin d éviter des risques, des lésions ou des dommages, ne pas travailler dans des
ambiances explosives.

Précautions pour éviter I'endommagement du produit

Ambiance de travail
Cet appareil est préparé pour étre utilisé dansdes AmbiancesIndustrielles et respecte
les directives et les normes en vigueur dans I’ Union Européenne.

Fagor Automation ne se responsabilise pas des dommages qu'il pourrait provoquer
S'il est monté sous d’ autres conditions (ambiances résidentielles ou domestiques).

Installer I’appareil al’endroit adéquat
Il est recommandé d'installer la Commande Numérique, autant que possible,
éloignée de liquides de refroidissement, de produits chimiques, de coups, etc., qui
pourraient I’endommager.

L’ appareil respecte les directives européennes en ce qui concerne la compatibilité
électromagnétique. 1l est néanmoins conseillé de le tenir éoigné des sources de
perturbatlon électromagnetique, telles que :
L es charges pui ssantes branchées au secteur sur lequel est raccordel’ équipement.
- Les émetteurs-récepteurs portatifs proches (radiotéléphones, eémetteurs
radioamateurs),
- Emetteurs-récepteurs de radio/télévision proches,
- Appareils de soudure al’ arc proches,
- Lignes de haute tensions proches,
- Etc.

Conditions de I’ environnement
La température ambiante qui doit exister au régime de fonctionnement doit étre
comprise entre +5°C et +45°C.
L atempérature ambiante qui doit exister au régime de non fonctionnement doit étre
comprise entre -25°C et 70°C.

I ntroduction
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Protectionsde |’ appareil

Unité Centrale
Il incorpore 2 fusibles extérieursrapides (F) de 3,15 Amp./ 250V ., pour laprotection
de | entrée de secteur.

Touteslesentrées-sortiesdigitales sont protégéespar 1 fusible extérieursrapides (F)
de 3,15 Amp./ 250 V contre I’ éventuelle surtension de la source extérieure (plus de
33 Vcc.) et contre le branchement inversé de la source d' alimentation.

Moniteur
Le type de fusible de protection dépend du type de moniteur. Voir I’ étiquette
d’identification du propre appareil.

Précautions a prendre durant les réparations

Ne pas manipuler I'intérieur del’ appareil
Seul le personnel autorisé par Fagor Automation peut manipuler
I"intérieur de I’ appareil.

Ne pas manipuler lesconnecteurslorsquel’ appareil est branché au
secteur
Avant demanipuler lesconnecteurs (entrées/sorties, mesure, etc.),
vérifiez que I’ appareil est débranché du secteur.

Svmboles de sécurité

Symboles pouvant appar aitre sur le manuel

Symbole ATTENTION.
Il a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symboles que peut présenter le produit

Symbole ATTENTION.
Il a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symbole PROTECTION DE MASSES.
Il indique gue le point en question doit étre branché au point central de
misealaterredelamachineafin deprotéger lespersonneset lesappareils

Symbole D’ELECTROCUTION.
II'indique que le point en question peut étre sous tension électrique.

Introduction - 4



CONDITIONS DE RENVOI

Si vousallez envoyer leMoniteur oul’ UnitéCentrale, emballez-lesdanssacai sseen carton
originale avec leur matériel d’emballage original. Si vous ne disposez pas du matériel
d emballage original, emballez-le de lafagon suivante :

1-

Obtenez une caisse en carton dont les 3 dimensionsinternes auront au moins 15 cm
(6 pouces) de plus que cellesde |’ appareil, Le carton utilisé pour la caisse doit avoir
une résistance de 170 Kg (375 livres).

Sivousavez |’ intention del’ expédier aun bureau de Fagor Automation pour qu’il soit
réparé, veuillez joindre une étiquette al’ appareil en indiquant le nom du propriétaire
de |’ appareil,, son adresse, le nom de la personne a contacter, le type d’ appareil, le
numero de série, le symptdme et une description succincte de la panne.

Enveloppez I’ appareil avec un film de polyéthyléene ou d’ un matériau semblable afin
de le protéger.

Si vousallez expédier le moniteur, protégez tout particulierement leverredel’ écran.

Capitonnez I’ appareil dans la caisse en carton, en la remplissant de mousse de
polyuréthane de tous cotés.

Scellezlacaisseen cartonavecdu ruband’ emballageou avec desagrafesindustriel les.

I ntroduction

5



Manuel CNC 8025 T OEM

Manuel CNC 8025 T USER

Manuel DNC 25/30

M anuel Protocole DNC

Manuel PLCI

Manuel DNC-PLC

Manuel Floppy Disk
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DOCUMENTATION FAGOR

POUR LA CNC 8025 T

Il s'adresse au constructeur de la machine ou a la personne chargée de
réaliser I'installation et la mise au point de la Commande Numeérique.

Elle contient 2 manuelsal’intérieur :
Manuel d’Installation, qui décrit comment installer et comment
personnaliser laCNC alamachine.
Manuel de Réseau Local, qui décrit comment installer la CNC dans le
réseau local Fagor.

Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles
Prestations’ de logiciel récemment introduites.

Il s'adresseal’ usager final, ¢’ est-a-dire, alapersonne qui vatravailler avec
la Commande Numérique.

Elle contient 2 manuelsal’intérieur :
LeManuel d Utilisation qui décrit comment travailler avec la CNC.
Le Manuel de Programmation, qui décrit comment élaborer un
programme en code | SO.

Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles
Prestations’ de logiciel récemment introduites.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser |I’option de logiciel de
communication DNC.

Il s’ adresse aux personne qui désirent réaliser leur propre communication de
DNC, sans utiliser I’ option de logiciel de communication DNC 25/30.

Il doit étre utilisé lorsque la CNC est munie d’ Automate Intégreé.

Il s'adresse au constructeur de lamachine ou alapersonne qui se charge de
réaliser I'installation et lamise au point de I’ Automate Intégré.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser |I’option de logiciel de
communication DNC-PLC.

Il s'adresse auix personnes qui utilisent e lecteur a disquettes de Fagor. Ce
manuel indique comment ledit lecteur a disquettes doit étre utilisé.



CONTENU DU PRESENT MANUEL

Le Manuel de Programmation se compose des parties suivantes :

Index

Tableau comparatif des modéles Fagor CNC 8025/30 M.

Nouvelles Prestations et modifications.

Introduction Résumé des conditions de sécurité.
Conditions de Renvoi.
Liste de Documents Fagor pour la CNC 8025/30M.
Contenu du présent Manuel.

Généralités

Construction d’ un programme

Format de programme

Blocs de programme

Fonctions préparatoires

Programmation de cotes

Programmation de |’ avance

Vitesse de rotation de labroche et arrét orienté de la broche

Programmation d’ outil

Fonctions auxiliaires

Sous-routines

Programmation paramétrique

Codes d' erreur
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1.

1.1

GENERALITES

LaCNC peut étreprogramméesoiten M D apartir du pupitre, soit apartir depériphériques
externes (lecteur debande, | ecteur/enregistreur de cassette, ordinateur, etc).

L a capacité de mémoire disponible pour laréalisation des programmes-piéce est de 32K
caractéres. L es programmes-pi éce peuvent étre enregistrésde 4 maniéeresdifférentes:

2-PLAY BACK
3-APPRENTISSAGE (Teachin)

6- EDITION (Modification)

7- ENTREE/SORTIE (Périphériques)

En mode 7, les programmes sont chargés dansla CNC apartir d’ un périphérique externe
(RS-232C). Dansles autres modes, |es programmes sont chargés directement apartir du
pupitredelaCNC. Lesprogrammespeuvent donc étrecrééssoit sur lamachineelle-méme,
soit dans un bureau de programmation.

DanslemodePlay Back |esaxessont commandésmanuellement (JOG) et lescoordonnées
atteintes sont chargées comme étant | es coordonnées du programme.

Dans le mode Teach In (apprentissage) un bloc est composé, exécuté et ensuite chargé
commefaisant partie du programme.

Danslemode Editor (Edition) le programme compl et est enregistré et ensuite exécuté.

PROGRAMMATION EXTERNE

Si lesprogrammesdoivent érechargésdanslaCNCal’ aided’ undispositif externe, lecode
SO doit étreutilise.

Le code % doit étre placé au début du programme suivi du numéro du programme (5
chiffres), suivisdescaracteresRT ouLF, etlalettreN dupremier bloc. Retour (RT) ouLine
Feed (avanceligne) (L F) doivent éreutilisésalafindechagueblocavantlalettreN du début
du bloc suivant.

Lafinduprogrammeest indiquéepar |es caracteres Escape (ESC) ou Fin de Bande (EOT)
ou une série de 20 caracteres nuls (ASCII 00).

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030 1



1.2

1.3.

PROGRAMMATION DE COMMENTAIRES

Lescommentairesavisualiser sur I’ écran doivent étre écrits entre parenthéses ().
Lecommentaire (43 caracteres maximum) doit étre écrit enfin debloc, asavoir:
N4 G.. X.. F.. M.. (Commentaire)

Si le premier caractére entre parentheses est un * (* Commentaire), la visualisation
correspondante seferapar clignotements.

Pour annuler ce dernier, écrireun commentaire VIDE ().

CONNEXION DNC
La CNC offre un service de travail avec laDNC (Distributed Numerical Control). Elle
permet lacommunicationentrelaCNC et un ordinateur et comportelesfonctionssuivantes:
. Répertoireet ordred’ effacement.
. Transfert des programmes et destables entrelaCNC et un ordinateur.
. Exécution d’ un programmeinfini.
. Control extérieur delamachine.

. Examen d' état d’ un systeme DNC avancé.

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030



14.

PROGRAMME DE COMMUNICATION FAGORDNC

L eprogrammedecommunication FAGORDNC est commercialiseendisquettesouplede
5,25" ou 3,5" pouces. Ce programme est utilisé pour effectuer une liaison entre un
ordinateur PC ou Compatible avec la CNC au moyen du DNC y incorporé.

Plusieurs CNC'’ S peuvent étre branchées sur le DCN atraverslesliaisons RS-232 de ces
ordinateurs.

Le mode de fonctionnement est interactif avec des MENUS guidant I’ utilisateur et
simplifiant !’ utilisation decesprogrammes. L’ ordinateur est utilisecommeunMAGASIN
centralisé de programmes piéceset évitel’ emploi desbandes perforées.

LeprogranmeFAGORDNC simplifielamiseajour desprogrammes, offrelapossibilité
defairedescopies, deslistes, ainsi que d’ inclure descommentaires et observations.

Lemanuel DNC ainsi queleprogramme FAGORDNC peuvent étredemandésaupresde
NOSServices.

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030 3



2.

CONSTRUCTION D'UN PROGRAMME

L eprogrammedoit étre chargé defagon acceptablepour laCNC. |1 doit contenir toutesles
données géométriques et technologiques nécessaires pour que la machine effectue les
déplacementset fonctionsdésirées.

Un programme est écrit sous forme d’ une séquence de blocs.

Chague bloc programmé peut contenir:

N : Numéro de bloc

G : Fonctionspréparatoires
4éme,3éme, X, Z : Coordonnées des axes
F : Avance

S : Vitesse de broche

T : Numéro d’ outil

M - Fonctionsauxiliaires

Cet ordredoit étre conservéal’ intérieur de chaque bloc, maischaque bloc ne contient pas
nécessai rement toutescesinformations.

Si lamachineest équipéedu 3éme ou 4emeaxe (défini par parametremachine), il existela
possibilitédelesprogrammer aussi bien en positionnement rapide GO0 qu’ enInterpolation
linéaireGO1, enutilisant 3axesmaximumdansunblocet dans!’ ordresuivant: 4éme, 3éme,
X, Z.

Par exemple: N4 G1 W50 X12 Z35 F550

Par ailleurs, si le 3emeaxeest detype AXE C, il serapossible de programmer également,
desinterpolations circulaires G02/G03 lorsgue lesfonctions G15 ou G16 seront actives.

Attention:

Tout au long du manuel, les 3eme et 4éme axes seront indiqués commetels

danslesdifférentsformats de programmation, bien que leur visualisation et
programmation dépendent du modél e de machine:

. Le 4éme axe peut figurer comme W ou Y
. Le 3éme axe peut figurer comme W, Y ou C.

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030



3.

3.1.

FORMAT DU PROGRAMME

LaCNC peut étre programmeée soit en métrique, soit en pouces.
Format métrique (en mm):

P(%)5 N4 G2 X+/-4.3 Z+/-4.3 F4 S4 T2.2 M2
Format en pouces

P(%)5 N4 G2 X+/-3.4 Z+/-3.4 F4 4 T2.2 M2

+/-4.3 signifiequelalettreconcernéeserasuivied unnombrenégatif ou positif
ayant au maximum 4 chiffresavant lavirgule et 3 chiffres apres.

+/-3.4 dSignifiequelalettreconcernéeserasuivied unnombrenégatif ou positif
ayant au maximum 3 chiffresavant lavirgule et 4 chiffres apres.

4 signifie que lalettre concernée ne peut étre suivie que par un nombre
positif de4 chiffres(pasdevirgule).

2.2 signifie que lalettre concernée ne peut étre suivie que par un nombre
positif de 2 chiffresavant lavirgule et de 2 chiffres apres.

Leformat relatif achaquefonction et |’ explication des différents parametres utilisés sera
indiquée tout au long du manuel.

PROGRAMMATION PARAMETRIQUE

Touteslesfonctionspeuvent ainsi étre programmeéesdansun bloc aumoyen deparamétres,
al’ exceptiondu: Numéro deprogramme, numéro debl oc, fonctionsG qui devront toujours
étreaccompagnéesd’ uneautredonnéetelleque: G4K.., G22N.., G25N.. etc defacon ace
gue, lafonction exécutée adopte la valeur courante du paramétre. Des combinaisons de
valeursnumériquesfixesou paramétriques peuvent étre programmeéesdanslemémebloc.
Exemple:

N4 GP36 X37.5 ZP13 FP10 S1500 TP4.P4 MP2

LaCNCdisposede 255 parametresarithmétiques(PO0/P254). (V oir section correspondante
dumanuel).
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4.

5.1.

NUMEROTATION DES PROGRAMMES

Un numéro compris entre PO et P99998 (P——) doit étre attribué a chague programme.

Cenumérodoit é&treplacéaudébut du programmeet avant lepremier bloc. Si leprogramme
est chargé apartir d’ un périphérique extérieur, le symbole % est utilisé, suivi du numéro
nécessaire. |l faut appuyer ensuite sur LF ou RETOUR ou lesdeux, suivisdelalettre N
du premier bloc.

BLOCS DU PROGRAMME

NUMEROTATION DES BLOCS

Lenumérodeblocest utilisépour identifier chacun desblocsqui constituent un programme.
Il doit étre écrit au début de chaque bloc.

Lenuméro du bloc est constituédelalettre N suivie d’ un nombre comprisentre 0 et 9999.
Lesnumérosdoivent étreécritsdans|’ ordreascendant, (unblocnepeut pasavoir unnumeéro
inférieur acelui qui le précede).

Il estrecommandédene pasattribuer desnumérosconsecutifsaux blocsdefagonapouvoir
en intercaler des nouveaux laou ¢’ est nécessaire.

Si la CNC est programmeée a partir de son pupitre, les blocs sont automatiquement
numeroteés par pas de 10.
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5.2.

BLOCS CONDITIONNELS

Il'y adeux types de blocs conditionnels:

a)

b)

N4. BLOC CONDITIONNEL STANDARD

Si dans un numéro de bloc N4 (0-9999) un point décimal (.) est écrit juste a coté du
numérodebloc, celui-ci est considéré comme étant un bloc conditionnel normal. Cela
signifie que la CNC n’exécutera ce bloc que si le signal (entrée validant les blocs
conditionnels) est activé.

Durant I’exécution d’un programme la CNC lit 4 blocs en avance. Ainsi le signal
extérieur devraétre activé au moinsavant |’ exécution du cingquieme bloc antérieur au
bloc conditionnel afin que ce dernier soit exécuté.

N4.. BLOC CONDITIONNEL SPECIAL

Si apres le numéro de bloc N4, deux points décimaux sont écrits (..) le bloc est
caractérisé comme un bloc conditionnel spécial. LaCNC n’ exécuteraceblocquesi le
signal (entréevalidant lesblocs conditionnels) est activé.

Dans ce cas, pour exécuter le bloc conditionndl, il suffit d’ activer le signal extérieur
(entréevalidant lesblocsconditionnel s) au moment del’ exécution du bloc qui précede
I"intérésse.

Lebloc conditionnel spécial N4.., annulelacompensation durayondel’ outil G41 ou
G42.

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030 7



6.

6.1.

FONCTIONS PREPARATOIRES

L esfonctions préparatoires sont programmeées par lalettre G suivie de 2 chiffres (G2).

Elles sont toujours programmées au début du bloc et sont utilisées pour déterminer la
géométrieet |’ état de fonctionnement delaCNC.

TABLE DES FONCTIONS G UTILISEES DANS LA CNC

(Modd) GO0 : Positionnement rapide
(Modal) GO1* :Interpolationlinéaire

(Modal) G02 . Interpolation circulaire, arc desenshoraire
(Moda) GO03 - Interpolation circulaire, arc de sensanti-horaire
G04  : Temporisation, durée programméeal’ aidedelalettreK
(Modal) GO5* :Anglearrondi
G06 - Interpolation circulaire avec programmation du centredel’ arcen

coordonnées absolues
(Modal) GO7* :Anglevif
G08  :Traectoirecirculairetangentealatrajectoire précédente
G09 : Trgectoirecirculaire programmeée par 3 points
(Modal) G14  :Activationdel’ axe C en degrés
(Modd) G15 : Usinage de la surface cylindrique de lapiéce
(Modd) G16 : Usinage de la surface frontale de la piéce
G20 : Appel de sous-programme standard

G21 : Appel de sous-programme paramétrique
G22 : Définition de sous-programme standard
G23  :Définitiondesous-programme paramétrique
G24 : Fin de sous-programme

G25 : Saut/appel non conditionnel

G26 : Saut/appel conditionnel si =0

G27 : Saut/appel conditionnel si N’ équivaut pas azéro

G28  :Saut/appel conditionnel si inférieur

G29 : Saut conditionnel si supérieur

G30  :Visudisationd erreur définie par K

G31 : Mémorisation du point zéro actuel du programme

G32 : Prélevement du point zéro mémorisé par G31
(Modd) G33 . Filetage
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G36
G37
G38
G39
(Modal) G40*
(Moddl) G4l
(Modd) G42
(Modd) G47
(Moda) G4s*
(Moddl) G49
G50
G51
G52
(Modal) G53-G59 :
G65
G66
G68
G69
(Modd) G70
(Modd) G71
(Modd) G72
G74
G75
G75N2:
G76
G8l
G82
G83
G84
G85
G86
G87
G8s
(Moddl) G89
(Modal) GO
Go1
G92
G93
(Modd) G94
(Modal) GO5*
(Modd) G96
(Moddl) GO7*

: Arrondi contrélé desangles

: Approchetangentielle

: Dégagement tangentiel

: Chanfrein

: Annulation de lacompensation de rayon

: Compensation derayon, outil agauche

: Compensation derayon, outil adroite

: Traitement d’ un seul bloc

: Annulation detraitement de bloc seul

: FEED RATE programmable

: Chargement des correcteursdanslatable

: Correction desdimensionsdel’ outil en usage
: Communication avec le RESEAU LOCAL FAGOR

Décalages du zé&ro

: Exécution indépendante d'un axe

: Cyclefixe pour profondeur de passe en suivantleprofil delapiéce.
: Cyclefixe pour profondeur de passe (X)

: Cyclefixe pour profondeur de passe (Y)

: Programmation en pouces

: Programmation en métrique

: Facteur d' échelle

: Recherche automatique du zéro de référence

- Palpage

Cyclesfixesde papage

: Création automatique de blocs

: Cyclefixedetournage d’' unedroite

: Cyclefixededressage d unedroite

: Cyclefixe de percage

: Tournage de courbes

: Dressage de courbes

: Cyclefixedefiletagelongitudinal

: Cyclefixedefiletage frontal

: Cyclefixelongitudinal pour gorge

: Cyclefixedefrontal pour gorge

: Programmation des coordonnées en absolu

: Programmation des coordonnéesen rel atif

: Pré-sélection des coordonnées et détermination delavaleur de S.
: Pré-sélectiondel’ originepolaire

: Avance F en MM/MN (0,1 pouce/mn)

: Avance F en MM/TOUR (0,1 pouce/mn)

- Vitesse Sen M/MN (pieds/mn.) (Vitesse de coupe constante)
: Vitesse Sen TOURS/MN
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LesfonctionsG14, G15,G16, G75N2 et G76 seront disponiblesdanslaCNC 8030 modéle
TS.

(M odal) signifie que lesfonctions G programmees, resteront activesjusqu’ace qu’elles
soient annulées par un autre code G incompatible ou par M02 ou M 30, URGENCE ou
REMISE A ZERO.

LescodesG marquésd’ unastérisque(*) sont ceux quelaCNC déclareactifsalamisesous
tension, ouapres|’ exécutiond’ unM 02, M 30, URGENCE o uREMISE A ZERO. Selon
lavaleur donnée au parametre P607(8), la CNC retient lafonction GO5 ou GO7.

TouslescodesG nécessairespeuvent étreprogrammésdanslemémebl oc et dansunordre
différent, al’ exception de G14,G15,G16,G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27,
G28,G29,G30,G31,G32,G50,G51, G52, G53/G59, G72, G74 et G92 qui doivent étre
programmesseulsdansun bloc. Si desfonctions G incompatiblessont programmeéesdans
le méme bloc, laCNC neretient que laderniere programmee.

10
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6.2.

TYPES DE DEPLACEMENT

6.2.1. Positionnement rapide GOO

L es déplacements programmés a la suite d’ une fonction GO0 sont effectués al’ avance
rapideintroduite dans|es parameétreslorsdelamise en conditionsinitiales.

Il'y adeux mouvementsdifférentsen G0O. Cesderniers dépendent delavaleur appliquée
au parametre P607(3).

a) Déplacement GO0 non controlé P607(3) = 0.

Lavaleur delavitesserapideest indépendante pour chaqueaxe. L edéplacement n’ est
pas controélélorsque plusieurs axes se déplacent simultanément.

b) Déplacement GOO vectoriel P607(3) = 1.

L orsque plusieurs axes se déplacent simultanément, le résultat est toujoursuneligne
droiteentrelepointinitial etlepointfinal; I’ avanceseradéterminéepar |’ axelepluslent.

Programmation de |’ axe X au diametre: N4 GO0 G90 X300 Z200
a) Pe07(3) =0 b) P607(3) =1

MPTOL

30 200
Z

Quand GO0 est programmeé, ladernierevitesse F '’ est pasannul ée. Celasignifiequequand
G01, G02 ou GO3 est programmeé a nouveau, lavitesse F mentionnée est retrouvee.

LeparameétreP4 peut étreutilisépour activer |esél ecteur decorrection manuel desavances
entre 0% et 100% ou fixe a 100%

L e code GOO annule lacompensation de rayon del’ outil (G41,G42). C' est adire que ces
dernieres ne s activeront qu’ apres avoir programmé G01, G02, ou GO3 a nouveau.

Lecode GO0 est modal etincompatibleavec G01, G02, GO3 et G33. Lafonction GO0 peut
étre programmee par G seul ou par GO.
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6.2.2. GO1. Interpolation linéaire

L es déplacements programmés a la suite d’ une fonction préparatoire GO1 sont effectués
suivant une pente (ligne droite) al’ avance F programmeée.

L orsque plusieurs axes se déplacent simultanément, latrajectoire résultante est uneligne
droite (pente) entrele pointinitial et lepoint final.

L’avancedel’ outil lelong de satrajectoire est celle programmée souslalettre F.

La CNC calcule I’avance de chague axe de fagon que I’ avance le long de la trgjectoire
résultante soit celledelafonction F programmée.

Exemple:

Programmation del’ axe X au diametre d’ aprésle point initial X40 Z50

MPTO2

N100 G90 GO1 X60 Z10 F300

Le sélecteur (M.F.O) situé sur la face avant de la CNC peut étre utilisé pour moduler
I’ avance F programmée entre 0% et 120% ou entre 0% et 100% suivant le paramétre
P600(3).

Si au coursd’ un déplacement en GO1, unetouche JOG d’ avancerapide activée, ce
déplacement seraexécuté un double de |’ avance programmeée si |e paramétre P600(3) est
azéro (0).

Lafonction GO1 est modal e et incompatible avec GOO, G02, GO3 et G33.
Lafonction GO1 peut étre programmée par G1 uniquement.

Au moment de la mise sous tension de la CNC, apres avoir exécuté M02/M30, ainsi
gu’ apres une Urgence ou une Remise a Zéro, laCNC retient le code GO1.

12
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6.2.3. G02/G03. Interpolation circulaire

GO02 : Interpolation circulairedansle senshoraire.
GO3: Interpolation circulairedansle sensanti-horaire.

Les déplacements programmés aprés G02/G03, s effectueront suivant une trajectoire
circulaireal’ avance F programmée.

Ladéfinition de senshoraire (G02) ou anti-horaire (G03) aété établie d’ apréslesnormes
suivantes:

a) Parametre P600(1)=0

Sens des axes de lamachine

+7
+X
rw Goe &w
&» G02
G03 G03
+ X
+7
b) Paramétre P600(1)=1
Sens des axes de lamachine
+7
+ X
<\ ) co3 O Go2
8 6oe Go3
§ + X

+7

L esfonctions G02/G03 sont modal eset incompatiblesentreelles, ainsi qu’ avec G00,G01
et G33.

Lesfonctions G74,G75, ou tout autre cycle fixe annulent GO2, GO3.

Lesfonctions G02/G03 peuvent se programmer comme G2/G3.
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Leformat de définition d’ uneinterpolation circulaire en coordonnées cartésiennesest la

suivante;

N4 G02 (G03) X+4.3 Z+4.3 1+4.3 K+4.3

N4
G02 (GO3)
X+4.3
Z+4.3
1+4.3
K+4.3

: Numéro de bloc

: Codedéfinissant |’ interpolation

: Valeur X du point final del’arc

: Valeur Z du point final del’arc

: Distance du point de départ au centredel’ arc, sur I’ axe X.
: Distance du point de départ au centredel’ arc, sur I’axe Z.

I,Jet K sont programmésavec unsigne. Ceslettresdoivent aussi étreprogrammeéeslorsgue
lavaleur est égale a 0.

Format d’ un bloc contenant uneinterpolation circulaire en coordonnéespolaires:

N4 G02 (G03) A+3.3 [+4.3 K+4.3

N4
G02 (GO3)
A+3.3
1+4.3
K+4.3

: Numéro de bloc

: Codedéfinissant|’interpolation

: Angle par rapport au centre polaire du point final del’ arc.
: Distance du point de départ au centre de |’ arc, sur |’ axe X.
: Distance du point de départ au centredel’ arc, sur I’axe Z.

Lorsgu’ uneinterpolation circulaire (G02,G03) est programmée en coordonnéespolaires,
laCNC assumequelecentredel’ arc est lanouvelle origine polaire. Dans ce cas, mémesi
laprogrammation del’ axe X est au diamétre, celle de | seratoujoursau rayon.

Si au cours d'un déplacement en G02/G03, |a touche de JOG |/l ' est actionnée, ce
déplacement seraexécuté a 200% de |’ avance programmeée si |e paramétre P600(3) = 0.

14
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6.2.3.1. Interpolation circulaire en coordonnées cartésiennesen programmant lerayon

Leformat de programmation est le suivant:

En mm. : G02 (GO3) X+4.3 Z+4.3 Rt4.3

Enpouces :GO02(G03) X+34 Z+3.4 Rt34

ou:

G02 (GO3 :fonctiondefinissant lesensdel’interpolationcirculaire
X - valeur X du point final del’arc

Z - valeur Z du point final del’arc

R rayondel’arc

Ceci signifie qu’ un arc peut étre programmé en spécifiant les coordonnées de son point
d arrivée pluslerayon. (Les coordonnées (I, K) du centre ne sont pas nécessaires).

Si I’arcestinférieur 2180 degrés, lerayon seraprogrammeéavec un signe positif et s'il est
supérieur 2180 degrés, le signe seranégatif.

.1/—'\

- Pl (X2

L
@:,/3\-.\
A

Si PO est le point dedépart et P1lepoint d’ arrivéedel’ arc, il y a4 possibilitésd’ arcs pour
une méme valeur donnée au rayon R.

MPT04

Encombinantlesens(G02/G03) etlesignedeR (+) I’ arcdésiréestidentifié. Aing, leformat
de programmation des arcs du schémaserale suivant:

Arc1G02X Z R-
Arc2G02X Z R+
Arc3G03X Z R+
Arc4G03X Z R-

XZ étant les coordonnées cartésiennes du point final.

Attention:

Laprogrammationd’ uncerclecomplet aveclerayonpeut produirel’ erreur 47
car il existed' infiniessolutions.
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6.2.3.2. GO6. | nterpolation circulaireavec programmation du centredel’ arcen coordonnées
absolues

Si lafonction G0O6 est gjoutée dans un bloc d'interpolation circulaire, il est possible de
programmer les valeurs de coordonnée du centre del’ arc (I1,K) en coordonnées absol ues,
' est-a-dire, par rapport au point zéro d’ origine et non pasau pointinitial del’ arc.

Lafonction GO6 n’ est pas modale. Elle doit donc étre programmée chague fois qu'’il est
désiré de programmer les valeurs de cotes du centre del’ arc en coordonnées absol ues.

L orsque cetteformede programmation est utilisée, lavaleur del devraétreaurayonouau
diametre en fonction du parametre P11.
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Exemple: Supposonsquelaprogrammation est en absolue(G90) et celledel’ axeX audiametre.

10

A=194.036

MPTOS

Point de départ PO (X40 Z40)

Coordonnéescartésiennes : N4 G02 X100 Z10 140 K10
Coordonnéespolaires : N4 G02 A194.036 140 K10
Programmationderayon  : N4 G02 X100 Z10 R41.231
Programmationavec GO6 : N4 G02 G06 X100 Z10 1120 K50

MPTO6

Ny

Point de départ PO (X60 Z60)

Coordonnéescartésiennes : N4 G03 X140 Z20 1-10 K-50
Coordonnéespolaires : N4 GO3 A78.69 1-10 K-50
Programmationderayon  : N4 G03 X140 Z20 R50.99
Programmationavec GO6 : N4 G03 G06 X140 Z20 140 K10

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030
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6.3. G04. TEMPORISATION

Lafonction G04 s utilise pour programmer une temporisation.
Lavaleur delatemporisation est programmée par lemot K.

Exemple GO4 K0.05 : Temporisation de 0,05 secondes
G04 K2.5. :Temporisationde 2,5 secondes

Si K est programmé directement, savaleur doit étre entre 0,00 et 99,99. Cependant, si la
temporisationK setrouvedansun parametre(K P3) leslimitespourront &recomprisesentre
0,00 et 655,35 secondes.

L atemporisation est exécutéeau début du blocdanslequel elleest programmée. Lafonction
G04 peut se programmer comme G4.

6.4. TRANSITION ENTRE BLOCS
6.4.1. G05. Anglearrondi

Lors du fonctionnement en GO5, la CNC commence a exécuter le bloc suivant du
programme dés que les axes commencent leur décélération alafin du bloc précédent. En
d’ autresmots, les déplacements programmés dans| e bl oc suivant sont exécutésavant que
lesaxesdelamachineai ent atteint leur position exacte programméedanslebloc précédent.

Exemple:
Programmation de X au diamétre. Supposons que e point de départ est X40 Z50.

XA

N 110

N 100

MPTO7

N100 G90 GO01 GO5 X80
N110 Z20
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Commeillustrédansl’ exemple, lesanglesserai ent arrondi sdanslecasdedeux déplacements
mutuellement.

Ladifférenceentrelesprofilsthéoriqueset réelsest en fonction del’ avance.
Plusl’ avanceest grande, plusladifférenceentrelesprofil sthéoriqueset réel sestimportante.
Lafonction GO5 est modale et incompatible avec GO7.

Lafonction GO5 peut étre programmeée comme G5.

6.4.2. GO7. Anglevif

Lorsdufonctionnement en GO7, laCNC n’ exécutelebloc suivant quelorsguelesaxesont
réellement atteint laposition programmée dans|ebloc précédent.

Exemple:

Programmation de X au diamétre. Supposons que | e point de départ est X40 Z50.
X A

40— ——— -

N 100
20— ——— T J
\
\
\
\
|

MPTO08

N100 G90 GO01 GO7 X80
N110 Z20

Lesprofilsthéoriqueset réel ssont confondus. Lafonction GO7 est modal eet incompatible
avec G05. Lafonction GO7 peut étre programmée par G7.

Apréslamisesoustension et aprésM02, M 30, Arrét d’ Urgenceet RESET, laCNC retient
lafonction GO7 ou GO5 selonlaval eur attribuéau parametremachine P607(8), ¢’ est-a-dire:

. Avec P607(8)=0 retient GO7
. Avec P607(8)=1 retient GO5
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6.5. G08. TRAJECTOIRE CIRCULAIRE TANGENTE A LA TRAJECTOIRE
PRECEDENTE

Lacommande G0O8 permet deprogrammer unetrajectoirecircul airetangentealatrajectoire
précédente. L es coordonnées du centre (I,K) ne sont pas nécessaires.
Format du bloc en coordonnées cartésiennes:

N4 G08 X+4.3 Z+4.3 en mm.
N4 G08 X+3.4 Z+3.4 en pouces.

ou:

N4  :Numérodubloc

GO08 : Codedéfinissant quel’interpolation circulairedoit éretangentealatrajectoire
précedente.

X+4.3 : Coordonnée en X du point d’ arrivée del’ arc.
X34

Z+4.3 : Coordonnée en Z du point d arrivée del’ arc.
Z+3.4
Format du bloc en coordonnées polaires:
N4 GO08 R+4.3 A+4.3 en mm.
N4 G08 R+3.4 A+3.4 en pouces.
N4  : Numérodu bloc

GO08 : Code définissant que I’ interpolation circulaire doit étre tangente alatrajectoire
précedente.

R+4.3: Rayon (par rapport al’ origine polaire) du point final del’ arc.
R+3.4

A+4.3: Angledu point fina del’arc.
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Exemple:
Laprogrammation del’axe X est au diamétre.
Supposons que le point de départ est PO (X40 Z70), et il est souhaité de programmer une
ligne droite, puis une tangente a celle-ci et finalement un arc tangent a ce dernier. La
programmation pourraétrelasuivante:

N110 G90 GO01 750

N120 GO8 X80 Z30
N130 G0O8 X110 Z15

X A

S5

40

20

Py

MPT09

Etant donnéquel esarcssont tangentsil n'est pasnécessairede programmer lescoordonnées
(1, K).

Autre possibilité de programmation (en utilisant | et K):
N110 G90 GO01 750
N120 G02 X80 Z30 120 KO
N130 GO3 X110 Z1510 K-15

Cettefonction GO8 n’ est pasmodale. Elle est employée pour |’ exécution d’ un arc tangent
alatrajectoire précédente.

Latrajectoire précédente peut étre uneligne droite ou un arc.

G08 ne remplace GO2 et GO3 que dans le bloc danslequel il est programme.

Attention:

Unecirconférence ne peut pas étre exécutée avec lafonction GO8 car il existe
d’infinies solutions. LaCNC afficherale code erreur 47.
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6.6. G09. TRAJECTOIRE CIRCULAIRE PROGRAMMEE A L’AIDE DE TROIS

POINTS

Deux points(ledernier plusun pointintermédiaire) sont suffisantspour programmer unarc
a condition que la position actuelle soit le point de départ. En d’ autres mots, un point
intermédiaire est programméau lieu du centre.

Cette caractéristique peut étre utile lorsqu’ une piece a copier est programmeée en mode
PLAY BACK etlorsdel'écriture du GO9 ou lamachine peut étre décal ée manuellement
jusqu’ au pointintermédiaire del’ arc, appuyer sur [ENTER] et déplacer ensuitejusqu’ au
point final, appuyer sur [ENTER].

Format d’ un bloc en coordonnées cartésiennes:

N4 G09 X+4.3 Z+4.3 |+4.3 K+4.3

ou,
N4 : Numéro du bloc
G09 : Code définissant un arc en trois points.

X+4.3 :Coordonnéeen X du point d arrivéedel’ arc.
Z+4.3 : Coordonnéeen Z du point d arrivéedel’ arc.
1+4.3 : Coordonnée en X du point intermédiaire del’ arc.

K+4.3 : Coordonnéeen Z du point intermédiairedel’ arc.

Format d’ un bloc en coordonnées polaires.

N4 GO09 R+4.3 A+4.3 1+4.3 K}4.3

ou,

N4  : Numérodubloc

G09 : Codedéfinissant un arc entrois points.

R+4.3 : Rayon (par rapport al’ origine polaire) du point final del’ arc.
Ax4.3: Angle(par rapport al’ origine polaire) du point final del’ arc.
£4.3 :Vaeur en X du pointintermédiaire

K+4.3 : Vaeur en Z du point intermédiaire.

Lepoint intermédiaire doit toujours étre programmé en coordonnées cartési ennes.

22
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Exemple:
Laprogrammation de X s effectue au diamétre.

Supposonsquelepointinitial est PO(X60Z70) etlepointfina del’ arc(X120Z20). Lebloc
seradéfini commesuit:

N4 G09 X120 Z20 160 K50

60|

30

MPT10

Ny

G09 n’est pas modal. I N’ est pas nécessaire de programmer le sensdel’ arc (G02, GO3).

Lafonction GO9 ne remplace les codes GO2 et GO3 que dans le bloc danslequel elle est

programmeée.

Attention:

Une circonférence compl éte ne peut pas étre effectuée par lafonction G09. 11
faut trois points différents (les points de départ et d arrivée doivent étre

différents). Dans cecas|’ erreur 40 seraaffichée.
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6.7. G14, G15, G16. PROGRAMMATION DE L’'AXE C

Cesfonctions ne sont disponibles que danslaCNC modéle TS.

. G14. Activation de |’ axe C en degrés.

. G15. Usinage de la surface cylindrique de la piece (plan principa C,Z).
. G16. Usinage de la surface frontale de la piece (plan principal C,X).

Apresavoir effectuélesusinagespropresd’ untour, certaines pieécesont besoin d’ usinages
supplémentairestels que fraisages desfaces delapiece, etc.

Afind’ éviter desdélaisimproductifslorsdu changement et del’ attache delapiéced’ une
machine a une autre, la CNC offre la possiblité de controler lavis-mére principale de la
machine (Axe C).

Ainsi donc, aumoyendel’ utilisation d’ un outil amoteur (lafraiseuse par exemple), il est
possibled’ usiner sur lasurface cylindrique ou frontale delapiece, en effectuant tantét des
interpolationslinéaires(G1) tantot desinterpolationscircul aires (G02/G03).

24
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G14. ACTIVATION DE L’AXE C EN DEGRES

Considérationsgénérales:
. En programmant lafonction G14, |e positionnement de |’ axe C peut étre control €.
. Lafonction G14 doit étre programmeée seule dans un bloc.

. Lorsque I’ axe C est activé au moyen de la programmation de lafonction G14, laCNC
exécute automatiquement une recherche du point de référence de cet axe.

. Lafonction G14 étant activée, des positionnements en GO0 ainsi que desinterpolations
linéaires GO1 entre les axes C,X,Z peuvent étre programmeés.

. Laprogrammation de lafonction G14 annule les fonctions G95 et G96.

. Lafonction G14 étant activée, pour pouvoir accéder au mode normal detournage, il faut
programmer lafonction auxiliaire M3 ou M4.

MPTI11
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L edéplacement del’ axe C doit étreprogramméen degréset lavitessed’ avanceen degrés/
minute (F4).

Leformat de programmation est le suivant:

Enmillimétres  : N4 C+4.3 X+4.3 Z+4.3

En pouces N4 C+£34 X+3.427+34

Si lafonction G14 étant activée, un bloc du type:
N4 G91 G01 C720 F500

est exécuté, |’ axe C fera deux tours a une vitesse d’ avance de 500 degrés/minute et le
comptage se mettraazéro tousles 360 degrés parcourus.

26
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Lors d' une programmation en coordonnées absolues (G90), e signe indique le sens de
rotation; ¢’ est-a-dire, s unemémeval eur decoordonnée (maisadeux signesdifférents) est
programmée, dans |les deux casle point atteint serale méme, mais par sens contraire de

rotation.

MPT12
/

Point dedépart

Cependant, lorsd’ unfonctionnement en G91, lesval eursde coordonnéesont enrel atif dés
le point départ et laprogrammation similaireacelled’ un axelinéaire mais en degrés.

G 91

Point dedépart

MPT13
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G15.USINAGE SUR LA SURFACE CYLINDRIQUE DE LA PIECE
(plan principal C Z)

G16. USINAGE SUR LA SURFACE FRONTALE DE LA PIECE (plan principal C X

Considérations général es concernant laprogrammation des deux fonctions:
. Lafonction G15 ou G16 doit étre programmeée seule dans un bloc.

. Etant donné que la programmation de G15 ou de G16 annule lacompensation derayon
G41/G42, lechemin asuivre par le centre del’ outil doit étre programmé.

. Laprogrammation de G15 ou de G16 inhibe les fonctions G95 et G96.

. Les fonctions G15 ou G16 doivent étre programmees lorsque G14 est déa active.
Autrement, laCNC afficherale code d’ erreur 51.

. Lafonction G15 ou G16 étant activée, aucun outil (Txx.xX) ne peut étre programmé.

. Il est possibled’ effectuer desinterpol ationstantot linéaires(GO1) tantét circul aires(G02/
G03), ceci en coordonnées cartésiennes et polaires.

. Pour annuler G15 ou G16, programmer lafonction G14.

M ode
[ Normal del

ournage
rreur o/ e

\M3/M4
615/M3/M4/Txx
M2 /M30
(E

\rr

C

1

\“/

G16/M3/M4/Tx.x
M2/M30

/D
\E

/(}\
oy

MPT14
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Lorsdelacréation d’ un programme pour |’ usinage des surfaces cylindriques et frontalesdela
piéce, laprogrammationdel’ axeC est similaireacelled’ unaxelinéaire. LesfonctionsG15ou
G16 étant actives, les déplacementsde |’ axe C doivent étre programmeés en millimétresou en
pouceset lavitessed' avance(F4) enmillimétressminuteouen 0,1 pouces/minuteenfonctiondu
systémedemesureemployé. Laprogrammation est similaireacelledelafrai seuse. Pour pouvoir
exécuter |’usinage, la CNC calcule et transforme en degrés les coordonnées de I'axe C
programmeées en millimeétres ou en pouces.
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G15. USINAGE SUR LA SURFACE CYLINDRIQUE DE LA PIECE

(plan principal C Z)

Pour transformer en degrés de rotation de I’ axe principal, les coordonnées qui ont été
programmeées en millimeétres (pouces), la CNC prendra comme rayon de la surface a
dével opper, ladistance existente entre I’ extrémité de |’ outil et I’ axe de rotation (X0) au
moment dela programmation delafonction G15.

Le point d origine du plan dével oppé est | e correspondant au point de référence machine

del’axeC.

Exemple:

MPT15

EF::::::;]

Ix

Ca

2R

70

G14

G15

G90 G01 C0O 270
G911 X-4

G90 C15.708
C31.416 Z130
C39.270
C54.978 2190
C70.686
C86.394 72130
C94.248
C109.956 270
C125.664
G911 X4

M30

130 190

;Activer I'axe C en degrés
;Usinagedelasurfacecylindrique
;Positionner surlepointinitiale
;Pénétration

:Retour
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G16. USINAGE SUR LA SURFACE FRONTALE DE LA PIECE (plan principal C X)

Il faudra tenir compte que lorsgue lafonction G16 est active, les coordonnées des axes
devront étre programmeées comme pour une fraise, ¢’ est-a-dire que le parametre P11,
indiquant si I"axe X est en Rayons ou en Diameétres, ne sera pas pris en considération.

Observer que, dans cet exemple, la coordonnée X du bloc N400; (X60) et celle du bloc
N490 (X 30) correspondent au méme point.

Exemple: Suposons que X est programmeé au diametre.

C

R

@Hz

MPT16
|
—_
o

N ——
N400 GO X60 Z-2
N410 G14

N420 G16

N430 G1 G90 X15 F1000
N440 C-10 X0

N450 X-12

N460 C10

N470 X0

N480 CO X15

N490 X30

N500 G14

N510 GO X100 2200
N ——
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EXEMPLE PROGRAMMATION AXE C (PLAN PRINCIPAL CX)

Programmedelatrajectoirereprésentéesur lafigure

A |'exemple nous supposons que la programmation suivant I'axe X c'est aux rayons, et la
trajectoirereprésentée est celle qui suit au centre del'outil .

L e point de commmencement est (X0, Z2)

N10 G 14

N20 GO G90 X0 Z2
N30Z -9.5

N40 G16

N50 G1 G91 C10 X20 F500
N60 X 30

N70 C-20

N80 X-30

N90 G90 C10 X-20 FO
N100 G91 X-30 F500
N110 C-20

N120 X30

N130 G90 GO X0 FO
N140 G14

N150 G90 GO Z100
N160 M30

ZX | +C
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6.8. G25. SAUTS/APPELS INCONDITIONNELS

La fonction G25 peut étre utilisée pour effectuer un saut a un bloc hors séquence du
programmeen cours. Aucuneinformation suppl émentairenepeut étre programmeédansun
bloc contenant G25.

Il existedeux formats de programmation possibles:
a N4 G25 N4

N4 - Numéro du bloc.
G25 - Code pour les sauts non conditionnels
N4 - Numéro du bloc ou le saut doit aboutir.

LorsquelaCNClitceblocelleeffectueun saut au blocindiquéet e programmese poursuit.
Exemple:

NO GO0 X100
N5 Z50
N10 G25 N50
N15 X50
N20 Z70
N50 GO1 X20

Lorsguelebloc10estlu, laCNC effectueun saut au bloc 50 et ensuiteexécutel eprogramme
jusgu’ alafin.

b) N4 G25 N4.4.2

N4 ----- Numéro de bloc
G25 ---- Code de saut non conditionnel
N4.4.2 -- Nombrederépétitions
. Numéro du dernier bloc a exécuter
Numeéro du bloc auquel e saut doit aboutir

LorsguelaCNCl it untel bloc elle effectue un saut au bloc indiqué par |e chiffre compris
entreN etlepremier point décimal. Ensuiteelleexécutelasection du programmecomprise
entrecebloc et celui identifiéentrelesdeux pointsdécimaux et ceci autant defoisqu’il est
indiqué par ledernier chiffre.

Le nombre maximal de répétitions est de 99. Si seulement N4.4 est programmé, laCNC
assumeN4.4.1. Lorsguel’ exécution de cette section est terminée, laCNC retourneau bloc
qui suit celui danslequel G25 N4.4.2. était programme.
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6.9.

Exemple:

NO GO0 X10 N5 Z20
N10 GO1 X50 M3
N15 GO0 ZO0

N20 X0

N25 G25 NO0.20.8
N30 M30

LorsqueleblocN25est atteint, laCNC effectueun saut au bloc O et exécute8foislasection
NO-N20. Ensuite elle retourne au bloc N30.

Lesfonctions G26, G27, G28, G29 et G30 seront décritesau chapitre correspondant de ce
manuel (PROGRAMMATION PARAMETRIQUE, UTILISATION DES
PARAMETRES).

G31-G32. MEMORISATION ET PRELEVEMENT DU POINT ZERO DU
PROGRAMME

G31 : Mémorisation du point zéro actuel du programme.
G32 : Prélévement du point zéro mémorisé par G31.

Cette caractéristiqueest prévue pour simplifier lefonctionnement avec desprogrammesa
plusieurs points zéro. Un point zéro peut étre mémorisé a tout moment et prélevé
ultérieurement par G32. Entretemps, différentspointszéro peuvent étreutilisésal’ aidede
G92 ou G53-GK9.

Aucune autre fonction ne peut étre programmée dans un bloc contenant G31 ou G32.
Leformat est:

N4 G31
N4 G32

N4 : Numeéro de bloc
G31: Mémorisation du point zéro actuel du programme
G32: Prélévement du point zéro mémorisé par G31

34
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Exemple:

X A

60 +

O

MPT17

Programmation de |’ axe X au diamétre. Point de départ: X120 Z120.

N110 X60 Z100..........cccu.e... Approche alapiéce

N120 G31....ccoeeceeiecrreecree Prélévement du zéro actuel d’ origine
N130 G92 X0 ZO0......ccceuuue.e. Décalagedel’ origine

N140 GO1 X0 Z-10................ Usinage

N150 GO2 X0 Z-20R5........... Usinage

N160 G25 N130.150.3........... Usinage

N170 G32....ccoccieeeceeecree Sauvegarde du zéro d origine

N180 GO0 X120 Z120............ Retour au point de départ

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030
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6.10. G33. FILETAGE

Lafonction G33 permet deprogrammer et d effectuer desfiletages|ongitudinaux, frontaux
et coniques. Le filetage est possible sur les fraiseuses dont la broche est équipée d’ un
encodeur.

Le code G33 permet cette fonction. || est modal et est annulé avec GO0, G01, G02, GO3,
MO02, M03 aprés un arrét d’ ur gence et aprées RESET (Remise azéro).
Filetagelongitudinal

Unfiletagelongitudinal se programme commeindiqué ci-dessous:

N4 G33 Z+4.3 K3.4, ou:

N4  :Numérodubloc

G33 :Codedufiletage.

Z+4.3 : Coordonnéefinaledufiletage suivant I’ axe Z
K3.4 :Pasdufiletagesuivant|’axeZ.

Lavaleur Z seraen absolu ou enrelatif selonlecode G90 ou G91 programmeé. Lafonction
G33étant activée, ni lavitessed avanceF (verrouilléea100%) nepeut &remodifiéeal’ aide
du sélecteur FEED RATE, ni la vitesse de rotation de la broche a |’ aide des touches
manuellesdu pupitre.

Filetagefrontal (Spirale)

Lefiletagefrontal doit étre programme commeindiqué ci-dessous:
N4 G33 X+4.313.4, ou:

N4  : Numérodu bloc.

G33 :Codedufiletage.

X+4.3 : Coordonnéefinale du filetage suivant I’ axe X.
3.4 :Pasdufiletage suivant |’ axe X.

Lavaleur de X seraen absolu ou en relatif selon le code G90 ou G91 programmeé.
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Filetageconique

L efiletage conique doit étre programmé commeindiqué ci-dessous:
N4 G33 X+4.3Z7+4.313.4K3.4

ou:

N4  :Numérodubloc

G33 :Codedufiletage

X+4.3 : Coordonnée finale du filetage suivant |’ axe X.

Z+4.3 : Coordonnéefinale du filetage suivant I’ axe Z.

13.4 :Pasdufiletage suivant |’ axe X.

K3.4 :Pasdufiletagesuivant|’ axeZ.

LesvaeursdeX et Z seront en absolu ou enrelatif selonlecode G90 ou G91 programmeé.

Uneseulevaleur | ouK peut éreintroduite pour lepasdufiletage. LaCNC calculel’ autre
valeur.

Ainsi il est possible de programmer :

N4 G33 X+4.3 Z+4.3 13.4 ou hien,
N4 G33 X+4.3 Z+4.3 K34

Cependant les2 valeursde pas(I,K) peuvent étre programmeées pour contraindrelaCNC
aeffectuer lefiletage aun pasdifférent de celui qu’ elle aurait calcul é.

Attention:

L’ erreur depoursuiteproduit unpasincorrect audébut et alafindufiletage. La
longueur programmée pour ce dernier doit donc étre supérieure alalongueur

réelleafinquel’ erreur de poursuitesoit constante pendant toutelalongueur du
filetage.
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EXEMPLES:

a) Filetagelongitudinal

Exécution d'un filetage longitudinal dont |e pas est de 5 mm et la profondeur de 2 mm.

3 3
rr 1
\ \
| \
Y \ o
2
s 9 — -
. : 2
\ \ a
[ i
o
50
60
g +x v

L’ outil est positionnéa X60 Z60 (X est au rayon).

Coordonnées en absolu

NO GO0 G90 X18 Z53
N5 G33 Z7 K5

N10 GO0 X60

N15 Z60

Coordonnéesen relatif

NO GO0 G91 X-42 Z-7
N5 G33 Z-46 K5

N10 GO0 X42

N15 Z53
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b) Filetage conique

Exécutiond’ unfiletageconiquedont |epasest 5mm et |aprofondeur de2mm, suivant |’ axe
Z.

\ T A
: \ n
Lgl ‘ Ie] o
SR : S -
S8 2SS S ‘ o o i
| tZ
T
v
| - r

60

10

MPT19

+XY

L’ outil est positionné aX60 Z60 (X est au rayon).

Coordonnées en absolu

NO GO0 G90 X12.75 Z52
N5 G33 X18.25 Z8 K5
N10 GO0 X60

N15 Z60

Coordonnéesen relatif

NO GO0 G91 X-47.25 Z-8
N5 G33 X5.5 Z-44 K5
N10 GO0 X41.75

N15 752
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c) Couplage defiletages

Il est possible d’ effectuer successivement desfiletagesdifférentsen utilisant GO5.

Par exemple, il est désiréeffectuer unfiletage coniquealasuited’ unfiletagelongitudinal
dont le pasest de 5 mm suivant I’ axe Z et la profondeur de 2mm.

940
$37.6
916

v ]

' 4
=
[0}

20
J

MPT20

+X

L’ outil est positionnéaX60 Z60 (X est au rayon).

Coordonnées en absolu

NO GO0 G90 X8 Z57
N5 G33 G05 235 K5
N10 X18.8 Z8 K5
N15 GO0 X60

N20 260
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6.11. G36. CONTROLE DE L'ARRONDI DES ANGLES

Cettefonctionarronditlesanglesdelavaleur durayon programmée, sansqu’il y ait besoin
de calculer les coordonnées du centre et |es points de départ et d’ arrivée del’ arc.

G36 N’ est pasmodal. I doit étre programméachaquefoisqu’ unangledoit érearrondi. I
doit étre programmé dans |e méme bloc que le déplacement dont lafin doit étre arrondie.

Lerayon del’ arc aeffectuer doit toujours étre positif: R4.3 en mm R3.4 en pouces.

Exemples: L’ axe X est programmé au diamétre
1° Arrondi entrelignedroite- lignedroite

X A

40 | -

10

MPT21

Ny

Point de départ X20 Z60

N100 G90 GO01 G36 R10 X80
N110 Z10
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2° Arrondi entre ligne droite et arc

MPT22

Point de départ X20 Z60

N100 G90 GO1 G36 R10 X80
N110 G02 X60 Z10 120 K-30

3P Arrondi entrearc-arc

XA

30 L

MPT23

Point de départ X60 Z90

N100 G90 G02 G36 R10 X60 Z50 R28
N110 X60 210 R28

42
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6.12. G37. APPROCHE TANGENTIELLE

Lafonction préparatoire G37 peut étreutiliséepour lier tangenciel lement deux traj ectoires
sansavoir acalculer lespointsd’ intersection.

Lafonction G37n’ est pasmodale. Elledoit é&treprogramméeachaguefoisque2trajectoires
doivent étreliéestangentiellement. Cestrajectoirespeuvent étre: lignedroite- lignedroite
ou lignedroite - courbe. Aprés G37, on doit programmer lerayon del’ arc d’ entrée (R4.3
en mm. ou R3.4 en pouces).

Lavaleur du rayon seratoujours positive.

Lafonction G37 et lavaleur R doivent étre programmées dans le bloc qui comprend la
trajectoire devant ére modifiée. Le déplacement devraétre linéaire (GO0 ou G01).

Si G37 R4.3 sont programmeés dans un bloc d’ interpolation circulaire (G02 ou G03), la
CNC indiquerale message d’ erreur 41.
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Exemple: L’axe X est programmé au rayon.

X A

MPT24

~NY

Supposons que le point de départ est X20,Z60 le programme sera:

N100 G90 GO1 X20 Z30
N110 GO3 X40 7210 R20

Si danscemémeexempleuneapprochetangentielle décrivant unarc de5 mmderayon est
désirée, le programmesera.:

N100 G90 GO1 G37 R5 X20 Z30
N110 GO3 X40 7210 R20

40 |

20 |

PMT2S

A
\ |
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6.13. G38. DEGAGEMENT TANGENTIEL

Lafonction préparatoire G38 peut étreutiliséepour lier tangenti el lement deux traj ectoires,
sansavoir acalculer lespointsd’ intersection.

LafonctionG38n’ est pasmodal e. Elledoit éreprogramméeachaquefoisque2trajectoires
doivent étreliéestangentiellement. Cestrajectoirespeuvent étre: lignedroite- lignedroite
ou bien courbe - ligne droite.

Aprés G38 il faut programmer lerayon del’arc de sortie: R4.3 en mm ou bien R3.4 en
pouces. Lavaleur du rayon seratoujours positive.

Lafonction G38 nepeut é&treprogramméequedansdesbl ocsdedéplacement linéaire (GO0
ou GO1).

Si le déplacement est circulaire (G02 ou G03), laCNC indiquerale message d’ erreur 42.
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Exemple: L’axe X est programmé au rayon.

X A

PMT26

™Y

Prenons comme point de départ X 10, Z50. La programmation sera:

N100 G90 G02 X30 Z30 R20
N110 GO1 X30 210

Dansce mémeexemple, si un dégagement tangentiel décrivant unarc de5 mm est désiré,
leprogrammesera:

N100 G90 G38 R5 G02 X30 Z30 R20
N110 GO1 X30 210

X A

MPT27

N
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6.14. G39. CHANFREIN
Cettefonction effectueun chanfreinentredeux usinageslinéairessansqu’ il soit nécessaire
decalculer les coordonnées des deux intersections.
G39n'est pasmodal. Il doit étre programmé achagque foisgu’ un chanfrein est nécessaire.

Il doit étre programmeé dans e méme bloc que le déplacement qui doit seterminer par un
chanfrein.

Lemot R4.3enmm, ou R3.4 en pouces, doit é&treutilisépour programmer ladistanceentre
le point final programmé et le point ou |e chanfrein doit commencer. Lavaleur de R doit
toujoursétrepositive.

Exemple: L’ axe X est programmé au diameétre .

o0

40

MPT28

Ny

Point de départ X20 Z80

N100 G90 GO1 G39 R10 X80 Z60
N110 X100 Z10
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6.15. COMPENSATION D’OUTIL

Entournagenormal, latrajectoiredel’ outil doit é&recal cul éeet définieentenant comptede
sesdimensions (longueur et rayon) afin d’ obtenir les cotes désirées sur |a piéce usinée.

Lacompensation delongueur et rayond’ outil permet deprogrammer directement leprofil
delapiécesansprendreencomptelesdimensionsdel’ outil. LaCNC cal cul eautomati quement
latrajectoireasuivre par I’ outil basée sur le profil delapiéce etlesdimensionsdel’ outil
memoriseées dans|etableau desoutils.

A chague fois qu’'un outil est sélectionné (T2.2), la CNC applique automatiquement les
compensations delongueur (X,Z,1,K), mémorisées dans|etableau sans qu’ aucun code G
nesoit programmeé. Si le paramétre machine P604(5) = 1, lacompensation delongueur est
activelorsgue M 06 est exécuté.

Il existe 3 fonctions préparatoires pour |lacompensation du rayon d’ outil:

G40 : Annulation delacompensation du rayon d outil.
G41 : Compensation derayon, outil agauche.
G42 : Compensation de rayon, outil adroite.

+X
Parametre P600(1) =0 et axes

+Z
+Z

Parametre P600(1) = 1 et axes r»
+X

MPT29

GA41: G42:
L’ outil setrouvea L’ outil setrouve a
gauche de lapiéce droitedelapiéce
vue dans le sens du vue dansle sensdu
déplacement. déplacement.

48
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+Z

Si P600(1) = 0 et le sens des axes
+X +X
ou P600(1) = 1 et le sens des axes

+Z
G41 fonctionne comme G42 et vice versa.

LaCNC auntableau pouvant aller jusgu’ a32 correcteursd’ outilscomprenant desval eurs
pour la compensation de longueur (X,Z,1,K), pour lacompensation de rayon et pour les
codesd’ orientation. Lesvaleurs de compensation derayon et delongueur d’ outil doivent
étremémoriséesdansle TABLEAU D’OUTIL S(8). On peut vérifier et modifier dansle
tableau aussi, lesvaleurs de | ,K sans arréter |’ exécution d’ un programme (voir Manuel
d Utilisation).

Letableau d’ outils peut étre chargé al’ aide de lafonction G50.
Lesvaleursmaximalessont :

X,Z (longueur d’ outil) £8388.607 mm (+330.2599 pouces)

I,K (correction delongueur d’ outil) £32.766 mm (£1.2900 pouces)

R (Rayon) 1000.000 mm (39.3700 pouces)

Lecoded orientation del’ outil (F) est aussi nécessaire pour lacompensation de rayon.

L escodes possibles sont: FO-F9 (Voir figure).

Lacompensation de rayon est rendue active par les codes G41 ou G42. Les valeurs sont
prélevées dans le tableau a I’ emplacement sélectionné par le code Txx.xx ( Txx.01 a
Txx.32). Si Txx.xx n’ apasétéprogrammélaCNC assumelaval eur T00.00 qui correspond

aun outil dont les dimensions sont nulles.

Lesfonctions G41,G42 sont modales. Elles sont annul ées par G40,M02,M 30, un Arrét
d’urgence ou une Remise a zéro.

Unefoisl’ outil programmé (Txx.01 Txx.32) laCNC assumelacompensation delongueur
sansavoir appel aun autre code, sauf si P604(5) = 1 (dans ce caslacompensation devient
activeal’aidede M 06).

Attention:

Les valeurs de |, utilisées pour la correction d usure d’outil, doivent étre
introduitesau diametre.
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CODESDE FORME DESOUTILS

Code"0" et "9"
X+
/+
P=0
Code"1" Code" 7"
X+
C C
+ +
7+ 7+
P P
X+
Code"2" Code"6"
X+
C C
7+ 7+
P P
X+
Code"3" Code"5"
X+
+C +n
7+ 7+
W P P
¢ X+

P: Pointedel’outil C: Centredel’ outil
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Code"4"

X+

%;T
%

Code"5"
X+

+C

Code"6"
X+

Code"7"
X+

/+

W e —

Code"8"

MPT33
[l
>
-+
U
)
o

<L

S

Code"4"

X+

Code"3"

+C

X+

Code"2"

X+
Code"1"

X+
Code"8"

X+

/+

/+

/+
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6.15.1 Séection etinitialisation dela compensation derayon d’ outil

Lecode G41 ou G42 doit étre utilisé pour initialiser lacompensation.

Lafonction Txx.xx (Txx.01 Txx.32) doit é&reprogranméedanslemémebloc queG41 ou
G42oudansunbloc précédent. Cettefonction Txx.xx sél ectionnedans| etableau desotils,
lavaleur delacorrection aappliquer. Si aucun outil n’est sélectionné, laCNC assumela

valeur T00.00.

Attention:

Lasélectiondelacompensationderayond’ outil (G41/G42) nepeut s effectuer
Q gue lorsgue GO0 ou GO1 (déplacement linéaire) est actif.

Si lepremier appel decompensation est effectuélorsque G02/G03 est actif, la
CNC affichelemessage d’ erreur 48.

L espages suivantesillustrent de nombreux casd’ initialisation de compensation derayon
d outil.
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TrajectoireCompensée

TraectoireProgrammée

MPT34
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6.15.2. Fonctionnement avec une compensation derayon d'outil

L esfiguresci-dessousillustrent de nombreusestrajectoires suiviespar unoutil lorsquela
compensation derayon est active.

R

¥{-» TrajectoireCompensée

|

TrajectoireProgrammeée

,,,,, e
I
— TP

T.C

TP

MPT36
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6.15

MPT40

.3. Annulation temporelle de la compensation de rayon avec GOO

Lorsqu'un changement de G01, G02, GO3 a GO0 est détecté par la CNC, l'outil est
positionnétangent alaperpendicul airedelatra ectoireau point d'arrivéeedu bl oc précédent
celui danslequel GOO est programmeé.

Lamémeprocédureest appliquéelorsqu’ un bloc contenant un code G40 sansdéplacement
est programmeé.

L es déplacements suivants en GOO sont effectués sans compensation de rayon.

Lorsqu’un changement de GO0 a G01,G02,G03 est détecté, la CNC applique la méme
procédure quelorsguelacompensation est initialisée.

Casgpécial : SilaCNCn' apastoutel’ informati onnécessai repour effectuer lacompensation,
mais|e déplacement sefait en GO0, elle sera exécutée sans compensation de rayon.

6.15.4. Annulation dela compensation derayon

Lafonction G40 annulelacompensationderayon. Cependant, €l lenepeut é&treprogrammée
gue dans un bloc contenant un déplacement linéaire (G00,G01).

Si G40 est programmé dans un bl oc contenant GO2 ou GO3, laCNC vaafficher lemessage
d erreur 48.

Lesfiguressuivantesillustrent de nombreux casd’ annulation delacompensation.
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6.16. G47. TRAITEMENT D'UN BLOC SEUL

G48. ANNULATION DE TRAITEMENT DE BLOC SEUL

Apresavoir effectuéunefonction G47,1aCNC exécutetouslesblocs subséguentscomme
étant un seul bloc. Cemodes annule au moyen delafonction G48. End’ autresmots, G47
étant actif en mode Bloc par Bloc, tous les blocs seront exécutés en cycle fixe sans
interruption entre blocs, jusqu’ ace que G48 soit activé.

L orsqueledéroulement du cycleestinterrompu, lafonction G47 setrouvant active, [aCNC
immobiliselesaxeset labroche.

Lesélecteur M.F.O. et lestouches manuelles de modul ation de vitesse delabroche seront
verrouillés tant que G47 est active, et le programme s effectuera a 100% de F et S
programmes.

Les fonctions G47 et G48 sont MODALES. La CNC assume G438, lors de la mise sous
tension, apres M02, M 30, une Remise a zéro ou Urgence.

6.17. G49 FEED-RATE PROGRAMMABLE

Lafonction G49 sert aindiquer le % delavitesse d avance F qui est désirée dans chague
programme.

Lafonction G49 étant activée, le sélecteur de M.F.O. n’ est plus opérationnel.
Leformat de programmation est : G49 K (1/120)

Lorsdelaprogrammation, le%del’ avance F désirédoit suivre G49 K. Unevaleur entiere
compriseentre 1 et 120 peut étre programmee.

Lafonction G49 est modale, C’est-a-dire, une fois programmeé le % celui-ci reste actif
jusqu’ acequ’ unautresoit programmeéoujusqu’ acequelafonction soit annulée. Pour cela,
programmer:

G49 KO0 ou G49 seulement.

L’ exécution de M02, M 30, RESET, URGENCE annulent aussi lafonction G49.

Lafonction G49 K doit étre programmée seule dansle bloc.
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6.18. G50. CHARGEMENT DES VALEURSD'OUTIL DANSLA TABLE

Les différentes valeurs de correction d’ outil peuvent étre chargées dans le tableau en
utilisant e code G50.

Il existeplusieurspossibilitésdeprogrammation:

a) Chargement detouteslesvaleurs:
N4 G50 T2 X+4.3 Z+4.3 F1 R4.31+2.3K+2.3

Les valeurs définies par X,Z,F,R,I et K sont chargées dans le tableau a |’ adresse

spécifiéepar T2.

N4 - Numéro du bloc

G50 - Code de chargement des valeurs de correction.

T2(T01-T32) - Adressedansletableau decorrection.

Xx4.3 - Longueur del'outil suivant I'axe X.

Z+4.3 - Longueur del'outil suivant I'axe Z.

F1 (FO-F9) - Coded' orientation del'outil.

R4.3 - Rayon del’ outil

1£2.3 - Correctiond usuredel'outil suivant |’ axe X (toujoursaudiamétre)
K+2.3 - Correction d'usuredel'outil suivant I’ axe Z.

Les valeurs de X,Z,FR,l,K remplacent les valeurs précédemment mémorisées a
I” adresse spécifiée par T2.

b) Si le changement d’une ou plusieurs valeurs est désiré il suffit de programmer ces
valeurs apres G50 T2. Lereste des valeurs du tableau reste inaltéré.
Pour cetteprogrammiation:

- Si X ou Z oulesdeux sont programméset |,K ne sont pas programmes, leslongueurs
(X,Z) sont remplacées dans le tableau par les nouvelles valeurs et les valeurs de
correction d’ usure (I ou K, ou les deux) sont mis azéro.

- Si apresG50 T2, [£2.3 ou bien 1+2.3 K+2.3 sont programmeés, cesvaleurs s goutent
ou se soustraient acellesqui étaient mémorisées précédemment.

Aucune autreinformation ne peut étre programmée dans un bl oc contenant un code G50.
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6.19. G51. CORRECTION DESVALEURSDE L'OUTIL ACTIF

L e code G51 permet de modifier artificiellement lesvaleursde | ,K pour I” outil actif sans
modifier |lesvaleurs mémorisées dans|etableau des corrections.

AumoyendublocN4 G511+4.3K+4.3enmm, ouN4 G51 1£3.4 K+3.4 en pouceson peut
modifier artificiellement lesvaleursdel K.

N4 - Numéro du bloc

G51 - Coded' atération descorrectionsd’ outil

1+4.3 - Valeur agjouter ou asoustrairedelavaleur del pour I’ outil actif.
1£3.4

K+4.3 - Valeur agouter ouasoustrairedelavaleur deK pour I’ outil actif.
K+3.4

Cesvaleurs ne modifient pasles valeurs mémorisées dans le tableau des corrections. La
prochainefoisque cet outil particulier seraprogrammé, laCNC prél éverade nouveau les
valeurs mémorisées dans | e tabl eau des corrections sans tenir compte de la modification
introduite par G51.

Aucune autre information ne peut étre programmeée dans un bloc contenant un code G51.
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6.20. G52. COMMUNICATION AVEC LE RESEAU LOCAL FAGOR
LacommunicationentrelaCNC etlerestedesNOEUD Sfaisant partiedu RESEA U sefait
atraversdesregistres en complément adeux.

Cesregistresintervenant danslacommunication peuvent étredesregistresdoubles(D) ou
desregistressimples(R).

Lesdifférentsformats delacommande sont décrits ci-dessous:

a) Transfert d’uneconstanteaun registred’un autre NOEUD du RESEAU.

G52 N2 R3 K5

ou bien

G52 N2 D3 H8

G52 : Communication avec leréseau

N2 - Adresse du noeud DESTINATION (0/14)
R3 : Numéro du registre simple (0/255)
D3 : Numéro du registre double (0/254)

K5 : Valeur entiereen décimal (_ 32767)
H8 : Valeur en hexadécimal (O/FFFFFFFF)

Attention:

Lorsque I'on désire accéder a un registre du PLC Intégré lui-méme, il faut
indiquer le numéro de noeud qu'occupe la CNC+PLCI.

b) Transfert delavaleur d un PARAMETRE ARITHMETIQUE delaCNC aun
registred’ un autre NOEUD du RESEAU.

G52 N2 R3 P3 ou bhien G52 N2 D3 P3

G52 : Communication avec leréseau

N2 : Adresse du noeud DESTINATION (0/14)

R3 : Numéro du registre simple (0/255)

D3 : Numéro du registre double (0/254)

P3 : Numéro du paramétre arithmétique (0/254)
Attention:

indiquer le numéro de noeud qu'occupe laCNC+PLCI.

fji Lorsque I'on désire accéder a un registre du PLC Intégré [ui-méme, il faut
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c)

Char ger dansun parametrearithmétiquedelaCNC lavaleur d’unregistred’un
autre NOEUD du RESEAU.

G52 N2 P3 R3 ou hien G52 N2 P3 D3

G52 : Communication avec leréseau

N2 . Adresse du noeud ORIGINE (0/14)

P3 : Numéro du parameétre arithmétique (0/254)
R3 : Numeéro du registre simple (0/255)
D3 : Numéro du registre double (0/254)

Note: Lorsguel'ondésireaccéder aunregistredu PLC Intégrélui-méme, il faut indiquer

le numéro de noeud qu'occupe la CNC+PLCI.

d) Envoyer un texte dela CNC aun autre NOEUD du RESEAU.

G52 N2 = (TEXTE)

G52 : Communication avec leréseau
N2 - Adresse du noeud DESTINATION (0/14)
0 : Délimiteursdutexte

Texte : Textedont lasyntaxe est admise par le noeud DESTINATION

Exemple:
Supposons que le NOEUD 7 du RESEAU est une CNC FAGOR 82 raccordé en
MODE ASSERVI et gu' on souhaite que les axes (X,Y) se positionnent au point
X100Y50. Le bloc aexécuter par laCNC sera:

G57N7 = (X100Y50)

Synchronisation des procédures entre NOEUDS du RESEAU.
G52 N2

Ce bloc sera considéré comme exécuté lorsque le NOEUD N2 du RESEAU aura
achevé |’ exécution del’ opération en cours.

L’ utilisation de ce type de blocs permet de synchroniser |es opérations des différents
éléments ou noeuds du RESEAU.

NOTE: Uneéventuelleerreur seproduisant dansleRESEAU LOCAL FAGORfera
guela CNC affichelecoded’ erreur correspondant.

Pour plusd’informationsur leRESEAULOCAL FAGOR, sereporter auMANUEL
D'INSTALLATION ET DE MISE EN MARCHE, chapitre INCORPORATION
DE LA CNC 8025/30 au RESEAU LOCAL FAGOR.
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6.21. G53-G59 DECALAGESDU ZERO

7 décalages du point zéro peuvent étre sélectionnés indépendamment par les fonctions
G53,G54,G55,G56,G57,G58 et G59. Les valeurs de ces décal ages sont mémorisées dans
lamémoiredelaCNC alasuitedelatabledesfichesd’ outilset sont référencéespar rapport
au point zéromachine. Cesval eurspeuvent é&trecomposéesvialeclavier enmettantlaCNC
en mode 8 ou par programme en utilisant les codes G53-G59.

Pour afficher les codes G53-G59 presser la touche MODES D’ OPERATION, ensuite
presser latouche 8 et finalement latouche G.

Lesfonctions G52/G59 peuvent étre utilisées de deux fagons différentes:

Format a) Charger latable des décalages de zéro

. Chargement en absolu de valeurs

Al'aided unbloc: N4 G57?74°+4.3 3°+4.3 X+4.3 Z+4.3 en mm,

oubien N4 G5?74°+3.4 3°+3.4 X+3.4 Z+3.4 en pouces.
Lesvaleursinscritessous4°,3°,X,Z sont chargéesdanslatable al’ adresse définie par G5?
(G53-G59).

N4 : Numéro du bloc

G5? : Code de décalage (G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59).

4°+4.3  : Vaeur de décalage zéro se rapportant au zéro machine du 4° axe.
4°+3.4

3°+4.3 :Vaeur de décalage zéro se rapportant au zéro machine du 3° axe.
3r+3.4

X+4.3 :Vaeur en X du décalage par rapport au point zéro machine.
X+3.4

Z+4.3  :Vaeur enZ du décalage par rapport au point zéro machine.
Z+3.4
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. Chargement enrelatif devaleurs

A l'aded unbloc: N4 G5? L+4.3 H+4.3 1+4.3 K+4.3 en mm,
ou bien:
N4 G5? L+3.4 H+3.4 1£3.4 K+3.4 en pouces.

Lesvaleursinscritesdans|’ adressedelatabl edéfinie par G5?(G53/G59) sont augmentées
danslaquantité définie par L ,H,I K.

N4 : Numéro du bloc

Gb5? : Code de décaage (G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59).
L+4.3 : Quantitéadditionnéeou soustraite

L+3.4 : alavaleur de 4° mémorisée précédemment danslatable.
H+4.3 : Quantitéadditionnéeou soustraite

H+3.4 . alavaleur de 3° mémorisée précédemment danslatable.
1+4.3 : Quantité additionnéeou soustraite

1£3.4 . alavaleur de X mémorisée précédément danslatable.
K+4.3 : Quantité additionnéeou soustraite

K+3.4 . alavaleur de Z mémorisée précédémment danslatable.

Format b) Pour appliquer un décalage de zéro dansle programme en cours.

Il'y auradeux possibilités selon laval eur attribue au paramétre machine P616 (4).

Cas1) P616(4) =0

Un bloc sous la forme N4 G5? est utilisé pour déclencher un décalage de zéro dans le
programmeen cours. Laval eur du décal ageest donnéepar |esval eursmémori seessous G5?
dans latable des décalages de zéro (G53-G59).

N4 : Numéro du bloc

G5?: (G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59):

(Adresse alaguellelesvaleurs du décal age de zéro sont mémorisées).

Cas?2) P616(4) =1

Lorsgu’ unefonction telle que G54...G58 est utilisée, le décalage de zéro correspondant a
chague axe sera la somme des valeurs indiquées dans la table (G54...G58) et celle
d’ emplacement delatable G59.

G53 ' est pasaltéré.
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Exemple:
GSS G54 GS3
+x|

180

140 7/ N NN N N

A
30
90

130

150

170

340

370

390

430

470

490

510
+
N

MPT43

-X7

L’ outil est au point X2002Z530, I’ axe X est programmeéau rayon, le point zéro machineest
au point X0 Z0 avec le parametre P616(4) = 0

Danslatable G53/G59 sont composées lesvaleurs:

G53 X0 2340
G54 X0 72170
G55 X0 20

Laprogrammation delatrgjectoirethéorique sera:

N10 G90 G01 F250
N20 G53

N30 X140 Z170

N40 2150

N50 X160 Z130

N60 GO3 X160 Z90 10 K-20
N70 GO8 X160 Z50
N80 GO1 X180 Z30
N90 20

N100 X140

N110 G54

N120 G25 N30.100.1
N130 G55

N140 G25 N30.90.1
N150 GO0 X200 Z530
N160 M30
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6.21.1. G59 comme décalage du zéro additionnel

SiP616(4) =1

Lorsqu’on exécute |’ une des fonctions de G54....G59, le décalage du zéro appliqué a
chague axe sera la valeur indiquée a la table (G54....G59) plus la valeur indiquée ala
position G59 delatable. G53 n’ est pas concerné.

Si P616(4) =0

Dans ce cas, | e décal age du zéro appliqué a chaque axe auralavaleur indiquée alatable.

6.22. G65. EXECUTION INDEPENDANTE D'UN AXE

La fonction G65 permet que les déplacements d’un seul axe soient totalement
indépendant de ceux des autres.

Si |e programme suivant est exécuté :

NO G65 Y100 F1
N10 GO1 X10 Z5 F1000
N20 GO1 X20

Lorsque le bloc “N=0" est exécuté, le déplacement de |I’axe Y commence avec
I’avance F1 et ensuite, I’ exécution du bloc “N10” commence avec |’ avance F1000
(I’axe Y conserve son avance de F1).

Si |e paramétre machine a été personnalisé “P621(4)=0", le CNC exécute le bloc
“N20" une foisle bloc “N10” achevé, indépendamment du fait que bloc “NO” ait
ou non finalisé.

Si le parametre machine a été personnalisé “P621(4)=1", le CNC attendra a ce
gue les blocs “NO” et “N10” aient fini, avant de commencer |’ exécution du bloc
13 N20” .

6.23. G70/G71. UNITES DE MESURE

G70 : Programmeation en pouces
G71 : Programmation en métrique

Suivant queG700u G71 est programmé, |laCNC prendlescoordonnéessubsequentesdans
le systéme en pouces ou dans métrique respectivement.
Lesfonctions G70/G71 sont modales et incompatiblesentre elles.

A lamise soustension, aprés|’ exécution d’un code M02, M30, un Arrét d’urgence ou
apres Remise a zér o, laCNC setrouve dans|e systeme établi par le parameétre P13.
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6.24. G72. FACTEUR D’'ECHELLE

MPT44

LecodeG72permetd’ usiner al’ aided’ unmémeprogrammedespiecesdeformeidentique
maisdetailledifférente.

G72 doit étre programmeé seul dans un bloc.
Leformat de programmation est le suivant :
N4 G72 K24

N4  :Numéodubloc.

G72 :Codedemiseal’ échelle.

K2.4 :Vaeurdufacteur d échelle.

Valeur min. K0.0001. (Multiplier par 0,0001).
Valeur max. K99.9999.(Multiplier par 99,9999).

Toutes les valeurs des coordonnées programmées apres G72 seront multipliées par K
jusgu’ anouvelle définition du facteur d’ échelle G72 ou jusqu’ a son annul ation.

LeK programmé est annul é en programmant K1, ou par M02, M30, Arrét d’ urgenceou
Remisea zéro.

X A

—

¥

X
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6.25. G74. RECHERCHE DU ZERO DE REFERENCE
Lorsque G74 est programmé dans un bloc, la CNC déplace les axes au point zéro de
référence.
Deux cas peuvent se présenter :

a) Référence pour les deux axes. Si G74 est programmé dans un seul bloc, la CNC
déplace d abord I’ axe X et ensuite|’axe Z.

b) Référencepour unaxeou deux dansun ordredifférent. Si larechercheduzérode
référencedansun ordredifférent au précédent est désirée, ondoit programmer G74 et
apresles axes en ordre chronologique.

Aucune autre fonction ne peut étre programmeée dans un bloc contenant G74.

Lorsquel’ axe déplacé atteint le point de référence, ladistance entre ce point et le dernier
point zéro programmé moinslalongueur del’ outil dans cet axe (X ou Z) est visualisée.
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6.26. G75. SONDE DE PALPAGE. LE PALPEUR

6.26.1. Définition
L essondes sont fondamental ement de simplesinterrupteursd’ unegrande sensibilité.

Lorsque la sonde du palpeur touche une surface, un signal est transmis ala CNC de la
machine. La position du palpage des axes est automatiquement enregistrée. En cas
d’ applications sur machine-outil, ¢’ est cemémesignal qui intervient sur lacommande de
lamachine pour avoir un positionnement d’ outil ou de piéce correct, précis et rapide.

Lasonden’ effectuepasdemesures, ellenefait qu’ envoyer dessignaux depositionnement
qui seront traités dansla CNC de lamachine et sous certaines tol érances.

6.26.2. Caractéristiques

L es sondes de pal page sont modul aires pour mieux s adapter aux besoinsdel’ utilisateur.
Chaqgue systeme se compose d’ un pal peur, d’ une sonde, du systeme detransmission et de
I"interface.

Lepalpeur est I’ élément qui entre en contact avec lasurface.
Il est doté d’ un mouvement de flexion permettant de réduire lestensionslors du contact.

La pointe de la sonde loge le palpeur de mesure et e protege. On peut y adapter divers
modulesd’ extensi on permettant |aconfiguration geométri queadaptéeachagqueapplication.

L es sondes de pal page disposent detrois systemesdifférents:

- Cablé
- Inductif
- Optique

Cablé: Le signal est transmis par un cable. Son plus gros inconvénient est son peu de
souplesse. On I’ utilise sur destours et des centres d’ usinage pour lamise au point d’ outil
lorsgue e pal peur aune position fixe de mesure et que ce sont lesoutils qui s approchent
dessondes. On |’ utilise également avec des systemes de digitalisation.

I nductif: Cesystémepermet uneplusgrandesouplesse. L esignal est transmissanscontact
physique, par deux plagues Opposeées.

Optique: Lacommunications' établit par rayonsinfra-rouges. L’ undesesavantagesestle
positionnement libre du récepteur de signal, horsdelazonedetravail.
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6.26.3. Applicationslespluscommunes

Ondistinguedifférentesapplications, parmi lesquelles:

Miseau point del’outil: L’ affGtage de chaque outil est vérifié, et ladistance au point de
travail est compensée, s nécessaire, ou bienlaproductionest arrétéeencasdebrisdel’ outil.

Miseau point delapiéceal’ aidedescyclesfixesdu palpeur, commeonleverraplusloin.

Systemededigitalisation: Pour lecopiagedepiecespar collectedel’ information point par
point. Lasonde de palpage se charge d’ envoyer les données de positionnement alaCNC
et celle-ci al’ ordinateur graceaunesériedemouvementspréétablistout aulong delasurface
delapiece.

Dans le cas de la commande numérique FAGOR CNC 8025/30 MS, le systéme génére
automatiqguement des programmes CNC, ce qui permet d’ usiner des piéces complesxes
avec unefiabilitéélevée.

Il est conseilléd’ utiliser un INTERFACE, qui fait laliaison électronique entrelasonde et
lacommande delamachine.

L' INTERFACE contrbéle en permanence I’ éat de la sonde, fournit de I’ énergie aux
modules ainduction et transmet un signal alacommande de lamachine lorsque lasonde
est déclencheée.
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6.26.4. G75. Travail avec palpeur

G75 préparela CNC arecevoir les signaux provenant du pal peur de mesure.
Leformat de programmation est le suivant :

N4 G75 X+4.3 Z+4.3 en millimétres.
N4 G75 X+3.4 Z+3.4 en pouces.

L esaxessedéplacent jusqu’ acequelesignal dupal peur soitrecu. Désréceptiondusignal,
laCNC considéere quelebloc est terminé et laposition réelle des axes seramémorisee en
tant que position théorique. Lavitesse de déplacement n’ est pas modul able par |e bouton
FEED-RATE (0%-100%).

L esdéplacementsdesaxesneseront pas affichéstant quelesignal du pal peur neseraregul.
Si I’ axearriveen position avant quele pal peur netouchelapiece, laCNC émet lemessage
d erreur 65. Apres |’ exécution de ce bloc, les valeurs des différents axes peuvent étre
attribuéesadesparametres.

L acombinai son de cette caractéristique avec desopérations mathémati quescontenant des
parametrespermet lacréation de sous-programmes spéciaux pour mesurer lespiecesetles
outils.

G75impliquelesfonctionsG01 et G40, ¢’ est-a-direquelaCNC assumedesfonctionsG01
et G40 aprés un bloc contenant G75.

LaCNC permet demesurer manuellement (avec un pal peur) leslongueurs(X,Z) desoutils.

Les informations nécessaires pour utiliser cette option se trouvent dans le MANUEL
D’UTILISATION.

LemodeeTSdecontrdlepermet auss d’ exécuter lescyclesfixesdepal pagequi sont décrits
par lasuite.
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6.26.5. G75 N2. Cyclesfixes de palpage

La CNC est équipée de différents cycles de palpage al’ aide desquels il est possible de
mesurer lesdimensionsd’ un outil, d’ effectuer des mesures de piéces, €etc.

Leformat de programmeation est |e suivant:

G75N* P?=K? P?=K?
Lechiffrequi suit N définit le cycle de pal page aexécuter.
La CNC dispose des cycles de pal page suivants:

NO: Calibraged outil

N1 : Calibrage du palpeur

N2 : Mesure de piece suivant I’ axe X

N3: Mesure de piece suivant |I’axe Z

N4 : Mesure de piéce et correction d’ outil suivant |’ axe X
N5 : Mesure de piéce et correction d’ outil suivant |’ axe Z

Lesvaleurs des paramétres d’ appel nécessaires pour chague cycle (P?=K ?) doivent étre
programmees apresle chiffrequi définitlecycle (N*).

Lesparamétresd’ appel employés dans|es cycles de pal page sont les suivants:

P1: Vaeur théorique de mesure suivant I’ axe X.
P2 : Valeur théorique de mesure suivant I’ axe Z.
P3 : Distance de securité.

P4 : Vitesse d avance du pal page.

P5: Tolérance.

P6 : Numéro (danslatable) del’ outil acalibrer.

CONSIDERATIONS GENERALES

. Si aucun des parameétres qui correspondent au cycle n’est programmé, laCNC chargera
laderniérevaleur attribuéeaceparametre-la. C’ est-a-dire, lescyclesnemodifient pasles
parametres d’ appel qui peuvent étre utilisés pour des cycles postérieurs. Cependant, ils
troublent |e contenu des paramétres arithmétiques P70 a P99.

. Leparametre P1 doit étre programmé au rayon ou au diaméetreen fonction delavaleur du
parametre machine P11.

. Les parametres P3 et P5 doivent étre obligatoi rement programmeés au rayon.
. Le paramétre P3 doit avoir une valeur supérieure azéro.
. Le paramétre P5 doit avoir une valeur supérieure ou égale azéro.

Aucasouunedecesdeux dernieresconditionsneserait pasremplie, lecontréleafficherait
lecoded erreur 3.
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FONCTIONNEMENT DE BASE

Aucoursdel’ exécutiond’ uncycledepal page, | esdéplacementsdesaxessont lessuivants:

M ouvement d’ approche

Effectué en avance rapide GO0, depuis|e point de départ du cyclejusgu’ aunedistance de
sécurité P3 delavaleur théorique de coordonnée.

M ouvement de pal page

Effectuéavec lavitesse définieen P4 jusqu’ ace quelaCNC recoivele signal du pal peur.

Ladistance maximum aparcourir est de 2P3. Si unefois cette distance parcouruelaCNC
n’' apasreculesignal dupal peur, elleafficheral’ erreur 65 et arréteral edéplacement desaxes.

Ledéplacement del’ axe de pal page ne seraplus affichéjusqu’ ace quelaCNC recoivele

signal du palpeur. De méme, lavitesse d' avance ne pourra pas étre modifiée al’aide du
sélecteur de FEED RATE (verrouillé a100%).

M ouvement deretour

Unefoislespal pagesqui correspondent au cycle choisi seront finis, lesaxesretourneront
endéplacement rapidejusgu’ au point dedépart du cycleet termineront ainsi leur exécution.

En fonction du cycle choisi, laCNC mettraajour (S'il y alieu) lesvaeursdelatable de
correcteurs. Danslatabledeval eursdesparametres, certainesva eursauront unesignification
spécifique qui seraindiquée dans|’ explication de chaque cycle.

Dans les modes de fonctionnement AUTOMATIQUE, BLOC PAR BLOC,
APPRENTISSAGE et A VIDE, pour accéder alatable de valeurs des paramétres:

Presser latouche de fonction [PARAM S|,

puis appuyer sur lestouches-fléches pour accéder alavaleur requise.
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L es conditions de sortie de tous les cycles de pal page sont: GO0, GO7, G40, G90.

Deux types de palpeur peuvent étre utilisés pour ce cycle : soit un palpeur situé
dans une position fixe de la machine (employé pour le calibrage des outils), soit
un palpeur attaché a la tourelle d'outils (employé pour les différents cycles de
mesure de pieces).

Le mode d’emploi de ce dernier type de palpeur est similaire a celui d’ un outil de
tour. C’est pourquoi il doit étre calibré avant |I’exécution d’un cycle et que les
valeurs X,Z,F,R doivent étre introduites dans le correcteur s'y rapportant de la
table d outils.

Si un cycle fixe de palpage est en cours et que la CNC regoit le signal émis par le
palpeur lorsqu’il n'y a pas de palpage proprement dit, elle affichera le code
d’erreur 65 et immobilisera les axes (collision).

Lorsque le palpeur de mesure employé utilise un systeme de rayons infrarouges
pour émettre le signal, il faut indiquer, a I’aide d’ un parametre machine, quelle
fonction M doit étre émise al’ extérieur par la CNC, de fagon a activer le palpeur.

La CNC activera cette fonction M au début d’ un cycle de palpage; pour |"annuler,
programmer une autre fonction auxiliaire M.
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NO. CYCLE DE CALIBRAGE D'OUTIL

Pour I’ exécution du cycle de calibrage d’ outil, il faut employer un palpeur situé
dans une position fixe de la machine et avec ses faces paralleles aux axes.

La CNC doit connaitre la position du palpeur. Pour cela, les valeurs de ses faces
sur chaque axe et par rapport au point zéro machine doivent étre introduits a
I’ aide des paramétres machine suivants:

P902 Valeur minimum  (X1) suivant I’axe X (au rayon)
P903 Valeur maximum (X2) suivant I’axe X (au rayon)

P904 Valeur minimum (Z1) suivant I’axe Z
P905 Valeur maximum (Z2) suivant I’axe Z

X

PO03Xp) -

Po02X >

MPT45

L’ outil doit avoir été calibré a I’avance (valeurs aproximatives) ainsi que ses
valeurs chargées dans la table de correcteurs.

Une fois I’ outil sélectionné, ce cycle pourrale calibrer.
Format de programmation du cycle:

G75 NO P3=K— P4=K—

G75 NO = Code du cycle de calibrage d’ outil.

P3 = Distance de securité (au rayon)

P4 = Vitesse d' avance du palpage.

La CNC effectuera un ou deux palpages en fonction du facteur de forme F de
I’outil. (Voir figure).

Les outils dont le code de facteur de forme est le FO ou le F9, ne peuvent pas étre
calibrés avec ce cycle, mais manuellement.
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MPT46

Code "1" Code "7" PALPAGE

X+ !
C C,
b 7+ /+ -
P P
X+
Code "2" Code "8"
X+

7+ 7+

(]
- L
>
+UT

-—

Code "3" Code "5"
X+
|
C pyC
\ 7+ L» 7+ -—
P
RS
Code "4" Code "4"
X+
C P ¢
- RS 2 .
X+
Code "5" Code "3"
X+
P P
7+ 7+ -—
+C *e
A 1
Code "6" Code "2"
X+
p P
Z+ 7+
c C
X+ t
Code "7" Code "1"
X+
P P
7+ 7+ —-
+ -
X+ t
Code "8" Code "8"
X+
p P
7+ > c /+ —
X+
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La figure illustre les mouvements de I’ outil durant |’ exécution du cycle avec de
différents facteurs de forme.

A

} Fe
Pal peur
,,,,, ~______ Point
‘FF****: ****** de départ
|
I
}\
h}t
I
]
r*:*J
Par it
|
X
P3
= Z
,,,,, - ____ Point
HF****: ***** de départ
I
I
I
il
I
= ]l
—— !
P3r it }\
. | «l‘}
:‘
A5
Z
O AvanceaGo00
B Avance P4
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!
L
L.

777777 AvanceaG00
Avance P4

MPT49

Le cycle se termine lorsque I’ outil retourne au point de départ et que la CNC met
ajour les longueurs X et/ou Z de I’ outil dans latable de correcteurs (P6).

Lesvaleursdecorrection | ,K sont misazéro.

Danslatable de val eurs des parametres:

P93 = Longueur réelle moinslongueur théorique del’ outil suivant I’ axe X.
P95 = Longueur réelle moinslongueur théorique del’ outil suivant I’ axe Z.

Lavaleur de P93 seratoujoursindiquée au rayon.

82 MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030



N1. CYCLE DE CALIBRAGE DE PALPEUR
Cycleaemployer pour calibrer lesfaces du palpeur, qui seradans une position fixe dela
machine. Ce palpeur s emploie pour calibrer lesdiversoutils.

Les valeurs approximatives des faces du pal peur doivent étre introduites danslaCNC a
I aide des parametres machine P902, P903, P904, P905.

Lescotesexactesdel’ outil aemployer doivent éreintroduitesdanslecorrecteur d outil 'y
rapportant et |’ outil doit étre sél ectionné avant del’ exécution du cycle.

Format de programmation du cycle:

G75N1 P3=K— P4=K —

G75 N1 = Codedu cyclede calibrage de palpeur.

P3 = Distance de sécurité (au rayon).
P4 = Vitesse d’ avance du pal page.

L esdéplacementsdel’ outil danscecyclesont similairesaceux ducycledecalibraged outil
NO.

Unefoislecyclefini, latable de parameétres disposerades val eurs suivantes:

P90 = Valeur de coordonnée X de laface mesurée du palpeur (au rayon).

P92 = Vaeur de coordonnée Z de laface mesurée du pal peur.

Cesvaleursains quelescotesdu pal peur étant connues, I’ usager doit calculer lesvaleurs

de coordonnée des deux autres faces du palpeur et mettre a jour (avec ces valeurs) les
parametres P902, P903, P904 et P905.
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Supposons que I’ outil employé pour ce cycle et dont les cotes sont connues ait un
facteur de forme F3 et que le palpeur soit un carré de 40 mm de c6té.

MPT50

Paramétre machine P902 = P90 - 40
Parameétre machine P903 = P90
Paramétre machine P904 = P92 - 40
Parameétre machine P05 = P92

Pour |’ exécution descyclesdepa pageN2,N3,N4 et N5 qui sontindiquéspar lasuite, il faut
employer un pal peur situédansunepositiondelatourelleporte-outils. L e pal peur doit ére
calibréal’ avance, employant par exemple le cycle NO de calibrage d outils, et toutes ses
cotesdoivent étreintroduitesdansle correcteur delatable s'y rapportant.

X - Longueur sur I’axe X

Z - Longueur sur |’axe Z

F - Facteur deforme

R - Rayon de la sphere (boule) du pal peur

Lecodedufacteur deformeaintroduiredanslatablede correcteursdépendradesfacesde
laboule utiliséeslorsdu calibrage.
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Code"1" Code"7"
PALPAGE

X+

Code"3" Code"5"

X+
Code"5" Code"3"
X+
7+ /+ 77777
X+
Code"7" Code"1"
X+
Z+ Z+ 77777

MPT51
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N2. CYCLE DE MESURE DE PIECE SUIVANT L’AXE X

Format de programmation du cycle:

G75N2 P1=K — P2=K — P3=K— P4=K—

G75 N2 = Code du cycle de mesure sur X

Pl =Valeur X théorique du point a pal per
P2 = Valeur Z théorique du point a pal per
P3 = Distance de sécurité (au rayon)

P4 = Vitesse d’ avance du pal page

Le paramétre P1 sera programme en rayons ou en diametres en fonction de la valeur
attribuée au parametre machine P11.

-

Cote Py E ¢ | ?

théorique Py Cote réelle

777777 Avance a GO0
Avance P4

MPTS2

Unefoislecyclefini, laCNC disposerades paramétres suivants danslatable de valeurs:
Lavaleur de P90 indiqueralavaleur réelle mesurée suivant |’ axe X.
Lavaeur de P93 indiqueral’ erreur de mesure.

Les valeurs du paramétre P90 seront au rayon ou au diametre en fonction du parameétre
machine P11.

Lavaleur du parameétre P93 seratoujours au diametre.
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N3. CYCLE DE MESURE DE PIECE SUIVANT L’AXE Z

Format de programmation du cycle:

G75N3 P1=K— P2=K— P3=K— P4=K—

G75 N3 = Code du cycle de mesure sur Z

Pl = Valeur X théorique du point a pal per
P2 = Valeur Z théorique du point a pal per
P3 = Distance de sécurité (en rayons)

P4 = Vitesse d’ avance du palpage

.

Point de départ

Coteréelle
Cote
théorique

P3

|

_— Avance a GO0
Avance P4

MPTS3

Unefoislecyclefini, laCNC disposera des parametres suivants danslatable de valeurs:

Lavaleur de P92 indiqueralavaleur réelle mesurée suivant I’ axe Z.

Lavaleur de P95 indiqueral’ erreur de mesure.
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N4.

N5.

CYCLE DE MESURE DE PIECE ET DE CALIBRAGE D’OUTIL SUIVANT
L’AXE X

Format de programmation du cycle:

G75 N4 P1=K— P2=K — P3=K— P4=K — P5=K— P6=K—

G75 N4 = Codedu cycle de mesure delapiece et de calibrage d’ outil sur X.

Pl = Valeur théorique de mesure suivant I’ axe X
P2 = Valeur théorique de mesure suivant |’ axe Z
P3 = Distance de sécurité (au rayon)

P4 = Vitesse d' avance du palpage

P5 = Tolérance (au rayon)

P6 = Numéro du correcteur d’ outil acalibrer.

Dans ce cycle, outre laréalisation de tout ce qui a été indiqué ci-dessus pour le cycle de
mesure de piéce suivant I’ axe X (N2), laCNC corrigeralavaleur de | dansle numéro du
correcteur défini par P6.

Cette correction delavaleur de |l n"alieu que si I’ erreur de mesure (P93/2) est égale ou
supérieure alatoléranceindiquée dansle parametre d appel P5.

CYCLE DE MESURE DE PIECE ET DE CALIBRAGE D’OUTIL SUIVANT
L’AXE Z

Format de programmation du cycle:

G75 N5 P1=K— P2=K — P3=K— P4=K — P5=K— P6=K —

G75 N5 = Codedu cycle de mesure delapiéce et de calibrage d outil sur I’axe Z.

Pl = Valeur théorique de mesure suivant I’ axe X
P2 = Valeur théorique de mesure suivant |’ axe Z
P3 = Distance de sécurité (au rayon)

P4 = Vitesse d' avance du palpage

P5 = Tolérance (au rayon)

P6 = Numéro du correcteur d’ outil acalibrer.

Dans ce cycle, outre laréalisation de tout ce qui a été indiqué ci-dessus pour le cycle de
mesure de piece suivant I’axe Z (N3), laCNC corrigeralavaeur deK dansle numéro du
correcteur défini par P6.

Cette correction de lavaleur de K n'alieu que si I’ erreur de mesure (P95) est égale ou
supérieure alatoléranceindiquée dansle parametre d appel P5.
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6.27. DIGITALISATION SUR LA CNC FAGOR 8025/30 TS

6.27.1. Digitalisation

Ladigitalisation consiste amettre en mémoire les coordonnées provenant d’ un balayage
guidé du palpeur sur lemodéle. I sefait alavitesse permise par |e palpeur. Les données
obtenues s utilisent ensuite au cours du fraisage. Ce méthode présente les avantages
suivants:

*  L’usinage peut sefairealavitesse maximale permise par lamachine-outil.

*  |In’y apasdevibrationsau coursdelaphasede copiage, cequi fait quelareproduction
est plus précise et que, danslaplupart des cas, lafinition manuelle est éliminée.

*  L’informationdigitaliséepeut éreutiliséepour usiner autant defoisquenécessairesans
avoir acopier de nouveau le modéle original.

*  Lavitessedepal pagepeut serégler entre0et 1000 mm/min. Lesmeilleursrésultatssont
obtenus a des vitesses variant entre 200 et 500 mm/min. La vitesse d’avance de
pal pation peut étre réglée entre 0 et 1500 mm/min.

Laphasededigitalisationdemandeenvironunquart dutempstotal del’ opération. Il nefaut
cependant pas penser que, pendant ce temps, on utilise la machine-outil de fagon peu
productive car, dans |’ ensemble, on gagne du temps par rapport ala méthode de copiage
direct. De plus, aucune intervention manuelle n’ est nécessaire ce qui permet d’ effectuer
I’ opération lanuit ou le week-end.

Si I’ onveuttirer lerendement maximum desmachines-outil, on peut utilissunemachinede
mesure se consacrant exclusivement a digitaliser les modéles. Les programmes générés
alimenteront | esdifférentesfrai seusesse consacrant uniquement aux travaux d’ usinage. La
machine de mesure peut également étre utilisée pour contréler les dimensions des pieces
résultant del’ usinage.

6.27.2. Caractéristiquesdeladigitalisation sur laCNC FAGOR 8025/30 TS

Tout palpeur digital peut étre utilisé sur laCNC 8025/30 TS.

Au cours de la phase de digitalisation, un programme simple déplace le palpeur sur le
modele. L’ exploration peut se faire sous forme de grille rectangulaire, cercles
concentriques, spirale, diamétrale, etc... desortequel’ adaptation alagéométriedu
modele a reproduire est la meilleure possible. 1l est également possible de définir
plusieurszoneset d’ utiliser uneméthode d’ exploration différente pour chacuned’ elles.

Une différence trés importante entre la méthode de digitalisation FAGOR et d’ autres
systémes, qui utilisent également unpal peur digital, est quecel ui-ci sedéplacepratiquement
sur lasurface du modéle.
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AVANTAGESDE LA METHODE FAGOR

L e temps nécessaire ala phase de digitalisation est plus court.

On peut |’ utiliser sur de grandes machines, méme si I’ axe qui déplace le palpeur
est trés lourd car il n’est pas soumis a de continuels mouvements de va-et-vient
qui pourraient endommager sa mécanique.

Grace aux donnéesrecueillies, on génére un programme que |’ on peut stocker
dans la mémoire de la CNC 8025/30 TS, ou dans le disque de I’ordinateur,
en utilisant pour ce faire le programme de communication FAGORDNC.
Cette seconde possibilité est normalement la plus utilisée car les programmes
générés par digitalisation ont généralement un volume supérieur a la capacité de
mémoire de la commande (32 kb).

On peut avoir une reproduction avec des trajectoires adoucies si, au lieu de se
déplacer d’'un point a un autre en ligne droite (G1), on utilise les fonctions G8
(trajectoire circulaire tangente a la trajectoir e précédente) et G9 (circonférence
définie par trois points).

On peut également |’ appliquer a des décalages du zéro de référence en utilisant
les fonctions du type G53....G59.

L’ application de facteurs d’ échelle (G72) permet d’ usiner une famille compléte de
piéces a partir d'un modéle unique.

Toutes ces fonctions, les coordonnées des points ainsi que les conditions de
I’usinage (vitesse d’avance, outil a utiliser, vitesse de la broche, etc...) peuvent
étre automatiquement introduites au cours de la phase de digitalisation a
I’aide de la fonction G76, ce qui permet de ne pas éditer ultérieurement le
programme généré.

S'il s'avere nécessaire de faire des modifications, |la commande réserve 100 blocs
en aval du premier (N100) généré par la digitalisation.

L e programme peut occuper plusieurs Mb de mémoire. L ors des phases d’ usinage,
il est nécessaire de le transmettre comme programme infini en utilisant le
FAGORDNC. Le logiciel DNC garantit une transmission sire des données a
travers une ligne série RS232C. Il dispose pour ce faire d’'un protocole de
communication qui retransmet automatiquement les données en cas d’ erreur dans
la transmission ou a laréception.

Finalement, il est aussi possible d’ envoyer le programme généré par la digitalisation
a un systeme C.F.A.O. capable de reconstruire la géométrie du modéle. Une fois
a destination, on pourrait modifier la forme originale et achever le processus en
usinant la forme définitive.
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6.27.3. G76. Création automatique de blocs

Cette option est disponible sur lesmodéles TS.

A I’aide de lafonction G76, il est possile de créer des blocs qui sont automati quement
chargésdanslamémoiredelaCNC, ou qui sont transférésaun ordinateur vialaDNC. Si
lenouveau programmeacréer vaétremémorisédanslaCNC, un bloc dutype G76 P5 doit
étreéditéau préalable..

Si lenouveau programmeacreéer vaétretransféré aun ordinateur, un bloc dutype G76 N5
doit étre éditéau préalable..

UnefoisG76 P5 ou G76 N5 exécuté, chaque fois quela CNC exécute un bloc contenant
lafonction G76, ellechargedanslenouveau programmel esinformationsqui suivent G76.

Leformat de programmeation est le suivant:
N4 G76 (contenu du bloc a créer)

Lecontenu du bloc acréer qui suit G76 est smilaireaceux qui ont ééemployéslorsdela
programmation habituelle, excepté lefait que lesfonctions préparatoires G22 et G23 ne
peuvent pas étre programmees.

Apres G76, les coordonnées des axes peuvent étre programmeées de plusieursfagons:

a) X+/-4.3Z+/-4.3
Chargeles axesavec lesvaleursindiquées.

by Xz
Charge les axes avec ses val eurs théoriques en ce moment.

c) XP2ZP2
Charge les axes avec lavaleur du paramétre en ce moment.

Ainsi, si aprés G76, FP2 ou SP2 est programmé, la CNC chargerale F ou S courant du
paramétre dans|e nouveau programme.

Exemple: Supposons que lacoordonnée X du point ou lamachine setrouve est 78,35. S
le programme suivant est exécute:

N10 G76 PO0345

N20 G76 G1 X FP90 SP55 M3
N30 P2=P3 F2 K1

N40 G76 XP2 ZP5 M7

N50 G76 GO X14 Z20 M5
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et que dans le bloc N20 les valeurs des paramétres sont P90=1250 et dans le bloc
N40, P2=14.853 et P5=154.35, la CNC créera le programme P00345 suivant:

N100 G1 X78.35 F1250 S2500 M3
N101 X14.853 Z154.37 M7
N102 GO X14 220 M5

Dans les blocs du type G76 P5 ou G76 N5, les cing chiffres du numéro du programme
doivent éreprogrammés.

Pour charger le nouveau programme dans un ordinateur, la CNC doit étre sur DNC ON
(moded utilisation 7). Voir manuel du DNC.

Si le numéro du programme a créer dans la CNC, P12345 par exemple, existe dga en
meémoire, il doit occuper la derniére position dans la carte de programmes ; or, apres
I’ exécutiondubloc G76 P12345, |leprogrammeseraeffacédelamémoireet il serapossible
de créer anouveau le programme P12345.

Si le numéro du programme a créer (G76 P5) existe déja en mémoire mais qu’il
n’ occupe pas la derniere position de la carte de programmes, le contréle afficherale
code d’ erreur 56.

Attention:

deprogrammes.
A Lorsgu’ unprogrammeest entraind’ étrecrée, aucun autre programmene peut

Lors de I'édition d'un programme, celui-ci occupe systématiquement la
derniére position de la carte de programmes. Lors de I’exécution d’'un
programme, cel ui-ci occupesystémati quement lapremierepositiondelacarte

étre créé avant d’ avoir annul € la création précédente, ce qui peut sefaireen
exécutant M2, M30, RESET ou URGENCE.

Lafonction G76 sert, par exemple, acréer un programmeapreslecalcul d' un
cheminal’ aide d’ un programme paramétrique ou encoreaDIGITALISER
unmodeleal’ aided un pal peur demesure(G75). Leprogrammecréepeut étre
aussi vaste que souhaité.
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6.27.4. Préparation d’ unedigitalisation et exécution ultérieure sur machine
CONCEPTION DU SYSTEME.LEPALPEUR
Le palpeur se fixe sur le porte-outil de la fraiseuse ou du centre d’ usinage comme s'il
S agissaitd’ unoutil. Lamachine-outil devient a orsun systemeautomati quededigitaisation.
Lapointedel’ aiguilledupal peur, visséeacedernier, disposed’ uneboul e (interchangeabl €)
qui suitlasurfacedu modél ependant ladigitali sation. Chaquepal peur disposed’ unéventail

de pointesayant différentsrayons de boul e permettant de multiples applications.

L ediamétredelabouledel’ aiguilleoupointedoit éreégal al’ outil quel’ onutiliseralors
del’ usinageultérieur.

Les corrections de rayons pour d’autres outils sont également possibles mais il
demandeun autretraitement du programmededigitalisation (G41,G42,G43).

Lesdifférentsaiguillesdupal peur ontunpoidsvariable. Enfait, danslesystemepalpeur,

lesaiguillesdoivent avoir un poidsmaximum de200g. environpour éviter d’ éventuelles
erreursd’ interprétation du contact.

CALIBRAGEDUPALPEUR

Onuutiliselecycle NO1 qui permet de déterminer lesvaleursd’ offset du pal peur qui seront
introduites par la CNC dans | e correcteur correspondant et qui auront été préal ablement
choisies. (Par défaut T00). Lesvaleursd offset sont |’ erreur qui peut exister sur lesaxes
du plan principal entrel’ axe du porte-outil et le centre de laboule du pal peur de mesure.

A lafin du cycle, lacommande actualise automatiquement lesoffset I, K delatableet le
pal peur retourne au point de départ. On compléte alors|’information delatable:

R: Rayon de laboule

L: L ongueur du pal peur (en fonction du zéro piece) Si lezéro piéce est alasurfacede
lapiece, L sera égal azéro.

Cetype de palpeur placé sur le porte-outil de labroche serautilisé pour laréalisation des
autres cycles de palpage.

Si I’on change de palpeur, il faudrarépéter entierement le processus.
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DIGITALISATION DU MODELE

La digitalisation consiste a enregistrer des points d'une surface a I’aide d' un
pal peur de mesure.

Celas obtient par combinaison de deux fonctions préparatoiresdela CNC:

- Lafonction G75 permettralalecture et |’ acceptation des points par [aCNC.

- Lafonction G76 permettra de générer des blocs de programmes avec les points
enregistrés et leur mémorisation danslaCNC ou dans un ordinateur.

Le programme ainsi obtenu permettra de reproduire les points et de générer la
surface précédemment digitalisée, de deux maniéres:

- A partirdelaCNC s le programme genéré est inférieur a 32 Kb.
- Ouapartir d un ordinateur au moyen du programme d’ application FAGORDNC en
fonction: EXECUTION DU PROGRAMME INFINI.

1- Programmed’ échantillonnage

C’est un programme de CNC qui guidera le palpeur tout au long de la surface a
digitaliser, en une succession de points aussi étendue et dense que le permettra la
capacité des systemes informatiques disponibles.

Le palpeur parcourt la surface du modele a intervales d espace définis dans le
programme d’ échantillonnage. | enregistre les coordonnées de ces points et génere
les différents blocs du programme d’ usinage.
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2 - Considérations sur_le programme d’échantillonnage

L’ exécution du programmed’ échantillonnageimpliqueles étapes suivantes:

a) Lepapeuriraaun point déterminé au-dessus de la surface du modéle.

b) Grécealafonction G75, on peut lire les diverses coordonnées (4eme),(3eme), X, Z.
Aprés G75, le palpeur ira a la cote programmée jusqu’a ce qu'il recoive le signa
extérieur du palpeur. Lorsqu’il I'aura recu, il considérera le bloc comme fini en
acceptant comme position théorique des axeslaposition réelle du point de contact du
palpeur. Si les axes arrivent ala position programmeée avant de recevoir le signal du
palpeur, laCNC indiqueraerreur 65.

c) A l'aide d'un bloc contenant la fonction G76, on pourra générer un bloc qui
automati quement seratransférésoit danslamémoiredelaCNC soit dansunordinateur,
via DNC.

L’ information apres G76 pourraétre:

- Coordonnées des axes (4eme),(3eme), X, Z.
- FonctionsG,F,S,T.

Tout ce processus se répetera pour chacun des points jusgu’a la fin du programme
d échantillonnagechoisi.

3-Considérationsfinales

Ladigitalisation se fait toujours al’intérieur d’un volume défini. Les plans limitant ce
volumesont parallél esaux axesdelamachine. Gréaceaunedisposition appropriéedesplans,
on peut digitaliser despartiesd’ un contour.

Lorsgue le palpeur est calibré, on procédera au pal page de la surface choisie.

Il est possible de diviser lasurface d’ un modele en plusieurs parties et définir un r éseau
d’ échantillonnage différent pour chaque zone, le tout moyennant la combinaison des
différentsbal ayagesd’ échantillonnage.

L a séquence de points devra avoir une forme logique pour son ultérieur usinage, ou
I” outil, ayant la méme forme que la boule du palpeur, parcourrala succession de points
stockés au programme.

Sl faut usiner en plusieurs passes, il faudra exécuter le programme plusieurs fois en
appliquant différents decalages du zé&o ou des changements de compensation de
longueur d’ outil.

Dans un bloc précédent, la commande réserve automatiquement 100 blocs dans
lesquelson peut définir desfonctionspr éoar atoir esqui concer nent tout lepr ogramme:
anglearrondi, facteur d’échelle, rotation desaxes, etc.
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Il est possible, grace a divers processus dans le programme de digitalisation,
d’optimiser la palpation du modéle. On peut par exemple, dans le bloc G76,
introduire des fonctions d’ aide géométrique permettant d’ arrondir le profil d’ usinage
calculé point par point.

L’ une des multiples applications de lafonction G76 est la création d’ un programme, en
connaissant la fonction mathématique. La trgjectoire suivie est calculée a I’aide d’'un
programme paramétrique et appliquée A VIDE.

Cesprogrammesprésentent unintérét particulier lorsquelafonctionmathématiqueest tres
complexe et quelacommande ne peut traiter tout le calcul entempsréel simultanément a
I’usinage.

La trgjectoire est préalablement décomposée en points successifs, avec la possibilité
d arrondir, par exemple. Ces points sont stockés comme un nouveau programme.

FAGORDNCPOURLADIGITALISATION

LorsqueleFAGORDNC aétéexécuté, il faut sélectionner I’ optiondeDIGI TALISATION.
Ceci étant fait, I ordinateur attend les données de la CNC. C'’est alors qu’on exécute le
programme de pal page choisi pour le modéle. L or squela commande CNC terminede
digitaliser toute la surface du modele, I’ordinateur enverra le message de
PROGRAMME RECU.

Lesprogrammesstockésdans!’ ordinateur peuevent ére modifiéspar tout éditeur detexte
générant descaracteresASCI I, commes'il s agissait d’ untexte. On peut ainsi modifier la
profondeur de passe, I’ avance detravail, etc..., ou programmer les conditions d’ usinage,
dansles 100 premiersblocsréservés acet effet.

Pour exécuter leprogrammestockédans!’ ordinateur, et aprésavoir executéleprogramme
de communications, on choisiral’ option d EXECUTION DE PROGRAMME INFINI.
L’ ordinateur demanderalen_ deprogrammepuislenombredefoisqueleprogrammedevra
étre répéte. On choisira finalement parmi les exécutions AUTOMATIQUE, VIDE
FONCTIONS “G”, TRAJECTOIRE THEORIQUE.

Aprescetteséquence, |’ ordinateur envoieleprogrammegeénéréalacommandenumeérique
ensuivantlatragjectoiredelasurfacepréal ablement digitalisée. Lorsquel’ exécutiondetout
leprogrammeest achevée, |’ ordinateur afficheralemessage PROGRAMME EXECUTE.

Pour mener a bien ce type de processus, il est tres important de connaitre le
SYSTEME D’OPERATION DE L’ORDINATEUR. On peut ains résoudre plus
d’un probleme.

PARAMETRESINTERVENANTDANSLADIGITALISATION

P606 : bit 6indiqueletyped impulsion (+ou-).
P710: s G75 sort M.

Leconnecteur A6a9 contactsest utilisépour recevoir lessignaux d’ un pal peur demesure.
(Voir spécificationsdansle manuel d’ Installation et Mise en marche).
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6.27.5. Exemplesd'utilisation de G76

1. Exemple G76: DIGITALISATION D'UN MODELE

Création d’ un programme au moyen delacopie des pointsd’ une piece avec un pal peur de
mesure (G75).

Parametresd’ appel:

PO  =Vaeur minimaedeZ abalayer.
P1  =Vaeur maximaedeZ abaayer.
P4  =Vaeur minimaede X abalayer.
P5  =Vaeur maximaede X abalayer.
P6  =Vaeur maximaledu passur Z.

Parameétresemployéspour lecalcul:

P8  =Vadeur limite pour G75 suivant I’ axe X.

P9 = Nombredepassur Z.

P11 = Valeur de coordonnée du point de départ suivant I’ axe Z.
P13 = Valeur de coordonnée du point de départ suivant I’ axe X.
P14 = Compteur du nombre de passur I’axe Z.
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%00076
N10 G76 N12345......cccccveievveeie (Programmeacharger dans|’ ordinateur)
N20 G76 G1 F500

N30 PO=K— P1=K— ....cccccvsrrrrnn. (Définition desparametres)
PA4=K— P5=K— P6=K—

N40 P8=P1F2P0 P9=P8F4P6 P10=F12P9 PO=F11P10

N50 G26 N80

N60 P9=P10F1K1 P6=P8F4PF9 .......... (P6=Pas Z,P9=Nombre de pas sur Z)
N80 P11=7Z P13=X P8=P4F2K1 ........ (P8=Limite X pour G75)

N90 GO G5 G90 XP5 ZPO

N100 P14=KO .....cccooviiieiireirie e (P14=Compteur passur Z)

N110 GO0 G75 XP8 ....coreverereerrerernenes (Palpage sur X)

N120 G76 X Z .ovevieeeeceeee e (Charger valeurs de coordonnées)
N130 GO XP5 w.oooveevereeereeeeeseesereserenenes (Retour X)

N140 P14=P14F1K1 P9=F11P14........ (Butée de point final sur Z)
N150 G28 N180

N160 GO1 ZP6......ccceeeveeeecee e (Passuivant sur Z)

N170 G25 N110

N180 GO XP13 ZP11......ccccvevrrernn (Retour au point de départ)
N190 M30

MPTS4
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Aprés avoir exécuté ce programme, la CNC a déja créé et chargé dans I’ ordinateur
le P12345 suivant:

N100 G1 F500
N101 X— Z—
N102 X— Z—
N103 X— Z—
N— X—Z—
Etc.

Si plusieurs passes d usinage s averent nécessaires, le programme doit étre exécuté a
plusi eursrepriseset en appliquant desuccessi fsdécal agesdu point zéro ou deschangements
de compensation delongueur del’ outil.

Desfonctionspréparatoiresqui affectent tout leprogramme: anglearrondi, facteur d’ échelle,
etc. peuvent étredéfiniesdansunbloc précédent car lacommanderéserveautomati quement
100 blocs.

Desfonctions d’ aide géométrique peuvent étre chargées dansle bloc de création G76:

. G08 Trgectoirecirculairetangente alatra ectoire précédente.

.G09 Tragjectoirecirculairedéfinieal’ aidedetroispoints.

Cesfonctions permettent d’ arrondir le profil del’ usinage cal culé point par point.
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2. Exemple G76 CALCUL DE POINTS, LA FONCTION MATHEMATIQUE
ETANT CONNUE

Mettons|’ exemple d’ un programme paramétrique qui, lors de son exécution, calcule les
différents points d'une éllipse et qui les charge, au moyen de G76, dans un nouveau

programme pour |” ultérieur usinage.
Lesparametresd’ appel sont lessuivants:

PO = Demi-axe majeur (A).
P1 = Demi-axe mineur (B).
P3 = Angle du point de départ.
P20= Augmentation del’ angle.

MPTSS

X A

L escoordonnées X Z desdifférentspointsqui forment |’ €llipsesont cal culésaveclaformule

suivante:

Z =P0O sinus P3
X = P1 cosinus P3
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Supposons que le point de départ de I’ outil est le point X27 Z43 et que I’ axe X
est programmé en rayons. Le programme de calcul est P761, qui est illustré ci-
dessous:

N20 G76 P0O0098

N30 P0=K37 P1=K22 P3=K90 P20=K-0.5

N40 P4=F7P3 P5=F8P3 P6=POF3P4 P7=P1F3P5

N50 G76 GO G5 XP7 ZP6 (point de départ del’ ellipse)

N60 P3=P3F1P20 P4=F7P3 P5=F8P3 P8=POF3P4 P9=P1F3P5
N70 P3=P3F1P20 P4=F7P3 P5=F8P3 P10=POF3P4 P11=P1F3P5
N80 G76 G1 G9 XP11 ZP10 IP9 KP8 F250

N90 P3=P3F1P20 P4=F7P3 P5=F8P3 P10=POF3P4 P11=P1F3P5
N100 G76 G8 XP11 ZP10

N110 P99=K 176

N120 G25 N90.100.P99

N130 G76 GO X27 243

N140 M30

Lors de I’ exécution de ce programme dans le mode CYCLE A VIDE, le programme
P00098 seracréé danslamémoire dela CNC pour son ultérieur usinage:

N100 GO G5 X— Z—

N101 G1 G9 X— Z— |— K— F250
N102 G8 X— Z—

N103 G8 X— Z—

N104 “ “N- “ *

N ? GO X27 Z43
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6.28. G90 G91. PROGRAMMATION ABSOLUE. PROGRAMMATION
RELATIVE

Laprogrammation des coordonnées d’ un point peut s effectuer en coordonnées absolues
G90 ou en coordonnées rel atives G91.

En mode G90, les coordonnées du point programmé se rapportent a un point dont les
coordonnées sont par rapport al’ origine.

En mode G91, lescoordonnées du point programmeé serapportent aun point sur lechemin
prévu. Lesvaleurs programmeéesidentifient |adistance tout au long de |’ axe concerné.

Aprésunemise soustensiondelaCNC, M02, M 30, Arrét d’urgenceou RAZ, laCNC
setrouve dans|e mode G90.

LesfonctionsG90 et G91 sontincompatibles, ellesnepeuvent passetrouver dansleméme
bloc.

Exemples: Supposonsquel’ axe X est programme au diameétre et que le point de départ se
trouve au point PO(X20 Z50).

MPT56

Programmation absolue G90

N100 G90 GO1 X40 Z30 PO—\>P1
N110 X60 Z20 P1L—\>P2

Programmationrelative G91

N100 G91 GO1 X20 Z-20 PO—\>P1
N110 X20 Z-10 P1L—\>P2
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X A

A=194.036

P e
so =40

Po

MPTS7

Ny

Point de départ PO(X40 Z40).
Programmation absolue G90

N100 G90 G02 X100 Z10 140 K10
ou bien

N100 G90 G02 X100 Z10 R41.231

Programmationrelative G91
N100 G91 G02 X60 Z-30 140 K10
ou bien

N100 G91 G02 X60 Z-30 R41.231
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6.29. G92. PRESELECTION DES VALEURS DES COORDONNEES.

SELECTION DE LA VALEUR S DE COUPE CONSTANTE G9

Lafonction G92 peut étre utilisée pour modifier les valeurs des registres de position des
axes, danslebut dedécal er lescoordonnéesdel’ origineprogrammée. Lafonction G96 peut
sél ectionner lavitesse maximal e pour labroche (vitesse de coupe constante).

a) Présélection desvaleursdescoordonnées.
Lorsquelafonction G92 est programmeée, il N’y aaucun déplacement sur lesaxes. La
CNC accepte les valeurs programmeées apres un code G92 comme étant les
nouvelles valeur s des coor données des axes.

Laprogrammation des axes seferadans|’ ordre suivant:

N4 GO924éme 3eme X Z

Exemple: L’ axe X est programme au diamétre. Le point de départ est PO(X 20 Z80).

MPTS8

g444
3
Ny

Leprogramme décrivant latrajectoire ci-dessus sera:

N100 G01 G90 X40 Z50
N110 Z10

Si G92 est utilise, le programmedevient :

N90 G92 X20 Z0 Lepoint PO devient le point (X20 Z0)

N100 G90 X40 Z-30

N110 Z-70

Aucune autre fonction ne peut étre programmeée dans un bloc contenant G92.

La présélection des valeurs de coordonnées par G92 se fait toujours par rapport ala
position théorique danslaquelleles axes setrouvent.
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b) Sélection delavitessedelabroche
Aumoyen du bloc N4 G92 $4 lavitesse de labroche est limitée alavaleur spécifiée
par $4 lorsque lavitesse G96 (vitesse de coupe constante) est programmée. LaCNC
N’ accepterapasles valeurs supérieures a 4.

Lalimitation ne peut pas étre dépassée al’ aide des switches de laface avant. 4 est
programméen tours/mn.

6.30 G93. PRESELECTION DE L’ORIGINE POLAIRE
Lafonction G93 peut &treutilisée pour présél ectionner n’ importequel point commeorigine
descoordonnéespolaires.

Il existe deux méthodes pour présél ectionner une origine des coordonnées polaires:

a) G931+4.3 K+4.3 en mm (Valeurs des coordonnées toujours en absolu).

ou bien G93 1£3.4 K£3.4 en pouces

1£4.3: Définitlavaleur del’ abcissedel’ origine des
£3.4: coordonnéespolaires, ¢’ est-a-direlavaleur de X.

K+4.3: Définitlavaleur del’ abcissedel’ origine des
K+3.4: coordonnéespolaires, ¢’ est-a-direlavaleur deZ.

Aucune autre donnée ne peut étre programmee dans | e bloc contenant G93.

b) Laprogrammation de G93 dans un bloc détermine que la position actuelle de I’ outil
devient |’ originepolaireavant tout déplacement programmeé.

Attention:

Quand uneinterpolation circulaireest programméeavec G02 ou GO3laCNC
Q prend le centre de!’ arc comme une nouvelleorigine polaire.

A lamise sous tension de la CNC ou apres M02,M 30, Arrét d' urgence ou
RAZ,1aCNC prend le point (X0,Z0) comme origine polaire.
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6.31. G94. AVANCE F EN MM/MN.

Lorsgue le code G94 est programmé, la CNC assume que les val eurs programmeées dans
le mot F(F4) sont en mm/mn ou 1/10 pouces/mn.

G994 est modal, ¢’ est-a-direqu’il resteactif jusqu’ acequ'’ il soit annulépar G95,M 02,M 30,
Arrét d’ urgence ou RESET.

6.32. G95. AVANCE F en mm/tour.

Lorsque le code G95 est programmé, la CNC assume que |es val eurs programmeées dans
lemot F (F3.4) sont en mm/tour ou 1/10 pouces/tour. Lavaleur maximale programmable
est F500 équivalante a 500 mm/tour. En pouces|eformat est F2.4. et lavaleur maximale
programmabl e est: F19.685 qui équivaut 219,685 pouces/tour.

Lafonction G95 est modale, ¢’ est-a-direqu'elleresteactivejusqu’ acequ’ ellesoit annul ée
par G94.

A la mise sous tension de la CNC ou aprés M02,M30 ou RESET, la CNC assume la
fonction G95.

Attention:

LasignificationdeF (programmationdel’ avance) differeselonqu’ ontravaille
en G94 ou en G95, de la valeur du parameétre machine et que le systeme
employé dans la programmation est en mm ou en pouces. Cet aspect sera
abordé au chapitre PROGRAMMATION DE L’AVANCE.
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6.33. G96. VITESSE SEN METRES/MINUTE. (PIEDS/MINUTE) VITESSE DE
COUPE CONSTANTE

L e code G96 sél ectionne le mode de vitesse de coupe constante. Dans ce modelaCNC
assume quelesvaleurs programmeées dansle mot S (S4) sont en m/mn. (pieds/mn).
Il est recommandé de programmer G96 et $4 dansle méme bloc.

Lesgammesdevitessedebroche(M41,M42,M43,M44) et G96 doi vent étreobligatoirement
programmeées dansle mémebloc.

Si A’ est pas programmé dansle méme bloc que G96 laCNC prendracommeval eur de
vitesse de coupe constante celle qui était programmeée précédemment dans ce mode.

Lecoded erreur 10 seraaffichés aucunevitessedecoupeconstanten’ aétéprécédemment
programmee.

Pour lecalcul dunombredetoursdelabroche, si lepremier mouvement apresG96 seréalise
enrapide(G00), laCNC assumequelavaleur actuelledu diamétredelapiéceest cellequi
est alafin de ce mouvement.

Si le premier mouvement apres G96 seréalise en G01, GO2 ou G03, laCNC assume que
lavaleur du diametre au moment de I’ exécution de G96.

G96 est modal, ¢’ est-a-direqu’il resteactif jusgu’ acequ'’ il soit annulépar G97,M02,M 30
Arrét d’'urgenceou RAZ.

6.34. G97. VITESSE Sen tourgmn.
Lorsque G97 est programmé, laCNC assume que lesvaleurs programméesdanslemot S
($4) sont entour/mn.

Si SAn’ est pasprogrammédanslemémeblocqueG97, laCNC garderalavitessedebroche
actuelle.

G97 est modal, il reste actif jusqu’ a ce que G96 soit programmeé.

La CNC assume que G97 est actif a la mise sous tension ou apres M02, M30, Arrét
d’urgence ou RESET.
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7. PROGRAMMATION DES COORDONNEES

Un point peut étre programmé dansla CNC en utilisant différentes méthodes :
. coordonneées cartésiennes
. coordonnées polaires

. deux angles _
. un angle et une coordonnée cartésienne

7.1. COORDONNEES CARTESIENNES

7.1.1. Axeslinéaires

Leformat des coordonnées desaxeslineaires est:

. En métrique: 4éme+4.3 3éme+4.3 X+4.3 Z+4.3

. En pouces: 4éme+3.4 3éme+3.4 X+3.4 Z+34

C est-a-direquelesval eursdescoordonnéesdesaxes sont programmeespar leslettres W,

Y, et C suivies de lavaeur de chaque coordonnée.

L esvaleursdescoordonnées programmeées seront en absolu ouenrel atif selonque G90 ou
G91 ait été programme.

Il n’est pasindispensable d’ écrirelesigne plus (+) dansle casdesvaleurs de coordonnées
positives. Les zéros de téte et de queue peuvent étre omis.
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Exemple: Programmation de |’ axe X au diamétre. Le point de départ est X60 Z70.

X

350

35
30

wl -
S
Ny

MPTS9

Valeur s des coordonnées en absolu:
N100 G90 X70 Z30
N110 X100 Z10
Valeursdescoordonnéesen reatif:
N100 G91 X10 Z-40
N110 X30 Z-20
7.1.2. Axesrotatifs
Il est possible de déterminer si le 4eme ou le 3eme axe ou les deux sont des axes Rotatifs
ouLinéaires.

Il est également possible de définir si I'un d’entre eux est ROLLOVER ou non
(programmation entre +360 degrés).

Type 48me Axe 3me Axe
ROTATIF P615(1) = 1 P613(1) =1
ROLLOVER P615(2) =1 P613(2) =1
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4eme A xe

Si le 4°™ axe est rotatif, P615(1) = 1 et si le paramétre P615(2) = 0, il est possible de
programmer une val eur maximal e de +8388,607 degrés, indépendamment du systéme de
coordonnées employé (G90) ou (G91). Leur vaeur s établit par paramétre machine.

Laprogrammation estidentique acelled’ un axelinéaire.

Lorsque le paramétre P615(2) = 1, axerotatif Rollover, laCNC met |le compteur azéro a
chaque 360 degrés.

Si laprogrammation s’ effectue en coordonnées absolues (G90), lesigneindiqueralesens
de déeplacement. C’ est-a-dire que si une méme valeur a été programmeée avec des signes
différents, lepoint d aboutissemnt seralemémedanslesdeux cas, maislesensseréalisera
differemment.

(Supposons que le 4éme axe est dénomine W).

—_— — W-45
- ~
/
/ w45
/ 45° . -
| Point dedépart
‘\ WO
\ /
. \ /
N s
= \ R /
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7.2. COORDONNEES POLAIRES

Leformat pour identifier un point en coordonnées polaires est:

. En métrique: R+4.3 A+3.3

. En pouces: R+3.4 A+3.3

Restlavaleur durayonet A lavaleur del’ angle (A endegrés) par rapport au centrepolaire.
Aprés une mise soustension, M02, M 30, Arrét d’urgenceou RAZ, laCNC prend X0
Z0 comme origine polaire. Avec lafonction G93 on peut varier I’ origine polaire.

LesvaleursdeR et de A seront programmeesen GO0 (absolu) ou G91 (relatif) enfonction
du mode sélectionné.

Il N’ est pasindispensable d’ écrirelesigne plus (+) dansle casdesvaleursde coordonnées
positives. Les zéros de téte et de queue peuvent étre omis.

L orsque les mouvements sont programmes en rapide (G00) ou en interpolation linéaire
(G01), il faut programmer R et A.

Lorsqu’ uneinterpolation circulaire est programmeée (G02 ou G03), lesvaleursdel’ angle
Ax3.3dupointfinal del’ arcetlescoordonnéesdu centredel’ arc doivent étreprogrammees
par rapport au point de départ del’ arc.

+X A

‘\m

MPT6&0

-
—

+7Z

L orsquelescoordonnéespol airessont utiliseespour laprogrammation, lecentredel’ arcen
interpolation circulaire(G02,G03) est défini par | et K delamémemanierequedanslecas
ou les coordonnées cartésiennes sont utilisées. Ce centre est pris par la CNC comme
nouvelleoriginepolaire.
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Exemples: Laprogrammation del’ axe X est au diametre.

1)
X
40 P, X 40 A 1807 @
A
@@f@é) R 30
P A 270°
P
g d | -
S0 Z
En coor données absolues G90
N100 G93 180 K50 ................ Présdlectiondel’ originepolaire
N110 GO1 G90 R30 A270.....PO
N120 R28.284 A225............... Pl
N130 R40 A180........cccveueeee. P2
En coordonnées polaires G91
N100 G93 180 K50 ................ Présdlectiondel’ originepolaire

N110 G01 G90 R30 A270..... PO
N120 G91 R-1.716 A-45 ....... P1
N130 R11.716 A-45............... P2
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Example 2) Le point de départ est PO (X40 Z50)

X A

S0

2D ‘
QA

A 288435

20

MPTE2
l

En coordonnées absolues G90
N100 G90 G02 A198.435 130 K-10
ou bien

N100 G93 1100 K40
N110 G90 G02 A198.435

En coordonnées polaires G91
N100 G91 G02 A-90 130 K-10
ou bien

N100 G93 1100 K40
N110 G91 G02 A-90
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7.3. DEUX ANGLES (A1,A2)

Un point intermédiaire d’ unetragjectoire peut étre défini par: ALA2 (X,2).
Alest|angle de sortie du point de départ de latrgjectoire (PO).

A2 est I’ anglede sortie du point intermédiaire (PL).

(X,Z) sont les coordonnées du point final P2.

La CNC calcule automatiquement |es coordonnées de P1.

X A

50 | X7
A2=153435°

20|

MPT63
Y
\ |

Supposons que le point de départ est PO (X40 Z50) et que I’axe X est programme au
diametre.

N100 A135 A153.435
N110 X100 Z10
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7.4. UN ANGLE ET UNE COORDONNEE CARTESIENNE

Dans e plan principal on peut aussi définir un point au moyen de |’ angle de sortie de la
trgjectoire du point prévu et une coordonnée cartésienne de ce point.

MPT64

Supposonsguele point de départ est PO (X20 Z80) et quelaprogrammation del’ axe X est

audiameétre.

En coordonnées absolues En coordonnéesrel atives
N100 G90 N100 G91

N110 A116.565 X60 N110 A116.565 X40
N120 A180 Z60 N120 A180 Z-10

N130 A135 X80 N130 A135 X20

N140 A180 740 N140 A180 Z-10

N150 A153.435 X100 N150 A153.435 X20
N160 A135 710 N160 A135 Z-10
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Quand on désire définir une tragjectoire au moyen de deux angles ou un angle et une
coordonnée, il estpossibled’ intercaler desarrondis, chanfreins, entréeset sortiestangentielles.

MPT65

N

Point de départ PO (X20 Z80)

N100 G01 G36 R10 A116 A180
N110 G39 R5 X60 Z40

N120 G36R10 A90 X100

N130 A180 210
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8. (F) PROGRAMMATION DE L’AVANCE

F (vitesse d’avance programmable) peut avoir deux significations selon que le
fonctionnement soit en G94 ou en G95, et selon le systéme de mesure employé

(en mm ou en pouces). Latable suivante illustre les différences.

Programmation e
en millimétres: Format nede. Valeur minimale Valeur maximale
programmation
. F0.0001 F9999
Go4 Fa4 FL = 1mm/min (1 mm/min) (9999 mm/min)
F0.001 F500.0000
F3.4 F1=1 .
G95 3 mm/tour (0.001 mm/tour.) (500 mm/tour.)
Programmation
en pouces/minute. e
Format nite e. Valeur minimale Valeur maximale
programmation
- F1 F3937
Go4 Fa4 F1=0,1"/min (0,1"/min) (393,7"/min)
F0.0001 F19.6850
F3.4 F1=1" .
G95 3 frour (0.0001"/tour.) (19,6850" ftour.)

Lorsque |'on travaille en pouces et avec des axes rotatifs, nous conseillons aussi
de personnaliser le paramétre machine P618(2) alavaleur "1", afin que les unités
de programmation, en G94, soient en degrés/minute.

P618(2) Uniquemgnt axe Interpolation d"af«?rotatif
rotatif avec axelinéaire
P618(2)=0 F1=2,54%min F1=1"/min
GY
P618(2)=1 F1=1%min F1=1"/min

L’ avance maximale réelle de la machine peut étre limitée a une valeur inférieure
(voir le manuel d’instruction de la machine).

L’ avance maximale du travail peut étre programmée en utilisant le code FO.
Exemple:

Pour une machine ayant une possibilité d’avance maximale de fonctionnement
(programmable) de 1000 mm/mn, il N’y a pas de différence entre la programmation
de FO ou de F1000.

L’ avance programmée F est effective lors des opérations d’interpolation linéaire
(G01) ou d’interpolation circulaire (G02/G03).
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Si lafonction F n’est pas programmeée, la CNC déclarera active |’ avance FO.

Lors des opérations de positionnement (G00), la machine se déplace en rapide
sans tenir compte du code F programmé.

L’ avance rapide est fixée pour chaque axe pendant le réglage final de la machine,
la valeur maximale possible étant 65,535 mts/mn. (voir manuel d’instruction de la
machine).

L’ avance programmée peut étre modulée entre 0% et 120% ou entre 0% et 100%
suivant le paramétre P600(3), au moyen d’ un sélecteur situé sur la face avant de
la CNC. Cela n’est pas possible lorsqu’ un filetage avec une fonction G33, G86,
G87, ou si un mouvement de palpage (G57), est en cours d’ exécution.

(S) VITESSE ET ORIENTATION DE LA BROCHE

Lecode S peut avoir deux significations différentes:

a) Vitessedebroche
L avitesse de broche est programmeée directement en tours/mn ou m/mn (pieds/mn), a
I’ aidedu code $4. L aprogrammationen m/mn (pieds/mn) est réali séelorsquelavitesse
de coupe constante est active.
N’ importe quelle valeur entre SO et S9999 peut étre programmeée, ¢’ est-a-direentre0
et 9999tours/mn. Cetteval eur est limitéepar lavitessemaximal epermisepar lamachine
et est fixée par un parameétre machine.
Lelivred instruction delamachine doit étre consulté dans chaque cas particulier.

L es commandes situées sur laface avant dela CNC peuvent étre utilisées pour faire
varier de 50 a 120% lavitesse de broche programmée.

Si G96 est programmé, les valeurs possibles de S sont:

S0-S3047 (0 m/mn., 3047 m/mn.).
S0-S9999 (0 pieds/mn., 9999 pieds/mn.).

b) Orientation delabroche

Si S 4.3 est programmeé aprées M 19, il indique le point d’ orientation en degrés de la
broche par rapport au marqueur du zéro du codeur. Labroche vatourner suivant les
parameétres P600(2) et P702 jusgu’ ace quele point identifié par S4.3 soit atteint.
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10. (T) PROGRAMMATION DE L'OUTIL

L’ outil autiliser peut étre programmé par le code T2.2.

Séection del’ outil. Lesdeux chiffressituésagauche du point décimal peuvent avoir
n’'importequelleval eur compriseentreOet 99. Cetteval eur est utiliséepour sél ectionner
I outil désiré ,elle peut étrelimitée aunevaleur inférieure par e paramétre machine.

Compensationdel’ outil (Tableau). Lesdeux chiffressituésadroitedu point décimal
peuvent avoir uneval eur compriseentre01 et 32. Ceschiffrespermettent desél ectionner
lesvaleurs désirées dans|etableau de correction d’ outils.

Dés que le code T2.2 est u, la CNC préléve et applique les valeurs de compensation
(X,Z,1,K) mémoriséesdans|etableau. S P604(5) = 1 lesval eurssont appliquéesau moment
del’ exécution de M 06.

Lorsgue G41 ou G42 est programmeé, la CNC utilise lavaleur mémorisee al’ adresse T
programmee (01-32) comme valeur de compensation de rayon.

Si aucun mot T n’a été programmé, laCNC prend |’ adresse T00.00, qui correspond aun
outil dont lesdimensions sont égalesazéro.

L esvaleurs suivantes sont mémori sees a chaque adresse du tableau de correction d’ outils
(01-32).

T ATINX

K:

Longueur d outil suivant I’ axe X.

Longueur d outil suivant |’ axe Z.

Coded  orientation.

Rayon del’ outil.

Correction d'usure suivant I’axe X. Cette valeur doit toujours étre introduite au
diametre.

Correctiond usuresuivant I’ axe Z.

Lesvaeursmaximalessont :

X,Z (longueur d outil) +£8388,607 mm (£330,2599 pouces).

I,K (correctionsd usured’ outil) £32,766 mm (x£1,2900 pouces).

R (Rayon) 1000,000 mm (39,3700 pouces).

Pour lacompensation derayon, le code d’ orientation F doit aussi étre mémorisé.

Lescodes possibles sont : FO-F9 (Voir figure).
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CODES D’ORIENTATION

Code"0" et"9"
X+
/+
P=0
Code"1" Code"7"
X+
C C
" N
7+ 7+
P P
Code"2" X+
X+ Code"6"

o
™
- T )]

/+ /+
Code Il3ll ><+
X+ Code"5"
£ £
/+ 7+
@ P P
0
o
=
X+

P: Pointedel’outil  C: Centredel’ outil
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Code"4"

X+

o
O
N
+

Code"5"

X+

/+
tc

Code"6"

Code"7"
X+

MPT67
O
B
N
+
O
o
N
+

B~ <)

Code"4"

X+
Code"3"

Z+
tC

X+
Code"2"

o
O
N
+

X+
Code"1"

C+

X+
Code"8"
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11. (M) FONCTIONS AUXILIAIRES

Lesfonctionsauxiliaires sont programméesal’ aide du code M 2.

96 fonctionsauxiliairesdifférentes(M00-M99) peuvent étreprogrammeéesal’ exceptionde
M41,M42,M43,M44 qui peuvent étre associeesalafonction Ss P601(1) est misal. Si
P601(1) est misa 0, M41,M42,M43,M44, |es fonctions auxiliaires sont envoyées vers
I"interfaceen BCD.

La CNC a auss 15 sorties décodées pour les fonctions auxiliaires. Ces sorties seront
affectées aux fonctions désirées pendant lamise en service delamachine.

Les fonctions auxiliaires qui ne sont pas affectées a une sortie décodée sont toujours
exécutées au début du bloc danslequel elles sont programmeées.

Lorsgu’ unesortiedécodéeest affectéeaunefonctionauxiliaire, il faut auss préciser si cette
fonction doit étre exécutée au début ou alafin du bloc danslequel elle est programmeée.

|| est possibledeprogrammer jusgu’ aunmaximumde7 fonctionsauxiliairesdansleméme
bloc.

Lorsguec’ est lecas, laCNC lestraite dans|’ ordredans|equel ellesont été programmees.

Certaines de 100 fonctions auxiliaires ont une affectation interne danslaCNC.

11.1. M0O0. ARRET DE PROGRAMME

LorsquelaCNClitlecodeM00dansunbloc, ellearrétel’ exécution du programme. 1| faut
donner de nouveau lacommande START (DEPART) pour reprendre son déroulement.

|| est recommandéde personnaliser cettefonction dansletableau desfonctionsM décodées
defaconqu’ ellesoit exécutéealafindubloc danslequel elleest programmeée (voir Manuel
d’Installation et de Miseen Service).
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11.2. M01. ARRET CONDITIONNEL DU PROGRAMME

Identiquealafonction M 00, exceptéquelaCNC neprend en comptelafonction MO1 que
si I’entréed’ Arrét conditionnelleest activée.

11.3. M02. FIN DE PROGRAMME
Ce code indique lafin du programme et effectue une remise a zéro générale delaCNC
(retour al’ état initial). Cettefonction agit aussi commelafonction M05.

Commedanslecasd un MOO, cette fonction doit étre personnalisée defagon qu’ elle soit
exécutée alafin du bloc danslequel elle est programmée.

11.4. M30. FIN DE PROGRAMME ET RETOUR AU DEBUT

Cette fonction est identique a M02. Elle effectue en plus le retour au premier bloc du
programme. Elle agit aussi comme lafonction M05.

11.5. M03. ROTATION SENSHORAIRE DE LA BROCHE

Ce code déclenche larotation de labroche dans e sens horaire. Comme expliqué dansla
section correspondante, la CNC exécute ce code automatiquement dans les cycles fixes
d usinage. Il estrecommandéde personnaliser cettefonctiondefagon qu’ ellesoit exécutée
au début du bloc danslequel elle est programmée.

11.6. M04. ROTATION SENS ANTI-HORAIRE DE LA BROCHE

|dentique alafonction M03, excepté que la broche tourne dans e sens anti-horaire.

11.7. M05. ARRET DE LA BROCHE

Il est recommandé que cette fonction soit personnalisée defacon qu’ elle soit exécutéeala
fin du bloc danslequel elle est programmée.

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030 123



11.8. M19. ORIENTATION DE LA BROCHE

Si M19 $4.3 est programmé, labroche vatourner aune vitesse définie par |es parameétres
P602(2) et P706, puiss arréter au pointidentifiépar S4.3 endegrés, par rapport au marqueur
du zéro.

Lorsquelabrochesetrouvedansliabandemorte(P707),lesignal d arrét delabroche(M 15
décodée) s activeet labrocheest maintenueen boucl efermée, enappliquant lesparamétres
P708 (gain) et P709 (tension minimale de labroche).

Lorsque M 19 $4.3 est programme dans un bloc, aucune autre donnée n’ est autorisée dans
lemémebloc.

L esparamétres machine P906 et O907 déterminent lalimiteinférieure et supérieuredela
course delabroche, respectivement, avec M 19.

11.9. M41,M42,M43M44. SELECTIONDELA GAMMEDE VITESSE DEBROCHE

LorsqueP601(1) est positionnéal, lescodesM41, M42, M43 et M 44 sont automati quement
généréspar laCNC, lorsguelafonction S est programmeée. Si P601(1) est positionnéao,
M41, M42, M43 et M44 doivent étre programmes.

Lorsgue la CNC fonctionne en vitesse de coupe constante (G96), ces fonctions M41,
M42, M43 et M44 doivent étre obligatoirement programmées méme si P601(1) est
positionnéal.

11.10. M45. SELECTION DE LA VITESSE DE ROTATION DE L ‘OUTIL A

MOTEUR et deL’OUTIL SYNCHRONISE

Il'y adeux formats de programmation de lafonction M45:

a) Outilmotorisé

Format de programmation: N4 M 45 St4
S+4 définit le sens et lavitesse en tours/minute del’ outil amoteur.

Lesigne (x) définit le sensderotation : avec S+4 larotation del’ outil leferadansun
sens et avec S-4 dansle sens contraire.

Une valeur comprise entre SO et S+9999 (c’ est-a-dire 0 tour/minute et 9999 tour/
minute) peut é&tre programmée.
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b) Outil synchroniséalavitessederotation delabroche

Onappelleoutil synchronisécel ui qui est composédeplusieurslamesayant unrapport
déterminé. Cet outil est rotatif et tourne en fonction delavitesse delabroche.

Samission principaleest defaire des polygones, par exempletransformer lapiéceen
prisme quadrangulaire, hexagonal, octogonal, etc...

EXEMPLES:

OUTIL A QUATRE LAMMES ET RAPPORT DE ROTATION
PIECE/OUTIL 1:2. LE POLYGONE RESULTANT EST UN
OCTOGONE.

AVEC RAPPORT 1:1 LE RESULTAT EST UN CARRE
AVEC RAPPORT 2:3 LE RESULTAT EST UN HEXAGONE

Laformule pour calculer le nombre de c6tés du polygone résultant est lasuivante:
nombre de cotés = nombre delames x facteur K

On peut également I’ utiliser pour traiter une seconde broche et on peut ainsi, en
synchronisant lesvitesses de deux broches, transférer lapiece d une brocheal’ autre.

Pour pouvoir utiliser cetteoption, il est nécessaired’ accoupler un encodeur al’ outil a
moteur.

Format de programmation: NAM45K £3.4

Lesignex définitlesensderotation. Ainsi, avec K+4 larotationdel’ outil seferadans
un sens, et avec K-4 elle seferadans|e sens contraire.

L efacteur de synchronisation est déterminépar laconstante K. L esval eurscomprises
entre KO et K+ 655.3509 qui correspondent azéro tours/minute et a655.3509 foisla
vitesse derotation de labroche peuvent étre programmées

Quandlavaleur dufacteur desynchronisationK est unnombredécimal, il est conseillé
d’ utiliser laprogrammation paramétrigue pour gagner en précision.
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Exemple:

Si M45K 0.3333 est programmélorsdelaprogrammation d’ un facteur deK=1/3, il y
auramoinsde précision que si on programme:

N - P1=K1F4 K3
N-M45K P1

Si lenombredetours/minuteest supérieur acelui limitépar e paramétremachine P02,
laCNCafficheral’ erreur 17. Deméme, laCNC émetlecoded’ erreur 71 quand|’ erreur
de poursuitedel’ outil synchronisé s avéretrop grande.

Seul ce qui a éé exposé dans le méme bloc, peut étre programmé dans les formats de
programmation a) et b).

Pour arréter larotation de I’ outil dans ces formats, il faut programmer M45 SO ou bien
seulement M45.

c) Paramétresmachinesen rapport avec |’ outil synchronise ou a moteur

Lesparamétresdont il faut tenir compte sont les suivants:

P802

P803
P609

P711
P607
P607

[l indique le nombre maxi de tours/minutedel’ outil (S'il est dépassé, laCNC
génerel’ erreur 17). Le nombre maximum est de 9999.

[l indiquelenombred’ impulsions/tour del’ encodeur del’ outil.

bit 8 indique si on peut modifier lavitessedel’ outil
au moyen de SPEED RATE (entre 50% et 120%).

définitlagaindel’ outil (accél ération/décél ération).
bit 2 indique le sensde comptage de !’ outil.

bit 1 indiquele signe de sortieanalogiquede 1 al’ outil.

A

Attention:

Si cesdeux derniersparameétresnesont pascorrectement coordonnés, laCNC
génére immédiatement une erreur de poursuite dés que commende le
déplacement del’ outil.
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12.

SOUSPROGRAMMES STANDARDS ET PARAMETRIQUES

Un sous-programmeest unepartiedu programmequi aété spécifiquement identifiéeet peut
étre appel ée pour exécution apartir de n’importe quelle position du programme.

Unsous-programmepeut éreappel €plus eursfoi sdepui sdifférentespositionsdu programme
ou depuisdes programmesdifférents.

Unsimpleappel peut étreutilisépour demander sonexécutionjusqu’ aunmaximumde255
fois.

Un sous-programme peut étre stocké danslamémoire dela CNC comme un programme
indépendant ou comme une partie de programme.

L es sous-programmes standards et paramétriques sont pratiquement identiques. Laseule
différenceentreeux est quedanslecasdessous-programmesparamétriques, il est possible
dedéfinir jusqu’ a15 paramétres dansle bloc d appel (G21 N2.2).

Danslessous-programmesstandards, |esparametresne peuvent pasétredéfinisdanslebloc
d appdl.

Lenombremaximal deparamétresd’ un sous-programme (standard ou paramétrique) est de
255 (PO, P254).
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12.1. IDENTIFICATION D’UN SOUSPROGRAMME STANDARD
Un sous-programme standard (non paramétrique) commence toujours par un bloc qui
contient lafonction G22. Lastructured un bloc d’ ouverture d’ un sous-programme est:
N4 G22 N2
N4  :Numérodubloc
G22 :Indiqueledébut d' un sous-programme
N2 :ldentifiele sous-programme (Peut é&re un nombre comprisentre NO et N99).

Cebloc ne peut pas contenir d’ information supplémentaire.

Attention:

Deux sous-programmes, ayant le méme numéro d'identification mais
appartenant a différents programmes, ne peuvent pas étre présents en méme
temps danslamémoiredelaCNC. Cependant, un sous-programme standard
et un sous-programme parametrique peuvent étre identifiés par le méme
NUMEro.

Leblocd ouverturedu sous-programmeest suivi desbl ocscomposant cesous-
programme.

Par exemple:

NO G22 N25

N10 X20

N15 PO=PO F1 P1

N20 G24

Un sous-programme doit toujours seterminer par un bloc delaforme N4 G24.

N4  :Numérodubloc
G24 : Findusous-programme

Cebloc ne peut pas contenir d’ information supplémentaire.
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12.2. APPEL D’UN SOUS-PROGRAMME STANDART

Un sous-programme standard peut étre appel € apartir de n’importe quel programmeou a
partir d’ autressous-programmes(standard ou paramétrique). L’ appel d’ unsous-programme
sefait al’aide delafonction G20.

Lastructure d’ un bloc d' appel est: N4 G20 N2.2

N4 Numéro du bloc
G20 Appel de sous-programme
N2.2 : Lesdeux figures situées agauche du point décimal identifient le numéro du

sous-programmeappel €(00-99).

Lesdeux figuressituéesadroite du point décimal indiquent lenombredefoisquele sous-
programmedoit é&treexécuté(00-99). De0-255s unparameétreest programme. Si lenombre
defois quele sous-programme doit étre répété n’ est pas programme, laCNC |’ exécutera
uneseulefois.

Aucune information supplémentaire ne peut étre programmeée dans le bloc d’ appel d’'un
sous-programmestandard.

12.3. SOUS-PROGRAMME PARAMETRIQUE

L essous-programmesparamétriquessont fondamenta ement similai resalix sous-programmes
standards. Laseule différence est que des valeurs peuvent étre attribuées aux parametres
danslebloc d’ appel (G21). 15 parametres au maximum.

A lafindel’ exécutiond’ unsous-programmeparamétrique(G24), lesval eursattribuéesaux
parametresdanslebloc d’ appel sont revalidéesmémesi desval eursdifférentesont puleur
étre attribuéespendant | e sous-programme.
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12.3.1. ldentification d'un sous-programme paramétrique

Un sous-programme paramétrique commencetouj ours par lafonction G23.

Lastructure du premier bloc d’ un sous-programme paramétrique est :

N4 G23 N2

N4 Numéro du bloc.

G23 : Indiquele début d’ un sous-programme paramétrique.

N2 | dentifiele sous-programme paramétrique (peut étre un nombre compris

entre NOO et N99).

Attention:

Deux sous-programmesparamétriques,ayantlemémenumérod’ identification
mais appartenant a différents programmes, ne peuvent pas étre présents en
méme temps dans la mémoire de la CNC. Cependant, un sous-programme
standard et un sous-programme paramétrique peuvent étre identifiés par le
mémenumeéro.

Lebloc ci-dessus est suivi desblocs qui constituent |e sous-programme.

Un sous-programme parameétrique doit toujours seterminer par un bloc delaforme:

N4 G24.
N4 Numeéro du bloc
G24 Indiquelafin d’ un sous-programme (standard ou paramétrique).

Aucuneinformation supplémentaire ne peut étre programmee dans ce bloc.
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12.4. APPEL D’UN SOUS-PROGRAMME PARAMETRIQUE

Un sous-programme parameétri que peut étreappel éapartir d’ un programmeprincipa oua
partir d’ un autre sous-programme (standard ou paramétrique).

L’ appel d' un sous-programme paramétrique sefait par lafonction G21.

Lastructure du bloc appeléest :

N4 G21 N2.2 P3=K+5.5 P3=K+5.5

N4
G21
N2.2

K+5.5

: Numéro du bloc
: Appel de sous-programme parameétrique.

: Lesdeux figuressituéesagauchedu point décimal identifientlenuméro du sous-

programme parameétrique appel € (00-99). Lesdeux figuressituéesadroitedu
point décimal indiquent lenombredefoi squelesous-programmeparamétrique
doit etrerépété(00-99). De0-255s unparametreest programmé. Si lenombre
defoisquele sous-programme doit étre répéten’ est pas programme, laCNC
I’ exécute une seulefois.

- Valeur du paramétre (PO0-P254).

- Est utilisé pour attribuer desval eursaux parametres arithmétiques.
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12.5. NIVEAUX D'EMBOITEMENT (D'IMBRICATION)

Un sous-programme peut étre appelé a partir d’ un programme principal ou a partir d un
autre sous-programme (standard ou paramétrique). A partir de ce sous-programmeil est
encore possibled’ appel er un autre sous-programmeet ainsi de suitejusgu’ aun maximum
de15niveaux d’ emboitement. Chaqueniveau desous-programmepeut étrerépété 255fois.

Diagramme de séquencement des sous-programmes

Programmeprincipal Sous-programme1

NO Gee Nl

G20 NL1 G20 Nel

MPT6E8

M02ouM30 Ge4

12.6. SOUS-PROGRAMME D’URGENCE

Sous-programme?2 Sous-programme3
Gee Ne Gee2 N3
G20 N3.1
\
Ge4 Ge4

Si uneval eur compriseentrel et 99 est attribuéeau paramétremachine P716, et quel’ entrée
de saut a un sous-programme est activée pendant I’ exécution d’ un programme, laCNC
arrétera cette exécution et passeraa exécuter le sous-programme standart dont le numéro

coincide avec celui de P716.
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13. PROGRAMMATION PARAMETRIQUE

UTILISATION DES PARAMETRES

LaCNC a255 parametres (P0-P254) qui permettent d’ effectuer |es opérations suivantes:
programmation de blocs paramétriques, nombreuses opérations mathématiques, sauts a
I’intérieur d’ un programme. L esblocs paramétriquespeuvent éreécritsn’importeou dans
leprogramme.

|| est possiblededéterminer aumoyend’ unparametremachine, s lerangdePARAMETRES
ARITHMETIQUEScomprisentreP150 et P254, est uniquement deL ECTURE ounon.

Lesdifférentesopérations possiblesentre paramétres sont les suivantes:

F18
F19
F20
F21
F22
F23
F24
F25
F26
F27
F28
F29
F30
F31
F32
F33
F34
F35

: Addition

: Soustraction

- Multiplication

: Division

. Racine carrée

: Racine carrée de |’ addition des carrés
. Sinus

: Cosinus

: Tangente

: Tangente de l’arc
: Comparaison

. Partie entiéere

: Partie entiére plus un
. Partie entiére moins un
: Valeur absolue

: Complément

: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: Fonction spéciale
: AND

: OR

: XOR

: NOR

: Fonction spéciale
: Fonction spéciale.

L’ utilisation desparameétresest décriteci-dessous:
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PARAMETRES ARITHMETIQUES PREDEFINIS

|l existeplusieursparamétresdont lafonctiondépend del’ état danslequel setrouvelaCNC.

P100. PARAMETRE INDICATEUR DE PREMIERE FOIS

Ce paramétre prend lavaleur 0 a chague commencement de programme.

P101. PARAMETRE INDICATEUR DU MODE DE FONCTIONNEMENT

Lavaleur de ce paramétre est définie par le mode d’ opération actif danslaCNC.

- Valeur prisepar
Modeactif Sous-mode P101
Automatique 0
Bloc par bloc 1
Apprentissage (Teachin) 3
0 4
1
A vide >
2 6
3 7
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Attributions

N’importe quelle valeur peut étre attribuée aun parametre.

a)

b)

d)

f)

Q)

h)

N4 P1= P2

Indique que P1 prend lavaleur de P2, et P2 conserve savaleur.

N4P1=K15
P1 prend lavaleur 1,5

K identifie une constante. Des constantes peuvent avoir des valeurs comprises entre
+99999,9999.

N4P1=C

P1 prend lavaleur théorique de laposition actuelle del’ axe C.

N4 P1 =X

P1 prend lavaleur théorique de laposition actuelle del’ axe X.

N4Pl1=Z

P1 prend lavaleur théorique de laposition actuelle del’ axe Z.

N4 P1=W

P1 prend lavaleur théorique de laposition actuellede |’ axe W.

N4Pl1=Y

P1 prend lavaleur théorique de laposition actuelledel’ axe Y

N4APl1=R

P1 prendlavaleur 1 s P11 (rayon/diamétre) est au rayon et, lavaleur 2, si P11 est au
diamétre.

NAP1=T

P1 prend la valeur de I’horloge (temps d’ exécution) en 1/100 de seconde. Cette
attribution suppose I’ annulation de la compensation de rayon (G41 ou G42).
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i) N4P1=0X

P1 prend lavaleur théorique de| ‘axe X, par rapport au zéro de référence.

k) N4P1=0C

P1 prend lavaleur théorique de I’ axe C, par rapport au zéro de référence.

) N4P1=0Z

P1 prend lavaleur théorique de |’ axe Z, par rapport au zéro de référence.

m) N4 P1=0W

P1 prend lavaleur théorique du 4eme axe, par rapport au zéro de référence.

n) N4P1=0Y
P1 prend lavaleur théorique du 3eme axe, par rapport au zéro de référence.
Dans ces derniéres attributions, les unités de mesure adoptées par le paramétre
arithmétique dépendent de laval eur attribuée au parametre machine P611(6).
Si P616(6) est misal, lorsdel’ exécution d’ un bloc paramétrique du type: P1=0X

P1 prend lavaleur de X par rapport au zéro de référence, soit en millimetres soit en
pouces, selon lesunités de mesure employées.

Cependant, s lavaleur O lui est attribuée, lorsque P1=0X est exécutée, P1 prend
toujourslavaleur deX par rapport auzéroderéférenceenmillimeétres, sanstenir compte
des unités de mesure utilisées (mm. ou pouces).
Si undesaxesest rotatif, par exemplel’ axe C en G14, lavaleur prise par |e parametre
seratoujours en degrés.

0) N4P1l=H (Valeur en HEXADECIMAL).

P1 prend lavaleur en Hexadécimal indiquée apres H.
Vaeurspossibles: H:0/FFFFFFFF.

136 MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030



Opérations

F1 Addition

Exemple: N4 P1=P2 F1 P3

P1prendlavaleur del’ additiondeP2 et deP3, ¢’ est-a-direqueP1=P2 + P3. On peut aussi
programmer, N4 P1 = P2 F1 K2 c’est-a-dire que P1 = P2 + 2.Lalettre K indique une
constante.

Par exemple:

K1signifievaleur 1

K 1000 signifie valeur 1000

Le méme parametre peut étre dans lasomme et dans le résultat, N4 P1 = P1 F1 K2. Ceci
signifiequeP1=P1 + 2

F2 Soustraction

N4P10=P2F2P3 —> P10=P2-P3

N4P10=P2F2K3 —> P10=P2-3

N4P10=P10F2K1 —> P10=P10-1

F3Multiplication

N4 P17=P2F3P30 —>P17=P2x P30

N4AP17=P2F3K4 —>P17=P2x4

N4 P17 =P17F3K8 —>P17=P17x 8

F4Division

NAP8=P7F4P35 —>P8=P7:P35

NAP8=P2FAKS —>P8=P2:5

N4P8=P8F4K2 —>P8=P8:2

F5 Racine carrée

N4 P15 =F5 P23 —> P15 =/ P23

N4P14=F5K9 —>P143/9

N4 P18 = F5 P18 —> P18 =\ P18
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F6 Racinecarréedel’addition descarrés

N4P6O=P2 F6P3 —>P60= \[P22+P3*
N4 P50 = PA0 F6 K5 —> P50 = \[PAQ? + 5
NAPL =PLF6K4 —>PL=\[PlZ+4

F7 Sinus
N4 P1=F7P2—\>Pl=SenP2
L’ angle aété programmé en degrés (P2 doit étre programmé en degrés).

N4 P1=F7 K5—\>P1 = Sin 5 degrés

F8 Cosinus

N4P1=F8P2 —\>P1=CosinusP2
N4 P1=F8K75 —\>P1=Cosinus75degrés

F9 Tangente
NAP1=F9P2 —\>Pl=tgP2
N5 P1=F9K30 —\>P1=tg30degrés

F10 Tangentedel’arc

N4AP1L=F10P2 —> Pl=arc.tgP2 (résultat en degrés)
N4 P1=F10KO05—> Pl=arc.tg0,5
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F11 Comparaison

Cette opération compare différents paramétresou un paramétre et une constante, et active
le drapeau (flag) de saut conditionnel. Son application sera décrite dans la section Sauts
Conditionnels.

N4 P1=F11 P2

Si P1=P2, ledrapeau de saut si zéro seraactivé. Si P1 est égal ou plus grand que P2, le
drapeau de saut si plusgrand ou égal seraactivé. Si P1 est pluspetit que P2, ledrapeau de
saut si plus petit seraactive.

N4 P1 = F11 K6 peut aussi étre programmeé.

F12 Partieentiere

N4AP1=F12P2 —>P1prendlavaeur entieredeP2.

N4P1=F12K54 —>P1=5

F13 Partieentiereplusun

N4P1L=F13P2 —>P1 prend pour valeur, lavaleur entiere de P2 plus 1.
N4P1=F13K54 —>P1=5+1=6

F14 Partieentiéremoinsun

N4 P1=F14 P27 —> P1 prend pour valeur, lavaleur entiére de P27 moins un.
N4P5=F14K54 —>P5=5-1=4

F15 Valeur absolue

N4 P1=F15P2 —> P1 prend pour valeur lavaleur absolue de P2
N4P1=F15K-8 —> P1=8

F16 Complément

N4 P7 = F16 P20 —> P7 prend lavaleur complementée de P20, ¢ est-a-dire, P7 =-P20
N4 P7 =F16 K10 —> P7=-10
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Fonctions spéciales F17 - F29

Ellesn’ affectent pas|e drapeau de saut conditionnel.

F17

N4 P1=F17 P2

P1 prend lavaleur de!’ adresse mémoire danslaguelle setrouvelebloc P2.
Exemple: N4 P1=F17 K12

P1 prend lavaleur del’ adresse mémoire dans laquelle setrouve le bloc N12.

F18

N4 P1=F18 P2

P1 prend lavaleur de la coordonnée X du bloc situe en P2.
F18 n’ accepte pas une constante comme opérande.

Exemple: P1=F18 K2 n'est pas possible.

F19

N4 P1=F19 P2

P1 prend lavaleur de lacoordonnée Z du bloc situé en P2.
F19 n’ accepte pas une constante comme opérande

Exemple: P1=F19 K3 n'est paspossible.

F20

N4 P1 = F20 P2

P1 prend lavaleur del’ adresse mémoire du bloc précédent celui défini par P2.
F20 n’ accepte pas une constante comme opérande

Exemple: P1 = F20 K4. N’ est pas possible.
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F21

N4 P1=F21 P2

P1 prend lavaleur delacoordonnée | du bloc situé en P2
F21 n’ accepte pas une constante comme opérande.

Exemple: P1 = F21 K2. N’ est pas possible.

F22

N4 Pl = F22 P2

P1 prend lavaleur de la coordonnée K du bloc situé en P2.
F22 n’ accepte pas une constante comme opérande.

Exemple: P1=F22 K3. N'est pas possible.

F23
N4 P1=F23

Le paramétre P1 prend lavaleur du numeéro de table d’ outils en cours en ce moment.

F24

Cette fonction peut étre programmeée de deux facons différentes:

Exemple a) N4 P9=F24 K2

Le paramétre P9 prend lavaleur de X qui setrouve en position 2 danslatable d’ outils.
Exemple b) N4 P8=F24 P12

Le paramétre P8 prend lavaleur de X qui se trouve en position indiquée par lavaleur du
parametre P12 danslatabled’ outils.
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F25

Cette fonction peut étre programmée de deux fagons différentes:

Exemple a) N4 P15=F25 K 16

Le paramétre P15 prend lavaleur de Z qui setrouve en position 16 danslatable d’ outils.
Exemple b) N4 P13=F25 P34

L e parametre P13 prend lavaleur de Z qui setrouve en position indiquée par lavaleur du
paramétre P34 danslatabled outils.

F26

Cettefonction peut étre programmeée de deux fagons différentes:

Exemple @) N4 P6=F26 K32

Le paramétre P6 prend lavaleur de F qui setrouve en position 32 danslatable d outils.
Exemple b) N4 P14=F26 P15

L e paramétre P14 prend lavaleur de F qui setrouve en position indiguée par lavaleur du
paramétre P15 danslatabled outils.

F27

Cettefonction peut étre programmeée de deux fagcons différentes:

Exemple a) N4 P90=F27 K13

L e parameétre P90 prend lavaleur de R qui setrouve en position 13 danslatable d’ outils.
Exemple b) N4 P28=F27 P5

L e parametre P28 prend lavaleur de R qui setrouve en position indiquée par lavaleur du
parameétre P5 danslatable d’ outils.
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F28

Cette fonction peut étre programmée de deux facons différentes:

Exemple a) N4 P17=F28 K10

Leparamétre P17 prend lavaleur de | qui setrouve en position 10 danslatable d’ outils.
Exemple b) N4 P19=F28 P63

Le paramétre P19 prend lavaleur de | qui setrouve en position indiquée par lavaleur du
parametre P63 danslatabled’ outils.

F29

Cettefonction peut étre programmée de deux fagons différentes:

Exemple a) N4 P15=F29 K 27

Le paramétre P15 prend lavaleur de K qui setrouve en position 27 danslatable d’ outils.
Exemple b) N4 P13=F29 P25

Leparametre P13 prend lavaleur de K qui setrouve en position indiquée par lavaleur du
paramétre P25 danslatabled’ outils.

Lenombred attributionset d’ opérations programmeéesdansun bloc restevariable pourvu
gue le nombre de parametres modifiés ne soit pas supérieur a 15.
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OPERATIONS BINAIRES

F30 — AND
F31—OR

F32 — XOR
F33— NOT

Elles activent aussi les indicateurs internes (Flags) selon la valeur du résultat pour leur
traitement ultérieur en Sauts/Appels conditionnels (G26-G29). Les opérations binaires
peuvent s appliquer entre:

- Paramétres : P1 =P2F30P3
- Parametreset constantes P11 =P25F31H(8)
- Constantes : P19 = K2F32K5

Lavaleur delaconstanteH doit é&treen codehexadécimal, entiére, positive, nepasdépasser
8 caractéres (entre 0 et FFFFFFFF) et elle ne peut pas appartenir au premier opérande.

F30 - AND

Exemple: N4 P1 = P2 F30 P3

Valeur de P2 Valeur de P3 Valeur de P1
A5C631F C883D C001D
F31-OR

Exemple: N4 P11 = P25 F31 H35 AF9 D01

Valeur de P25 Valeur de H Valeur de P11
48BE6 35AF9D01 35AF9FE7
F32 - XOR

Exemple: N4 P19 = P72 F32 H91 C6EF

Valeur deP72 | Valeur deH Valeur de P19
AB456 91C6EF 9B72B9
F33-NOT

Exemple: N4 P154 = F33 P88
P154 prend lavaleur de P88 en complément a 1.

Vaeur de P88 Vaeur de P154

4A52D63F B5AD29CO0
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Fonctions spécialesF34 - F35

Cesfonctionsn’ affectent paslesindicateurs de saut.

F34
N4 P1 = F34 P2

P1 prend lavaleur du 3éme axe du bloc al’ adresse P2.
F34 n’ accepte pas d’ opérande constante.

Exemple: P1=F34 K2 N’ est pasvalable.

F35

N4 P1 = F35 P2

P1 prend lavaleur du 4éme axe du bloc al’ adresse P2.
F35 n’ accepte pas d’ opérande constante.

Exemple: P1=F35K2 N’est pasvalable.

F36
N4 P1 = F36

Le paramétre P1 prend lavaleur du numéro d'outil sélectionné.
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Sauts/appelsdansun programme

Lesfonctions G25,G26,G27,G28 et G29 peuvent étre utilisées pour effectuer des sauts
dansle programme en cours.

Aucune autre information ne peut étre programmée dans un bloc contenant une fonction
G25, G26, G27, G28 ou G29.

Il'y adeux possibilités:

Format a) SAUT:

N4 (G25,G26,G27,G28,G29) N4

N4 : Numéro du bloc

G25,G26,G27,G28,G29: Codes pour les différents sauts.

N4 : Numéro du bloc ou le saut doit aboutir.

LorsquelaCNC lit ce bloc, elle saute au bloc indiqué et le programme se poursuit.

Exemple:

NO GOO X100
N5 Z50

N10 G25 N50
N15 X50

N20 Z70

N50 GO1 X20

Lorsquelebloc 10 est lu, laCNC saute au bloc 50 et |e programme se poursuit jusqu’ ala
fin.
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Format b) APPEL:

N4 (G25,G26,G27,G28,G29) N4.4.2.

N4 : Numéro du bloc

G25,G26,G27,G28,G29: Codes pour les différents sauts.

N4.4.2 — Nombrederépétitions
L Numérodudernier bloc aexécuter
Numéro du bloc ot le saut doit aboutir

LorsquelaCNClituntel bloc, elleeffectue unsaut au blocidentifiépar lenombrecompris
entrelalettreN et le premier point décimal. Elle exécute ensuite lasection du programme
comprise entre ce bloc et celui identifié par le nombre compris entre les deux points
décimaux. Lenombrede répétitionsde cette partie du programme est donné par ledernier
chiffre.Le nombre maximal de répétitions est de 99 (de 0-255 s un paramétre est
programmeé).

Si seulement N4.4 est écrit laCNC assumeraN4.4.1.

Lorsque I’ exécution de cette section est terminée, la CNC va au bloc qui suit celui qui
contient G25 N4.4.2.

Exemple:

NO GO0 X10

N5 Z20

N10 GO1 X50 M3
N15 GO0 Z0

N20 X0

N25 G25 N0.20.8
N30 M30

Lorsquelebloc 25 est atteint, la CNC feraun saut au bloc O et exécutera8 foislasection
NO-N20. Apres ces 8 exécutions, elle enchaine par le bloc N30.
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G25 Saut non conditionnel
DésquelaCNCl it le code G25, ellefait un saut au bloc identifié par N4 ou N4.4.2.

Programmation

N4 G25 N4 ou N4 G25 N4.4.2

G25 doit étre programmeé seul dans un bloc.

Deux drapeaux peuvent é&remisal suivant le résultat des opérations suivantes:
F1,F2,F3,F4,F5,F6,F7,F8,F9,F10,F11,F12,F13,F14,F15,F16,F30, F31,F32,F33..

Lesattributionsn’ affectent pas!’ état de ces drapeaux.

Drapeau 1. (Zéro, égal)

Si lerésultat d'une opération est 0, ledrapeau 1 est misal.

Si lerésultat d une opération n’ est pas 0, le drapeau N’ est pasmisa 1.
Si lerésultat d une comparaison est égal, ledrapeau 1 est misa 1.

Si lerésultat d’ une comparaison est différent, ledrapeau 1 n’ est pasmisal.

Drapeau 2. (Négatif, plus petit)
Si lerésultat d’ une opération est plus petit que zéro, ledrapeau 2 est misal.
Si lerésultat d’ une opération est supérieure ou égal azéro, ledrapeau 2 N’ est pasmisal.

Si, dansune comparaison, e premier opérandeest pluspetit quelesecond, ledrapeau 2 est
misal.

Si dansune comparaison, le premier opérandeest plusgrand ou égal au second, |edrapeau
2n'est pasmisal.
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Les conditions pour le programme d’ effectuer un saut au bloc d’ aboutissement, apres
lecture de G26,G27,G28 et G29 sont:

Avec G26 |e programme effectue un saut si le drapeau 1 est a 1.
Avec G27 |e programme effectue un saut si le drapeau 1 n’est pasa 1.
Avec G28 |e programme effectue un saut si le drapeau 2 est a 1.
Avec G29 |e programme effectue un saut si le drapeau 2 n’est pasa 1.

G26 Saut/appel conditionnel si =0

LorsguelaCNClit unbloc contenant |lecode G26, si lacondition =0est satisfaite, ellefait
un saut au bloc indiqué par N4 ouN4.4.2. Si lacondition =0 n’est pas satisfaite, laCNC
ignorerace bloc.

Programmation:

N4 G26 N4 ou N4 G26 N4.4.2

G26 doit étre programmeé seul danslebloc.
Exemples:

a NO GO0 X10
N5 P2 = K3
N10 P1 = P2 F1 K5
N15 GO1 Z5
N20 G26 N50
N25

N50 G1 Z10

Laderniéreopérationayant lesparamétresest P1=P2+K5=3+5=8 (lerésultat n’ est pas
0), ledrapeau =0 neserapasactivé et laCNC ignorerale bloc N20.

b) NO GO0 X10
N5 P2 = K3
N10 P1 = P2 F1 K5
N15 GO1 Z5
N20 P3 = K7
N25 P4 = P3 F2 K7
N30 G26 N50

N50 M30

Laderniére opération ayant les paramétresest PA=P3F2K7=7-7=0, le
drapeau =0 seraactivéet laCNC feraun saut au bloc N50 apresavoir [ule bloc N30.
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G27 Saut/appel conditionnel si lacondition =0n’est passatisfaite

LorsquelaCNCl it unbloc contenant un code G27, si lacondition=0n’ est pas satisfaite,
ellefait unsaut au blocidentifiépar N4 ouN4.4.2; si lacondition=0est satisfaite, laCNC
ignoreracebloc.

Programmation:

N4 G27 N4 ou N4 G27 N4.4.2

G27 doit étre programmeé seul dans un bloc.

(G28 Saut/appel conditionnel s pluspetit que

LorsquelaCNCIit un bloc contenant G28, si lacondition est satisfaite, ellefait un saut au
blocidentifiépar N4ouN4.4.2; si laconditionn’ est passatisfaite, laCNCignoreracebloc.
Programmation:

N4 G28 N4 ou N4 G28 N4.4.2

G28 doit étre programmeé seul dans un bloc.
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Exemple:
Un programme pour définir unetrajectoire parabolique dont laformul e est:

Z=-K X2
Laprogrammation del’ axe X est au diamétre.
Lesparamétresd’ appel sont :

PO—> K

P1 —> Coordonnée X initiale
P2 —> Coordonnée X finale
P3 —> Incrémentation en X

Paramétrescalcul és;

P4 —> Coordonnée X
P5 —> Coordonnée Z

N80 G21 N56.1 P0=K0,01 P1=K00 P2=K100 P3=K1

N90 M30 N110 G23 N56

N120 PA=PL ... (X=Xinitia)
N130 P4=P4 F1 P3 P4=F11 P2

N140 G28 N160

N150 P4=P2

N160 P5=P4 F3 P4 P5=P5 F3 PO P5=F16 P5

N170 GO1 XP4 ZP5.....cccoieieiieeeecee e (Bloc de déplacement)
N180 P4=F11 P2

N190 G27 N130

N200 G24 A X

r P2

MPT69B
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G29 Saut/appel conditionnel si égal ou plusgrand que

LorsquelaCNC it un bloc contenant un code G29, si lacondition égal ou plusgrand que
est satisfaite, ellefait un saut au bloc identifié par N4 ou N4.4.2. Si lacondition n’ est pas
satisfaite, laCNC ignoreracebloc.

Programmation:

N4 G29 N4 ou N4 G29 N4.4.2

G29 doit étre programmeé seul dans un bloc.
G30 Visualisation du coded’ erreur défini par K
LorsquelaCNC it un bloc contenant le code G30, elle arréte |’ exécution du programme

et visualise le contenu de ce bloc.

Programmation:

N4 G30 K2

N4 : Numéro du bloc.

G30 : Codeidentifiant laprogrammation d’ uneerreur.
K2(0-99) Coded erreur programmée.

Tous les codes d’erreur peuvent étre programmés entre 0-99 avec le facteur K. En
programmant: N4 G30 K P3il est possible de programmer les valeurs 0-255.

Cecode combinéavec G26,G27,G28 et G29 permet d’ arréter |’ exécution du programme
et ladétection d’ erreurs possibles de mesure, etc.

Aucune autre information ne peut étre programmé dans un bloc ot lafonction G30 a été
programée.

Attention:

Pour éviter lecommentaire concernant lescodesd’ erreur delaCNC, lavaleur
c attribuéealasuitede G30, devraétre supérieure acellesutilisées par laCNC.

Se rappeler aussi, que I’ utilisateur peut écrire des commentaires qui seront
affichéslorsdel’ exécution du bloc concerné.
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EXEMPLE DE PROGRAMMATION D'UN ARC DONT LE RAYON EST
SUPERIEUR A 8388.607 mm

En supposant que I’ axe X est programmeé en rayons et que le point de départ est X2000
Z3000, si |’ arc programmeé est | e suivant: GO3 X3774.964 21000 |-7000 K-80001aCNC
indiqueral’ erreur 33 car lerayon programmeé est supérieur a8388 mm. Laprogrammeation
paramétrique peut étre utilisée pour éviter cettelimitation.

XA

(PO,PD

,,,,,,,,,,,,,,,,, (P90,P91>

MPT70

(POEPIT) | g -

P

SIGNIFICATION DES PARAMETRES

Parametresd’ appel

PO
P1
P2
P3
P4
P5

: Vaeur de X au point final (au rayon ou au diamétre)

: Vaeur de Z au point final

. Distance depuis|e point de départ jusgu’ au centre suivant I’ axe X (au rayon)
. Distance depuisle point de départ jusgu’ au centre suivant I’ axe Z

. Vitessed avance

. Incrément del’ angle en degrés avec son signe

(senshoraire=négatif, sensanti-horaire=positif)

Par amétr esutilisésen sous-programme

: Vaeur de X du point de départ (au rayon)
: Vaeur de Z du point de départ

Rayon

. Angleinitia a

. Anglefina 3

:  Angle defonctionnement ou de déplacement ©
: Vaeur de X du centredel’ arc (au rayon)

: Vaeur deZ ducentredel’arc

: Calcul

: Calcul

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030

153



MPT71

Diagrammedeflux:

N98

Attribuer a P90 et P91 les coordonnées

du point de départ

Calculer les valeurs du centre
de I'arc P96 et P97

| Calculer le rayon de l'arc |

| Calculer I'angle de départ a |

| Calculer I'angle d'arrivée 3 |

Ajuster o et B si I'arc est dans le 3™ et 4°™ cadran

Angle® =a + P5

Y

Calculer le point XZ pour nouvel angle |

| Déplacer a ce point |
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SOUS-PROGRAMME N98

NOO
NO1

NO2
NO3
NO4

NO5
NO6
NO7
NO8
NO9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22

N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29

N30
N31
N32
N33

N34
N35

N36
N37

G23 N98

P99=R P90=X P90=P90 F4 P99 P91=Z7 .............. Prend valeurs du point
PO6=PO0 F1 P2 P97=PO1 F1 P3........cccvrrrrrrnerne. Calculecentre
PO2=P2 FE P3 ......cceiieece e Calculelerayon
PO8=P2 F4 P3 PO3=F10 P98 ........c.ccveiirirrrrnne Calculeanglea
PO8=P91 F2 P97 P98=F11 KO

G29 N4

P93=P93 F1 K180

P98=R P98=P0 F4 P98 P98=P98 F2 P96

PO9=PL F2 POT ...t Caculeanglel3
P94=P98 F4 P99 P94=F10 P94 P99=F11 KO ......

G299 N8 ... s

PIA=PI4 F1 K180 ...ceceivirieriirieieniesiesie e

P5=F11 KOs

G299 NILB ..o

PO3=F11 KO..ooiiieiieiesesieseeee e

G29 N2L .o Ajustevaleursdea
PIA=F11 KO....ooiieieceece e etBsl'acva

G28 N2L ...t du 3eme au 4éme cadran
PO3=PI3 F1 K360 .....cccerrirrerririeieriesienieseesresiennens ou du 4éme au 3éme.

(€2 N 1

PIA=FL1L KOs

(€522 N N 1

PO3=F11 KO..ooiiieiieie e

G28 N2L ...t

PIA=PI4 F1 K360 .....ccceririeririeienienieniesiesiesiennens

POS=PO3 FLPS ... Angle®©@=a + P5
PO8=F7 P95 P98=P98 F3 P92

PIO8=PO8 FLPI6 ........ceecvrerierie e Valeur du point en X
PO9=F7 P95 P99=P99 F3 P92 P99=P99 F1 P97 .. Valeur du pointen Z
GLXPOBZPIO FPA ... Déplacement au point
POS=F11 PO ... Findel’arc?

G26 N37

POA=F11 PO3 ... Comparea et 3

G26 NBT .ottt Sia=pBfin

G28 N33

PO5=P95 F1 P5 PO5=F11 P94 .......cccevvrivrrrennns Si a > incrément ©
.............................................................................. et contréles a =3
G28 N32

POS=POA........oieeeee e Si est arrivé ou passe © =3
G25 N22 ...ttt Calcule nouveau point
PO5=P95 F1 P5 PI4=F11 PO5......cccevvrivrrrrnnns Sia>pdiminue®
.............................................................................. et contréles a =f3)
G28 N36

POS=POA.....e e Si est arrivéou passe © =3
G25 N22 ettt Calcule nouveau point
G24

MANUEL DE PROGRAMMATION CNC 8025/8030 155



Cesous-programmepeut étreutilisépour effectuer desarcsdont lerayon est plusgrand que
8388.607 mm, et ceci dansle sens horaire ou anti-horaire.

L e programme pour effectuer I arc prévu est le suivant:

Programmation del’axe X au rayon

N10 PO=3774.964 P1=K1000 P2=K-7000 P3=K-8000 P4=K100 P5=K0.5
N20 G1 G41 X2000 Z3000 T1.1
N30 G21 N98.01

Programmation del’axe X au diamétre
N10 P0=7549.928 P1=K 1000 P2=K-7000 P3=K-8000 P4=K 100 P5=K0.5

N20 G1 G41 X4000 Z3000 T1.1
N30 G21 N98.01

Attention:

Si lacompensation d’ outil est utilisée, I’ ordre de la programmation doit étre
strictement lesuivant:

1. Définition desparameétresd’ appel.
2. Positionnement au point de départ del’ arc.
3. Appel du sous-programme.
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14. CYCLES FIXES D'USINAGE

LaCNC comportelescyclesfixessuivants:

G66.
G68.
G69.
G81.
G82.
G83.
G84.
G85.

G86

G87.
G88.
G89.

Cyclefixeavec répétition de profil

Cyclefixeavec profondeur de passe suivant |’ axe X
Cyclefixe avec profondeur de passe suivant |’ axe Z
Cyclefixedetournage des segmentsdroits
Cyclefixe dedressage d uneface

Cyclefixe de percage

Cyclefixe de tournage des segments courbes
Cyclefixe dedressage
Cyclefixedefiletagelongitudinal
Cyclefixedefiletage d uneface

Cyclefixe pour exécution de gorges (axe X)
Cyclefixe pour exécution de gorges (axe Z)

Attention:

Les cycles fixes ne changent pas les paramétres d’ appel et ils peuvent étre
utilisesdansdescyclesfuturs. Cependant |esparamétresP70aP99 sont altérés.

A touche K apréslesymbole=.

Lorsque la valeur d’un paramétre est une constante, il faut appuyer sur la

Par exemple: N4 G66 PO = K25 ......
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14.1.

G66. CYCLE FIXE DE REPETITION D’'UN PROFIL

MPT72

Format:

N4 G66 PO=K P1=K P4=K P5=K P7=K P8=K P9=K P12=K P13=K P14=K

Significationdesparamétres:

PO:

P1:
PA:

P7:

Valeur delacoordonnée en X du point initial (A).
(donnée au rayon ou au diamétre)

Valeur de lacoordonnée en Z du point initial (A).

Surépaisseur. Elledoit étre plusgrande ou égale azéro et plusgrande ou égaleala
tolérancedefinition, autrement I’ erreur 3 seravisualisée. Suivant lavaleur deP12,
elle seraidentifiée comme étant une surépaisseur en X ouen Z.

Profondeur de passe maximale. Elle doit étre supérieure azéro ou |’ erreur 3 sera
visualisée. Suivant P12, elle seraidentifiée comme étant une profondeur lelong de
I"'axeX oul’axeZ. Lapasseréellecalculéepar laCNC seraégaleouinférieureala
passemaximale.

Tolérancedefinitionsurl’ axeX. Elledoit é&resupérieureou égaleazérooul’ erreur
3seravisualisée.

Tolérancedefinitionsurl’ axeZ. Elledoit é&tresupérieureou égaleazéro, oul’ erreur
3seravisualisée.

Avance pour lapassedefinition. Si elleest égaleazéro, il N’y aurapas de passede
finition. Si elleest négative, I’ erreur 3 seravisualisée.
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P12: Angledel’ outil. Lavaleur doit érecompriseentre0degréset 90 degrésoul’ erreur
3seravisualisée. Si lavaleur est égaleouinférieureads degrés, P4 serapriscomme
surépaisseur sur I’ axe X et P5 comme profondeur maximale sur X.

L

<457

MPT73

Si lavaleur est supérieure a45 degrés, P4 serapriscomme surépai sseur sur |’ axe Z

et P5 comme profondeur maximaleen Z.

>45°

MPT74

P13: Numéro du premier bloc qui définit le profil.

P14 : Numéro du dernier bloc qui définit le profil.
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Au momnent de programmer ce cyclefixe, il faudratenir compte des é éments suivants:

1)

2)

3)

4)
5)

6)
7)
8)

9)

La définition de la figure ne comprend pas le point A qui est d§a défini par les
parametres PO et P1.

Lesconditionsd’ usinage(avance, rotationdelabroche, etc.) doivent étreprogrammées
avant |’ appel du cycle.

L esparamétresdoivent étreintroduits soit danslebloc d appel du cycle, soit dansles
blocsprécédents.

L es conditions de sortie du cycle sont GOO et G9O0.

Le profil peut ére composé de lignes droites, de cercles, d’ arrondis, d’ approches
tangentielleset dechanfreins.

Laprogrammation absolue ou relative peut étre utilisée.
Dansladéfinition du profil, aucunefonction T ne peut étre programmée.

Lesmouvementsd’ approcheet deretrait sont effectuésenrapideet |esautresal’ avance
programmee.

Lecycles achéve au point de départ del’ outil.

10) Lacompensation derayon d' outil (G41, G42) peut étre utilisée.

11) Lesvaleursde coordonnées (X,Z) du point apartir duquel le cycle est appel é doivent

étre différentes de PO et P1, respectivement, ou le code d’ erreur 4 seravisualisé.

12) Lesmovementsd'usinage sont effectuésal'avance programmeé.
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Exemple G66. Programmation del’axe X au diametre.

MPT75

N100 —

N110 G90 GO0 G42 X150 Z115

N120 G66 PO=KO0 P1=K85 P4=K20 P5=K5 P7=K1 P8=K1
PO9=K 100 P12=K40 P13=K200 P14=K290

N130 G40 X160 Z135

N140 M30

N200 G36 R5 X50 Z85

N210 X50 Z70

N220 X40 Z60

N230 G36 R2 X40 Z50

N240 G39 R2 X60 Z50

N250 X60 Z40

N260 G36 R2 X80 Z30

N270 G36 R10 X80 Z10

N280 G36 R2 X120 Z10

N290 X120 Z0
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14.2. G68. CYCLE FIXE AVEC PROFONDEUR DE PASSE SUIVANT L'AXE X
(Dégr ossissage)

!

MPT76

Format:

N4 G68 PO=K P1=K P5=K P7=K P8=K P9=K P13=K P14=K

Significationdesparameétres:

PO:  Vaeur delacoordonnéeen X du pointinitial A, donnée au rayon ou au diametre.

P1. Vaeur absolue delacoordonnéeen Z du point initial A.

P5.  Profondeur maximale de passe (au rayon). Elle doit étre supérieure a zéro sinon
I"erreur 3 seravisualisée. Laprofondeur réelle calculée par laCNC sera égale ou

inférieure alaprofondeur maximale de passe.

P7.  Tolérancedefinitionsuivant|’axe X (aurayon). Elle doit étre supérieure ou égale
azéro, sinon |’ erreur 3 seravisualisée.

P8:  Tolérancedefinitionsuivant!’axeZ. Elledoit é&resupérieureou égaleazéro, sinon
I’ erreur 3 seravisualisée.

PO:  Avance pour lapasse definition.
Si leparamétre P9 est misa0, cequi indique guelapasse definition neseffectuera
pas, |'outil, apres exécution des passes de profondeur realiséra une derniére passe
d'ébauche suivant lestolérances indiquées en P7 et P8.

Si le paramétre aune valeur négative la passe de finition et la passe d'ébauche ne
seffectueront pas.
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)
©
Vv
(e}
)
it
o
)
©
AN
| ©

e
J
|

e |

~
/____I___________

Passe de finition Derniere passe

d'ébauche

P10: Ondoit attribuer au parameétre P10 unevaleur différentede0, lorsqu'on désire que
laCNC exécute une derniére passe d'ébauche avant de faire la passe de finition.

P9>0 P10=0 P9>0 P10#0
| I | S — ]
S N
NS | 7\ —
Passe de finition 7)) SCTTTTT D e oo
L_____

Passe de finition

MPT76B

P13: Numeérodu premier bloc qui définit le profil.
P14: Numérodudernier blocqui définitleprofil. |l doit é&reégal ousupérieur aP13sinon
I’ erreur 13 seravisualisee.

Au moment de programmer ce cyclefixeil faut prendre en compte ce qui suit :

1. Ladistanceentrelepointdedépart (0) etlepointd’ arrivée(B), suivant!’ axeX doit étre
donnée par P7. Pour éviter des passestrop faiblesou |’ émissiondel’ erreur 31 lorsde
I” usinage avec compensation derayon, lavaleur de cette distance (de A aB) doit étre
égale a P7+NP5, N étant un nombre entier.

2. Ladistancedu point 0 aA suivant I’axe Z doit étre supérieure a P8.

3. Ladéfinitiondelafigurenedoit pasinclurelepoint A car il est identifié par PO et P1.
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4. Les conditions d’usinage (avance, rotation de la broche, etc.) doivent étre
programmeées avant |’ appel du cycle. Les parameétres doivent étre introduits
soit dans le bloc d'appel du cycle, soit dans les blocs précédents. Les
conditions de sortie du cycle sont GOO et G90.

5. Le profil peut étre constitué par segments droits et courbes. Les valeurs des
coordonnées des points d’ arrivée doivent étre programmées en coordonnées
cartésiennes et en absolu danstouslesblocs définissant le profil, autrement
I'écran affichera I'erreur 21. Si le profil dispose de segments courbes, ils
doivent étre programés avec les coordonnées |,K du centre, par rapport au
pointinitial del'arc et avec le signe correspondant. Si desfonctionsF,S, T ou
M sont programmeées, elles seront ignorées sauf pour la passe de finition.

6. Lecycles achéve au point de départ de I’ outil (0).
7. Siledernier déplacement juste avant le bloc d’ appel du cyclefixe (G68)aété

exécuté en GO0, la compensation de rayon d’ outil (G41,G42) peut étre
utilisée, sinon le code d’ erreur 35 seravisualisé.

Lafigureillustreuncycleélémentaire. Lesmouvements1-2 et 2-3 seront effectués
al avance programmée et le mouvement 0-1 et el 3-0 se feraen rapide.
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Exemple G68.

KS

9100 I 25

?»80

-90 -80 -70 -60 -40  -30

MPT77
.
[6)

|
I
O
|

N y

N100 —

N110 G42 GO0 X120 Z0

N120 G68 PO=KO0 P1=K-10 P5=K2 P7=K0.8 P8=K0.8 P9=K 100
P13=K200 P14=K?250

N130 G40 X130 Z10

N140 M30

N200 GO3 X40 Z-30 1-6 K-26

N210 GO1 X40 Z-40

N220 G02 X80 Z-60 125 K5

N230 GO1 X80 Z-70

N240 X100 Z-80

N250 X100 Z-90
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14.3.G69. CYCLE FIXE AVEC PROFONDEUR DE PASSE SUIVANT L’AXE Z
(Dégr ossissage).

MPT78

Format:

N4 G69 PO=K P1=K P5=K P7=K P8=K P9=K P13=K P14=K

Significationdesparameétres:

PO:
P1:

P5:

pP7:

Valeur delacoordonnée en X du point initial A, donnée au rayon ou au diamétre.
Valeur delacoordonnée en Z du point initial A.

Profondeur depasse maximale. Elledoit étresupérieureazérosinon|’ erreur 3sera
visualisée. La profondeur réelle calculée par la CNC seraégaleou inférieureala
profondeur de passe maximale.

Tolérancedefinitionsuivant!|’ axeX. Elledoit &resupérieureou égaleazéro, sinon
I’ erreur 3 seravisualisée.

Tolérancedefinitionsuivant!’ axeZ. Elledoit é&tre supérieureou égaleazéro, sinon
I’ erreur 3 seravisualisée.

Avance pour lapasse de finition.
Si leparamétre P9 est misa0, cequi indique guelapasse definition neseffectuera

pas, |'outil, apres exécution des passes de profondeur realiséra une derniére passe
d'ébauche suivant lestol érances indiquées en P7 et P8.
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Si le paramétre a une valeur négative la passe de finition et la passe d'ébauche ne
seffectueront pas.

Po> P9=0 P9<o0
-r1-

9
-
|

I

|
A
4
|

L

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|
1

|

|

S

Passe de
finition

Derniere passe .
d'ébauche

P10: Ondoit attribuer au paramétre P10 unevaleur différentede0, lorsgu'on désire que
la CNC exécute une derniére passe d'ébauche avant defaire la passe definition.

P9>0 P10=0 P9>0 P10#0

r T T T
] I

I I

] I

I I

] I

] I

] I

] I

I I

] I

N I

I

I

|

I

'L_______________

1
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
-
|
|

Passe de 2
finition
Passe de .
finition Derniere passe .
d'ébauche

P13: Numeéro du premier bloc qui définit le profil.
P14: Numérodudernier blocqui définitleprofil. |l doit &reégal ousupérieur aP13sinon
I’ erreur 13 seravisualisee.

Au moment de programmer ce cyclefixeil faut prendre en compte ce qui suit:

1. Ladistanceentrele point de départ et le point d arrivée (B) suivant I’ axe Z doit étre
supérieure ou égale aP8. Pour éviter despassestrop faiblesou |’ émission del’ erreur
31lorsdel’ usinageavec compensation derayon, lavaleur decettedistance (de A aB)
doit étre égale a PB+NP5, P5 étant le pas et N un nombre entier.

2. Ladistancedu point 0 aA suivant I’axe X doit étre supérieure aP7.

MANUEL DEPROGRAMMATION CNC 8025/8030 167



3. Ladéfinition delafigure nedoit pasinclurele point A car il est identifié par
PO et P1.

4. Les conditions d’usinage (avance, rotation de la broche, etc.) doivent étre
programmeées avant |’ appel du cycle. Les parameétres doivent étre introduits
soit dans le bloc d'appel du cycle, soit dans les blocs précédents. Les
conditions de sortie du cycle sont GO0 et G90.

5. Leprofil peut étre constitué par segments droits et courbes. Les valeurs des
coordonnées des points d’ arrivée doivent étre programmeées en coordonnées
cartésiennes et en absolu danstouslesblocs définissant le profil, autrement
I'écran affichera I'erreur 21. Si le profil dispose de segments courbes, ils
doivent étre programés avec les coordonnées I,K du centre, par rapport au
pointinitial del'arc et avec le signe correspondant. Si desfonctionsF,S, T ou
M sont programmees, elles seront ignorées sauf pour la passe de finition.

6. Lecycles achéve au point de départ de I’ outil (0).
7. Siledernier déplacement juste avant le bloc d’ appel du cyclefixe (G69) aété

exeécuté en GO0, la compensation de rayon d’ outil (G41,G42) peut étre
utilisée, sinon le code d’ erreur 35 seravisualisé.

Lafigureillustreun cycleélémentaire. Lesmouvements1-2 et 2-3 seront effectués
al avance programmeée et les mouvements 0-1 et 3-0 seront effectués en rapide.
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Exemple G69.

MPT79

©
[a»)
|
N
(@)
|
o~
(@)
|
no
a
|
N
(@)
NY

N190 —

N200 G41 GO X90 Z-5

N210 G69 PO=K80 P1=K-80 P5=K2 P7=K0.8 P8=K0.8
PO9=K 100 P13=K300 P14=K340

N220 G40 X100 Z0

N230 M30

N300 GO1 X80 Z-60

N310 GO03 X60 Z-50 15 K15

N320 GO1 X40 Z-40

N330 G03 X10 Z-25 15 K20

N340 GO1 X10 Z-10
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14.4.

G81. CYCLE FIXE DE TOURNAGE DES SEGMENTS DE DROITES

MPT80

EXEMPLE: Lescoordonnéesdespointsdelafiguresont: A (X0Z0) B (X902-45)0
(X134 Z47) et laprogrammation del’ axe X est au diamétre.

N90 GO0 X134 Z47 L’ outil setrouve au point zéro.
N100 G81 PO=K0 P1=K0 P2=K90 P3=K-45 P5=K5 P7=K 3 P8=K4 P9=K 100

Significationdesparamétres:
PO:  Coordonnée X du point A (au rayon ou au diamétre).
P1: Coordonnée Z du point A

P2:  Coordonnée X du point B (au rayon ou au diameétre)

3

Coordonnée Z du point B

P5:  Profondeur depasse maximale. Elledoit éresupérieureazérosinon|’ erreur 3sera
visualisée. Laprofondeur réelle calculée par laCNC seraégale ou inférieure ala
profondeur de passe maximale.

P7.  Tolérancedefinitionsuivant|’axeX. Elledoit &resupérieureou égaleazéro, sinon
I’ erreur 3 seravisualisée.

P8:.  Tolérancedefinitionsuivant!’axeZ. Elledoit é&resupérieureou égaleazéro, sinon
I’ erreur 3 seravisualisée.

P9:  Avancepour lapassedefinition. Si elleest zéro, il N’y aurapasde passedefinition.
Si elleest négative, I’ erreur 3 seravisualisée.
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Aumoment de programmer ce cyclefixeil faut prendre en compte ce qui suit:

1. Ladistanceentrelepointdedépart (0) etlepointd’ arrivée(B) suivant |’ axe X doit é&tre
supérieure ou égale aP7. Pour éviter despassestrop faiblesou |’ émission del’ erreur
3llorsdel’ usinage avec compensation derayon, laval eur decettedistance (de A aB)
doit étre égale a P7+NP5, P5 étant e pas et N un nombre entier.

2. Ladistancedu point 0 aA suivant I’axe Z doit étre supérieure a P8.

3. Lesconditionsd’ usinage(avance, rotationdelabroche, etc.) doivent &reprogrammeées
avant !’ appel du cycle. Lesparametresdoivent étreintroduitssoit dansleblocd’ appel
du cycle, soit danslesblocs précédents. L es conditions de sortie du cycle sont GOO et
G90.

4. Sil’outil n’ est paspositionnécorrectement audébut ducycle, |’ erreur 4 seravisualisée.
S'il est correct, un chariotage horizontal sera exécuté jusqu’a ce qu’il soit atteint et
ensuitele cycle seraeffectué.

5. Si une passe definition doit étre effectuée, le cycle s achévera au point de départ de
I"outil, sinon lecycle setermineraau point F.

6. Siledernier déplacement justeavantleblocd appel ducyclefixeaétéexécutéen GO0,
lacompensation derayon d’ outil (G41,G42) peut étre utilisée, sinon le code d’ erreur
35seravisualise.

Lafigure illustre un cycle élémentaire. Les mouvements 1-2 et 2-3 seront effectués a
I” avance programmeée et les mouvements 0- 1 et 3-0 seront effectués en rapide.
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14.5.

G82. CYCLE FIXE DE DRESSAGE D’'UNE FACE

.
’
|
|
|
|
1o U

MPT81

EXEMPLE: Lescoordonnéesdelafiguresont: A (X90Z-45) B (X02Z0) 0(X136Z39) et
I’axe X est programmé au diamétre.

N90 GO0 X136 Z39 L’ outil setrouve au point zéro.
N100 G82 P0=K90 P1=K-45 P2=K0 P3=K0 P5=K5 P7=K 3 P8=K4 P9=K 100

Significationdesparameétres:

PO:  Vaeur delacoordonnée en X du point A (rayon ou diamétre).
P1. Vaeur delacoordonnée en Z du point A.

P2:  Vaeur delacoordonnée en X du point B (rayon ou diamétre)

3

Valeur de lacoordonnée en Z du point B.

P5.  Profondeur depasse maximale. Elledoit éresupérieureazérosinon|’ erreur 3sera
visualisée. Laprofondeur réelle calculée par laCNC seraégaeou inférieureala
profondeur maximale de passe.

P7.  Tolérancedefinitionsuivant|’axeX. Elledoit &resupérieureou égaleazéro, sinon
I’ erreur 3 seravisualisée.

P8:.  Tolérancedefinitionsuivant!’axeZ. Elledoit é&resupérieureou égaleazéro, sinon
I’ erreur 3 seravisualisée.

P9:  Avancepour lapassedefinition. Si elleest zéro, il N’y aurapasde passedefinition.
Si elleest négative, I’ erreur 3 seravisualisée.
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Aumoment de programmer ce cyclefixe, il faut prendre en compte ce qui suit :

1. Ladistanceentrelepoint dedépart (0) etlepointd arrivée(B) suivant |’ axeZ doit é&tre
supérieure ou égale aP8. Pour éviter despassestrop faiblesou |’ émission del’ erreur
3llorsdel’ usinage avec compensation derayon, laval eur decettedistance (de A aB)
doit étre égale a PB+NP5, P5 étant le pas et N un nombre entier.

2. Ladistancedu point 0 aA suivant I’axe X doit étre supérieure aP7.

3. Lesconditionsd’ usinage(avance, rotationdelabroche, etc.) doivent &reprogrammées
avant !’ appel du cycle. Lesparametresdoivent étreintroduitssoit dansleblocd’ appel
du cycle, soit danslesblocs précédents. L es conditions de sortie du cycle sont GOO et
G90.

4. Sil’outil n’ est paspositionnécorrectement audébut ducycle, |’ erreur 4 seravisualisée.
S'il est correct, unepassevertica eseraeffectuéejusgu’ acequ'’il soit atteint et ensuite
le cycle seraexécuté.

5. Si une passe definition doit étre effectuée, le cycle s achévera au point de départ de
I’ outil (0). Si lapassedefinition n’est pasprévue, le cycle s achéveraau point F.

6. Siledernier déplacement justeavantleblocd appel ducyclefixeaétéexécutéen GOO,
lacompensation derayon d’ outil (G41,G42) peut étre utilisée, sinon le coded’ erreur
35seravisualise.

Lafigureillustre un cycle élémentaire. Les mouvements 1-2 et 2-3, seront effectués a
I" avance programmeée et les mouvements 0-1 et 3-0 seront effectuésal’ avance rapide.
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14.6. G83. CYCLE FIXE DE PERCAGE

GOCP1&)

+X

MPT82

+Z

Y

Format :

N4 G83 PO=K P1=K P4=K P5=K P6=K P15=K P16=K P17=K

Significationdesparameétres:

PO:  Coordonnée absolue en X du point ou le per¢age ou la gorge circulaire doit étre
effectuée (s différent de zéro) (au rayon ou au diamétre)

P1:  Coordonnée absolue en Z du point ou le percage est désiré.

P4.  Profondeur totaledutrou. Ceparametreaurauneval eur positivelorsquelepercage
seferadans|e sensnégatif del’axe Z et viceversa. Si savaleur est zéro |’ erreur 3
seravisualisée.

P5:  Augmentation maximale de percage. La CNC exécuterale nombre minimum de
passes égales ou inférieures alavaleur de P5 jusqu’ a ce que la profondeur totale
définiepar P4 soit atteinte. Si savaleur estinférieureou égaleazéro, I’ erreur 3sera
visualisee.

P6. Distancedesécurité. Ce paramétre définit ladistanceentrelapiéceet lepoint final
d’ approchedel’ outil. Si lavaleur est négativel’ erreur 3 seravisualisée.
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P15: Temporisation. Ce parametre définit laval eur en secondes de latemporisation au
fond dutrou. Si lavaleur est négative, |’ erreur 3 seravisualisée.

P16: Ceparameétreindiguelavaleur relativedu retrait en GOO apres chague passe. Si sa
valeur est zéro, leretrait seferajusqu’ aupoint A’ . Si cetteval eur est négative, I’ erreur
3seravisualisée.

P17: Ceparameétreindiqueladistancedesécuritéentrelefonddutrouetlepointoul’ outil
termine son approche en rapide pour e percage suivant. Si lavaleur est négative,
I’ erreur 3 seravisualisée.

Les conditions d’ usinage (avance, rotation de la broche, etc.) doivent étre programmeées

avant |’ appel du cycle. Les paramétres doivent étreintroduits soit dansle bloc d’ appel du

cycle, soit dansles blocs précédents.

L es conditions de sortie du cycle sont G00,G07,G40 et GOO.

Le cycle commence par une approche en GOO du point A’ et S'achéveen A’ également.
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14.7.

G84. CYCLE FIXE DE TOURNAGE DE SEGMENTS COURBES

C

i

P18<(D

MPT83

PIOCD |

EXEMPLE: Supposonsguelescoordonnéesdespointsdelafiguresont: 0(X149Z86) A

(X0Z71) B (X120 Z11) C (X160 Z91) et que laprogrammation del’ axe X
est au diametre.

N90 GO0 X149 Z86 L’ outil setrouve au point zéro.

N100 G84 PO=KO P1=K71 P2=K120 P3=K11 P5=K5 P7=K4 P8=K4 P9=K100
P18=K80 P19=K20

Significationdesparameétres:

PO:
P1:
pP2:

3

pP7:

Coordonnée X du point A (rayon au diamétre)

Coordonnée Z du point A

Coordonnée X du point B (rayon ou diamétre)

Coordonnée Z du point B

Profondeur de passe maximale. Elle doit étre supérieure azéro ou |’ erreur 3 sera
visualisée. Laprofondeur réelle calculée par laCNC seraégale ou inférieure ala

profondeur de passe maximale.

Tolérance de finition suivant I’ axe X. Elle doit étre supérieure ou égale azéro ou
I’ erreur 3 seravisualisée.
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P8:  Tolérance de finition suivant I’ axe Z. Elle doit étre superieure ou égale a zero ou
I’ erreur 3 seravisualisée.

P9:  Avancepour lapassedefinition. Si elleest zéro, il N’y aurapasde passedefinition.
Si elleest négativel’ erreur 3 seravisualisée.

P18: (I). Distance du point A au centre de |’ arc suivant I’axe X. Lesvaeursde | sont
toujours programmeées au rayon mémesi lesvaleursdel’ axe X sont programmeées
audiamétre.

P19: (K). Distancedu point A au centredel’arc suivant I’axe Z.

Au moment de programmer ce cyclefixe, il faut prendre en compte ce qui suit:

1. Ladistanceentrelepoint dedépart O et lepoint B suivant I’ axe X, doit étre supérieure
ou égale aP7. Pour éviter des passestrop faiblesou |’ émission del’ erreur 31 lorsde
I” usinage avec compensation de rayon, la valeur de cette distance doit étre égale a
P7+NP5, N étant un nombre entier.

2. LadistanceentrelepointdedépartOetlepoint A, suivant|’ axeZ, doit étre supérieure
aPg.

3. Lesconditionsd’ usinage(avance, rotationdelabroche, etc.) doivent &reprogrammées
avant !’ appel du cycle. Lesparametresdoivent éreintroduitssoit dansleblocd’ appel
du cycle, soit danslesblocs précédents. Les conditions de sortie du cycle sont GOO et
G90.

4. Sil’outil n’ est paspositionnécorrectement audébut ducycle, I’ erreur 4 seravisualisée.
Si laposition est correcte, une passe horizontal e seraeffectuéejusqu’ ace qu’ elle soit
atteinte et ensuitele cycle seraexécuté.

5. Si une passe definition doit étre effectuée, le cycle s achévera au point de départ de
I’ outil (0). Si lapassedefinition n’est pasprévue, le cycle s achéveraau point F.

6. Siledernier déplacement justeavantleblocd appel ducyclefixeaétéexécutéen GO0,
lacompensation du rayon d’ outil (G41,G42) peut étre utilisée, sinon le code d’ erreur
35seravisualise.

Lafigureillustreun cycleéémentaire. Lesdéplacements 1-\>2 et 2-\>3 seront effectuésa
I" avance programmeée et les déplacements 0-\>1 et 3-\>0 seferont en rapide.
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14.8. G85.

CYCLE FIXE DE DRESSAGE DE SEGMENTS COURBES
P19CKD
o > 0
B n |
2l o~ [
A\
\
\
\
\
\
AN Vi
AN
X AN
O EQ
// B P7
3 Z ZLPB« ?
g >P8

EXEMPLE: Supposonsquelescoordonnéesdespointssont: 0(X150Z85) A (X118Z11)

B (X0 Z70) C (X160 Z91) et laprogrammation del’ axe X est au diameétre.

N90 GO0 X150 Z85 L’ outil setrouve au point O.
N100G85P0=K118P1=K 11 P2=K0P3=K70P5=K5P7=K4P8=K4 P9=K 100 P18=K 21
P19=K80

Significationdesparamétres:

PO:
P1:
pP2:

3

P7:

Coordonnée X du point A (rayon ou diametre)

Coordonnée Z du point A

Coordonnée X du point B (rayon ou diamétre)

Coordonnée Z du point B

Profondeur de passe maximale. Elle doit étre supérieure azéro ou |’ erreur 3 sera
visualisée. Laprofondeur réelle calculée par laCNC seraégale ou inférieure ala

profondeur de passe maximale.

Tolérance de finition suivant I’ axe X. Elle doit étre supérieure ou égale azéro ou
I’ erreur 3 seravisualisée.

Tolérance definition suivant |’ axe Z. Elle doit étre supérieure ou égale a zéro ou
I’ erreur 3 seravisualisée.
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P18:

P19:

Avancepour lapassedefinition. Sl elleest zéro, il N’y aurapasde passedefinition.
Si elleest négativel’ erreur 3 seravisualisee.

| distancedupoint A aucentredel’ arcsuivant|’ axe X. Lesvaleursdel sont toujours
programmeées au rayon méme s les valeurs de I’axe X sont programmeées au
diamétre.

K distance du point A au centredel’arc suivant |’ axe Z.

Au moment de programmer ce cyclefixe, il faut prendre en compte ce qui suit:

1.

Ladistanceentrelepoint dedépart O et le point B suivant I’ axe Z, doit étre supérieure
ou égale a P8. Pour éviter des passestrop faiblesou |’ émission del’ erreur 31 lorsde
I” usinage avec compensation de rayon, la valeur de cette distance doit étre égale a
P8+NP5, P5 étant le pas et N, un nombre entier.

Ladistance du point 0 aA, suivant |I’axe X doit étre supérieure a P7.

L esconditionsd’ usinage (avance, rotationdelabroche, etc.) doivent é&treprogrammées
avant |’ appel du cycle. Lesparametresdoivent étreintroduitssoit dansleblocd appel
du cycle, soit danslesblocs précédents. L es conditions de sortie du cycle sont GOO et
G90.

Si I’ outil N’ est paspositionnécorrectement au début ducycle, I’ erreur 4 seravisualisée.
Si la position est correcte, une passe verticale sera effectuée jusgu’ a ce qu’ elle soit
atteinte et ensuitele cycle seraexécuté.

Si une passe definition doit étre effectuée, le cycle s achévera au point de départ de
I’ outil. Si lapasse definition n’ est pas prévue, le cycle s achéveraau point F.

Si ledernier déplacement justeavant leblocd’ appel ducyclefixeaétéexécutéen GOO,
lacompensation du rayon d’ outil (G41,G42) peut étre utilisée, sinon le coded’ erreur
35 seravisualise.

Lafigure illustre un cycle élémentaire. Les mouvements 1-2 et 2-3 seront effectués a
I" avance programmee, el les mouvements 0-1 et 3-0 seferont en rapide.
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14.9. G86. CYCLE FIXE DE FILETAGE LONGITUDINAL

%{ —

P4

C b > =

P11 ' A ‘7
G33 S——
+XI e

+Z

MPT85

Format :
N4 G86 PO=K P1=K P2=K P3=K P4=K P5=K P6=K P7=K P10=K P11=K P12=K
Significationdesparamétres:

PO:  Coordonnée absolue en X du point de départ A du filetage (au rayon ou au
diametre).

P1:  Coordonnée absolue en Z du point de départ A du filetage.

P2:  Coordonnée en X du point d arrivée B du filetage (au rayon ou au diamétre).

P3:  Coordonnée absolue en Z du point d’ arrivée B du filetage.

P4.  Profondeur du filetage (au rayon). Lavaleur devra étre positive pour lesfiletages

extérieurs, et négativepour lesfiletagesintérieurs. Si lavaleur est zéro, |’ erreur 3sera
visualisee.
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P5:  Passeinitiale (au rayon). Savaleur définit 1a profondeur de la premiére passe du
filetage. Lesautres passes seront en fonction du signedonné ace parametre:

- Sic'estpositif, laprofondeur de laseconde passe sera P5 /2etla profondeur
denseraP5 V n,jusqu’ ace quelaprofondeur totale soit atteinte.

- S c'est négatif, la profondeur reste invariable et sa valeur égale ala valeur
absolue du paramétre.

- Silavaleur est égaleazéro, I’ erreur 3 seravisualisée.

P6.  Distancedesécurité(aurayon). Savaleur indigueaquelledistancedufiletleretour
enrapideau point A’ est déclenché.

Silavaleur est positive:  Déplacement en GO5 (aréte arrondie.)
Silavaleur est négative:  Déplacement en GO7 (aréte vive).
Elle prend comme positivelavaleur O.
P7.  Passedefinition (aurayon), elle est réalisée avec entréeradiale.
Si lavaleur est zéro: Laderniére passe est répétée.
Silavaleur est positive:  Passedefinition sur I'angle P12/2 suivant |'axe X.
Silavaleur est négative:  Passedefinition avec éntréeradiale.
P10: Pasdufiletagesuivant|’axeZ .
P11: Sortiedufiletage. Savaleur définit ladistanceentrelafindufiletage et le point ou
ledégagement commence. Si laval eur est négative, I’ erreur 3seravisualisee. Si elle
est différentedezéro, lasection CB’ est unfiletageconiquedont lepassuivant |’ axe

Z est donné par P10. S elle est égale a zéro, lasection CB’ est executée en GOO.

P12: Angledelapointedel’outil. Il fait queles pointsde départ des passes successives
forment un angle de P12/2 avec |’ axe X.

Les conditions d’ usinage (avance, rotation de la broche, etc.) doivent étre programmees
avant |’ appel du cycle. Les paramétres doivent étreintroduits soit danslebloc d’ appel du
cycle, soitdanslesblocsprécédents. L esconditionsdesortieducyclesont G00,G07,G40,G90
et G97.

L e cycle commence par une approchede A’ en GO0 et s achéve en A’ également.

Pendant I’ exécution du cycle on ne peut pas changer la vitesse d’ avance F au moyen du
switch FEED-RATE, dont lavaleur resterafixe au 100%.
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14.10. G87. CYCLE FIXE DE FILETAGE FRONTAL

P4 P6
NN B/

+X

MPT86

Format :

N4 G87 PO=K P1=K P2=K P3=K P4=K P5=K P6=K P8=K P10=K P11=K P12=K

Significationdesparamétres:

PO:  Coordonnéeabsolueen X dupointdedépart A dufiletage(aurayonouaudiamétre).
P1:  Coordonnée absolue en Z du point de départ A du filetage.

P2:  Coordonnéeabsolueen X dupointd arrivéeB dufiletage(aurayonouaudiamétre).
P3:  Coordonnée absolue en Z du point d’ arrivée B du filetage

P4.  Profondeur dufiletage. Il auraunevaleur positivelorsquelefiletagealieu dansle
sensnégatif del’axe Z et viceversa. S'il est azéro, I’ erreur 3 seravisualisée.
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P5:  Passeinitiale. Savaleur définit laprofondeur delapremiere passedefiletage. Les
autres passes seront en fonction du signe donné a ce paramétre:

- Silesigneest positif, laprofondeur delasecondepasseseraP5\2 et |aprofondeur
denseraP5\n, jusqu’ ace que laprofondeur total e soit atteinte.

- Silesigneest négatif, laprofondeur resterainvariableet saval eur égalealavaleur
absolue du parametre.

Si lavaleur est égale azéro, I’ erreur 3 seravisualisée.

P6:.  Distancedesécurité(aurayon). Savaleur indigueaquelledistancedufiletleretour
enrapideau point A’ est déclenché.

Silavaleur est positive:  Déplacement en GO5 (aréte arrondie.)
Si lavaleur est négative:  Déplacement en GO7 (arétevive).
Elle prend comme positivelavaleur O.
P8:  Passedefinition (aurayon), elle est réalisée avec entréeradiale.
Si lavaleur est zéro: Laderniére passe est répétée.
Silavaleur est positive:  Passedefinition sur I'angle P12/2 suivant I'axe X.
Silavaleur est négative:  Passedefinition avec entréeradiale.

P10: Pasdufiletage suivant |’ axe X (au rayon).

P11: Sortiedufiletage (aurayon). Savaleur définit ladistanceentrelafindufiletage et
le point ou le dégagement commence. Si la valeur est négative, I’ erreur 3 sera
visualisée. Si elleest différentede zéro, lasection CB’ est unfiletage coniquedont
lepassuivant |’ axe X estdonnépar P10. S elleest zéro, lasection CB’ est exécutée
en GOO.

P12: Angledelapointedel’ outil. Il fait quelespointsde départ des passes successives
forment un angle de P12/2 avec |’ axe Z.

Les conditions d’ usinage (avance, rotation de la broche, etc.) doivent étre programmees
avant I’ appel du cycle. Les paramétres doivent étreintroduits soit danslebloc d’ appel du
cycle, soit danslesblocsprécédents. L esconditionsde sortiedu cyclesont G00,G07,G40,
G90 et G97. Le cycle commence par une approche de A’ en GOO et s acheve en A’
également. Pendant |’ exécution du cycle on ne peut pas changer lavitessed avance F, au
moyen du switch FEED-RATE dont lavaleur resterafixe au 100%.
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14.11. G88. CYCLE FIXE DE GORGES SUIVANT L’AXE X

[}

I S '

+X
P15 Y

MPT87

+7

Format :

N4 G88 PO=K P1=K P2=K P3=K P5=K P6=K P15=K

Significationdesparamétres:
PO:  Vaeur delacoordonnée en X du point A (au rayon ou au diameétre)
P1. Vaeur delacoordonnée en Z du point A

P2:  Vaeur delacoordonnée en X du point B (au rayon ou au diamétre)

3

Valeur de lacoordonnée en Z du point B

P5:  Largeurdelapointedel’ outil. Savaleur doit étresupérieureazérooul’ erreur 3sera
visualisée. Lepasréd calculépar laCNC serapluspetit ouégal alalargeur del’ outil.

P6. Distance de sécurité. Sa valeur doit étre supérieure a zéro ou I'erreur 3 sera
visualisee.

P15: Temporisation enfond degorge (secondes). Savaleur doit étre égale ou supérieure
azéro et plus petite que 655.36 secondes, sinon |’ erreur 3 seravisualisée.
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Les conditions d’ usinage (avance, rotation de la broche, etc.) doivent étre programmées
avant |’ appel du cycle. Les parametres doivent étreintroduits soit danslebloc d appel du
cycle, soit danslesblocs précédents. Les conditions de sortie du cycle sont G00,G40 et
G90. Si laprofondeur delagorgeest zéro, I’ erreur 3seravisualisée. Si lalargeur delagorge
est pluspetitequelalargeur del’ outil, I’ erreur 3seravisuaisée. Si I’ outil n’ est paspositionné
correctement au début du cycle, |’ erreur 4 seravisualisée.

L e déplacement entrela distance de sécurité et lefond de lagorge est effectué al’ avance
programmeée. L es autres déplacements se font en rapide.

Lecycles achevealapositioninitialedel’ outil.
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14.12. G89. CYCLE FIXE DE GORGES SUIVANT L'AXE Z

P6

P15

T

+Z

MPT88

Format :

N4 G89 PO=K P1=K P2=K P3=K P5=K P6=K P15=K

Significationdesparamétres:

PO:
P1:
pP2:

3

P15:

Valeur de lacoordonnée en X du point A (au rayon ou au diameétre)
Valeur de lacoordonnée en Z du point A
Valeur de lacoordonnée en X du point B (au rayon ou au diamétre)
Valeur de lacoordonnée en Z du point B

Largeur delapointedel’ outil. Savaleur doit éresupérieureazérooul’ erreur 3sera
visualisée. Lepasréd calculépar laCNC serapluspetit ou égal alalargeur del’ outil.

Distance de sécurité. Sa valeur doit étre supérieure a zéro ou I'erreur 3 sera
visualisee.

Temporisation enfond degorge (secondes). Savaleur doit étre égale ou supérieure
azéro et plus petite que 655.36 secondes, sinon |’ erreur 3 seravisualisée.
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Les conditions d’ usinage (avance, rotation de la broche, etc.) doivent étre programmées
avant |’ appel du cycle. Les parametres doivent étreintroduits soit danslebloc d appel du
cycle, soit dans les blocs précédents. Les conditions de sortie du cycle sont G00,G40 et
G90. Si laprofondeur delagorgeest zéro, I’ erreur 3seravisualisée. Si lalargeur delagorge
est pluspetitequelalargeur del’ outil, I’ erreur 3seravisuaisée. Si I’ outil n’ est paspositionné
correctement au début du cycle, |’ erreur 4 seravisualisée.
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CODESD ERREURS




001

002
003

004
005
006
007
008
009
010*
011
012

013
014

015

016

017

018

La CNC affichera cette erreur:

> Si N n’est pas le premier caractére dans un bloc.

> Si au cours de I’ exécution d'un programme, alors que des modifications ont été effectuées
dans un autre programme (programmation paralléle), un sous-programme se trouvant dans
le programme en cours de modification ou dans un programme subséquent est appelé a
partir du programme en cours d’ exécution.
L es programmes sont mémorisés dans I’ ordre dans lequel ils ont été chargés. L' ordre de
chargement peut étre observé sur le répertoire sur I’ écran. Le programme en cours d’ exécution
est toujours placé a la premiére position. Cette situation ne peut pas se produire durant
I"exécution d’un programme si on intervient sur un programme dont e numéro n’a pas
été mémorisé précédemment.

Trop de chiffres pour définir une fonction.

Valeur négative (ou parametre) attribuée a une fonction qui n’ accepte pas de valeur négative.
Valeur incorrecte donnée & un paramétre de cycle fixe.

Définition d’'un cycle fixe lorsque les fonctions G02, GO3 ou G33 restent actives.
Bloc paramétrique mal écrit.

Plus de 15 parameétres sont affectés d’'un bloc.

Division par zéro.

Racine carrée d'un nombre négatif.

Valeur trop élevée attribuée a un parametre.

La gamme ou la vitesse S de coupe constante n’a pas été programmeée.
Plus de 7 fonctions M programmeées dans le méme bloc.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> Fonction G50 mal programmée.

> Valeur des dimensions d’ outil surpassée

> Valeur des décalages du point zéro G53/G59 surpassée.

Profil de cycle fixe mal défini.

Un bloc incorrect a été programmeé, il est soit lui-méme incorrect, soit qu'il est incorrect par
rapport a la séquence du programme.

Les fonctions G14, G15, G16, G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27, G28, G29, G30,
G31, G32, G50, G53-G59, G72, G73, G74, G92 ou G93, doivent étre programmées dans un
seul bloc.

L e sous-programme ou le bloc appel é n’ existe pas, ou encore, le bloc recherché al’ ordre de
la fonction spéciale F17 n’existe pas.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:
> Pas négatif ou trop grand en filetage.
> Facteur de synchronisation K d'outil trop élevé.

Mauvaise définition d’ un point lorsque celui-ci est défini par angle+angle ou par angle+valeur
cartésienne.



019

020
021

022
023
024
025

026

027
028

029

030
031

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> Aprés avoir défini G20, G21, G22, ou G23, il n'y a pas de numéro de sous-programme
auquel il faut se reporter .

> ||l y atrop de niveaux d’ emboitement.

> N n’est pas le premier caractére aprés G25, G26, G27, G28, G29.

Plus d’une gamme de broche dans un méme bloc.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> |l n'y aaucun bloc al’adresse définie par le paramétre attribué a F17, F18, F19, F20, F21.
> L’axe correspondant au bloc adressé n'a pas été défini.

Lors de la programmation des axes en G74, |'un d’ eux est répété.

K n’a pas été programmeé apres G04.

Point décimal absent dans les formats T2.2 ou N2.2.

Erreur dans un bloc définissant ou appelant un sous-programme ou un saut contionnel ou
inconditionnel.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:
> Débordement de la mémoire.

> Capacité de bande libre ou de mémoire de la CNC insuffissante pour contenir la taille du
programme a charger.

I/K non définis en interpolation circulaire ou en filetage.

Un outil du tableau a été défini comme ayant un numéro supérieur a Txx.32 ou un outil
externe supérieur au maximum défini par le paramétre machine.

Une valeur trop élevée dans une fonction.

Ce code d’ erreur est souvent généré lorsqu’ une valeur F est d’abord programmée en mm/mn
et ensuite la CNC est passée en mode mm/tour (G95) sans changer la valeur de F.

Un code G inexistant a été programme.

Valeur trop grande pour le rayon d’outil.

86tall



032

033

034
035

036
037
038

039

040

041

Valeur trop grande pour le rayon d’outil.

| B 777 7

Un déplacement supérieur a 8388 mm ou 330,26 pouces a été programme.

Exemple: Si I'axe Z se trouve a la coordonnée Z-5000 et on désire le déplacer jusqu'au point
Z5000, la CNC afficheral'erreur 33 si on programme le bloc N10.Z25000, étant donné que le
déplacement programmeé est: Z5000 -Z-5000 = 10000 mm.

Au contraire, si le déplacement se fait en deux phases la CNC n'affichera pas I'erreur 33,
étant donné que chaque déplacement sera inférieur a 8388 mm.

N10 Z50 ;Déplacement 5000 mm.
N10 Z5000 ;Déplacement 5000 mm

Le mot F ou S a été défini avec une valeur supérieure a celle autorisée.

Il n'y a pas suffisamment de données pour le calcul de la compensation, de |'arrondi de
I’angle ou du chanfrein.

Sous-programme répété.
M19 mal programmé.
G72 mal programmeé.

Il faut se souvenir que G72 ne s applique qu'a un seul axe. Celui-ci doit se trouver a
I’ origine lorsque le facteur d’échelle est appliqué.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:
> Plus de 15 niveaux d’ emboitement de sous-programmes ont été programmeés.
> Un saut au sous-programme en cours a été programmé. Exemple: N120 G25 N120.

L'arc programmé ne passe pas par le point final défini (Tolérance 0,01 mm.) ou il n’existe
pas d’arc passant par les points définis selon G0O8 ou G09.

Ce code d'erreur est généré lorsqu'on programme une entrée tangentielle et dans les conditions
suivantes:

> |l n'y apas de place pour réaliser I'entree tangentielle. On a besoin d'une distance supérieure
2 fois le diametre du cercle programmé.

> L'entrée tangentielle entre le point de départ de I'usinage est courbe (G02, G03). Elle
doit étre linéaire.



042

043
044
045
046
047

048
049
050
051
054

055
056

Ce code d'erreur est généré lorsqu'on programme une sortie tangentielle et dans les conditions
suivantes:

>

>

Il n'y & pas de place pour réaliser la sortie tangentielle. On a besoin d'une distance
supérieure 2 fois le diamétre du cercle programme.

La sortie tangentielle entre le point de sortie de I'usinage est courbe (G02, G03). Elle
doit étre linéaire.

Origine des coordonnées polaires (G93) mal définie.

Fonction M45 S de vitesse de rotation de I’ outil motorisé, mal programmé.

Erreur dans la programmation de G36, G37, G38 ou G39.

Coordonnées polaires mal définies.

Un déplacement 0 sur le plan principal a été programmé pendant une compensation de
rayon ou un arrondi d'angle.

Commencement ou annulation de |la compensation du rayon avec G02/G03.

Chanfrein mal programmé.

G96 avec sortie S en BCD a été programé dans un parametre (tour a broche c.a).

Axe C mal programmeé.

Il n'y a pas de cassette dans le lecteur FAGOR ou le couvercle de la téte de lecture est
ouvert.

Erreur de parité lors de la lecture ou de I’ enregistrement de la bande.

La CNC affichera cette erreur:

>

Si la mémoire étant bloquée, il y a un essai de création de programme au moyen de la
fonction G76.

Si le programme a créer avec lafonction G76 P5 est le programme protégé ou le programme
P999909.

Si G22 ou G23 suivent la fonction G76.
Si les informations qui suivent G76 ont plus de 70 caracteres.

Si la fonction G76 (contenu du bloc) est programmée avant d’ avoir programmé G76 P5
ou G76N5.

Si dans une fonction du type G76 P5 ou G76 N5 les 5 chiffres du numéro du programme
ne sont pas programmées.

Si lors de la création d’un programme (G76 P5 ou G76 N5) le numéro du programme est
changé sans annuler le numéro précédent.



057
058
059

060
061

064*
065*

066*

068*

070**
071**
072**
073**
074**

> Si un programme mentionné dans un bloc type G76 P5 est déja en mémoire, maisil ne se
trouve pas en derniére position dans la carte du programme.

> Lorsqu’un programme est édité ou appelé, il passe automatiquement a la derniére place
de la carte des programmes. De méme, lorsqu’ un programme est exécuté, celui-ci prend
la premiére position dans la carte de programmes.

Bande magnétique ou cassette protégée contre I’ écriture.
Points d’adhérence lors de la rotation de la bande.

Erreur de dialogue entre la CNC, la disquette FAGOR ou entre la CNC et le lecteur de
bande magnétique.

Erreur dans les circuits (CPU de I’ interpolateur). Consulter le Service d'Assistance Technique.

Batterie en défaut. Il faut tenir compte du fait qu’a partir du moment ou ce type d’ erreur sera
commise, la pile de lithium de 3,5 V retiendra pendant dix jours de plus I'information
meémorisée, la CNC n’ étant pas sous tension. Etant donné que la batterie n’ est pas rechargeable,
il faut la remplacer par une autre (partie postérieure de |’ appareil). Consulter le Service de
M aintenance.

D0 au risque d’ explosion ou de combustion:

. Ne pas essayer de recharger la pile.
. Ne pas I'exposer a températures supérieures a 100 degrés centigrades.
. Ne pas courcircuiter les bornes de la pile.

Arrét d'urgence appuyé. (Terminal 14 du connecteur 1/01)
La CNC affiche cette erreur dans les cas suivants:

> Lorsque en cycle fixe de palpage (G75), la position a été atteinte sans que le signal du
capteur ait été recu.

> Lorsque en cycle fixe de palpage (G75), le contréle recoit le signal émis par le palpeur
et quand il n'y a pas de mouvements de palpage proprement dit (collision).

Butée de fin de course de I’ axe X atteinte.

Erreur générée soit parce que I’ axe a atteint la butée de fin de course, soit parce qu’un bloc
programmé entrainerait un déplacement au-dela de la butée.

Butée de fin de course de |’ axe Z atteinte.

Erreur générée soit parce que I’ axe a atteint la butée de fin de course, soit parce qu’un bloc
programmé entrainerait un déplacement au dela de la butée.

Erreur de poursuite limite sur I’ axe X.
Erreur de poursuite sur I’ outil synchroniseé.
Erreur de poursuite limite sur I’ axe Z.
Erreur de poursuite limite sur le 4éme axe.

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> Valeur de S trop élevée.
> Erreur de poursuite sur I’ axe C.

> Erreur de poursuite sur le 3éme axe.



075**
076**
o77**
078**
079**
081**
082**

083**

087**

088**

089*

090**

091**

092**

093**

094

095**

096* *

097**

098**

099**

100**
101**

Défaut de mesure sur |'axe X. Connecteur A1l.

Défaut de mesure sur I'outil synchronisé ou sur le 4éme axe. Connecteur A2.

Défaut de mesure sur |I'axe Z. Connecteur A3.

Défaut de mesure sur |’axe C ou 3éme axe. Connecteur A4.

Défaut de captation de la broche. Connecteur Ab5.

Limite de parcours dépassée sur le 3éme axe.

Erreur de parité des paramétres du 4éme axe. La CNC initialise les paramétres machine de la
ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1",
“P605(7)=1".

Limite de parcours dépassée sur le 4éme axe.

Erreur dans lamémoire RAM CMOS du microprocesseur d'interpolation. Consulter le Service
d'Assistance Technique.

Erreur dans les EPROM du microprocesseur d’interpolation. Consulter le Service d'Assistance
Technique.

La recherche du point zéro référence machine n’'a pas été effectuée dans tous les axes. Le
paramétre machine en fixe la condition.

Erreur dans PPl 1 (U 15). Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur dans PPl 2 (U 17). Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur dans PPl 3 (U 10). Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur dans un Temporisateur. Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur de parité dans la table des outils ou dans la table G53-G59. La CNC initialise les
parametres machine de laligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1",
“P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur de parité dans les paramétres généraux. La CNC initialise les paramétres machine de
la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1",
“P605(7)=1".

Erreur de parité dans les parameétres de I’axe Z. La CNC initialise les paramétres machine de
la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1",
“P605(7)=1".

Erreur de parité dans les paramétres de |’ axe C ou 3éme axe. La CNC initialise les paramétres
machine de la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1",
“P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur de parité dans les paramétres de I’axe X. La CNC initialise les paramétres machine de
la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1",
“P605(7)=1".

Erreur de parité dans le tableau des codes M décodées. La CNC initialise les paramétres
machine de la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0", “P3=1", “P605(5)=1",
“P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur du circuit interne de la CNC. Consulter le Service d'Assistance Technique.

Erreur du circuit interne de la CNC. Consulter le Service d'Assistance Technique.



105

106**
108**

110**

111~

112*

113*

114>

115*

116*

117+

118*

119

120

La CNC affichera cette erreur dans les cas suivants:

> Plus de 43 caractéres dans un commentaire

> Plus de 5 caractéres pour définir un programme

> Plus de 4 caracteres pour définir un numeéro de bloc

> Caractéres inconnus en mémoire.

Limite de température interne dépassée.

Erreur dans les paramétres de compensation des erreurs de vis-mére de I’axe Z. La CNC
initialise les parameétres machine de la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0",
“P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur dans les paramétres de compensation des erreurs de vis-mére de I'axe X. La CNC
initialise les paramétres machine de la ligne série RS232C “P0=9600", “P1=8", “P2=0",
“P3=1", “P605(5)=1", “P605(6)=1", “P605(7)=1".

Erreur dansle RESEAU LOCAL FAGOR.

Installation incorrecte de la ligne (HARDWARE)

Erreur dans le RESEAU LOCAL FAGOR. Cette erreur est due:

> Soit a une mauvaise configuration des NOEUDS qui le composent.

> Soit alachute d un des NOEUDS.

On ne peut alors exécuter aucun bloc mais on peut accéder au RESEAU pour I’ édition ou la
M onitorisation.

Erreur dans le RESEAU LOCAL FAGOR. Celle-ci se produit lorsgu’un NOEUD n’est pas
prét, par exemple:

> Le programme PLC64 n’est pas compilé.
> On envoie ala CNC82 un bloc type G52 lorsgqu’elle est en exécution.

Erreur dans le RESEAU LOCAL FAGOR. Elle est due a un ordre incorrect, c’'est a dire que
le NOEUD destinataire ne comprend pas |’ ordre.

Erreur de Watch-dog dans la routine périodique. Cette erreur se produit lorsgque la routine
périodique dure plus de 5 millisecondes.

Erreur de Watch-dog dans le programme principal. Cette erreur se produit lorsgue le programme
principal dure plus de la moitié du temps indiqué sur le parametre machine “P729".

L’information interne de la CNC qui a été demandée au moyen de I’ activation des marques
M1901 & M1949 n'est pas disponible.

On a essayé de modifier, au moyen de I’ activation des marques M1950 a M 1964, une variable
interne de la CNC qui n’est pas disponible.

Erreur lors de |’ écriture des paramétres machine, du tableau des fonctions M décodées, et
des tableaux de compensation d’erreur de pas de vis de ' EEPROM.

Cette erreur peut se produire lors du verrouillage des paramétres machine, du tableau des
fonctions M décodées, et des tableaux de compensation d'erreur de pas de vis. La CNC ne
peut pas sauvegarder cette information dans la mémoire de I'EEPROM.

Erreur de Checksum lors de la recupération des parameétres machine, du tableau des fonctions
M décodées et des tableaux de compensation d’ erreur de pas de vis, de I'EEPROM.



Attention:
Il'y adeux types d erreur :

1) Leserreursidentifiées dans |latable des codes d’ erreur par
un astérisque (*) provoquent e déclenchement des sorties
“Enable” ainsi que laremise a zéro des sorties anal ogiques.

2) Leserreursidentifiées par deux astérisgues f**) provoquent
I’ activation de la sortie ' URGENCE et |[a remise de la
CNC dans les conditions initiales.
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ERREURS DANS LE MANUEL DE PROGRAMMATION (REF. 9701)

Page64. Fonction G51
Quandontravail endiamétres, lavaleur de«l» danslatableest expriméendiamétresetlavaleur quel’ ondoit assigner
au parametre «I» delafonction G51 doit toujours étre exprime en rayons.

ERREURS DANS LE MANUEL D'UTILISATION (REF. 9701)

Page47. Der niersparagraphes.
Il fautlire:
LeCNC demanderaquel numéro est celui du programme origine et quel est celui du nouveau programme, aprés
lesavoirintroduits, taper sur ENTER.

Si lenumérointroduit n’ existepascommeprogrammeoriging, s il y adéjaen mémoireun programmeavecleméme

numéro que cel ui tapécomme nouveau ou bien si en copiant lenouveau programmeil 'y apasassez demémoaire,
[aCNC émettraun communiquéen indiquant lacause.

MODIFICATIONS DANS LE MANUEL D’'INSTALLATION (REF. 9707)

Section 3.3.3(chapitre3pagell). P602(4). Autreexemple:
On dispose d’ une manivelle électronique Fagor (25 impulsions/tour) personnalisée delamaniére suivante:

P602(1)=0Millimétres P501=1 Résolution0.001 mm. P602(4)=0 Facteur demultiplicationx4
En fonction delaposition du commutateur MFO (M anuel Feedrate Override) I’ axe sél ectionné avancera:

Position 1 1x25x4= 0,100millimetrespar tour

Position 10 10x25x4= 1,000millimétrespar tour

Position 100 100x 25x4=10,100 millimétrespar tour

MODIFICATIONS AU MANUEL DE RESEAU LOCAL (REE 9701)

Section 2.2 (page 3). P616(7)
Les2 premiersparagrapheschangent. Il faut lire:
Si onpersonnalise«P616(7)=0»1aCNC8025T utiliseleterminal 15du connecteur I/O1 commeentréedessignaux
Feed-Hold, Transfer-Inhibit et M Exécutée. Commeil est expliquédanslemanuel d’ installation, chapitre 1 point
«Entrées du connecteur 1/0 1»

Si onpersonnalise «P616(7)=1»laCNC agit delamaniéresuivante:
*  L’entréeFeed-Hoald.......



Version 7.1 (Juillet 1996

1. AUGMENTATION DES RESSOURCES DU PLC INTEGRE

1.1 ENTREES

111 TYPE D'AVANCES (G94/G95)

L’ entrée 86 du PLCI afficheratoujoursletyped avance (F) qui est sélectionnésur laCNC.
186=0G94. Avanceen millimétres(pouces) par minute
186=1G95. Avanceen millimétres (pouces) par tour.

1.1.2 TYPE DE VITESSE (G96/G97)

L’ entrée 187 du PLCI afficheratoujoursletype de vitesse qui est sélectionné sur laCNC.
187=0G97.Vitessedu centredel’ outil constante.
187=1G96. Vitesse du point de coupe constante.

1.1.3 AXE EN COURS DE REFERENCE (EN RECHERCHE DE ZERO)

L’ entréel88indiquesi larecherchedeZéroest encoursetlesentrées| 100, 1101,1102, 1103 et 1 104 indiquent si larecherche
de zéro del’ axe correspondant a étéfaite.

188 Indique si larecherche de zéro sur un axe quelconque est en cours  (0=Non/1=0Oui)
1100 Indiquesi larecherchedezéro sur I’ axe X aétéfaite. (0=Non/1=0ui)
1101 Indiquesi larecherche de zéro sur le 3éme axe aétéfaite. (0=Non/1=0ui)
1102 Indiquesi larecherchede zéro sur I’ axe Z aétéfaite. (0=Non/1=0ui)
1103 Indiquesi larecherche de zéro sur le 4éme axe aétéfaite. (0=Non/1=0ui)
1104 Indiquesi larecherchedezéro sur I’ axe C aétéfaite. (0=Non/1=0ui)

1.1.4 SENS DE DEPLACEMENT DES AXES

Lesentrées|42, 143, 144 et 145 afficheront toujours | e sens de déplacement de chaque axe.

142 Indique le sens de déplacement del’ axe X. (0=Positif / 1=Négatif)

143 Indiquele sens de déplacement du 3émeaxe.  (0O=Positif/1=Négatif)

144 Indique le sens de déplacement del’ axe Z. (0=Positif / 1=Négatif)

145 Indiquele sens de déplacement du 4émeaxe.  (0O=Positif/1=Négatif)
12 SORTIES

1.2.1 ACTIVATION DE LA TOUCHE START A PARTIR DU PLCI

Cetteprestation permet d’ établir apartir du PL Cl letraitement delatouche[ START] surlaCNC. L eparamétremachine
"P621(7)" indique si I’ on dispose de cette prestation.

P621(7)=0 On ne dispose pas de cette prestation.

P621(7)=1 On dispose de cette prestation.

Lorsquel’ on dispose de cette prestation, le traitement de latouche [START] sur laCNC dépend del’ état de lasortie

O25(STARTENABLE)duPLCI.
025=0 LaCNC netient pascomptedelatouche[START] ni dusignal START extérieur.
025=1 LaCNC tient comptedelatouche[START] et dusignal START extérieur.

122 LIMITES DE PARCOURS ETABLIS PAR LE PLCI

Cetteprestation permet decontrdler apartir du PLCl leslimitesde parcoursdesaxes. L e paramétremachine" P621(7)"
indique si I’ on dispose de cette prestation.

P621(7)=0 On ne dispose pas de cette prestation.

P621(7)=1 On dispose de cette prestation.

Il faut utiliser les sorties suivantes du PL CI pour pouvoir établir les limites de parcours de chaque axe.
052/053 Limitepositive/ négativedel’ axe X
054/055 Limitepositive/ négative du 3eme axe
056/057 Limitepositive/ négativedel’ axeZ
058/059 Limitepositive/ négative du 4eéme axe

Sile PLCI active une de ces sorties et |’ axe est en train de se déplacer dansle méme sens, laCNC arréte |’ avance des
axes, ainsi quelarotation delabroche, et affiche sur I’ écran I’ erreur de limite de parcours dépassé.
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1.2.3 BLOCAGE DE 'ACCES AU MODE D’EDITION A RARTIR DU PLCI

L e parameétre machine"P621(7)" indiquesi I’ on dispose de cette prestation.

P621(7)=0 On ne dispose pas de cette prestation.
P621(7)=1 On dispose de cette prestation.

Lorsquel’ on dispose de cette prestation, I’ acceés au mode d’ édition sur laCNC dépend, outre des conditions actuelles
(M émoire protégée, N° de programme abloquer), del’ état delasortie 026 du PLCI.

026=0 Libre acces au mode d’ édition (il est protégé par les conditions actuelles).
026=1 Acces blogué au mode d' édition .

1.24 BROCHE CONTROLEE PAR LA CNC OU PAR LE PLCI

A partir de cette version, lasortie de signal analogique de broche peut étre établie par laCNC ou apartir duPLCI. Le
parameétre machine "P621(7)" indiquesi I’ on dispose de cette prestation.

P621(7)=0 On ne dispose pas de cette prestation.
P621(7)=1 On dispose de cette prestation.

Etablissement du signal analogique de broche a partir du PLCI
Pour établir, apartir duPLCI, lesignal analogiquedelabroche, il faut utiliser lebinbmeM 1956 - R156.
Leregistre R156 établit e signal anal ogiquedebrocheen unitésd&442 mV. (10/4095)
R156=0000111111111111 (R1256=4095) =10V.

R156=00011111 11111111 =-10V.
R156=00000000 00000001  (R1256=1) =25mV.
R156=0001 0000 00000001 =-25mV.

Pour quelaCNC assimilelavaleur assignéeauregistreR156, il faut activer lamarqueM 1956, tel qu’il estindiqué
sur lemanuel PLCI (section 5.5.2 Ecrituresur lesvariablesinternesdelaCNC)

Broche contrdlée par la CNC ou par le PLCI

LaCNC peut disposer intérieurement de 2 signaux anal ogiques de broche, celui qui est propreala CNC et celui
qui est établi apartir du PLCI.

Pour indiquer alaCNC quel estlesignal qui doit &refourni al’ extérieur, il faut utiliser lasortie 027 du PLCI.
027=0 Lesignal analogiquedelabrocheest établi par laCNC elle-méme.
027=1 Lesignal analogiquedelabrocheest établi par le PLCI (bindme M 1956-R156).

13 LECTURE DE VARIABLES INTERNES DE LA CNC

A partir de cetteversion, le PLCI et le PLC64 disposent d’ une plus grande quantité d’ information interne delaCNC.

Il n’ est pas nécessaire d’ activer aucune marqueinterne dansle PLCI pour pouvoir avoir accesacetteinformation. La
CNC elle-mémesecharged’ actualiser I information au début de chaque Scan du PLCI.

I1 faut consulter dansle PL C64 lamarque correspondante chaquefoisquel’ ondésireconnaitrelavaleur d’ unevariable
delaCNC.

L’information delaCNC alaquelle on peut accéder est lasuivante:

Sréed entr/mn (REG119danslePLClI M1919 dansle PLC64)
Il nefaut pas le confondre avec leregistre R112 qui indique lavitesse S programmée de la broche.
Elleest expriméeentr/mn. et enformat hexadécimal . Exemple: S2487 R119=967

Numéro debloc en coursd’ exécution (REG120danslePLCI M1920dansle PLC64)
Il est expriméenformat hexadécimal. Exemple: N120 R120=78

Codedelatouchetapée (BO-7 REG121danslePLClI  Non disponible dansle PLC64)
Il nefaut pasle confondre avec le registre R118 qui indique le code correspondant aladerniére touche quel’ on
atapée.
Lorsquel’ ontapeunetouche, lesdeux registresontlamémevaleur, maisl’information contenuedansleR121 se
mai ntient uni quement durant un Scan et dansleR118, elleest maintenuejusqu’ au moment ol on tape sur uneautre
touche.

Si I’ ontapeaplusieursrepriseslamémetouche (par exemple 1111):
R121 affichera 4 fois de suite le code de touche 1 (une pour chague scan).
R118 afficheratoujourslamémevaleur, raison pour laquelleon ne pourrapassavoir si on atapéunefoisou
plusieursfoislatouche 1.
L es codes de touche sont expliqués al’ appendice du manuel PLCI.
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Mode detravail sélectionnésur laCNC  (B8-11 REG121 danslePLCI  Non disponible dansle PLC64)

B8 B9 | B10 | B11
0 0 0 0 Automatique
0 0 0 1 Bloc aBloc
0 0 1 0 Play-Back
0 0 1 1 Teach-in
0 1 0 0 Dry-Run
0 1 0 1 Manuel
0 1 1 0 Editeur
0 1 1 1 Périphériques
1 0 0 0 Table d’' Outils et de fonctions G
1 0 0 1 M odes Spéciaux

Etat desfonctionsauxiliaires (REG122danslePLCI  Non disponible dansle PLC64)

L’ état de chacune des fonctions est donné dans 1 bit et seraindiqué par un 1 au cas ou il serait actif et par un 0
s'il estinactif.

B15|B14 | B13[B12 [B11|B10| B9 | B8 | B7 | B6 | B5 | B4 | B3 | B2 | B1 | BO
M44] M43 M42| M4l M19| M1 [M30 M4 | M3 M2 | MO

2. DISPONIBILITE DU 4EME AXE SUR LES MODELES CNC 8025 T

A partir de cette version, cette prestation est disponible sur tous les modéles:
CNC-8025T (non disponible jusqu’ a cette versiof  CNC-8025TG CNC-8025TS
CNC-8025TI (non disponible jusqu’ a cette versiof  CNC-8025TGICNC-8025TS|

3. UNITES D'AFFICHAGE DE ROTATION DE LA BROCHE

Jusqu’ aprésent, lavitessedelabrocheétait toujoursaffichéeentr/mn. A partir decetteversion, on pourrasél ectionner,
aumoyen du paramétremachine"P621(6)", leformat d’ affichage.
P621(6)=0 Entr/mn.lorsguel’ ontravailleen TR/MN etenm/mn.lorsguel’ ontravailleenvitessedecoupeconstante.
P621(6)=1 Toujoursen tr/mn, mémesi I’ on travaille en vitesse de coupe constante.

4. TRAITEMENT DE BLOC UNIQUE

LaCNC considere"Bloc Unique" le groupe de blocs qui se trouve entre les fonctions G47 et G48.

Aprés|’exécution de lafonction G47, la CNC exécute tous les blocs qui se présentent ensuite jusqu’ & ce gu’ un bloc
contenant lafonction G48 soit exécuté.

L orsqueleprogrammeest exécutéen mode”BlocaBloc", laCNC exécute, en cyclecontinu, lafonction G47 et tousles
blocs se présentant ensuite, et s arréte aprés avoir exécuté lafonction G48.

Si |’ on tape sur latouche au cours de I’ exécution d'un "Bloc unique”, en mode Automatique ou Bloc aBloc,
laCNC poursuit I’ exécution jusqu’ acequ’ elleexécutelafonction G48, moment ou |’ exécution s arréte.

Lafonction G47 étant active, lecommutateur M.F.O., ainsi quelestouchesdevariation delavitessederotation dela
broche, seront inactivés, le programme étant exécuté au 100% delaF et dela S programmées.

Lesfonctions G47 et G48 sont modales est incompatiblesentre elles.
Lorsquel’ onallumelaCNC, unefoisM 02/M 30 exécutées, aprésun ARRET D’ URGENCE ou aprésuneREMISE A ZERO,
l[aCNCassimilelecode G48.

5. DISPONIBILITE DE 2 VOLANTS

A partir de cette version on peut disposer dejusqu’ a2 manivelles éectroniques, une pour I’ axe X et | autre pour I’ axe
Z.0On ne pourra pas disposer d’un 4™ axe ni d outil Synchronisé. L es entreées de mesure s’ utiliseront de la maniéere
suivante:

Al-AxeX A2-ManivelleaxeZ A3-AxeZ A4-—%axeouaxeC A5-Broche AG6-ManivelleaxeX

Lesvolantsseront actifslorsquelemoded’ opération MANUEL serasélectionné. 11 faut en outre sél ectionner aumoyen
du commutateur sélecteur du Panneau de Commande, une des positions correspondant au volant électronique.

L espositionsdont ondisposesont 1, 10 et 100, qui indiquent touteslefacteur demultiplication appliquéaux impulsions
fournies par le volant électronique.

On obtient de cettefacon, et aprésavoir multipliélefacteur demultiplication par lesimpulsionsfourniespar levolant,



onobtientlenombred’ unitésquel’ ondésiredéplacer |’ axe. Cesunitéscorrespondent aux unitésutiliséesdansleformat
d affichage.

Exemple: Résolution du Volant: 250impulsionspar tour.
[Position du Commutateur Déplacement par tour
1 0.250 mm ou 0.0250 pouces
10 2.500 mm ou 0.2500 pouces
100 25.000 mm ou 2.5000 pouces

Si |’ ondésiredéplacer un axeavec uneavancesupérieureau maximum permis, paramétremachine”P110", P310",1aCNC
limiteral’ avance ala valeur en question, ne tenant pas compte des impulsions additionnelles et évitant ainsi lade
provoquer des erreurs de poursuite.

5.1 PARAMETRES MACHINE DES VOLANTS:

P622(6)=0 On ne dispose pas de volant éectronique associé al’axe Z.
P622(6)=1 On dispose de volant électronique associé al’axe Z.

P609(1)=0 LeVolantElectroniquen’ est pasleFAGOR 100P
P609(1)=1 LeVolantElectroniqueestleFAGOR 100P

Ceparameétren’ adesensquelorsquel’ onutilissununiquevolant, celui qui est associéal’ axe X. Il indique
s'il s'agit ou non du modéle FAGOR 100P avec poussoir d’ axeincorporé.

P500 Sens de comptage du V olant Electronique associé al’ axe X (No /Oui)
P622(5) Sens de comptage du Volant Electronique associéal’axeZ (0/ 1)
P602(1) Unités de mesure de captation du V olant Electronique associé al’ axe X (0=mm/ 1 = pouces)
P622(3) Unités de mesure de captation du Volant Electronique associé al’ axe Z (0=mm/ 1 = pouces)
Ps01 Résol ution de comptage, qui fournit les signaux carrés, du Volant Electronique associé al’ axe X
P622(1,2)  Résolution de comptage, qui fournit lessignaux carrés, du Volant Electronique associé al’ axe Z
P501 P622(2) P622(1) Résolution

1 0 0 0,001 mm | 0,0001"

2 0 1 0,002 mm | 0,0002"

5 1 0 0,005 mm | 0,0005"

10 1 1 0,010 mm | 0,0010"

Pe02(4) Facteur de multiplication dessignaux du V olant Electroniquedel’ axe X (0=x4/1=x2)
P622(4) Facteur demultiplication dessignaux du Volant Electroniquedel’ axeZ (0=x4/1=x2)

P621(2)=0 Volantinactif lorsque le commutateur est hors des positions de volant
P621(2)=1 Lorsguelecommutateur est horsdespositionsdevolant, laCNC entient compteen|ui appliquant lefacteur
demultiplication"x1"

Exemple  Ondisposed’ unemanivelleélectronique Fagor (25impulsions/tour) associéeal’ axe X et personnaliséede
lamaniéresuivante:
P602(1)=0Millimétres P501=1Résolution0.001mm.  P602(4)=0Facteur demultiplicationx4
Enfonction delaposition du commutateur M FO (M anuel Feedrate Override) I’ axe sélectionnéavancera:
Position 1 1x25x4= 0,200millimetrespar tour
Position 10 10x25x 4= 1,000millimétrespar tour
Position 100 100x25x4=10,100millimétrespar tour

52 UTILISATION DES VOLANTS ELECTRONIQUES
L amachinedisposed’unvolant éectronique.

Lorsque I’ on dispose d’ un unigque volant électronique, il est obligatoire que ce dernier soit raccordé atraversle
connecteur A6. Si cevolant estle FAGOR 100P, il faudrapersonnaliser e paramétre”P609(1)=1"

Unefoislaposition de volant désirée sélectionnée sur le commutateur, il faut taper sur une des touches de JOG
correspondant al’ axe delamachine quel’ on désire déplacer. L’ axe sélectionné seraaffichéenrelief.

Si I’on dispose d’ un volant électronique FAGOR muni de poussoir, lasélection del’ axe quel’ on désire dépl acer

pourra aussi sefairedelamaniére suivante;
Appuyer sur le poussoir qui setrouve sur lapartie postérieure du volant. La CNC sélectionne le premier des
axesetl’ afficheenrelief.

*  Sionappuiedenouveau surlepoussoir, laCNC sélectionneral’ axe suivant, cette sél ection sefaisant enforme
rotative.

* Si on maintient |e poussoir appuyé pendant une période de plus de 2 secondes, |laCNC cesserade sél ectionner
I"axeen question.
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Lamachinedéplaceral’ axesélectionnéau fur etamesurequel’ onferatourner levolant, lesensderotation appliqué
ace dernier étant en outre respecté.

Si I’ ondésiredépl acer un axeavec uneavance SUpéri eureau maximum autorisé, paraméetre machine"P110, P310",

laCNClimiteral’ avancealaval eur en question, en omettant esimpulsionsadditionnel leset évitant decettemaniéere
de provoquer des erreurs de poursuite.

L amachinedisposededeux volantsélectr onigues.

Lamachine déplacera chague axe au fur et a mesure que |’ on feratourner son volant associé€, tenant compte de
la position sélectionnée sur le commutateur et le sens de rotation appliqué a ce dernier étant en outre respecté.

Si I’ ondésiredépl acer un axeavec uneavance SUpérieureau maximum autorisé, paraméetre machine"P110, P310",

laCNClimiteral’ avancealaval eur en question, en omettant esimpulsionsadditionnel leset évitant decettemaniere
de provoquer des erreurs de poursuite.

Version 7.2  (avril 1997)

1. PROTECTEUR D’ECRAN

Lafonction de protecteur d'écran agit de lamaniére suivante:
Chaque fois que 5 minutes s' écoul ent sans que I’ on ne tape sur aucune touche, ou bien quelaCNC n'aitrien a
actualiser surl’ écran, lesignal vidéoest éliminé, |’ écrans' éteignant. L orsquel’ ontapesur n'importequelletouche,
le signal vidéo est de nouveau réactive..

Leparamétremachine"P619(5)" indiquesi I’ ondésire utiliser cette caractéristique.
P619(5)=0  Cette caractéristique n’ est pas disponible.
P619(5)=1  Cette caractéristique est disponible.

2. VITESSE D’AVANCE SOUS MODE MANUEL

A partir decetteversion, leparamétremachine P812 permet defixer lavitessed’ avance desaxesquelaCNC sélectionne
chague fois que I’ on acceéde au mode d’ opération Manuel.

Delaméme fagon, chaque fois que |’ on sera sous mode Manuel, que I’ entrée conditionnelle soit activée, pin 18 du

connecteur 1/01, laCNC nepermet pasdesaisir unenouvellevaleur deF; il neserapossiblequedemodifier le%d avance
sélectionné au moyen du commutateur de Feed-rate.

3. TOUCHE D'AVANCE RAPIDE SOUS MODE MANUEL

Chaguefoisque sousmodeManuel I’ entrée conditionnelle seraactivée, pin 18 du connecteur 1/01, laCNC netiendra
pas compte de la touche d’ avance rapid U

Version 7.4 (Mai 1999)

1. NOUVEAU PARAMETRE MACHINE ASSOCIEE AUX FONCTIONS M

L e paramétre machine «P620(8)», indique quand on sort les fonctions M3, M4, M5 pendant I’ accélération et la
décélération delabroche.

| M5
M2
P620(8)=0 M3 M30[L | w5 M4
M2
P620(8)=1 M3 M30 M4




2.

ANNULER LE CORRECTEUR PENDANT LE CHANGEMENT D’'OUTIL

A partir decetteversionil est possibled’ exécuter, danslaroutineassociéeal’ outil, un bloc dutype «T.0» pour annuler
le correcteur del’ outil. Celapermet d’ effectuer des déplacements a une cote déterminée sansavoir besoin d' effectuer
des calculs compliqués.

I1'n’ est permisqued annuler (T.0) oudemodifier (T.xx) lecorrecteur. Il n’ est paspermisdechanger d’ outil (Txx.xx) dans
laroutineassociéeal’ outil.

FEACTEUR DIVISEUR DES SIGNAUX DE MESURE

L esparamétresP620(5), P620(6), P613(8) et P613(7) S utilisentenmémetempsquel esparameétresP602(6), P602(5), P612(5)
et P614(5) qui indiquent le facteur multiplieur dessignaux de mesure des axes X, Z5"8, 4°™respectivement.

AxeX AxeZ 3me Axe 4éme Axe
P602(6) P602(5) P612(5) P614(5)
P620(5) P620(6) P613(8) P613(7)

IIsindiquent si sedivisent (=1) ou non (=0) les signaux de mesure.
P620(5)=0, P620(6)=0, P613(8)=0etP613(7)=0  Ne se divisent pas
P620(5)=1, P620(6)=1,P613(8)=1etP613(7)=1  Sedivisent par 2.

Exemple Onveut obtenir unerésolution de 0,01 mm avec un codeur de signaux carrésplacé dans|’axe X dontle pas
devisest de5mm.
Nombred’impulsions= pasdevis/ (Facteur multiplication x Résolution)

Avec P602(6)=0¢et P620(5)=0 Facteur demultiplicationx4 Nombreimpulsions=125
AvecP602(6)=1et P620(5)=0 Facteur demultiplicationx2 Nombreimpulsions= 250
AvecP602(6)=0et P620(5)=1 Facteur demultiplicationx2 Nombreimpulsions= 250
AvecP602(6)=1et P620(5)=1 Facteurdemultiplicationx1 Nombreimpulsions=500
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