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Chapitre

| LOGICIEL Winpost

GENERALITES.

La plupart des CFAO créent des fichiers neutrekiamt

des instructions CN génériques pour les machines.
Beaucoup sont en code binaire appelé CL-data, os aa
format ASCIlI adapté du langage APT. Certaines FAO
fournissent un degré élevé de souplesse, permettant
d’inclure un peu de tout dans le fichier neutr@ralque
d’autres sont plus restrictifs. Cet utilitaire petmde
convertir ces fichiers APT pour des fraiseusesa3gs et

CU 3 ou 5 axes.

Génération du code

EMULATION DES CONTROLEURS CNC & SUPPORT
CODES G

Winpost génere les codes G, supporte les vérificationditionnelles d’exécution des fonctions
(autres fonctions dans le bloc parcours, valeursat@bles courantes, états machine etc) qui
peuvent changer l'interprétation du mot.
Winpost intégre la plupart des fonctions comme :

* La programmation en point pivot (RTCP)

* Les cycles fixes et décalages d’origines

» La gestion de variables, sous programmes et maanesque les boucles et

branchements logiques.

Pour avoir la liste des codes APT supportés plagieiel reportez-vous au chapitre «V
DEFINITION DES CODES APT»

LIMITE DE GARANTIE

Parce que beaucoup de parametres extérieurs aielqmguvent générer erreurs et collisions sur

la machine, aucune garantie n'est fournie, qudeixactitude du déroulement des programmes

générés par le logiciel. Vous devez toujours gaadarsprit que ce programme n’est qu’une aide

précieuse pour la mise au point de vos parcours maifournira jamais une sécurité totale du

déroulement réelle des parcours. Le programme nergp@tre tenu pour responsable de tout

dommage direct, indirect, secondaire ou accesfoémres financieres dues au manque a gagner,
a l'interruption d'activités ou a la perte de damétc., découlant de l'utilisation du Programme

ou de l'impossibilité d'utiliser celui-ci).



Chapitre

SYMBOLES UTILISES DANS CE MANUEL

© Ce symbole apparait a coté de notes spécifiques mabliquant les fonctions particuliéres
du sujet actuel.

..t;“)'.

¥ Ce symbole apparait & coté des astuces qui vodsmele travail plus facile.

&Ce symbole apparait a c6té des avertissements @ionsa qui pourraient causer un
dommage a votre travail.



Fichier APT
traité

Arbre
d’affichage des
informations

Chapitre

Il UTILISATION DU LOGICIEL

L'interface principale du logiciel se présente staurme suivante. Avec 5 zones distinctes :

Fichier Traitement

==

_ﬂo

12441 802 252 Y143.930 2265 242 B73.203 C27,904 -
112446 817 216 Y158 252 7263 328 B72 861 £39.302

N12451 5828 670 165042 2261 791 B72.494 C44 175
12456 <836 B05 169,969 2260 678 B71.748 C52.307
N12461 846 431 1750932259 320 B71.191 C57.034
12466 855,991 V182,344 Z267.959 D59.930 CE5.05
N12471 X871 613 V1931702255 677 B67.321 C74 823
12476 5885 395 203,310 2253 643 B65.461 CA144
N12481 893 879 213 8332251 647 B2,536 031,310
12486 912073 Y224.717 2249, 741 BSE564 C38.9%5
N12491 319 205 Y230.999 2248 673 B57.705 C100.855
12496 926,292 V237,317 Z247.712 854.400 C104,331
N12501 331331 Y242.521 Z246.907 853,844 C105. 396
12506 338 133 V243395 2246.1 05 B50.456 C109.550
N12511 %344.088 Y254 432 2745 264 B49.632 C111.165
N12516 H353.415 V263927 2244.0 B45.273 C116.907
12521 363 691 2751332242704 B43.006 C120.100
12526 959,365 Y201.516.2242.209 030,997 C122.819
12531 877,280 Y290.99] Z241.325 B 37,365 C126.123
12536 %3821193 Y296.061 7240.342 B32.834 C127.424
N12541 996,755 02,857 2240502 831,649 C126.733
N12546 K391 395 V3080802240218 B27.501 C130676
N12551 394,744 Y313 4902239 611 B27.403 C131.434
12556 999,146 V213,681 2239,592 025,207 C132,930
12561 51003 489 325,915 2233, 415 25,517 C133.955
12566 51010 843 336 993 2239.193 B26 046 C135.611
. Fin de génralion de: Guidege par Contour mulf-zxes.1
112576 MOS

i g

s
2 2 0wt

\ T4 Fraise Conique D 25
\ T1 Fraise 2 Tailes D 10

temps departs 20 2927
temps fin 3
temps diff 00:00:06

Barre des menus et des icones

Fichier ISO obtenu

Zone
d’informatior

Vous pouvez redimensionner la taille de ces zonas cliquant sur les barres de
séparation de ces zones et en amenant ces desuélasposition désirée. Afin de rendre
ces barres plus visible les pictogrammes suivamtgt@ rajoutés sur les barres permettant

de redimensionner les zon({} pour la barre de redimensionnement horizont‘ﬂP
pour la barre de redimensionnement verticale.
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Chapitre

CHARGER UN POSTPROCESSEUR

Pour charger un postprocesseur vous pouvez utidisaenuSélection Postprocesseur
=

- Regarderdans : |13 WinPost =l £F B~
“._ WinPost (Siemens 810 T) ’ J,ﬁ =
R (S
Tra'r_tement Options A pro J :!ﬁ
Ouvrir fichier APT :.'E;s{[
Sauver fichier ISO ) g_
Firaaol %) Fanuc.ppe
Selection Postprocesseur Mes dicuer
.)’ ) i
Ouvrir fichier ISO 7 J’! 2
UST
Quitter ; g |
TFEEID ondotiobers  [aDme | [
J GOTO / 150.000, 0.114, 250.000, 0.0 = ;iff” : = e
GOTO / 150000, 0114, 250.000 ° T P =

Sélectionnez ensuite le fichid?PC (PostProcesseurConfiguration) correspondant a vote
machine.

CHARGER UN FICHIER APT

Le chargement des fichiers APT peut se faire soilggmenu Ouvrir fichier APT soit par la
barre d’icones.

[ WinPost N

Hdli'er Tralt?menl: Qpt FH

<o i ras-]

R Pour ouvrir un fichier APT

CONVERTIR LE FICHIER APT EN FICHIER ISO

Le bouton lance la transformation a partir dedae de texte.

=
_E._ Ce bouton permet de convertir le fichier dire@etrsans défilement du traitement du code
a l'écran.

by
© En mode de transformation direl_.ﬁ_l les temps de traitements sont beaucoup plus court

gue le mode depuis la zone de t .

¥ Vous pouvez aussi appuyer sur la touche Echap (E8@)arréter le traitemerite
traitement ne s’arréte pas immédiatement mais vaqu’'a la fin de I'instruction en
cours.
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Chapitre
Arbre d’'informations

Apres avoir utilisé les commandes de transformation retrouve dans I'arbre d’informations
un résumeé des outils rencontrés dans les fichiBfs. A

Nombre d’outils détectés
2 Dutilfs)

dans le fichier AP X
\ T4 Fraise Conigue D 25 . S
/—‘ Liste des outils détectés
\ T1 Fraise 2 T ailes€cT0

Point d’arrét
//
¥ En cliquant avec le bouton de droite sur une liggw permet d’insérer ou de supprimer un

point d’arrét. En mode de transformation depuzoiae de text'_l la transformation
s'arrétera sur le point d’arrét demandé.

CUTCOMAOFF Bk
S8 DLERLTION NAME  Chempement o = . 3 ) .
Pour insérer un point d’arrét :

UJTTDEEES‘DLDDDDiDDDDDDDDSD%DDDDD3 DDDEDD 2000000, 00000003 \g ]
NG L ' Cliquez avec le bouton de droite de la sourislaur
6 700 ligne devant servir de point d’arrét

et outil, | p g p .

o s /

SPINDL/ 700000 HPM CLW _ “‘:“a . . . z
JENI0 ¢ Jams, e 28 T # Cliquez avec le bouton de droite pour inséreiatp
GOTO / 554 57502 34180231, 260086075 /7
GOTO /54671806, 331.42418, 26].353968 [/
GOTO / 936.15988, 31844079, 26217740 /
GOTO / 921.37919, 301 72187, 26350958 o . . . L.
LG i e i oo e -| ¥ Re-cliquez avec le méme bouton si vous désirez

I'enlever.

L'utilisation du point d’arrét est essentiellemetitisé dans les cas de mise au point du
postprocesseur...
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Chapitre

Il DESCRIPTION DES FONCTIONS
FICHIER

Ce menu regroupe les fonctions permettant de chatgde sauvegarder les différents types de
fichier gérés par le logiciel.

Ouvrir fichier APT
Permet de charger un fichier APT a traiter.

Sauver Fichier ISO
Permet d’enregistrer le fichier iso obtenu sousm@me nom ou sous un autre nom.

Sélection postprocesseur =
Permet de sélectionner la configuration du postgsseur === == 5 o~ metE-

utilisé. f::
La configuration est stocké dans des fichiers (EpPP e
e

%] Fanuc.ppe

i t«(m Biniw

&

OUVI’II' FIChleI’ ISO Fichiers de type ¢ |PPCT ppe) >|
Permet d'ouvrir un fichier ISO déja postprocessé. i

No dusfickrer [z40Dppe x| [ Buw

Quitter
Fermeture du fichier et sortie du programme.

TRAITEMENT

Ensemble des fonctions de conversion du fichier. ISO

Convertir depuis zone de texte

La fonctionConvertir depuis zone de texpermet de lancer la conversion du fichier APT a
partir de la zone de texte.

Convertir directement

Ce menu permet de convertir directement le ficARRT. Le résultat final sera chargé dans la
zone de texte situé a droite du logiciel.

© Cette méthode est plus rapide que la précédente.
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Chapitre

Visualisation

Permet de visualiser le code APT. Attention le caidaalisé n’est pas le résultat de la

conversion mais l'affichage du code APT.
B

Le code Apt visualisé est affiché dans une nouveletre.

-7



Chapitre

OPTIONS

Ce groupe de menu regroupe les fonctions opticemekrmettant de régler certains parameétres.
L’on retrouve aussi dans ce groupe les fonctions pwodifier la configuration d’'un
postprocesseur.

Définition postprocesseur
Cette fonction permet d’ouvrir la fenétre de coafafion du postprocesseur.

O . . . | .
¥ Cette fonction est aussi accessible par le b de la barre d’outils.

Option

Ce menu permet d'accéder aux options généralesodtamme WinPost. Il est ainsi possible de
choisir la langue du logiciel ainsi qu'une optian permet lors du traitement de fichier depuis la
ligne de commande de fermer le programme aprasiterhent du fichier APT. L'utilisation du
programme est alors complétement transparentel’ptlisateur.

%, Configuration
Configuration logiciel
Langue ﬂ

| Fermeture aprés postprocess en ligne

Exporter Log

La fonction permet d'exporter sous un format tele® messages présents dans la fenétre
d'affichage des messages. Cette fonction est surtidel pour le débogage du logiciel et I'envoi
de rapport d'utilisation.

RAZ Log
Efface la zone de rapport.

A PROPOS

Retrouvez dans ce menu les informations relatidas/arsion du logiciel actuelle.

Version

La fonction Version vous donne la version du lagjiciCette information est importante
notamment si vous avez détecté un probléme datmieiel votre retour d’information doit
obligatoirement s’accompagner du numéro de version.
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Chapitre

WinPosip Version 0.4.11
Frangais

Is sof tuare and accompeny ing wr i ten rateriols are provided "as is" uithout warvanty of ang
ind. Further, the author dues not uarrant, guarantes, o tske any vepresentat ions vegarding
e use, or the results of use, of the softuare or uritten naterials in terns of correctnessy
ccuracy, velisbility, currenthess o otherdise, The entire risk as to the results and
erformance of the softuare Ls assuned by you. Heither the author ror anyone else uho has been
linvolved in the creation, production or delivery of this product shall be Liable for any
ivect, indivect, conseqlential ov incidental danages (ineluding derages for loss f bus iness
nof £, business. interrupt o, loss of business inforrat ion ond the 1ike) arising out of the
se or inability to use the product even If the author has been advised of the possibility of
uch danages. By using this softusre you acknoledge that uou have vasd the 1inited uarvanty

(Cfound in file License.tst), understand it, and ogree to be bourd by it"s tems and codit ions
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Chapitre

BARRE D’OUTILS

Ouvrir Fichier APT Permet d’ouvrir un fichier APT

Sauver Iso Permet de sauver le fichier ISO apres modifications

Ce bouton donne acces a la configuration du pastgszur
courant.

Configuration

Conversion depuis zone Active la conversion du fichier depuis la zone eldé.
de texte

Conversion directe

Effectue la conversion directement depuis le fictegte
(plus rapide mais ne permet pas de suivre le démoent de |z
conversion).

W I |5 ||| §
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IV CONFIGURER UN NOUVEAU

Chapitre

POSTPROCESSEUR

PRINCIPE

La définition des parameétres est divisée en 10ggeuChacun des groupes traitant un aspect de
La transfoionaen ISO d'un fichier APT n’est que
I'écriture sous un autre format du format de basee titre le programme n’est la que pour
interpréter ce qui existe déja dans le fichier AR@tamment I'ordre d’exécution des différentes

la configuration du post processeur.

parties et commande est fortement lié a I'ordieidstructions dans le fichier APT d’origine. I
est possible de différer la sortie d'une commandésrih sera difficile de sortir une information
alors que cette derniére na pas encore été défame 'APT d’origine.

. Definition postprocesseur :C:\devel\WinPost\Fanuc.ppc

Augs | Broche Yitesse | Code G | Code b 1 Outil | Baxes | Cyecles Fixgs.\ Diébut/Fin de fichisr | Coulewr |

General
Nom  [Pastpracesseur

Commentaire déhut |[

Commentaire fin [i

I” Sottie commentaires
¥ Espace inter code:

Format ruméro de ligne ]

¥ Sorie Muméra de ligne

[ Comprmer Cads

1™ Sottie Muméro de ligne pour commentaie

Incrément de numeérotation

|

000

fan

614 ‘

Caniel

Format d’'une variable

Les champs définissant un formatage des adressasfpent de définir le code associé a la

variable ainsi que le format de la valeur numérigssociée.

Exemple : X#0.000

Pour une valeur dé

X#0.000 retourne
X+#0.00 retourne

vV-11



Chapitre

& Le logiciel utilise la fonction FORMAT en interm®ur formater la sortie des codes. Ce
code étant directement lié aux parametres régiodawotre ordinateur la sortie du point comme

séparateur décimal doit donc étre définit danpéametres régionaux de Windows.

il Personnaliser les options régionales

2%

Options régionales | Langues] Options avancéss ] Mombres 1 Symbole monétaire | Heure | Date |

|~ Standards et formats
Cette optien modifie [a fagon dont cerains programmes afich™ 945678900
les monnaies, les dates &t les heures 4 ! =

“Sélsctionnez un élément pour afficher ses paramétres oL

Pergonnaliser pour choisir vos propres fommats

]Fvanv;a\s {France} _l Symbole decimal J. LJ
Exemples '\\.

Nambre : 123456 789.00

Symbole monétaire |123'45€ 789008

Negai {-123 256 789.00

[123255 783

||| |a]

Heure : |23:01:58 /g
- A =" Symbiole du siane négatif : ] -
Diate coutte : [22/171/2006 1
: Format de nembre negstif 1-1 3 -
Dite longue - |mercradi 22 navermb ==
Afficher les zéms en endfte 07 |
et o) Séparateur de [istes I -
Pour aider fes services 3 vous foumir des informations 1elles que les actualiés: Systéme de mesurs ¢ Métagus r
et la météo, sélectionnez votre emplacement actus! -
]Fvance Lj
ok | A | ppnie | ok |

Liste des variables disponibles

Dans les zones de texte définissant un ensembignegede code, il est possible de paramétrer la

sortie de certaines variables en incluant un codse & forme :
&(NOM_VARIABLE,FORMAT DE_SORTIE)

Exemple : N&(PP_N_LIGNE,#0) &(PP_SPINDLE,#) potmstruction arrét broche sortira le

code lors du traitement du code AF

Variables existantes

PP_TOOL
PP_DTOOL

PP_S SPINDLE
PP_FEEDRATE

: Numéro de I'outil courant

: Valeur de la vitesse de rotatiolad®oche
: Valeur de la vitesse d’avance actuell

: Numéro du correcteur pour I'outil courévient de LOADTL)

PP_COOLNT : Code M de lubrification courant

PP_AIR : Code M d'aspiration courant

PP_SPINDLE : Code M de mise en route de la brooheant
PP_COMMENT : Commentaire courant venant soit dweccd ou de la
PP_CORR : Code G de correction outil courant

PP_TEMPO : Code pour la temporisation

PP_PARTNO : Variable correspondante au code PAR@NCode APT
PP_REWIND : Variable correspondante au code PARIN©®ode APT
PP _FILE : Nom du Fichier ISO actuel sans I'extensio
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Chapitre

PP_NCFILE : Nom du Fichier ISO actuel avec I'extens
PP _DATE : Date actuelle
PP_TIME : Heure actuelle

Ces deux variables sont utilisées pour donner ke éal'heure de

création du fichier ISO
Exemple ligne de parametre : N&(PP_N_LIGNE,0) ( Date : &(PP_DATE,DD/MM/YYYY) /
&(PP_TIME,HH:MM) )

Résultat : N8 ( Date : 20/03/2011 / 14:29)

PP_N_LIGNE : Numéro de la ligne courante

PP_FIRST X : Coordonnée X du premier point apreshamgement d’outil
PP_FIRST_Y : Coordonnée Y du premier point apreshamgement d’outil
PP_FIRST Z : Coordonnée Z du premier point apréshangement d’outil
PP_FIRST_A : Coordonnée A du premier point apreshamgement d’outil
PP_FIRST B : Coordonnée B du premier point apreshangement d’outil
PP_FIRST_C : Coordonnée C du premier point apreahangement d’outil

&Ia numérotation automatique des lignes n’est gasitéiaux codes traité dans les zones
de texte. Vous devez donc rajouter le code N&(PRIGINE,#0) devant les lignes a numéroter.

Variables existantes pour les cycles de percage
Vous trouverez ci-apres la liste des variablesatigges dans les cycles de percage.

PP_TOOL : Numéro d'outil

PP_S SPINDLE . Vitesse de rotation de la broche

PP _FEEDRATE : Vitesse d'avance

PP_COOLNT : Code de lubrification

PP_AIR : Code aspiration

PP_SPINDLE : Sens de rotation de la broche

PP_COMMENT : Commentaire

Premier point utiliser pour remonté apres dernier percage

PP_FIRST_X : Coordonnée X du premier point apreshamgement d’outil
PP_FIRST_Y : Coordonnée Y du premier point apreshamgement d’outil
PP_FIRST Z : Coordonnée Z du premier point apréshangement d’outil

Variable Cycle

PP_CYCLE_DEPTH : Profondeur actuelle

PP_CYCLE_FEED : Vitesse du cycle

PP_CYCLE_DWELL : Tempo actuelle

PP_CYCLE_RETRACT : valeur de la distance de regdiitielle
PP_CYCLE_CLEARENCE : valeur de la distance de stcactuelle

PP_CYCLE_ZSTEP : Profondeur d'incrément de perpage les cycles DEEP ou BRKCHP
actuelle

PP_CYCLE_PITCH : Valeur du pas pour l'usinage loétiale actuelle

13



Chapitre

PP_CYCLE_RADIALPASS : Passe radiale pour l'usinggjeale actuelle

Premier Point

PP_CYCLE_FIRST_X: Coordonnée X du premier pointycie fixe
PP_CYCLE_FIRST_Y: Coordonnée Y du premier pointycie fixe
PP_CYCLE_FIRST_Z : Coordonnée Z du premier pointytie fixe

Point de cycle

PP_CYCLE_X : Coordonnée X d'appel d'un cycle fixe
PP_CYCLE_Y : Coordonnée Y d'appel d'un cycle fixe
PP_CYCLE Z : Coordonnée Z d'appel d'un cycle fixe
PP_CYCLE_A : Valeur angle A d'appel d'un cycle fixe
PP_CYCLE_B : Valeur angle B d'appel d'un cycle fixe
PP_CYCLE_C : Valeur angle C d'appel d'un cycle fixe

Variables calculées

Calcul réalisée par le programme pour la sortiecgleles fixes
PP_CYCLE_FIRST_X-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST X+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST_Y-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST Y+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST Z+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_X-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_X+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_Y-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_Y+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_Z-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_Z+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_CLEARENCE-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_CLEARENCE+PP_CYCLE_DEPTH
-PP_CYCLE_DEPTH

-PP_CYCLE_RETRACT

Nouveau depuis 0.5.4
PP_CYCLE_Z-PP_CYCLE_CLEARENCE
PP_CYCLE_Z+PP_CYCLE_CLEARENCE
PP_CYCLE_CLEARENCE+PP_CYCLE_Z
PP_CYCLE_Z-PP_CYCLE_RETRACT
PP_CYCLE_Z+PP_CYCLE_RETRACT
PP_CYCLE_RETRACT+PP_CYCLE_Z
PP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_CLEARENCE
PP_CYCLE_FIRST Z+PP_CYCLE_CLEARENCE
PP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_RETRACT
PP_CYCLE_FIRST _Z+PP_CYCLE_RETRACT

Variables pour commentaire outil

14



Chapitre

Ces variables ne sont disponibles qu'avec le ciRlIEQUTTER

TOOL_NAME : Nom de l'outil

TOOL_NUM : Numéro de l'outil
TOOL_DIAM . Diamétre de l'outil
TOOL_ANGLE : Angle de I'outil (outil conique)
TOOL_RC : Rayon de coin de I'outil
TOOL_LG : Longueur de Il'outil
TOOL_LG_CUT : Longueur coupante de I'outil

TOOL_LG_PROG : Longueur de I'outil programmé

TOOL _REMARK : Commentaire associé a l'outil

Saisie du code

Certaines champ de saisi sont affichés avec ur~ jG180-
font « jaune » Code pour Origine  |G#00
Ce sont les champs qui peuvent utiliser des

notations complexes avec des variables.

Si'on double clicdans ces champs 'on va

ouvrir alors une fenétre d’édition de texte qui

permettra d’éditer plus facilement le contenu

du champ.
Edition Code !E

(&(PP_COMMENT #) )
T&(PF_TOOL #0)

G19-

1]

En plus de cette édition facilitée, une analyseatle est réalisée afin de valider la syntaxe des
variables utilisée :

G98G83Z&(PP CYCLE DEPTH,0.00) -> Code en vert variable valide.
G98G83Z2&(PP_CYCL_DEPTH,0.00) -> Code en rouge variable non reconnue par le
logiciel.
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GENERAL

Paramétres généraux du postprocesseur.

Chapitre

\‘-'-._ Definition Postprocesseur !E
Genersl lees ] Elroche,f\f’itesse] Code G] Code M] Chutil I EAxes] Cyclas Fixes] DabutFin defichier] Couleur] Instructians particuliéres]
General
MNorm |Fanuc I Type Postprocesseur |FANUC ﬂ
Feépertoire d'origine des fichiers APT |
Réperoire de destination des fichiers [0 | 4
Extension Fichier S0 nc  Extension fichier APT
[ Sortie commentaires Commentaire debut (
Ci taire fi
| Espaceintercode DMMENtAIrE fin )
Sortl sro de |
M B e Format numéro de ligne ,7[\1#9
Sorti sro de i tai
[ Sortie numéro de ligne pour commentaire Numéro de départ ’71
v C imer Cod
I EIGIGEERD) Incrément de numérotation ,71
Tolérance calcul 0.01 Murnéro de ligne maxi 37000
oK : Cancel

Nom : Nom du Postprocesseur. Cette information ebs@&d pour nommer le postprocesseur. Ce
nom sera affiché dans la barre d'entéte du progeamm

Type Postprocesseur :

Siemens 840D
Heidenhain ISO

Heidenhain Conversationnel

NUM

FIDIA

FANUC
ROBOT KUKA
Siemens 810T

Le type du postprocesseur est une indication dtgnair une influence sur le code généré ou la
maniere dont le programme traite le code. AinscadigurationdHeidenhain Conversationnel
et Siemens 810 $ont elles spécifiques.

Répertoire d'origine des fichiers APT: localisation des fichiers APT. Permet de spécifin
répertoire de préférence pour le chargement deefc APT.

Répertoire de destination des fichiers ISO localisation du dossier d'écriture des fichi&®l

Extension Fichier ISO: Extension des fichiers iso générées ex (.mpf ichrer Siemens ou .h
pour fichiers Heidenhain conversationnel)
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Chapitre

Sortie commentaires :les commentaires présents dans le fichier APTnséraités est sortie
dans le fichier ISO. Ceci correspond au code de $gpl'instruction PPRINT étant traité comme
une instruction spécifique qui peut étre un comumieaiou un code machine.

Commentaire début : Caractére indiquant le début d'un commentairenigke le point virgule
ou la parenthése)

Commentaire fin: Caractere indiquant la fin d'un commentaire danchier iso ( exemple la
parenthése)

Espace inter code Un espace est utilisé pour séparer les codes.r&@al le code plus lisible
mais aussi augmente la taille des fichiers généreés.

Sortie numéro de ligne :Sortie de la numérotation des lignes.

Sortie numéro de ligne pour commentaire Cette option permet de spécifier que les lignes ne
comportant que des commentaires seront-elles ausgrotees.

Comprimer code : Permet de supprimer les codes non modaux afimulet la taille des

fichiers iso générés.

Ex : les lignes APT :

GOTO / -45.89034, -44.44933, 0.000, 0.000, 0.000, 1.000
FEDRAT/ 1000.0000,MMPM

GOTO / -45.89034, -44.44933, 16.10030, 0.000, 0.000, 1.000

Donnera :

GO X-45.890 Z0.000
G1 X-45.8903 Y-44.4493 716.1003 A0.000 C0.000 F1000 Si |'Option n'est pas activée et

GO X-45.890 Z0.000
G1216.1003 F1000 Si I'option est activée

Format numéro de ligne :Format pour la sortie des numéros de ligne exemste pour une
sortie du code de typeao,n20  pour une sortie fixenooos utiliser par exempl&#0000

Numeéro de départ :Numero de départ pour les numéros de ligne

Incrément de numérotation : Incrément de numérotation exemple 5 pour desdigiaes en 5
Numeéro de ligne maxi :Numeéro maxi de ligne. Une fois atteint la numérotarepart au
numeéro de départ.

Tolérance calcul : Tolérance de calcul pour fonction d'affichage dtcpurs ou certaines
approximations. Valeur non utilisée dans versidnelte du postprocesseur.
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Chapitre

AXES

Définition des adresses pour les axes machines.

‘ SEE

Général Axes lElroche,f\fitesse] Code GI Code M] il } SAxes] Cycles Fixes] DébutFin defich\er] Cuu\eur} Instructions paniculiéres]
Axes

Format

X#0.000 Codage Incremental

#0.000 Code Incremental |

Z#0.000

Ordre des axes NGHYZIJKRCABF
I(#0.00) |

J(#0.000)

A#0.000

B#0.000

O m o A= T =X

C#0.0004

R (Rayon Cercle)

|
|
|
|
|
| K(#0.000)
|
|
|
| R#0.000

oK Cancel

Format des différents axes CN:

X : Déplacement sur X
Y : Déplacement sur Y
Z : Déplacement sur Z

| : Coordonnée | centre X pour les centres de cercle
J : Coordonnée J centre Y pour les centres de cercle
K : Coordonnée K centre Z pour les centres de cercle
A : Format de l'axe rotatif A

B : Format de I'axe rotatif B

C : Format de I'axe rotatif C

R (Rayon de cercle) Format pour la sortie des interpolations circelsisous le format R ( en
donnant le rayon de l'interpolation.

Codage incrémental :Dans le cas ou la notation incrémental passe paodage différent des
axes linéaires (exemple Heidenhain conversatidniéllY 1Z) I'activation de cette option
permet de rajouter au codage des axes X Y Z le e@imle Incrémental » Code a rajouter a X
Y et Z pour un mouvement en incrémental.

Ordre des axes permet de spécifier I'ordre de sortie des axéswion doit contenir les 13
Lettres suivantes :
NGXYZIJKRABCEF
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12345678 910111213

& L'ordre fonctionne pour le moment uniquement ptausortie de G XYZ et ABC
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Chapitre

BROCHE & VITESSE

Définition des codes et parametres régissant lascas et mise en route de la broche.

\-., Definition Postprocesseur !E
Général‘ Axes EVDDhE/VIYESSEj Code GI CDdEMI Outil I SAxesl Cycleg F\xes} DebutFin deﬂch\er‘ Cuulgurl Instructions pamcuhéresl
Broche / Vitesse
Arét Broche

Broche sens Horaire

kA5

b3

Broche sens Anti-Horaire (%L
S#0

Code Vitesse =]

Pré Code Vitesse

Code it Brochs
ode Vitesse Broche [v" Comprimer Vitesse

Mise en route broche Arrét brache

EP’PSSPNDLE,#U)&(PPSPNDLE,#)G54 B EPSPNDLE,#)

L

0K Cancel

Arrét Broche : Code pour l'arrét de rotation de la broche (EXerv05)
Broche sens horaire Code pour la mise en rotation de la broche daseris horaire (Exemple
MO03)

Broche sens antihoraire:Code pour la mise en rotation de la broche daseris antihoraire
(Exemple M04)

Code vitesse Code de sortie des avances exemple F#0 pour utie @ type F1000

Pré code vitesse Code de début de ligne pour gestion de la vitesse

Code vitesse broche Code pour la rotation de la broche exemple S#0 poe sortie de type
S10000

Comprimer vitesse :Suppression des codes redondant de sortie desestése régénére pas
une nouvelle rotation de broche si le code est di&jiai).

Mise en route broche :Séquence compléete pour la mise en route de ldbroc
Exemple pour postprocesseur Heidenhain:

&(PP_N_LIGNE,#0) TOOL CALL &(PP_TOOL ,#0) Z S&PP_S_SPINDLE ,#0)
&(PP_N_LIGNE #0) &(PP_SPINDLE,#0)

Donne une sortie du type :
8 TOOL CALL 1 Z S2000
9 M03

Arrét broche : Séquence de code complete pour l'arrét de la eroch

Exemple Heidenhain :
&(PP_N_LIGNE,#0) L M05
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Chapitre

CODE G

Définition des codes G.
\’-._ Definition Postprocesseur !E

Codes G

G0+t | bsol
GO1 Awance travail Gl G700 trawail en INCH G70 reval en absol Ga0
GA1t | |atif
GO0 Awvance rapide eli] G71 Trawvail en metric G71 revalen e Ga1
G17 Plan (<) G17 G18 Plan (24) Gla G19 Plan (¥Z) G19
e~ G17P- G18- G1a0- G19- SE—
Tempo Code pour Origine  [G#00 J ‘U
Code pour Décalage Origine  [GA0GE3&(PP_ORIGIN_<#0 000)v&(PP_ORI - |
Codeenid GIN_.#0.000)24 (PP_ORIGIN_Z.#0.000) =l
| Sorie Rapide avance rapide Code pour traitement FROM ‘ J

Code Avance rapide G1 Vitesse Avance rapide  |Fpjax
Circulaire Horaire G02 =2 Circulaire Anti-Horaire G03 G3

Format Sartie Cercle

&(PP_CODE_CERCLE #) X&(PP_POINT_CERCLE _<#0.000) ¥&(PP_POINT_CERCLE _v.#0.000) |&(PF_CENTRE_RELATIF_=#0.000) J&(PP_CENTRE_RELA'J

< | LH
QK Cancel

GO01 Avance travail : Définition du code d'avance travalil

GO0 Avance rapide :Définition du code d'avance rapide

G70 travail en INCH : Définition de travail en INCH

G71 travail en métrique : Définition de travail en métrique

G90 travail en absolu :Mode déplacement en absolu

G91 travail de relatif : Mode de déplacement en relatif (activé avec lees@®PT GODLTA)

G17 plan XY Définition des plans de travail standards
G18 plan ZY
G19 plan YZ

Tempo : Définition d'une instruction de temporisation ecAPT
DELAY)

Code pour origine : définition du code pour une origine
Code pour décalage origine Permet avec les codes APT ORIGIN

de définir une nouvelle origine

Code pour traitement FROM : Code pour traitement du code APT FROM

Sortie rapide avance rapide les déplacements rapide peuvent étre sortie amcavtravail avec
une vitesse dite rapide. Cette option permet delacer le code GO0 par un code G1 et une
vitesse d'avance définie dans les deux paramétiesnss.

Code avance rapide G1 Code de déplacement destiné a remplacer le GOO
Vitesse avance rapide Vitesse utilisée pour les déplacements en rapide

Circulaire horaire G02 : Code de déplacement circulaire G02
Circulaire trigo G03: Code de déplacement circulaire GO3
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Format Sortie Cercle : Définition d'une instruction de déplacement ciaind

Cas particulier de la sortie des interpolations cir culaires

Comme pour les codes de début et de fin de fithisortie d’'une interpolation circulaire est
gérée par un texte pouvant contenir des variablest possible de paramétrer la sortie de
certaines variables en incluant un code sous tador

&(NOM_VARIABLE,FORMAT DE_SORTIE)

Exemple : N&(PP_N_LIGNE,#0) &(PP_SPINDLE,#) polmstruction arrét broche sortira le
code lors du traitement du code AF

Variables existantes

PP _FEEDRATE : Valeur de la vitesse d’avance aauell
PP_COMMENT : Commentaire courant venant soit dweccd ou de la
PP_CORR : Code G de correction outil courant

PP_CODE_CERCLE : Code de I'interpolation circdas02/G03

PP_CENTRE_RELATIF_X: Coordonnée en relatif par mpgau point de départ X du point de
centre.

PP_CENTRE_RELATIF_Y : Coordonnée en relatif pap@pau point de départ Y du point de
centre.

PP_CENTRE_RELATIF_Z : Coordonnée en relatif papmpau point de départ Z du point de
centre.

PP_CENTRE_ABSOLU_X : Coordonnée absolue X du pdéntentre.

PP_CENTRE_ABSOLU_Y : Coordonnée absolue Y du pdéntentre.

PP_CENTRE_ABSOLU_Z : Coordonnée absolue Z du pierntentre.

PP_POINT_CERCLE_X : Coordonnée X du point de firdé&nition de I'interpolation
circulaire

PP_POINT_CERCLE_Y: Coordonnée Y du point de firddénition de I'interpolation
circulaire

PP_POINT_CERCLE_Z: Coordonnée Z du point de fiél@nition de l'interpolation circulaire

PP_RAYON_CERCLE: Rayon du cercle
PP_ANGLE_CERCLE: Angle du cercle

PP_POINT_MID_CERCLE_X : Coordonnée X du point mlipour écriture d’interpolation
circulaire par 3 points

PP_POINT_MID_CERCLE_Y : Coordonnée Y du point mlipour écriture d’interpolation
circulaire par 3 points

PP_POINT_MID_CERCLE_Z : Coordonnée Z du point eulpour écriture d’interpolation
circulaire par 3 points
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PP_ANGLE_A CERCLE : Angle Machine A sur fin d’inpaiation
PP_ANGLE_B_CERCLE : Angle Machine B sur fin d’intetation
PP_ANGLE_C_CERCLE : Angle Machine C sur fin d’intetation

CODEM

Définition des codes M et de gestion de la lubatfien. Dans les codes M on va retrouver le
blocage des axes rotatifs et les code de fin didijpérou d'arrét temporaire opérateur.

\-., Definition Postprocesseur !E
Général} Axes I Broche ,’V\tesse} Caode G | Code M ] Outil I EAxes] Cycles Fixes I Début/Fin de fich\er] Cnu\eur} Instructions pam:uhéreﬂ
Codes M
|+ Sortie Code Lubrification
Lubrification ON hADS Elocage Axe ON bAT00 b1 1
Lubrification OFF w09 Blocage Axe OFF W12 M13
Lubrification FLOOD |28 anl OFF
Lubrification AIR W71 Blocage Axe A w10 12
Air ON ’W Elocage Axe B A0 12
=] Axe C
Air OFF Wza OCAgE Axe W11 113
Code AUXFUN w200
Arrét Operation kA0

Arrét Programme w00

0K Cancel

Sortie Code Lubrification : L'activation de I'option permet de prendre en cags$ codes APT
COOLNT et de sortir le code correspondant

Lubrification ON : code correspondant au code APT COOLNT /ON
Lubrification OFF: code correspondant au code APT COOLNT /OFF
Lubrification FLOOD: code correspondant au code APT COOLNT /FLOOD
Lubrification AIR: code correspondant au code APT COOLNT /AIR

Air ON : code correspondant au code APT AIR /ON
Air OFF : code correspondant au code APT AIR /OFF

Arrét Opération : MO1 Code arrét opération
Arrét Programme : MQOO : code arrét programme MOO

Blocage Axe ON :code de blocage des axes code APT CLAMP/ON
Blocage Axe OFF :code de blocage des axes code APT CLAMP/OFF

Blocage Axe A :code de blocage des axes rotatifs A code APT CBAMXIS ON et OFF
Blocage Axe B :code de blocage des axes rotatifs B code APT CRAAXIS ON et OFF
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Blocage Axe C :code de blocage des axes rotatifs C code APT CRAMXIS ON et OFF

Code AUXFUN : Définition de la sortie du code AUXFUN. Le code XBEUN permet de
spécifier un code numérique généralement utilise an code M.
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Chapitre

OUTIL

Définition des codes de gestion des outils

‘-*-\_ Definition Postprocesseur

-1ofx

Genéral ] Axpg ] Broche [/ Witesse ] Code G] Code b Axes ] Cwiles Fixes ] Debut/Fin de fichier] Couleur] Instructions paniculiéresl

Outils
Annulation Correcteur |qu Bl Gty T Ui
Comecteur Gauche |G41D8‘(PP—TOOL’#D) [v Correcteur Dehut Ligne
Correcteur Draite |G42D&(PP_TOOL#D)
[v Gestion Code TOOLNO Annulation OUTIL
[&(PP_COMMENT #01) J G28GI1Z0MY
T&(PP_TOOL#0) M170H0.5
IF#700EQ1]GOTO993
Changement OUTIL | Sortie Code CUTTER

N&(PP_N_LIGNE #0) T&(PP_TOOL#0) (&(PP_COMMENT.#1). &1 ~ |
MOG

. i

Rechargement outil
(&(PP_COMMEMNT #0), TA(FF_TCOLA0) . D&(PP_DTOOL#0)) J

4 o

Annulation Correcteur : Code d'annulation de correcteur d'outil
Correcteur gauche: Code d'activation de la correction d'outil agadu profil
Correcteur droite : Code d'activation de la correction a droite dafip

R e TS

Correcteur en fin de ligne :Place le code de correction en fin de ligne.
Exemple code pour heidenhain:«

Correcteur en debut de ligne :Place le code de correction en debut de lign&duou G2/G3.
Exemple code pour Fanuc:4
Note : 'annulation du correcteur G40 n’est pasaetpe par cette option

Gestion code TOOLNO: Cette option permet de prendre en compte le t@@LNO

La séquence suivante permet de définir le codisérilpour gérer le code TOOLNO

Annulation OUTIL : Ensemble de code pour annuler le chargemeritamatnt de passer au
chargement suivant.

Exemple Heidenhain :TOOL CALL O

Changement OUTIL : Code de changement d'un outil
Exemple de configuration :
Config WinPost
T&(PP_TOOL,#0)D&(PP_TOOL,#0)
G54
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Sortie Machine
TeD6
G54

Sortie code CUTTER: Cette option permet d'utiliser les informatioemiant du code APT
CUTTER pour sortir soit du commentaire soit desrutdions

La séquence suivante permet de définir le codiségilpour gérer le code CUTTER.

Rechargement OUTIL : Code de rechargement d'un outil. Si I'instructimedTool est présente
plusieurs fois avec le méme numéro ( exemple pctivrea un correcteur différent) l'instruction
LOADTOOL ne sera pas traité comme un changementtitiimais dans une instruction spéciale
pour activer ce correcteur par exemple.

Exemple de configuration :

Config WinPost
T&(PP_TOOL,#0)D&(PP_DTOOL,#0)

Sortie Machine
T6D1
Note : Ces instructions utilisent des variablessjgies qui sont décrites au paragraphe Liste

des variables disponibles page 12.

Exemple de cod€onfig WinPost:
(OUTIL DIAMETRE &(TOOL_DIAM,#0)/ RAYON COIN &(TOOL_  RC,#0))

Donnera dans le code ISortie Machine:
(OUTIL DIAMETRE 20 / RAYON COIN 5)
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SAXES

Chapitre

Définition de la cinématique de la machine Saxesiajue de ses limites sur les axes.

\’-., Definition Postprocesseur !E

Général} Axas I Broche/‘\/\tessel Code G] Code M1 Outil EAXBS] Cycles Fixes] DeébutfFin defichier] Couleur‘ Instructions pamcu\iéresl

hAxes

Type de maching Téte AJC -
Limite A/B Mini -120 Type axe A/B Lingaire -
Limite A/B hMaxi 120
Limite C Mini 9999 Type axe C Linéaire o
Limite C Maxi 53999
Activation RTCP Activation Plan incling
M27 129 =]
Désactivation RTCP Désactivation Plan Incling

e

Cancel

Type : Renseignez le type de machine a simuler. Dantypee actuellement disponible on

retrouvera

Type 1 =3 Axes

Type 2 =Téte A/B
Type 3 =Téte A/IC
Type 4 =Téte B/C

Type 5 =Téte A/C 45°

Type 6 =Téte B/C 45°

Type 7 =A/C Plateau

Type 8 =B/C Plateau

Type 9 =A/C Plateau 45°

Type 10 =B/C Plateau 45°
Type 11 =Téte A/C Plateau
Type 12 =Téte B/C Plateau
Type 13 =Téte 45° A/C Plateau
Type 14 =Téte 45° B/C Plateau
Type 15 =HEULER A/B/C
Type 16 =Kuka A/B/C

Type 17 = MultiFonction Tournage
Type 18 = Notation IJK (A3B3C3)
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Les types d’axe pilotés

Type Description

Linéaire Piece pilotée en rotation. Rotation en enlitBaire
Translation Piece pilotée en translation

Rotation RollOver Piece pilotée en rotation. Rata@n mode RollOver
Rotation Modulo Piece pilotée en rotation. Rotaeonrmode Modulo 360°

Limite A/B Mini : Limite de I'axe A ou B minimum
Limite A/B Maxi : Limite de I'axe A ou B maximum

Limite C Mini : Limite de I'axe C minimum
Limite C Maxi : Limite de I'axe C maximum

Activation RTCP : Code pour l'activation de la gestion RTCP (codd MRJLTAX ON)
Désactivation RTCP :Code pour 'activation de la gestion RTCP (codd MRJLTAX OFF)
Activation Plan Incliné : Code pour l'activation d'un plan incliné

Désactivation plan Incliné :Code pour la désactivation d'un plan incliné
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CYCLES FIXES

Définition des cycles fixes de percage, taraudizgeage, alésage ...

"-., Definition Postprocesseur

Général I Axes | Eroche,f\fitesse] Code G | Code M] Cutil ] 5 Axes | Cycles F‘XBSR DébutiFin defichier1 Couleurl Instructions particulisres

Cycles Fixes
. G0 . .
Code arrét du cycle GOZa(PP_FIRST Z.0.000) J [ Déplacement rapide aprés cydle fixe
_J I Code Chamirainage GY95GEZZA(PP_CYCLE_DEPTH,0.0DR&(PP_CYCLE_RETRAC
Appel Point Cycle [%&(PP_CvCLE_¥.0.0007Y&{PF_CYCLE_'.0.000) J H&(PP_CYCLE_FIRST_X0.000)v&(PF_CYCLE_FIRST_Y.0.000
4| | »
KN | CodeAlesage 398G76Z&(PP_CYCLE_DEPTH,000Q&(PP_CYCLE_2STEPD - |
Code Percage GA3GH Z4(PP_CYCLE_DEPTH,0.00)RA(PP_CYCLE_RETRAC ~&(FP_CYCLE_FIRST_<0.000)v&(PP_CYCLE_FIRST_v.0.000
A (PP_CYCLE_FIRST_X 00007 &(PP_CYCLE_FIRST_v.0.000 f
4| | »
I | L Code Lamage GBRGEZZA(PP_CYCLE_DERTH I IMR&PP_CYCLE_RETRAL
Code Taraudage G33GB4Z&(PP_CYCLE_DEPTH,0.00)04& (PP_CYCLE_ZSTER.0 8 (PP CYCLE_FIRST %.0.000) & (PP COLE._FIRST v.0.000
<&.(PP_CvCLE_FIRST_X 0 0D07Y&(FPP_CYCLE_FIRST_Y.D uou - " = = = s =
] »
“ | | | | —
Code Brise Copaaux GSEG?EZ&(PP_CYCLE_DEPTH,D.DD)Q&(PP_CVCLE_ZSTEP,DJ Code Filstage -]
<&(PP_CYCLE FIRST X 0.0007v&(PP_CYCLE FIRST .0 uuuJ B
« | i 1] B
Code Percage Profond  |Ga5GR3Z4(PP_CYCLE_DEFTH,0 DD)Q&(PP_CYCLE_ZSTEP,I]J Code Usinage Helicoidsle J
&PP_CYCLE FIRST ¥0.0007v&(PP_CYCLE FIRST .0 uuuJ 5
J| 2 4] i

oK Cancel

Déplacement rapide aprés cycle fixeCode pour définir un retrait en rapide aprés wtecy
fixe.

Code arrét du cycle :Code pour définir la fin d'activation de cycledix
Exemple : G80

Appel point de cycle :Code permettant de définir les points d'appetiate fixe.

Code percage définition du code fixe pour les opérations de;pge.

Code chanfreinage définition du code fixe pour les opérations denffenage.

Code lamage définition du code fixe pour les opérations dedgm

Code percage profond définition du code fixe pour les opérations de pge;profond
Code brise copeaux définition du code fixe pour les opérations de;pge brise copeaux.
Code alésage définition du code fixe pour les opérations datgs

Code taraudage :définition du code fixe pour les opérations dadaage.

Code filetage :définition du code fixe pour les opérations detéibe.

Code usinage hélicoidale définition du code fixe pour les opérations de pgezhélicoidale.
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DEBUT/FIN FICHIER

Définition des débuts et fin de fichier.

Générall Axes ] Brochef\fitesse] Code G} Code M} Qutil I EAXES} Cycles Fixes E'D'é'ﬁ'ﬁﬁ!fi'ﬁ"B"e"ﬁ'i'ﬁfe?'él Cou\eur] Instructions particuliéres]

Debut et Fin de fichier

Fin de ligne

Début de fichier Gestion Code FIMI

: &L[FP_MCFILE.#) ﬂ G00 A0 CO 2]
FT TRAFQOF

Gan

G40 A

Fin de fichier Gestion Code END

15

130

Gestion PARTNO Gestion REWIND

e |
|

oK Cancel

Fin de ligne : Code ajouté a la fin des lignes ISO
Exemple :*

Début de ficher : Ensemble des codes pour le début des fichiers ISO
Fin de fichier : Ensemble des codes pour la fin des fichiers ISO
Gestion PARTNO : Code pour la gestion du code PARTNO.

Gestion code fini :Code correspondant au code APT FINI

Gestion code end Code correspondant au code APT END

Gestion REWIND : Code correspondant au code APT REWIND
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COULEUR

Définition des couleurs pour I'analyse du code APT.

Couleur texte

R . .
Définition des couleurs pour la mise en évidencidgntaxe dans le coddT .
‘S}Z Definition Postprocesse: -Dﬂ
General | Axes | Broche /Vitesse | Cade G| Code M | Outil | 5 Axes | Cycles Fies | DébuyFin de fichier Couleur | instuctians particulizres |

Couleur

w T |

b [l Couleurs. | 7| X
COULEUR_RAPID gallenzde bezs
N NS
COULEUR_GUTCOM B[ [ . -
COULEUR_TLAXIS I (O [ .
COULEUR_FEDRAT I 7 .
COULEUR_GOTO 1 1 P i 1 0 0|
COULEUR_REWIND
COULEUR_TOOLNO I T
COULEUR_LOADTL
D | Couleurs persennal lisées

[ 1
AEEEEEEN
COULEUR_UNITS Définr les couleurs personnalisées > |
COULEUR_MCS
COULEUR_MULTA Annuler
COULEUR_SELECT
EDLLEUE FROM. =]
oK Cancal

Pour modifier une couleur double cliquez sur lddeu la case couleur et sélectionnez la
couleur désirée.

& La couleur rouge est interdite, elle est résewviarquage des lignes ayant générées des
erreurs.

COULEUR_COMMENT :
COULEUR_INCONNUE :
COULEUR_PARTNO :
COULEUR_RAPID :
COULEUR_COOLNT :
COULEUR_TPRINT :
COULEUR_CUTCOM :
COULEUR_TLAXIS :
COULEUR_SPINDL :
COULEUR_FEDRAT :
COULEUR_GOTO:
COULEUR_REWIND :
COULEUR_TOOLNO :
COULEUR_LOADTL :
COULEUR_END :
COULEUR_FINI :
COULEUR_CYCLE:
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COULEUR_CIRCLE :
COULEUR_CUTTER:
COULEUR_UNITS :
COULEUR_MCS::
COULEUR_MULTAX:
COULEUR_SELECT :
COULEUR_FROM :
COULEUR_PPFUN :
COULEUR_PPRINT :
COULEUR_INSERT :
COULEUR_LOAD :
COULEUR_DISPLY :
COULEUR_OPSTOP :
COULEUR_STOP :
COULEUR_DELAY :

COULEUR_PREMIER_POINT :

COULEUR_ORIGIN :
COULEUR_INDIRV :
COULEUR_TLON_GOFWD :
COULEUR_AIR :
COULEUR_CAMP :
COULEUR_AUXFUN :
COULEUR_GODLTA :
COULEUR_PREFUN :
COULEUR_GOHOME :
COULEUR_MODE :

Chapitre
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Chapitre

INSTRUCTIONS PARTICULIERES

Définition des instructions particulieres.

\-"’-., Definition Postprocesseur !E
Gansral | &xas | Broche /vitessa | Code G | Coda M| Outil | 5 Axes | Cycles Fixes | DebutfFin ds fichiar | Coulaur

Instructions particulieres

Fremier paint aprés chargement outil Gestion du code MODE AFT

GO X&(PP_FIRST_X.0.000) Y& (FP_FIRST_Y.0.000)&(FP_COOLNT.#)

INCHES/N&(FP_M_LIGNE. ) G20 J
MEFF_M_LIGMNE.0) GO Z&(FF_FIRET_Z.0.000)

kAN & (PP_N_LIGNE, D) G21
RAILLME (FP_M_LIGNE. D) G443

Kl

hacro de RAZ des axes rotatifs

I_LLL

(Texte de la macro de FAZ des axes rotatifs)

<

Code Macro de retour aux ongines
N&PP_MN_LIGME. D) GI1 G28&(0.000.X™)&(0.000,%"™)&(0.000,2™)

T

Kl

oK Cancel

Premier Point apres changement outil Ces codes permettent de définir le jeux d'insions
du premier point traité aprés un changement d.outil

Macro de RAZ des axes rotatifs Dans le cas ou 'axe rotatif de la machine @rgtune limite
il est alors nécessaire de remettre a Zéro les @iede basculer a 180° sur un axe. Ce jeux de
code permet alors de définir cette remise a zé&addes.

Code pour macro de retour aux origines Macro pour gérer les codes de retour aux origines.

Correspond au traitement du code APT GOHOME. Aibendans ce cas I'écriture des codes
utilise une notation un peu spéciale exemple :

© Exemple ISO N&(PP_N_LIGNE,0) G91 G28 &(0.000,X~) &(0.000,Y~) &( 0.000,Z~)

La notation X~ , Y~ et Z~ permet de spécifier #eur de retour le code de I'axe n'étant sortie
que si I'axe est spécifié dans le code APT.

Idem pour la vitesse F~
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Exemple : pour la notation N&(PP_N_LIGNE,0) G91 G28&(0.000,X~)&(0.000,Y~)&(0.0 00,Z~)
GOHOME/ZAXIS va donner N3 G91 G28 70.000

Cas Heidenhain&(PP_N_LIGNE,#0) &("M140 MB MAX",Z~)
Donnera pour le méme code ART0 MB MAX

A noter qu'il existe aussi la notation F! Dans as si le F n'est pas présent alors on utilise le
code de substitution pour la vitesse:

Exemple de codage avec les deux notati@is#0,F~)&("FMAX",F!)
Si F est présent on aura aleESaleur de l'avance SinonFvax en fin de fichier

Gestion du code APT Mode Permet de définir les codes associées au codeMki®le. La
définition est particuliére car il faut ici défirsur une ligne le traitement associé a un code
MODE. Les codes MODE peuvent étre varié aussil esftficile de tous les valider on a par
exemple

MODE/ INCHES
MM
XYPLAN
YZPLAN
ZXPLAN
ABSOL
INCR
MILL

© Exemple pour définir la gestion du code MODE :
INCHES/N&(PP_N_LIGNE,0) G20
MM/N&(PP_N_LIGNE,0) G21
Ainsi
MODE/INCHES va donner N3 G20
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V DEFINITION DES CODES APT
RECAPITULATIF DES FONCTIONS APT

© En rouge les codes non traités dans le logiciel dafa version actuelle du logiciel.
CODES APT TRAITES

Liste des codes APT reconnus par lI'application.
. définition des vitesses d'avance. Exemple de cé@RAT/ 1000.0000,MMPM

. définition d'une géométrie d'outil . Exemple aele : CUTTER/ 20.000, 4.000,
6.000, 4.000, 0.000, 0.000, 50.000

: définition des vitesses de rotation de brocheeniple de code : SPINDL/
70.0000,RPM,CLW

possibilité suivante : SPINDL/OFF
. Activation des codes de correction de rayon nigde de code : CUTCOM/OFF

: définition de L'orientation de I'axe outil. Exelagle code : TLAXIS/ 0.000, 0.000,
1.000

: instructions de commande de la lubrification efple de code : COOLNT/ON
: chargement d'un outil . Exemple de code : LOALBIL/
. définition numéro d'outil . Exemple de code : TKN®D/1, 10.000
: Sortie commentaire outil . Exemple de code : TWRT1 Fraise 2 Tailles D 10

. instructions de déplacement . Exemple de codeT@/ 95.36711, 59.09059,
27.12479

- instructions de déplacement en relatif . Exenaieleode : GODLTA/ 0.0000, 0.0000,
3.0000

: Indique un déplacement en rapide . Exemple de c&RAPID
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: Définition du point de départ

. Interpolation circulaire

Winpost décode aujourd’hui 3 notations pour lesuigtions circulaires.

La premiére notation CIRCLE donne le point de aeptrla normal ainsi que le rayon. Cette
normal permet de spécifier le sens de parcour2(de0G03 par exemple pour Z=1 avec un
cercle dans le plan G17 ( XY) on aura une intetpmiarigo GO3 et G02 si Z=-1

CIRCLE/ x-centre,y-centre,z-centre, x-normal,y-mal,z- normal, rayon)
GOTO!/ x-PointFin,y-PointFin,z- PointFin

Exemple :
CIRCLE/508.000,762.000,0.000,0.000,0.000,1.000,137. 000
GOTO/645.000,762.000,0.000

L'autre notation reconnue et utilisée utilise Ided@LON,GOFWD avec la notation INDIRV qui
donne le sens de parcours au premier point duecarelvecteur ainsi défini permet de connaitre
le sens de parcours G02 / G03.

INDIRV/ x-valeur, y-valeur, z-valeur
TLON,GOFWD/(CIRCLE/ x-centre,y-centre,z-centre,ray®N,(LINE/ x-centre,y-centre,z-centre, X-Pointfyin
PointFin,z- PointFin)

GO03

Point Fin

Centre “Point Départ

Exemple :

INDIRV/ 0.99503, 0.09957, 0.000
TLON,GOFWD/ (CIRCLE/ 0.16933, 0.12173, 0.000,0.0417 7),0ON,(LINE/ 0.16933,
0.12173, 0.000,0.20325, 0.14611, 0.000)

Enfin la méme notation est aussi traitée si leesdRCLE et LINE sont défini en leur
affectant une référencexlet C«) qui sera utilisée dans le code TLON,GOFWD condiares
I'exemple suivant :

C1=CIRCLE/41.6,-1.0681,14.7351,3

L1=LINE/41.6,-1.0681,14.7351,38.6,-1.0681,14.7351

INDIRV/-1,0,0

TLON,GOFWD/C1,0N,L1
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Attention la déclaration des commandes CIRCLE BiH tHoit se faire avant I'appel par
TLON,GOFWD. Il n'est ainsi pas possible de déferirdébut de code APT toutes les références
CICRLE & LINE.

: Définition d'un point de départ

: Définition d'une instruction de rebouclage

: Sélection d'une origine ( sortie du code de typé @& exemple).
Exemple de code : SELECT/54

: Définition d'un mode de fonctionnement.

Exemple de code : MODE/ INCHES
MM
XYPLAN
YZPLAN
ZXPLAN
ABSOL
INCR
MILL/LATHE

indique un arrét optionnel
Exemple de code :
OPSTOP . M1

: Définition d'une origine ( soit avec appel d'unedd FIXTUR (G54, G55.. ) soit avec
valeur de I'origine DATUM X, Y, Z
Exemple de code :
ORIGIN / FIXTUR, 2 ===> G55
ORIGIN / DATUM, 1.0, 2.5, 3.9
ORIGIN / 0.00,0.00,0.00 ===> G53 X Y Z (indicatidn décalage)

: Définition d'une instruction de blocage d'un axe
Exemple de code :
CLAMP / ON
| OFF
| AAXIS, ON
/ BAXIS, OFF

: Retour au origines. L'on peut spécifier sur quetsageut se faire se retour.
Exemple de code : GOHOME / XAXIS, YAXIS, ZAXIS
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Commande de définition des unités G70/G71 . Exenipleode : UNITS/MM
Fonction reconnue mais non traitée.

Fonction reconnue mais non traitée.

: Définition d'une fonction auxiliaire (associée aamue M)

Syntaxe : AUXFUN / valeur
Exemple : AUXFUN /110 - M110

: Définition d'une fonction préparatoire (associém&ode G)

Syntaxe : PREFUN / valeur
Exemple : PREFUN/10. G10

Codes pour les cycles fixes

. définition de cycle fixes . Exemple de code : CYC LE
: Percage, pointage
.CYCLE/DRILL,30.4,6451.6,MMPM,2.54
: taraudage .CYCLE/TAP,30.4,6451.6,MMPM,2.54
: Alesage .CYCLE/REAM,30.4,6451.6,MMPM,2.54
. percage par hélicoidale
.CYCLE/MILL,30.4,6451.6,MMPM,2.54
: percage .CYCLE/BORE,30.4,6451.6, MMPM,2.54
: surfacage .CYCLE/FACE,30.4,6451.6,MMPM,2.54,100
. percage avec temporisation
.CYCLE/BORE,DWELL,30.4,6451.6,MMPM,2.54,100

: chamfreinage
.CYCLE/CSINK,30.0,30.0,6451.6,MMPM,2.54

. percage profond
.CYCLE/DEEPCL,30.4,6451.6,MMPM,2.54,INCR,10.0,10.0

: cycle brise copeaux
.CYCLE/DEEPBK,30.4,6451.6,MMPM,2.54,INCR,10.0,10.0
> instructions de fin de cycle .CYCLE/OFF

Code Exemples Description Paramétres
CYCLE/OFF Instructions de fin de
cycle.
CYCLE/DEEPBK,30.4,6451.6,M H
MPM,2.54,INCR,10.0,10.0 Cycle brise copeaux
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VI MODIFICATIONS DE LA VERSION

Version 0.0.8

Date : 10/ 12/ 2006
Taille Exécutable : 740 Ko (757 760 octets)

Corrections

» Cotrections sur gestion Code CIRCLE dans plan G17

Nouvelles fonctions

» Intégration, de nouveaux codes gestion vitesse.

Version 0.2.x

Date : 10/11/2010
Taille Exécutable : 708 Ko (724 992 octets)

Nouvelles fonctions

» Test de la version des fichiers PPC

Version 0.2.x

Date : 10/11/2010
Taille Exécutable : 708 Ko (724 992 octets)

Nouvelles fonctions

» Gestion des sorties Heidenhain

Version 0.2.18 & 0.2.19

Date : 9/02/2011
Taille Exécutable : 760 Ko (778 240 octets)

Nouvelles fonctions

»  Gestion des codes APT AUXFUN et CLAMP
» Ajout option pour sottie cortecteur outil en fin de ligne (heidenhain)

Version 0.3.x

Date : 10/02/2011
Taille Exécutable : 760 Ko (778 240 octets)

Nouvelles fonctions

» Gestion des codes GODLTA avec déplacement dans ce cas en relatif ( G91)

Version 0.3.2

Date : 10/02/2011
Taille Exécutable : 760 Ko (778 240 octets)

Nouvelles fonctions

» Gestion code PREFUN
»  Gestion du code GOHOME

Corrections

» La sortie du code TLAXIS géneére une instruction de type plan standard
G17,G18 ...
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Version 0.3.3
Date : 17/03/2011

Taille Exécutable : 772 Ko
Nouvelles fonctions
» Ajout des vatiables PP_DATE et PP_TIME

Version 0.3.4
Date : 27/04/2011

Taille Exécutable : 784 Ko
Nouvelles fonctions
» Gestion du code MODE

Corrections

» Gestion des codes CYCLES DRILL et DEEP selon exemple CATIA APT
VERSION

Version 0.4.0
Date : 28/04/2011

Taille Exécutable : 784 Ko
Corrections
» Modification sur code GOHOME

Version 0.4.120.4.5

Date : 28/05/2011
Taille Exécutable : 784 Ko

Nouvelles fonctions
» Gestion du code TLON,GOFWD avec notation des codes CIRCLE et

LINE en référence .
Corrections
» Cotrection de plusieurs petits problemes de relecture et cotrection sur
traitement code INDRIV pour direction du cercle.
Version 0.4.6

Date : 28/08/2011
Taille Exécutable : 816 Ko
Nouvelles fonctions
» Possibilité de définir ordre de sortie des axes XYZ ABC et du code G

Corrections
> Sur calcul B & C pour machine 5 axes type Gantry B&C

Version 0.4.11

Date : 28/07/2013
Taille Exécutable : 832 Ko

Nouvelles fonctions

» Ajout d’'un codage pour rechargement outil

Corrections
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»  Gestion code cycle pour DRILL et DEPTH avec plus de parameétres

Version 0.4.12
Date : 28/07/2013

Taille Exécutable : 880 Ko
Nouvelles fonctions

» Ajout fenétre pour édition de code avec capacité de coloration syntaxique

Version 0.5.0
Date : 29/07/2013

Taille Exécutable : 888 Ko
Corrections

» Sur calcul A & C pour machine 5 axes type Plateau A&C
» Intégration gestion limite sur cette cinématique

Version 0.5.4

Date : 15/08/2013
Taille Exécutable : 884 Ko

Corrections
» Lecture CYCLE/DRILL et ajout de variables
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|  LOGICIEL WINPOST

GENERALITES.

Emulation des contrdleurs CNC & Support codes-G
LIMITE DE GARANTIE

SYMBOLES UTILISES DANS CE MANUEL

I UTILISATION DU LOGICIEL
Charger un postprocesseur
Charger un fichier APT

Convertir le fichier APT en Fichier ISO
Arbre d’'informations
Point d’arrét

Il DESCRIPTION DES FONCTIONS

Fichier
Ouvrir fichier APT
Sauver Fichier ISO
Sélection postprocesseur
Ouvrir Fichier ISO
Quitter

TRAITEMENT
Convertir depuis zone de texte
Convertir directement

Options
Définition postprocesseur
Option
Exporter Log
RAZ Log

A propos
Version

Barre d’'outils

Chapitre

IV CONFIGURER UN NOUVEAU POSTPROCESSEUR

PRINCIPE

-4
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-5

-6

-6
-6
-6
-6
-6
-6

-6
-6
-6

-8
-8
-8
-8
-8

-8
-8
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11

11
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Format d’'une variable
Liste des variables disponibles
Saisie du code

GENERAL
AXES
BROCHE & VITESSE

CODE G
Cas particulier de la sortie des interpolationsutaires

CODE M

OUTIL

SAXES

CYCLES FIXES
DEBUT/FIN FICHIER

COULEUR
Couleur texte

INSTRUCTIONS PARTICULIERES

V DEFINITION DES CODES APT
RECAPITULATIF DES FONCTIONS APT

Codes APT traités
Codes pour les cycles fixes
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