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num 1040 MISE SOUS TENSION 
ON-OFF 

Page  1 

0 

1 

Fermeture du sectionneur  0 vers 1 
Rem. : Attendre la fin de l’initialisation à l’écran avant de manipuler 

// 

2 

Retirer l’arret d’urgence en le faisant tourner 

3 Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

4 Enclencher la puissance  
en maintenant appuyé  sur le bouton  MISE EN SERVICE  

// 

BUT :  
 * Mettre la machine en route 

CONDITIONS PREALABLES : 
* Première opération 

1 

0 

MISE EN 
SERVICE 
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Attendre que le pupitre de commande soit complètement 
initialisé avant d’utiliser la machine.  



POM 

num 1040 PRISE D’ORIGINE MACHINE 
POM 

Page 2   

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

Appuyer sur la touche MODE jusqu’à faire apparaître le mode 
POM 

// 

2 Appuyer sur la touche F10 quand le mode POM apparaît 

3 Appuyer sur CYCLE START et laisser les POM  
s’effectuer automatiquement 

Lorsque la diode verte de la touche CYCLE START s’éteint les 
POM sont terminés 

// 

BUT :  
*Donner à la machine  la 
position de son origine 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Etre en mode ILL 
*Le potentiomètre des avances ne doit pas être à 0 
*Les axes ne doivent pas être en butés 
* Le mandrin doit être serré 

CYCLE 
START 

MODE 

5 Appuyer sur la touche MODE  pour faire apparaître le mode MANU 
 

6 Valider le mode MANU en appuyant su F9 
 

MODE 

MANU 

TOUR A COMMANDE 
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Si rien ne se passe, consulter la page visualisation des erreurs. 



Ouverture capot 
 

0 1 

num 1040 MANIPULATION DU CAPOT 
CAPOT 

Page 3   

0 Mettre le bouton SHUNT CARTER sur 1 

1 Appuyer sur la touche « ouverture capot » et laisser 
appuyé 

2 Ouvrir le capot 

BUT :  
*Ouvrir et fermer le capot 
correctement. 

4 Effectuer le travail à l’intérieur de la machine 

5 Fermer le capot 

TOUR A COMMANDE 
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3 Relâcher le bouton « ouverture capot » 
 

Acquittement défaut 
 

0 1 

6 Mettre le bouton SHUNT CARTER sur 0 

7 Appuyer sur la touche « acquittement défaut »  



IMD 

num 1040 INITIALISATION DE LA TOURELLE 
INIT 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

Appuyer sur la touche MODE jusqu’à faire apparaître le mode IMD 
 

2 Appuyer sur la touche F4 quand le mode IMD  apparaît 

3 Appuyer sur la touche T 

4 Taper le N° de l’outil qui est en position d’usinage  

BUT :  
*Expliquer à la machine la 
position de la tourelle 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Avoir fait les POM 
*Les axes ne doivent pas avoir bougés. 

T 

MODE 

5 Appuyer sur la touche pour valider 

6 Appuyer sur la touche départ cycle 

7 Appuyer sur la touche T 
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1 à 8 

CYCLE 
START 

T 

Page   4 

// // 



num 1040 INITIALISATION DE LA TOURELLE (2) 
INIT 

11 

Appuyer sur la touche pour valider 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 

 

Euroturn 

10 

Appuyer sur la touche départ cycle CYCLE 
START 

La tourelle doit tourner.  
Les messages   SECU   et   MESS   doivent s’éteindre. 

Taper un N° d’outil autre que celui en place 8 1 à 8 

Page  5 

Rajouter ensuite «  M6  » 9 M6 

Si ca ne marche pas : 
*refaire les POM 
 

Outil en position  
d’usinage 



num 1040 Visualisation des erreurs 
ERREURS 
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E / S 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

Appuyer sur la touche MODE jusqu’à faire apparaître le mode E / S 
 

2 Appuyer sur la touche F10 quand le mode E / S apparaît 

3 Appuyer sur 0 

4 Appuyer sur la touche pour valider 

0 

MODE 

5 Faire défiler les messages d’erreurs avec les flèches haut et 
bas si il y à plus de 2 messages. 

// // 

BUT :  
*pouvoir lire tous les 
messages d’erreurs que la 
machine peut indiquer. 

CONDITIONS PREALABLES : 
*A utiliser si le voyant MESS ou SECU apparaissent en haut de l’écran. 



num 1040 REGLAGE DYNAMIQUE DES OUTILS 
OUTILS 

Page   7 

BUT :  
*Mesurer et mémoriser la 
dimension des outils sur la 
machine 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Outil monté sur la tourelle  
*Monter pièce étalon pour tangenter  
*Faire tourner la broche en IMD 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

Appuyer sur la touche MODE   pour faire apparaître le mode 
MANU 

// 

2 Sélectionner le mode MANU  en appuyant sur F9 
 

5 Appuyer sur MODE pour faire apparaître le mode OUTILS 
 

6 Valider le mode OUTILS  en appuyant  sur F8 
 

7 Appuyer sur MODE pour faire apparaître le mode REGOUT 

8 Valider le mode REGOUTen appuyant  sur F3 
 

// 

9 Entrer la valeur de l’étalon (X.......:valeur du diamètre usiné) et 
valider 

MODE 

3 Venir tangenter reculer en Z- prendre une passe suffisante en X– 
pour enlever de la matière sur toute la circonférence du cylindre 

4 Usiner sur une longueur suffisante pour pouvoir contrôler la valeur 
du diamètre réaliser  

10 Taper  le N° du correcteur suivi de X puis valider . 
Refaire l’opération suivant l’axe Z (ne pas oublier d’entrer la valeur 
du rayon ) 

MANU 

MODE 

OUTILS 

REGOUT 

MODE 

XØ 

D12 X 
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num 1040 INTRODUCTION  DES JAUGES OUTILS CONNUES 

 JAUGES 

Page  8 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  
 

Appuyer sur la touche MODE pour faire apparaître le mode 
OUTILS 

// 

2 Appuyer sur la touche F8 pour valider le mode  
 

3 Appuyer sur la touche TOOL  
 

4 Valider le mode JAUGE en appuyant sur la touche F2 
 

5 Entrer au clavier  les valeurs des jauge outils : D suivi du N° de 
correcteur suivi de X et sa valeur, et de même pour Z, R et C. 

6 Valider  le bloc en appuyant sur valide 
 

// 

BUT :  
*Indiquer la dimension des 
outils à la machine avant 
d’usiner 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Les jauges sont déterminées à l’aide du banc de pré-reglage    

7 Vérifier  que la  jauge a  bien été modifiée à l’écran 
 

8 Répéter l’opération pour tous les outils à jauger 
 

OUTILS 

TOOL 

MODE 

JAUGE 

Exemple: 
D1 X..Z.. 

TOUR A COMMANDE 
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O 

num 1040 CHARGEMENT D’UN PROGRAMME  
Sur le clavier num PROCAM 

Page   9 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

Appuyer sur la touche MODE  
 pour faire apparaître le mode PROCAM 

// 

2 Valider le mode PROCAM  en appuyant sur la touche F9 
 

5 Taper le numéro de programme à taper  en appuyant 
simultanément sur les touches SHIFT+% puis le N°  

6 Valider en appuyant sur la touche valid 

7 Répondre oui (O) à la question  pour créer un nouveau programme 

8 Valider en appuyant sur la touche valid 

// 

BUT :  
*Taper le programme à l’aide 
du clavier 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Avoir rédigé le programme ISO  

9 
Taper le programme en appuyant à chaque fois sur + en début de 
ligne pour ajouter un nouveau bloc ( taper - pour supprimer ou # 
pour modifier la ligne ) 

PROCAM 

MODE 

Exemple :%11 

N10 GG52 Z + 

3 Choisir le mode PROGRAMMATION ISO en tapant 5 
 

4 Valider le mode  en appuyant sur la touche valid 

5 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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Pg dn 

num 1040 Introduction des PREF et DEC  
PREF-DEC 

Page   10 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  
 

Appuyer sur la touche MODE  pour faire apparaître le mode AXES 
 

// 

2 Valider le mode axes  en appuyant sur la touche F7 
 

5 Taper X ou Z plus la valeur du PREF. 
 

6 Valider en appuyant sur la touche valid 
 

7 Appuyer sur la touche Pg dn pour avoir accés au DEC1. 

// 

BUT :  
*Indiquer à la machine les prises de référence et les décalages d’origine.  

8 Taper X ou Z plus la valeur du DEC. 

AXES 

MODE 

Exemple : X... 

3 Appuyer sur la touche MODE  pour faire apparaître le mode PREF 
 

4 Valider le mode  PREF en appuyant sur la touche F2 
 

MODE 

9 Valider en appuyant sur la touche valid 
 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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PREF 

Exemple : X... 

DEC1 doit apparaître à l’écran 
 

PREF doit apparaître en bas à gauche de l’écran 
 

La valeur doit s’afficher à l’écran. Avant de passer à la suite, vérifier 
que vous avez taper la valeur en X et en Z. 

Vérifier à l’écran que les valeurs s’affichent correctement. 



num 1040 APPEL PROGRAMME COURANT 
%... 

Page   11 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

Appuyer sur la touche MODE pour faire apparaître le mode 
CHARG 

// 

2 Valider le mode CHARG en appuyant sur la touche F4 
 

3 Valider choix du programme courant en tapant 3 

4 Valider en appuyant 2 fois sur  VALID  

5 Appuyer sur la touche SHIFT et en même temps sur la 
touche + et taper ensuite le numéro du programme. 

6 Valider en appuyant sur valid 

// 

BUT :  
*Indiquer à la machine quel 
programme doit être utilisé. 
 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Le programme à appeler existe en  mémoire ou il vient d’être tapé. 

7 Le programme courant s’affiche à l’écran 

MODE 

CHARG 

3 

Exemple :%11 

TOUR A COMMANDE 
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num 1040 TESTER UN PROGRAMME 
TEST 

Page  12 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ 

Appuyer  sur la touche MODE pour faire apparaître le mode PROG 
 

// 

MODE 

2 Valider le mode PROG en appuyant sur F4 
 

3 Appuyer sur la touche MODE  pour faire apparaître le mode TEST 
 

4 Valider le mode TEST en appuyant sur F8 
 

5 Lancer le test en appuyant sur CYCLE START  
Rem : durant le test la diode verte de cycle-start est allumée  

6 Pour corriger les erreurs si il y en a  voir la procédure « modification 
de programme » sinon passer  à la visualisation graphique 

// 

BUT :  
*Analyse syntaxique du 
programme 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Les PREF-DEC et JAUGES OUTILS sont enregistrés 
*Le programme à tester doit être programme courant 
*Les portes doivent être fermées 

PROG 

MODE 

TEST 

CYCLE 
START 

TOUR A COMMANDE 
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num 1040 MODIFIER UN PROGRAMME 

Modification d’un BLOC MODIF 

Page  13 

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

Appuyer  sur la touche MODE  pour faire apparaître  
le mode  MODIF 

// 

MODE 

2 Valider le mode MODIF en appuyant sur F7 

3 Se déplacer dans le programme pour atteindre le bloc à modifier 
 

4 Quand le curseur est en face du bloc à modifier appuyer 
simultanément  sur SHIFT + # 

5 Valider en appuyant sur valid 

6 Le bloc à modifier apparaît en bas de l’écran 
 

// 

BUT :  
*Corriger les erreurs d’un 
programme 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Le programme à corriger doit être programme courant 
 

MODIF 

  OU 

SHIFT  3 # + 

7 Se déplacer dans le bloc pour atteindre la fonction à modifier 
 

8 Choisir INS pour insérer des caractères ou OVER pour écrire par 
dessus les caractères existants  (INS ou OVER s’affiche en haut à droite ) 

9 Se placer après le caractère à effacer et taper sur la touche ci-contre 
 

#N60 G1 X45 Y56 F250 

 

 

O

INS/OVER 

 

10 Valider  et Recommencer l’opération TEST programme et MODIF 
jusqu’à ce qu’il n’y est plus d’erreurs 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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Num 1040 Modifier un programme 

Insertion et suppression d’un bloc Insert 

Page  14 

0 

2 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ. 

Valider le mode MODIF en appuyant sur F7. 

// 

3 Se déplacer dans le programme pour atteindre le bloc 
précédent celui à insérer ( ou frapper le n° du bloc ). 

4 Quand le curseur est en face du bloc, appuyer sur + et 
taper à la suite le texte. 

5 Valider en appuyant sur Valid. 

// 

BUT :  
*Ajouter une ligne au 
programme en mémoire. 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Le programme à corriger doit être programme courant. 
 

  OU 

1 Appuyer sur la touche MODE jusqu’à faire apparaître le 
mode MODIF en haut de l’écran. 

Le bloc doit être inséré dans le programme 

 + 

3 Se déplacer dans le programme pour atteindre le bloc à 
supprimer ( ou frapper le n° du bloc ). 

4 Quand le curseur est en face du bloc, appuyer sur -. 
 

5 Valider en appuyant sur LF. 

  OU 

Le bloc doit être supprimé dans le programme. 

  - 

Insertion d’un bloc. 

Suppression d’un bloc. 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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MODE 

MODIF 



CADRAGE 
1+2 

num 1040 VISUALISATION GRAPHIQUE D’UN PROGRAMME 

GRAPHIQUE 

Page  15  

0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ 

Appuyer  sur la touche MODE pour faire apparaître 
 le mode PROCAM 

// 

MODE 

2 Sélectionner le mode PROCAM  en appuyant sur F9 
 

3 Sélectionner PARAMETRES GRAPHIQUES en appuyant sur 0 
 

4 Valider en appuyant sur valid 

5 Taper le numéro de programme SHIFT + % ... 

6 Valider en appuyant sur la touche valid 

// 

BUT :  
*Visualiser à l’écran la 
trajectoire de l’outil et le profil 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Le programme à visualiser doit être programme courant 
*Le programme ne doit pas comporter d’erreurs  

PROCAM 

0 

7 Sélectionner CADRAGE 1 + 2 en appuyan sur F10 et attendre 
l’indication CADRAGE TERMINE à l’écran 

8 Sélectionner TRACE PLAN 1 en appuyant sur F8  et attendre 
l’apparition  du profil à l’écran 

9 Sélectionner SIMULE TRACE en appuyant sur F6  

Exemple : %11 

TRACE 
PLAN 1 

SIMULE 
TRACE 

CYCLE 10 Sélectionner CYCLE  en appuyant sur F6 et observer le cycle 
d’usinage de  l’outil   

OUT 11 Pour quitter  le mode graphique appuyer 3 fois sur OUT  : F12 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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num 1040 CONDUITE EN MODE SEQUENTIEL 
SEQUENTIEL 

Page   16 

0 

3 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ 

Appuyer  sur la touche MODE pour faire apparaître 
 le mode SEQ 

// 

MODE 

4 Sélectionner le mode SEQ en appuyant sur F3 

5 Valider en appuyant sur valid 

6 Mettre le potentiomètre des avances à 0 

7 Appuyer sur CYCLE START pour valider chaque  

// 

BUT :  
*Réaliser un premier usinage 
à vide, puis avec la première 
pièce à usiner. 

CONDITIONS PREALABLES : 
*PREF et DEC  enregistrés 
*Correcteurs d’outils vérifiés (position dans magasin ) 
*Le programme doit être programme courant  
*Programme testé sans erreur 

CYCLE 
START 

8 Faire varier  le potentiomètre des avances à chaque fois que l’on 
appui sur CYCLE START 

9 Visualiser les déplacement en MODE –  AXE et estimer la valeur 
des déplacement pour éviter les risques de collisions 

0 

10 Pour arrêter mettre le potentiomètre des avances à 0 et appuyer 2 
fois sur RAZ  // // // 

0 

0 

1 Appuyer  sur la touche MODE pour faire apparaître 
 le mode PROG 

MODE 

2 Sélectionner le mode PROG  en appuyant sur F4  ( le programme 
courant s’affiche à l’écran ) 

PROG 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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CONT 

num 1040 CONDUITE EN MODE CONTINU 
SEQUENTIEL 

Page  17 

0 

3 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ 

Appuyer  sur la touche MODE pour faire apparaître 
 le mode CONT 

// 

MODE 

4 Sélectionner le mode CONT en appuyant sur F2 
 

5 Valider en appuyant sur valid 

6 Appeler le professeur 

7 Appuyer sur CYCLE START pour lancer le cycle d’usinage  
 

// 

BUT :  
*Réaliser un premier usinage 
à vide, puis avec la première 
pièce à usiner. 

CONDITIONS PREALABLES : 
*PREF et DEC  enregistrés 
*Correcteurs d’outils vérifiés (position dans magasin ) 
*Le programme doit être programme courant  
*Programme testé sans erreur et déjà exécuté en mode séquentiel 

CYCLE 
START 

8 Faire varier  le potentiomètre des avances 
 progressivement jusqu’à 100% 

0 

10 Pour arrêter en cas de problème  
 
mettre le potentiomètre des avances à 0 et appuyer 2 fois sur RAZ  
ou sur l’arrêt d’urgence  (cas extrêmes) 

// // // 
0 

1 Appuyer  sur la touche MODE pour faire apparaître 
 le mode PROG 

MODE 

2 Sélectionner le mode PROG  en appuyant sur F4  ( le programme 
courant s’affiche à l’écran ) 

PROG 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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num 1040 Arrêt en cours d’usinage 
Arrêt 
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0 

3 

Appuyer sur la touche cycle stop 

Fermer le capot 

4 Appuyer sur la touche acquittement défaut 
 

5 Appuyer sur la touche rotation broche dont le voyant blanc clignote 
 

6 Appuyer sur la touche cycle start 

BUT :  
*arrêter correctement la 
machine alors qu’elle se 
trouve en usinage 

CONDITIONS PREALABLES : 
*Programme lancé en mode continu 
* 
 
 

1 Appuyer  sur la touche arrêt rotation broche ( à coté de la touche 
cycle stop ) 

Cycle 
stop 

2 Effectuer les manipulations sur la machine ( voir manipulation du 
capot ) 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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Acquittement défaut 
 

Cycle 
start 

Attention : il ne faut JAMAIS arrêter un usinage lorsque l’outil est en contact avec la 
pièce sauf cas d’extrême urgence. Il est préférable d’attendre que l’outil soit légèrement 
dégagé pour arrêter la rotation de la broche. 
 



num 1040 Reprise à un bloc donné ( RNS ) 
RNS 

BUT :  
*reprendre le programme à un 
bloc déterminé 
 

TOUR A COMMANDE 
NUMERIQUE 
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0 

3 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ 

Taper au clavier le N° du bloc à effectuer 
 

// 

N…. 

4 Valider en appuyant sur valid 

5 Appuyer sur la touche Cycle start 

6 Amener les axes en position d’usinage si nécessaire ( en appuyant 
sur les touches X+, X-, Z+ et Z- ) 

7 Appuyer  sur la touche MODE pour faire apparaître 
 le mode CONT 

// 

8 Sélectionner le mode CONT en appuyant sur F2 

1 Appuyer  sur la touche MODE pour faire apparaître 
 le mode RNS 

MODE 

2 Sélectionner le mode RNS  en appuyant sur F6   
 

RNS 

Cycle 
start 

MODE 

CONT 

9 Appuyer sur la touche cycle start pour lancer l’usinage Cycle 
start 



O 

num 1040 CHARGEMENT D’UN SOUS PROGRAMME  
EN MODE PROFIL PROCAM 
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0 

1 

Appuyer 2 fois sur la touche RAZ  

Appuyer sur la touche MODE  
 pour faire apparaître le mode PROCAM 

// 

2 Valider le mode PROCAM  en appuyant sur la touche F9 
 

5 Taper le numéro de programme à taper  SHIFT   %.... 
Rem: on notera  %11.1 le profil du programme principale %11 

6 Valider en appuyant sur la touche valid 
 

7 Répondre oui (O) à la question  pour créer un nouveau programme 

8 Valider en appuyant sur la touche valid 
 

// 

BUT :  
*Tracer le profil à usiner  

CONDITIONS PREALABLES : 
*Avoir calculé les coordonnées des points de trajectoire outil 

9 Taper P (comme Profil) et VALID  

PROCAM 

MODE 

Exemple :%11.1 

P 

3 Choisir le mode PROGRAMMATION ISO en tapant 5 
 

4 Valider le mode  en appuyant sur la touche valid 
 

5 

9 Choisir le plan X-Y  en appuyant plusieurs fois sur la touche flèche 
 

9 Valider en appuyant sur F10 et continuer construire le 
 profil en suivant les indications à l’écran 
Rem: ne pas oublier de sauvegarder à la fin (SAUVE / 

F10 
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