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Mentions légales

Signalétique d'avertissement

Ce manuel donne des consignes que vous devez respecter pour votre propre sécurité et pour éviter des dommages
matériels. Les avertissements servant a votre sécurité personnelle sont accompagnés d'un triangle de danger, les
avertissements concernant uniquement des dommages matériels sont dépourvus de ce triangle. Les
avertissements sont représentés ci-aprés par ordre décroissant de niveau de risque.

/\ DANGER

signifie que la non-application des mesures de sécurité appropriées entraine la mort ou des blessures graves.

/\ ATTENTION

signifie que la non-application des mesures de sécurité appropriées peut entrainer la mort ou des blessures graves.

/\ PRUDENCE
signifie que la non-application des mesures de sécurité appropriées peut entrainer des blessures légéres.

IMPORTANT

signifie que la non-application des mesures de sécurité appropriées peut entrainer un dommage mateériel.

En présence de plusieurs niveaux de risque, c'est toujours I'avertissement correspondant au niveau le plus élevé
qui est reproduit. Si un avertissement avec triangle de danger prévient des risques de dommages corporels, le
méme avertissement peut aussi contenir un avis de mise en garde contre des dommages matériels.

Personnes qualifiées

L’appareil/le systéme décrit dans cette documentation ne doit étre manipulé que par du personnel qualifié pour
chaque tache spécifique. La documentation relative a cette tache doit étre observée, en particulier les consignes
de sécurité et avertissements. Les personnes qualifiées sont, en raison de leur formation et de leur expérience, en
mesure de reconnaitre les risques liés au maniement de ce produit / systeme et de les éviter.

Utilisation des produits Siemens conforme a leur destination
Tenez compte des points suivants:

/\ ATTENTION

Les produits Siemens ne doivent étre utilisés que pour les cas d'application prévus dans le catalogue et dans la
documentation technique correspondante. S'ils sont utilisés en liaison avec des produits et composants d'autres
marques, ceux-ci doivent étre recommandés ou agréés par Siemens. Le fonctionnement correct et s(r des produits
suppose un transport, un entreposage, une mise en place, un montage, une mise en service, une utilisation et une
maintenance dans les régles de I'art. Il faut respecter les conditions d'environnement admissibles ainsi que les
indications dans les documentations afférentes.

Marques de fabrique

Toutes les désignations repérées par ® sont des marques déposées de Siemens AG. Les autres désignations dans
ce document peuvent étre des marques dont l'utilisation par des tiers a leurs propres fins peut enfreindre les droits
de leurs propriétaires respectifs.

Exclusion de responsabilité
Nous avons vérifié la conformité du contenu du présent document avec le matériel et le logiciel qui y sont décrits.
Ne pouvant toutefois exclure toute divergence, nous ne pouvons pas nous porter garants de la conformité intégrale.
Si 'usage de ce manuel devait révéler des erreurs, nous en tiendrons compte et apporterons les corrections
nécessaires des la prochaine édition.
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Avant-propos

Documentation SINUMERIK

La documentation SINUMERIK comporte les catégories suivantes :
® Documentation générale/catalogues
® Documentation utilisateur

® Documentation constructeur/S.A.V.

Informations complémentaires

Sous ce lien (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614), vous trouverez
différentes informations pour :

e Commander la documentation/apergu des documents
e Télécharger des documents a partir de liens supplémentaires

e Utiliser la documentation en ligne (trouver des manuels/informations et y effectuer des
recherches)

Pour toute question concernant la documentation technique (par ex. suggestion, correction),
envoyez un courriel a cette adresse (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Documentation

Formation

FAQ

SINUMERIK

Notions de base

Plus d'informations sur la documentation Siemens disponible et sur les possibilités de I'utiliser
pour créer votre propre documentation machine, voir : lien (https://
support.industry.siemens.com/My/ww/fr/documentation).

Ce lien (http://www.siemens.com/sitrain) livre des informations sur SITRAIN, le programme
de formations de Siemens pour les produits, systéemes et solutions d'entrainements et
d'automatisation.

La Foire Aux Questions se trouve sur les pages Service&Support sous Support produit (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

Des informations relatives a SINUMERIK figurent a cette adresse (http://www.siemens.com/

sinumerik).

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 3


https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614
mailto:docu.motioncontrol@siemens.com
https://support.industry.siemens.com/My/ww/fr/documentation
https://support.industry.siemens.com/My/ww/fr/documentation
http://www.siemens.com/sitrain
https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq
https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq
http://www.siemens.com/sinumerik
http://www.siemens.com/sinumerik

Avant-propos

Groupe cible
Le présent manuel s'adresse aux :
® programmeurs
® ingénieurs de projet

Utilité

Le Manuel de programmation permet au groupe cible de créer, d'écrire, de tester des
programmes et des interfaces logicielles et de supprimer des erreurs.

Version standard

Le présent manuel de programmation décrit les fonctionnalités de la version standard. Les
options complémentaires ou modifications apportées par le constructeur de la machine-outil
sont documentées par celui-ci.

La commande numérique peut posséder des fonctions qui dépassent le cadre de la présente
description. Le client ne peut toutefois pas faire valoir de droit en liaison avec ces fonctions,
que ce soit dans le cas de matériels neufs ou dans le cadre d'interventions du service aprés-
vente.

De méme, pour des raisons de clarté, la présente documentation ne contient pas toutes les
informations de détail relatives a toutes les variantes du produit ; elle ne peut pas non plus
tenir compte de tous les cas d'installation, d'exploitation et de maintenance.

Technical Support

Si vous avez besoin de conseils techniques, vous trouverez sur Internet les coordonnées
téléphoniques appropriées a l'adresse (https://support.industry.siemens.com/sc/wwi/fr/sc/
support-technique/oid2090) suivante, dans la zone "Contact".

Informations sur la structure et le contenu

Manuel de programmation Notions de base / Notions complémentaires
Les descriptions relatives a la programmation CN sont réparties sur deux manuels :

1. Notions de base
Le manuel de programmation "Notions de base" s'adresse aux techniciens utilisant la
machine-outil et suppose d'avoir la connaissance préalable des opérations de pergage, de
fraisage et de tournage. Les instructions et commandes, conformes a la norme DIN 66025,
sont illustrées par des exemples de programmation simples.

2. Notions complémentaires
Le manuel de programmation "Notions complémentaires" s'adresse aux technologues
connaissant toutes les possibilités de programmation. Grace a un langage de
programmation spécifique, la commande SINUMERIK permet d'élaborer un programme
piéce complexe (par exemple : surfaces gauches, coordination entre canaux...) et dispense
le technologue d'une programmation fastidieuse.

Notions de base
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Avant-propos

Disponibilité des éléments de langage

Tous les éléments de langage CN décrits dans le présent manuel sont disponibles pour
SINUMERIK 840D sl. La disponibilité pour SINUMERIK 828D est indiquée dans le tableau
"Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D (Page 464)".

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 5



Avant-propos

Notions de base
6 Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Sommaire

2= g1 o] (o] oo - J S 3
1 Consignes de SECUNtE ElEMENLAIIES...........c.ceiiicieerieeeer e e s e e e e ee e e s e s s me e e e e e e naeeeees 13
1.1 Consignes de SECUMtE GENEIAIES. ......coiuiiiiii i a e seeeees 13
1.2 Garantie et responsabilité pour les exemples d'application...........ccccoeevvvvieiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeneea, 14
1.3 SECUME INAUSTIIEIIE. ... e e 15
2 Notions gEOMELHQUES dE DASE...........cooeiiuiiieceiiecee e et s e ee e sn e e e ene e s e e e nne e e en 17
21 POSItIONS AES PIBCES. ...cei ittt e e e e e e e e e 17
21.1 Systémes de COOrdONNEES PIBCE..........uiiiiii i e 17
21.2 COoOrdONNEES CAMESIENNES. ... e ettt e e e ettt e e e e s anb b e e e e e e s abbreeeeeeaarnnne 17
21.3 COOrdONNEES POIAIMES. ....ceiiiiitieiee ettt e et e e e e et e e e e e s anbeeeaeeenenenes 20
214 (O] (=I= 1 0T ] 01 PSSR 21
21.5 LO70] (I =Y = 1Y S SURPRS 23
22 o P T R0 L= { = 1V | S 25
23 Origines et points de FEfEreNCe..........c.ueeiiiii e 26
24 SyStEmMES de COOMAONNEES. .........eiiiiiiiiiiei et e e e s e e s 28
2.4.1 Systéme de coordonnées maching (SCM)........cooiiiiiiiiiiiiiiii e 28
242 Systéme de coordonnées de base (SCB)........ccuueiiiiiiiiiiiiii e 30
243 Systéme de coordonnées de base décalé (SCD)........cooiiuiiiiiiiiiiiiiii e 32
244 Systéme de coordonnées réglable (SCR)........cooiiiiiiiiiii e 33
245 Systéme de coordonnées PIECE (SCP)....coiiiiiiiieiie e 34
246 Quels sont les rapports entre les différents systémes de coordonnées ? ..........cccccceeeeeennn. 35
3 Bases de la programmation de la commande NUMEMQUE............ccccccreririirrcciceee e e e 37
3.1 Dénomination d'un programme CN..........coooiiiiiiii e 38
3.2 Structure et contenu d'un programme CN...........ooiiiiiiii e 40
3.2.1 Blocs et composantes de DIOCS..........oooiiiiiiiiii e 40
3.2.2 Régles valables pour [€S DIOCS..........cooo i 42
3.2.3 AFFECtatioN dE VAIBUIS......co e 43
3.24 (O] 00104 1=T 01 7= (=SOSR 44
3.2.5 MaSQUAGE € DIOCS. .....eeiiiiiiieiiie ettt e e e e e e e e e e 44
4 (07 (== ToT d o T T8 1o =T 1 . U= 7 N 47
4.1 ProCedure gENEIale..........ooo i 47
4.2 Caracteres diSPONIDIES. .......cooiiiii e 49
4.3 EN-tete dU ProgramiMe. ........ooi it 51
4.4 EXemples de ProgramiMeEs...........cii i iiiiiiiee ettt e ettt e et e e e e e nb e e e e e e 53
441 Exemple 1 : Premiéres opérations de programmation..............ccceeeiiiiiiiiiee e 53
442 Exemple 2 : Programme CN de tOUrNage............cooiiiiiiiiiiieiiiiee e 54
443 Exemple 3 : Programme CN de fraiSage.........ccuuveiiiiiiiiiiiiiiceeee e 55

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 7



Sommaire

5 L0 7= g e T=T 03 T= o e o T« 59
5.1 Changement d'outil sans gestion d'OULIIS...........ccueiiiii i 60
5.1.1 Changement d'outil avec INNSTrUCION T........ooiiiiii e 60
51.2 Changement d'Outil @VEC MB............eoiiiiiiiiiee e 61
5.2 Changement d'outil avec gestion d'outils (OPtion)..........cooiiiiiiiiiiiii e 63
5.2.1 Changement d'outil avec l'instruction T et une gestion d'outils active (option)...................... 63
5.2.2 Changement d'outil avec M6 et une gestion d'outils active (option).............ccooeeeiiiiiiiiiiiinns 65
5.3 Réaction en cas de programmation erron€e de T.........ccccviiiiiiiiiie e 68
6 LO7oT 4= Tod (o] o E= o Ko T ] = SRS 69
6.1 Informations générales pour les corrections d'outil..........ccccooiiiii i 69
6.2 Correction de 1onQUEUr d'OULIL.........oouiiiiiiie e e e reeeees 70
6.3 Correction du rayon d'OULL..........ooiiiiii e 71
6.4 Mémoire de corrections d'OULl..........cceeeiii i 72
6.5 TYPES A'OULIL ..ot e s e e e e s e e e e e e e e e e e e e 74
6.5.1 Informations générales pour les types d'outil..........cccoooiiiiiiiiiiii 74
6.5.2 7= 3RS 74
6.5.3 0 =1 (= PSS 76
6.5.4 OUutils de reClifiCatION.........uuiiiiiiiiiii e e e e e e e e e s e aae 77
6.5.5 (O 0111 3o [ (o0 =T [ T PR 78
6.5.6 (O 0] 3T o< Tor =10 ) PR 80
6.5.7 Reégle de CoNCateNatioN...........oooi i 81
6.6 Appel de correction d'OULIE D...........uuiiiiiiii e 82
6.7 Modification des données de correction d'outil..............ccuuiiiiiiiiiiiii 85
6.8 Offset de correction d'outil programmable (TOFFL, TOFF, TOFFR)........cooiiiiiiiiiiiiiiiieeen, 86
7 Mouvement d€ BIOCRE. ...........ooi e e e e s e s s me e s sn e s s me e s sme e e s s me e s ame e e s smmeeesme e e e s 91
71 Vitesse de rotation de broche (S), sens de rotation (M3, M4, M5)........cccccevviiiniiniineeeeen, 9
7.2 Vitesse de coupe d'OULIT (SVC)....ceiiiiiiie e 95
7.3 Vitesse de coupe constante (G96/G961/G962, G97/G971/G972, G973, LIMS, SCC)........ 101
7.4 Activer/désactiver la vitesse circonférentielle de meule constante (GWPSON,
LA T T @ T T OSSR 107
7.5 Limitation programmable de la vitesse de rotation de broche (G25, G26)...........ccccoeuueeeenn. 108
8 [T [1]E= Lo 1o = 1Y T o e = 109
8.1 Avance (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)........coviiiiiiieeiiee e 109
8.2 Déplacement des axes de positionnement (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC)....118
8.3 Broche en asservissement de position (SPCON, SPCOF).......cccceiviiiiiiieiieiiiiieee e, 122
8.4 Positionner des broches (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS).......uuuuiiiiiiiieeiiiiienn, 123
8.5 Avance pour axes/broches et de positionnement (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)............. 129
8.6 Correction programmable de I'avance (OVR, OVRRAP, OVRA).......ccccoeiiiiiiiiiniiiieeeeen. 133
8.7 Correction programmable de I'accélération (ACC) (OptioN)..........uvveeeiieeiiiiiiiiiiiiieeeeee e, 134
Notions de base
8 Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Sommaire

8.8 Avance avec correction par manivelle (FD, FDA).......coooiiiiiiee e 136
8.9 Optimisation de I'avance sur contours courbes (CFTCP, CFC, CFIN)...........ccccceeeiinnnnnnn. 140
8.10 Plusieurs des valeurs d'avance dans un bloc (F, ST, SR, FMA, STA, SRA).........vvvuuneen. 143
8.1 Avance a effet NON MOdal (FB).........oooiiiiiiiiii e 146
8.12 Avance par dent (GO9S FZ).......oo it 147
9 Parametres gEOMEITIQUES............eeiiceeeeicrieeceie e e s e e e s seee e e se e s ean e s sme e e e emseeesesane s sareeeenneenssnnnees 153
9.1 Décalage d'origine réglable (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)......... 153
9.2 Sélection du plan de travail (G17/G18/G19)....c.cciuieeiiiii e 156
9.3 L7 0] 1= 3PP 159
9.3.1 Indication de cotes absolues (GO0, AC)......cou i 159
9.3.2 Indication de cotes relatives (G971, 1C)... ... 161
9.3.3 Indication de cotes absolues et de cotes relatives pour le tournage et le fraisage (G90/
LT S SSSS 165
9.34 Introduction en cotes absolues pour axes rotatifs (DC, ACP, ACN).........cccceveeiiiiiiiiinnnnnn. 166
9.3.5 Systéme de mesure en pouces / métrique (G70/G71, G700/G710).....ccuveeeiiiiiiiiieeneeeannnnnn. 168
9.3.6 Programmation diamétrale/radiale spécifique au canal (DIAMON, DIAM90, DIAMOF,
D1 Y (O 07 | TSRS 172
9.3.7 Programmation diamétrale/radiale spécifique a I'axe (DIAMONA, DIAM90A, DIAMOFA,
DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC, RAC, RIC)......ccceiiireeiie e 174
9.4 Position de la piece 10rs du tOUMMAgE. .........ccoiiiiiiiiiiiii e 179
10 Instructions de déplacement.............cccoorieeriicir e e e e e e e e s eeer e e s 181
10.1 Informations générales pour les instructions de déplacement................ccccce e 181
10.2 Instructions de déplacement avec des coordonnées cartésiennes (G0, G1, G2, G3, X...,
T TS 183
10.3 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires...........cccuueeeeeeiiieeenniiincinnnenn. 185
10.3.1 Point de référence des coordonnées polaires (G110, G111, G112).....eeeeiieiiiiiiiinienie. 185
10.3.2 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires (G0, G1, G2, G3, AP, RP)....186
10.4 Déplacements €N rapide..........o.uueiiii i 191
10.4.1 Activation de la vitesse rapide (G0).........cooiiiiiiiiiiiiiei e 191
10.4.2 Activer/désactiver l'interpolation linéaire des déplacements de vitesse rapide (RTLION,
1 TSSO 192
10.4.3 Adaptation du facteur de tolérance pour les déplacements en rapide (STOLF).................. 194
10.5 INterpolation NEAIME (G1).....uueiiiieiieiee et e e e e s 196
10.6 INtErpOlation CIFCUIAINE. .. ..o e 199
10.6.1 RV 1N 0 =T 1= o 0] o[ TSR 199
10.6.2 Interpolation circulaire avec centre de cercle et point final (G2/G3, X...Y...Z..., ... J... K...)....200
10.6.3 Interpolation circulaire avec rayon et point final (G2/G3, X... Y... Z..., CR).c.uvevvviiiiiiiinnn. 202
10.6.4 Interpolation circulaire avec angle au centre et point final / centre de cercle (G2/G3, X...
R A O S < L R 204
10.6.5 Interpolation circulaire avec coordonnées polaires (G2/G3, AP, RP)......ccccceeiiiiiiiiiiiinnenn. 206
10.6.6 Interpolation circulaire avec point intermédiaire et point final (CIP, X...Y...Z..., [1... J1...
£GP USSR 208
10.6.7 Interpolation circulaire avec transition tangentielle (CT, X... Y... Z..) e, 210

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 9



Sommaire

11

10

10.7 Interpolation hélicoidale (G2/G3, TURN)......cccoioiiiiiiiieeier e e e e e e e e e e e e aeaeaaaeeeenees 215
10.8 Interpolation de développante (INVCW, INVCCW).......ooiuiiiiiiiiiiiiiee e 218
10.9 EIEMENTS A& CONTOUN......cce e e e e e e e e e s s et ae e eeeeeaeeaaaaaeanees 223
10.9.1 Programmation d'éléments de CONLOUN..........coooiiiiiiiiiii e 223
10.9.2 Eléments de contour : UNE droite.........uvviiiiiiieiee e e e e 224
10.9.3 Eléments de contour ; deUX AroiteS.......cc.uuuiiiiiiiiiie e e e e e e e e 225
10.9.4 Eléments de contour ; trois droiteS........ccc.euviiiiiiiiiieee e a e 229
10.9.5 Eléments de contour : Programmation du point final avec un angle...........ccccccccooeeeiiiinn 232
10.10 11 2= o T PSSR 233
10.10.1 Filetage avec pas constant (G33, SF)........oooiiiiiiiiii e 233
10.10.2 Filetage avec pas croissant ou décroissant (G34, G35)........ccouiiiiiieiiieiiiiiiiiieeeeee e 240
10.10.3 Courses d'accélération et de freinage programmeées pour G33, G34 et G35 (DITS, DITE)....241
10.10.4 Retrait rapide pendant un filetage (LFON, LFOF, DILF, ALF, LFTXT, LFWP, LFPOS,

POLF, POLFMASK, POLFMLIN).....coiiiiiiiiiiii et s e e e e e e e 243
10.10.5 Filetages bombeés (G335, G336).......ccuuiiiieiiiiiiiie ettt e et e e e e e 247
10.11 LI =18 Lo F= Lo =PRI 254
10.11.1 Taraudage sans porte-taraud COMPENSALEU.........covviiieeeiiie i 254
10.11.1.1  Taraudage sans porte-taraud compensateur et déplacement de retrait (G331, G332)....... 254
10.11.1.2 Exemple : Taraudage aveC G331/ G332.......uuiiiiiiiiiiee et aee e 255
10.11.1.3  Exemple : édition de la vitesse de taraudage programmée dans le rapport de

LU= ST 0 0151 o o = Tox 11 = 256
10.11.1.4  Exemple : application du deuxiéme jeu de paramétres machine des rapports de

LU= T 1570 01151 o o 1SR 257
10.11.1.5 Exemple : Aucune programmation de vitesse de rotation, surveillance du rapport de

LU= T 15T 0 01151 o) o 1SR 257
10.11.1.6  Exemple : Changement du rapport de transmission impossible, surveillance du rapport

Lo L= = T 1] 41 7] o] o TR 258
10.11.1.7  Exemple : programmation sans SPOS..........c.uuiiiiiiiiiiiiee e 258
10.11.2 Taraudage avec porte-taraud compensateur et déplacement de retrait (G63).................... 259
10.12 Chanfrein, arrondissement (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)........ccccccoviiiiiiiniennnnnnn. 261
Corrections de rayon d'OULIL.............ccceiiiiiei e e e e e e s e e e ne e e e e e 267
11.1 Correction du rayon d'outil (G40, G41, G42, OFFN)......coiiiiiiiie e 267
11.2 Accostage et retrait du contour (NORM, KONT, KONTC, KONTT).....ccvvviviireeieeeireeiinniennenn. 277
11.3 Correction aux angles saillants (G450, G451, DISC).......ccuiiiiiieiiiiiiiie e 284
11.4 Accostage et retrait €N AOUCBUN...........cooiiiiiiiii e 288
11.4.1 Accostage et retrait (G140 a G143, G147, G148, G247, G248, G347, G348, G340,

G341, DISR, DISCL, DISRP, FAD, PM, PR).......uttiiiiieeiicieeeee et 288
11.4.2 Accostage et retrait avec des stratégies de retrait étendues (G460, G461, G462)............. 299
11.5 Activer/désactiver la surveillance de collision ("détection des goulets d'étranglement")

(CDON, CDOF, CDOF2) i.utiiiiieiciieiee ettt ettt ettt e e e e e e et e e e e e e e e e e e nnrreea e e s 303
11.6 Correction d'outil 2D % (CUT2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)......cccccvveeeeeeeeiiieeeeee. 305
11.7 Maintenir constante la correction du rayon d'outil (CUTCONON, CUTCONOF)................. 308
11.8 Outils a position de tranchant définie............cooei i 310

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Sommaire

12

13

14

15

16

Modes de dEpPIaceMENL.............. .. e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeae e ans 313
12.1 Arrét précis (G60, G9, G601, GB02, GBO3)......c.ereirieeiereriieeieresireeteeeseresseeeeseeeanseeesneeees 313
12.2 Contournage (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)......ccvveivveeiierenns 316
Transformations des coordonnées (Frames)..........ccccvieririimrcciiesreceeeer e e e e s ee s eenee s seme e s e e e s 325
131 = 10 0= PSPPI 325
13.2 INSEIUCHIONS A€ fraME.....eeiiiiie e e e e e 327
13.3 Décalage d'origine programmable (TRANS, ATRANS).......oooii e, 331
13.4 Décalage d'origine programmable (G58, G59)........cccouiiiiiiiiiiiiiiiie e 335
13.5 Rotation programmable (ROT, AROT, RPL)......uuiiiiiiiiiieiee e 338
13.6 Programmation de rotations de frames avec des angles solides (ROTS, AROTS,

(07O 1 T PSSP 345
13.7 Facteur d'échelle programmable (SCALE, ASCALE)..........coouiiiiiiiiiieiiieeeeee e 349
13.8 Fonction miroir programmable (MIRROR, AMIRROR)..........ccoiiiiiiiiiiiiiiiiieee e, 353
13.9 Génération d'un frame selon l'orientation de I'outil (TOFRAME, TOROT, PAROT)............. 358
13.10 Désactivation du frame (G53, G153, SUPA, G500)........cuuuueiieiiiiiiiiiee e 361
13.11 Programmation : Désélection de corrections spécifique a un axe (CORROF).................... 362
13.12 Désélection d'un décalage d'origine additif (DRFROF).........c..ccoiiiiiiiiiieeee e, 366
13.13 Décalages d'origine spécifiques a la rectification (GFRAMEO, GFRAME1 ...

GFRAMET00). ... et iutteitieeeiee st s e ee e tee et e ssteesseessteesseeeteessteeseesnseesseeaaseessseenseeanseesnseensensssnn 368
Sorties de fonctions AUXINAINES........c..coeiiiiieiiiee e s s e e e e s s eee e ame e nae s saeeeeme e 369
141 Lo o 1o o S 3 VSRR 373
Instructions COMPIEMENLAITES..........cocceeeiiiii e eeee e e ee e e e ee e ssneeeeeeesnreeeaneessmeeneseeneans 377
15.1 Transmission de MeSSagEs (MSG).....cciiiiiiiiiiiiiiiiiee e s 377
15.2 Ecrire la chaine de caractéres dans la variable OPl (WRTPR)...........cooeveieveeeeeeeeeeennen 379
15.3 Limitation de la zone de travail..............ooueiii i 380
15.3.1 Limitation de la zone de travail dans le SCB (G25/G26, WALIMON, WALIMOF)................ 380
15.3.2 Limitation de la zone de travail dans le SCP/SCR (WALCSO ... WALCS10).........ccveernnen... 383
15.4 Accostage du point de référence (G74).......eee i 387
15.5 Accostage d'un Point fiX€ (G75).....cciiuiiiiiiiiiiiiie e 388
15.6 Accostage d'une butée (FXS, FXST, FXSW)....coi e 392
15.7 LN g =1 oY ] oo TN (7 TSP 397
15.8 Arrét interne du prétraitement des bIOCS............ooiiiiiiiiiiiii 400
INFOrMAtIONS AIVEISES...... .o et sae e s e e e se e e e ame e e ane e er e e me e sanen e s 401
16.1 AAXES .ottt ettt e et et et ettt et et aR et e aR et e Ee e e Eee e Re e e bt e enteeanEeeanteeenteeanaeeanteennaeenraeenneees 401
16.1.1 Axes principaux / AXES GEOMEIMIQUES. .....cceeiiiuiiiiie ettt e e e e e et e e e e e sneeeeeees 401
16.1.2 AXES SUPPIEMENTAINES. ....eeiiiiiiiiiie ettt e e e e sttt e e e s snb e e e e e e s anbeeeee e 403
16.1.3 Broche principale, broche maitre............cooo e 403

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 11



Sommaire

17

12

16.1.4
16.1.5
16.1.6
16.1.7
16.1.8
16.1.9
16.1.10
16.1.11
16.1.12

16.2
16.3
16.4
16.5
16.6
16.7
Tableaux
17.1

17.2
17.21
17.2.2

17.3

17.31
17.3.2
17.3.3

17.4
17.5
17.6
17.7
17.8

Annexe......

A1
A2

J N G 11 1e] 011 [T TSP 403
J N o (=Y ez= | = | TP 404
AXES A INEEIPOIALION. ....eeiii e et e e s e e e e e e 404
AXES d€ POSIIONNEMENT..... ..t e e e e e e e e e e e e e aaeeeeeeanannen s 405
E2 Y] o] o] (o] 1= TP 405
AXES A COMIMEANUE. ... ettt e ettt et e e et e e et e e e s e e e e et e e e e e e e eneeenenes 406
XS AP e ——— 406
LB AXES LLINK. . eeeieeeee e e ettt e et e e et e et e e et e e e araaaaans 407
YN Y=o o {0 ] TP 409
De l'instruction de déplacement au déplacement de la machine...............ccccciiiiiinnnen. 411
07 | [o1 U1 o LY F= W [ 151 7= T g Lo < TR 412
P [T ToT= T TP 413
[N L0] 1 017 415
(070] 011 =1 01 (TP TT T TT TR 417
Opérateurs et fonctions de CalCUl ...........coooiiiiiiiiii e 419
................................................................................................................................................ 423
[ ES3 (U Lo ([0 o 1= TP 423
Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D ..........c..uuiiiiiiiiieee e e 464
Variantes de commande fraisSage/tournage. ............cccooviiiiiieiie i 464
Variantes de commande rectifiCation..............oooiiiiuei i 492
P [T ToT= T TP 520
L EtrES AU S SES. . ee ittt e e et e et e e et —r . ——— 520
AT S S FIXES. .. ittt et ettt et e et e e et e e e et e e e e e et e ee e e e e e e e e e e e raaaeaes 521
AdresSes rEGIADIES. ........ooo i 526
S (VLo (o] 1T C T TR 533
Procédures Prédéfinies.........oooiuiiiiiii i 552
Procédures prédéfinies dans les actions synchrones............ccccccceiiiiiiniiee e, 574
FONCHONS PrEAETINIES. ...coii it e e e 576
Langue actuelle dans I'"THM..........ooo e e 590
............................................................................................................................................... 591
LiSte dES ADIEVIAtIONS. ......eeeeeee e et e et e e et e et r e e e e e e e e 591
Vue d'ensemble de la docUumMeNtation...............uiiiiiiiiiiiiiiee e 600
............................................................................................................................................... 601
................................................................................................................................................ 625

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Consignes de sécurité élémentaires

1.1

Notions de base

Consignes de sécurité générales

/\ ATTENTION

Le non respect des consignes de sécurité et le manque de prise en compte des risques
résiduels peuvent entrainer la mort

Le non respect des consignes de sécurité et des remarques relatives aux risques résiduels
dans la documentation du matériel peut conduire a des accidents susceptibles d'entrainer la
mort ou de causer des blessures graves.

® Respecter les consignes de sécurité figurant dans la documentation du matériel.
® Tenir compte des risques résiduels pour I'évaluation des risques.

/\ ATTENTION

Danger de mort lié a des dysfonctionnements de la machine suite a un paramétrage incorrect
ou modifié

Un paramétrage incorrect ou modifié peut entrainer des dysfonctionnements sur les
machines, susceptibles de provoquer des blessures, voire la mort.
® Protéger les parameétres contre I'accés non autorisé.

® Prendre les mesures appropriées pour palier aux défauts éventuels (p. ex. un arrét ou
une coupure d'urgence).
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Consignes de sécurité élémentaires

1.2 Garantie et responsabilité pour les exemples dapplication

1.2 Garantie et responsabilité pour les exemples d'application

Les exemples d'application sont sans engagement et n'ont aucune prétention d'exhaustivité
concernant la configuration, les équipements et les éventualités de toutes sortes. Les
exemples d'application ne constituent pas des solutions client spécifiques, mais ont
uniqguement pour objet d'apporter une aide dans la résolution de problémes typiques.

L'utilisateur est seul responsable de la mise en ceuvre des produits selon les régles de I'art.
Les exemples d'application ne vous dispensent pas des obligations de précaution lors de
I'utilisation, de l'installation, de I'exploitation et de la maintenance.

Notions de base
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Consignes de sécurité élémentaires

1.3

Notions de base

1.3 Sécurité industrielle

Sécurité industrielle

Remarque
Sécurité industrielle

Siemens commercialise des produits et solutions comprenant des fonctions de sécurité
industrielle (Industrial Security) qui contribuent a une exploitation siire des installations,
systémes, machines et réseaux.

Pour garantir la sécurité des installations, systémes, machines et réseaux contre les
cybermenaces, il est nécessaire d'implémenter (et de préserver) un concept de sécurité
industrielle global et moderne. Les produits et solutions de Siemens ne constituent qu'une
partie d’'un tel concept.

Il incombe au client d‘empécher tout accés non autorisé a ses installations, systémes,
machines et réseaux. Les systémes, machines et composants doivent uniguement étre
connectés au réseau d’entreprise ou a Internet si et dans la mesure ou c’est nécessaire et si
des mesures de protection correspondantes (p. ex. utilisation de pare-feu et segmentation du
réseau) ont été prises.

En outre, les recommandations de Siemens sur les mesures de protection correspondantes
doivent étre respectées. Plus d’'informations sur la sécurité industrielle, voir :

Sécurité industrielle (http://www.siemens.com/industrialsecurity)

Les produits et solutions Siemens font I'objet de développements continus pour étre encore
plus sdrs. Siemens vous recommande donc vivement d’effectuer des actualisations dés que
les mises a jour correspondantes sont disponibles et de ne toujours utiliser que les versions
de produit actuelles. L'utilisation de versions obsolétes ou qui ne sont plus prises en charge
peut augmenter le risque de cybermenaces.

Pour étre informé sur les mises a jour produit dés leur sortie, s'abonner au flux RSS Siemens
Industrial Security sur :

Sécurité industrielle (http://www.siemens.com/industrialsecurity)

Plus d'informations, voir sur Internet :

Manuel de configuration Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/fr/
view/108862708/en)
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1.3 Sécurité industrielle

16

/\ ATTENTION

Etats de fonctionnement non sirs suite & une manipulation du logiciel

Les manipulations des logiciels (p. ex. les virus, chevaux de Troie, logiciels malveillants, vers)
peuvent provoquer des états de fonctionnement non sirs de l'installation, susceptibles d'e
causer la mort, des blessures graves et des dommages matériels.

Les logiciels doivent étre maintenus a jour.

Intégrer les composants d'entrainement et d'automatisation dans un concept global de
sécurité industrielle (Industrial Security) de l'installation ou de la machine selon I'état actuel
de la technique.

Tenir compte de tous les produits utilisés dans le systéme global de sécurité industrielle
(Industrial Security).
Il convient de protéger les données stockées sur les supports de mémoire amovibles

contre les logiciels nuisibles avec les mesures de protection appropriées, par exemple
avec un antivirus.

Protéger le mécanisme d'entrainement contre toute modification non autorisée en activant
la fonction variateur "Protection de savoir-faire".

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.1 Positions des pieces

2.1.1 Systémes de coordonnées piece

Pour permettre a la machine, c'est-a-dire a la commande, d'exploiter les positions indiquées
dans le programme CN, celles-ci doivent se rapporter a un systéme de référence qui soit
applicable aux axes de déplacement de la machine. On utilise ainsi, pour les machines-outils,
des systemes de coordonnées orthogonaux de sens direct (coordonnées cartésiennes)
conformes a la norme DIN 66217 comme systéme de coordonnées piéce.

L'origine piece (W) se confond avec I'origine du systéme de coordonnées piéce.

2.1.2 Coordonnées cartésiennes

Les axes du systéme de coordonnées sont cotés. Ainsi, il est possible de définir sans ambiguité
chaque point du systéme de coordonnées, et donc chaque position de piéce, par la direction
(X, Y et Z) et trois valeurs numériques. L'origine piéce a toujours les coordonnées X0, YO et

Z0.

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.1 Positions des pieces

Indication des positions sous forme de coordonnées cartésiennes

Pour des raisons de simplification, nous considérerons, dans I'exemple suivant, un seul plan
du systéme de coordonnées, a savoir le plan X/Y :

Y+ A
P2 59
= 100 P1
3
- @) .
X- X+
2
w
= 70
P4
105
P3
vV

Les points P1 a P4 ont les coordonnées suivantes :

Position Coordonnées
P1 X100 Y50

P2 X-50 Y100
P3 X-105Y-115
P4 X70Y-75

Notions de base
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Notions géométriques de base

Exemple : Positions des piéce lors du tournage

2.1 Positions des pieces

Dans le cas des tours, un seul plan suffit pour définir le contour.

A X
P4
P3 P2
P1 3
g Q
& g
\@
N B - &) >
7.5 z
15
25
35

Les points P1 a P4 ont les coordonnées suivantes :

Position Coordonnées
P1 X252-7.5

P2 X40 z-15

P3 X40 Z-25

P4 X60 Z-35

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.1 Positions des pieces

Exemple : Positions des piéce lors du fraisage

Pour les opérations de fraisage, la profondeur de passe doit également étre décrite, autrement
dit il est également nécessaire d'affecter une valeur numérique a la troisieme coordonnée (Z
dans ce cas).

Y+ A A Y+
P2 __J
Il__: P2
1p1
P1
o
3 P3 —
@ f) e ||P3
g[ N |
X+ Z+
7i@10 g ‘9_»
30 15
45 20

Les points P1 a P3 ont les coordonnées suivantes :

Position Coordonnées
P1 X10 Y45 Z-5
P2 X30 Y60 Z-20
P3 X45 Y20 2-15
21.3 Coordonnées polaires

Pour la description des positions de piece, il est également possible d'utiliser des coordonnées
polaires au lieu des coordonnées cartésiennes. Ceci est intéressant lorsqu'une piéce ou une
partie de piéce est cotée avec des rayons et des angles. Le point qui sert d'origine pour la
cotation s'appelle "pble".

Indication des positions sous forme de coordonnées polaires
Les coordonnées polaires sont constituées du rayon polaire et de I'angle polaire.
Le rayon polaire correspond a la distance entre le pdle et la position.

L'angle polaire est I'angle compris entre le rayon polaire et I'axe horizontal du plan de travail.
Un angle polaire négatif est défini dans le sens horaire et un angle positif dans le sens
antihoraire.

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.1 Positions des pieces

Exemple
"
3
®
15
La description des points P1 et P2 peut se faire de la fagon suivante, par rapport au pole :
Position Coordonnées polaires
P1 RP=100 AP=30
P2 RP=60 AP=75
RP : Rayon polaire
AP : Angle polaire
21.4 Cote absolue

Indication des positions en cotes absolues

Dans le cas de la programmation en cotes absolues, toutes les indications de position se

rapportent a l'origine du systéme de coordonnées.
Pour le déplacement de I'outil, cela signifie que :

La cote absolue décrit la position que doit atteindre I'outil.

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.1 Positions des pieces

Exemple : Tournage

A X
P4
P3 P2
P1 3
g Q
SRS
\@
_________ \ @/
75
15
25
35

En cotes absolues, les positions des points P1 a P4 sont les suivantes :

Exemple : Fraisage

22

Position Indication des positions en cotes absolues
P1 X252-7,5
P2 X40 z-15
P3 X40 Z-25
P4 X60 Z-35
YA
P2
P1
3
P3
w0
™
o
N
&) o
20 X
50
70

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.1 Positions des pieces

En cotes absolues, les positions des points P1 a P3 sont les suivantes :

Position Indication des positions en cotes absolues
P1 X20 Y35
P2 X50 Y60
P3 X70Y20
21.5 Cote relative

Indication des positions en cotes relatives

Sur les dessins d'exécution, il est fréquent que la cotation ne soit pas faite par rapport a

I'origine, mais par rapport a un autre point de la piece. Afin de ne pas étre obligé de recalculer
toutes les cotes, il est possible d’utiliser les cotes relatives, dites aussi cotes incrémentales.
Dans ce type de cotation, une cote se rapporte au point précédent.

Pour le déplacement de I'outil, cela signifie que :

La cote relative décrit la valeur du déplacement que doit réaliser I'outil.

Exemple : Tournage

A X
P4
P3 P2
P1 3
g&
NS
Q
7777777777777 . — >
z
10 | 10 | 75] 75

En cotes relatives, les positions des points P2 a P4 sont les suivantes :

Position Indication des positions en cotes relatives L'indication se rapporte a :
P2 X152-7,5 P1
P3 Z-10 P2
P4 X20 Z-10 P3

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.1 Positions des pieces

Remarque

En présence de DIAMOF ou de DIAMOI0, la programmation de la consigne de déplacement en

cotes relatives (G91) s'effectue au rayon.

Exemple : Fraisage

24

Les indications de position pour les points P1 a P3 seront, en cotes relatives :

P2

20

P1

15

P3

20

,@

20

30

20

En cotes relatives, les positions des points P1 a P3 sont les suivantes :

Position Indication des positions en cotes relatives | L'indication se rapporte a :
P1 X20Y35 Origine

P2 X30 Y20 P1

P3 X20Y -35 P2

Notions de base
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Notions géométriques de base
2.2 Plans de travail

2.2 Plans de travail

Un programme CN requiert I'indication du plan dans lequel l'usinage est effectué. Ainsi, la
commande peut, par exemple, prendre correctement en compte les valeurs de correction
d'outil. De plus, l'indication du plan de travail est requise pour certains types de programmation
d’interpolation circulaire et lorsqu'on travaille avec des coordonnées polaires.

Le plan de travail est défini par deux axes de coordonnées dans le systéme de coordonnées
cartésiennes piéce utilisé. Le troisieme axe de coordonnées est perpendiculaire a ce plan de
travail et détermine le sens d'approche de I'outil (par exemple, pour usinage 2D).

Plans de travail pour le tournage / fraisage

YA ‘Z

X
9 /
G78 Gy 7
N
yd

R ~

Plans de travail pour le tournage Plans de travail pour le fraisage

Activation d'un plan de travail

Dans le programme CN, les plans de travail sont activés au moyen des instructions G G17,
G18 et G19. La corrélation est définie comme suit :

Instruction G Plan de travail Abscisse Ordonnée Cote 2 sens d'ap-
proche
G17 XY X Y z
G18 Z/X Y4 X Y
G19 Y/Z Y z X

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.3 Origines et points de référence

2.3 Origines et points de référence

Différentes origines et différents points de référence sont définis sur la machine-outil a CN :

Origines

@ M Origine machine
L'origine machine sert a définir le systéme de coordonnées machine (SCM). Tous les
autres points de référence se rapportent a l'origine machine.
@ W | Origine piéce = Origine programme
L'origine piece définit le systeme de coordonnées piéce par rapport a l'origine machine.

@ A Point de butée
Le point de butée peut se confondre avec I'origine piéce (sur les tours uniquement).

Points de référence

_@_ R Point de référence

Position définie par came et systéme de mesure. La distance a I'origine de la machine
M doit étre connu afin que la position de I'axe puisse étre positionnée exactement sur
cette valeur.

_Eb_ B Point de départ
A définir pour chaque programme. Le premier outil commence ici l'usinage.
_@_ T Point de référence du porte-outil

Le point de référence du porte-outil se trouve sur le logement du porte-outil. A partir
des longueurs d'outil saisies, la commande calcule la distance entre la pointe de I'outil
et le point de référence du porte-outil.

_a} N Point de changement d'outil

Origines et points de référence pour le tournage

xA o % Q.

Notions de base
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2.3 Origines et points de référence

Origines pour le fraisage

W1 W2

Notions de base
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2.4 Systemes de coordonnées

24 Systémes de coordonnées

On distingue les systémes de coordonnées suivants :

Systéme de coordonnées machine (SCM) (Page 28) avec l'origine machine M
Systéme de coordonnées de base (SCB) (Page 30)

Systéme de coordonnées de base décalé (SCD) (Page 32)

Systéme de coordonnées réglable (SCR) (Page 33)

Systéme de coordonnées piece (SCP) (Page 34) avec l'origine piece W

241 Systéme de coordonnées machine (SCM)

Le systéme de coordonnées machine est formé par tous les axes physiques de la machine.

Dans le systéme de coordonnées machine sont définis des points de référence, des points de
changement d'outil et de palette (points fixes machine).

Lors de la programmation directe dans le systéeme de coordonnées machine (c'est possible
pour quelques instructions G), les axes physiques de la machine sont concernés directement.
L’existence d’un éventuel dispositif d'ablocage de piéce n’est pas prise en compte dans ce
cas.

Remarque

S'il existe différents systéemes de coordonnées machine (par exemple transformation 5 axes),
la cinématique de la machine est reproduite, par le biais d'une transformation interne, sur le
systéme de coordonnées dans lequel est effectuée la programmation.

28

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.4 Systemes de coordonnées

Regle des trois doigts

L'orientation relative du systéme de coordonnées sur la machine dépend du type de machine.
L'orientation des axes correspond a la "régle des trois doigts" de la main droite (selon DIN
66217).

Si I'on se place devant la machine, le majeur de la main droite pointé dans le sens opposé a
I'axe de pénétration de la broche principale, on a alors :

® |e pouce dans le sens +X
® [index dans le sens +Y

® |e majeur dans le sens +Z

+Z

+Y

+X

Figure 2-1  "Régle des trois doigts"

Les mouvements de rotation autour des axes de coordonnées X, Y et Z sont définis par A, B
et C. Le sens de rotation est positif lorsque le mouvement de rotation est décrit dans le sens
horaire si I'on regarde dans le sens positif de I'axe de coordonnées.

XY, Z +Y

Axes orthogonaux A

90°

T T
el

+Z

Notions de base
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Notions géométriques de base

2.4 Systemes de coordonnées

Position du systéme de coordonnées sur différents types de machine

La position du systéme de coordonnées, qui résulte de la "régle des trois doigts", peut varier
en fonction du type de machine. Voici quelques exemples :

242 Systéme de coordonnées de base (SCB)

Le systéme de coordonnées de base (SCB) est composé de trois axes perpendiculaires (axes
géomeétriques) et d'axes supplémentaires sans rapport géométrique.

Notions de base
30 Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Notions géométriques de base
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Machines-outils sans transformation cinématique

Le SCB et le SCM se confondent toujours lorsque le SCB peut étre reproduit sur le SCM sans
transformation cinématique (p. ex. une transformation 5 axes,
TRANSMIT / TRACYL / TRAANG).

Sur ces machines, les noms des axes machine et des axes géométriques peuvent étre

identiques.
+Y
A
SCM = SCB
+X
>
e Origine machine

Figure 2-2  SCM = SCB sans transformation cinématique

Machines-outils avec transformation cinématique

Le SCB et le SCM ne se confondent pas lorsque le SCB est reproduit sur le SCM par
transformation cinématique (p. ex. une transformation 5 axes,
TRANSMIT / TRACYL / TRAANG).

Sur ces machines, les noms des axes machine et des axes géométriques doivent étre

différents.
Yscs
A
Transformation
cinématique
YSCM A -
X SCB
/ Systéme de coordonnées de
/ Zscs base (SCB)
X'scm
Systéme de coordonnées machine (SCM)
Zscm

Notions de base
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Figure 2-3  Transformation cinématique entre SCM et SCB

Cinématique de machine

La piéce est toujours programmée dans un systéme de coordonnées cartésiennes a deux ou
a trois dimensions (SCP). Pour l'usinage de ces pieces, on utilise cependant de plus en plus
souvent des machines-outils avec des axes rotatifs ou des axes linéaires qui ne sont pas
cartésiens. Pour la transformation des coordonnées (cartésiennes) programmeées dans le SCP
en mouvements de machine, on utilise une transformation cinématique.

Bibliographie
Description fonctionnelle Fonctions d'extension ; M1 : transformation cinématique
Description fonctionnelle Fonctions spéciales ; F2 : transformations multi-axes
243 Systéme de coordonnées de base décalé (SCD)

Le systéme de coordonnées de base décalé (SCD) résulte du systéme de coordonnées de
base et du décalage de base.

+Y

Décalage de base

+Y‘

A >

+X

/ Systéme de coordonnées de
/ +Z  base décalé (SCD)

+X

Systéme de coordonnées de base (SCB)
+Z

Décalage de base

Le décalage de base décrit la transformation des coordonnées entre le SCB et le SCD. Elle
permet, par exemple, de définir I'origine palette.

Le décalage de base se compose de la maniére suivante :
e Décalage d'origine externe

e Décalage DRF

Notions de base
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® Mouvement superposé
® Frames systéme concaténés

® Frames de base concaténés

Bibliographie
Description fonctionnelle Fonctions de base ; axes, systémes de coordonnées, frames (K2)

244 Systéme de coordonnées réglable (SCR)

Décalage d'origine réglable

Le décalage d'origine réglable permet d'obtenir le "systéme de coordonnées réglable" (SCR)
a partir du systéme de coordonnées de base décalé (SCD).

Dans le programme CN, les décalages d'origine réglables sont activés au moyen des fonctions
G G54...G57 et G505...G599.

R

G54 ... G599

/ Systeme de
+Z

coordonnées réglable

/ (SCR)

+X

+Y

™. x

Systeme de coordonnées de base décalé (SCD)
+Z

Si aucune transformation de coordonnées programmable (frame) n'est active, le "systéme de
coordonnées réglable" est le systeme de coordonnées piece (SCP).

Transformations de coordonnées programmables (frames)

Dans certains cas, il peut s'avérer préférable, voire nécessaire, de procéder a l'intérieur d'un
programme CN a un déplacement ou a une rotation du systéme de coordonnées piece (ou du
"systéme de coordonnées réglable") choisi initialement, voire d'appliquer une fonction miroir
ou un changement d'échelle. Ceci s'effectue par des transformations de coordonnées
programmables (frames).

Notions de base
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Voir chapitre : "Transformations des coordonnées (Frames)"

Remarque

Les transformations de coordonnées programmables (frames) se rapportent toujours au
"systéme de coordonnées réglable".

245 Systéme de coordonnées piéce (SCP)
La géométrie d'une piece est décrite dans le systéme de coordonnées piece (SCP). Autrement
dit : les indications contenues dans le programme CN se rapportent au systéme de
coordonnées piéce.
Le systéeme de coordonnées piéce est toujours un systéme de coordonnées cartésiennes et
toujours affecté a une piéce bien définie.

Notions de base
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24.6 Quels sont les rapports entre les différents systémes de coordonnées ?

L'exemple de la figure ci-dessous illustre de maniére explicite les rapports entre les différents
systémes de coordonnées :

Transformation de coordonnées
z A Programmable
Décalage d'origine
réglable

Piece 2

Palette

@ ) «
Décalage de base
X
Décalage d'origine

réglable

Piece 1

Transformation de coordonnées
Programmable

Aucune transformation cinématique n'est active, le systéme de coordonnées machine et le
systéme de coordonnées de base étant donc confondus.

Le systéme de coordonnées de base décalé (SCD), avec l'origine palette, résulte du décalage
de base.

Le décalage d'origine réglable G54 (ou G55) définit le "systéme de coordonnées réglable” (SCR)
de la piece 1 (respectivement de la piéce 2).

® @ ® O

Le systeme de coordonnées piece (SCP) est obtenu par une transformation de coordonnées
programmable.

Notions de base
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Notions de base
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Remarque

DIN 66025 est la directive relative a la programmation CN.

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

37



Bases de la programmation de la commande numérique

3.1 Dénomination d'un programme CN

3.1

Regles

38

Dénomination d'un programme CN

A chaque programme CN doit étre affecté un nom de programme (descripteur) lors de sa
création. Le nom du programme peut étre choisi librement dans la mesure ou les régles
suivantes sont respectées :

e (Caractéres autorisés :
— Caractéres alphabétiques: A ... Z,a ...z
— Chiffres:0...9
— Tiretbas : ()

® |esdeux premiers caractéres doivent étre deux lettres, ou bien un tiret bas suivi d'une lettre.

Remarque

Si cette condition est remplie, un programme CN peut étre appelé, par simple indication
du nom du programme, comme sous-programme depuis un autre programme. En
revanche, si le nom du programme commence par des chiffres, I'appel en tant que sous-
programme est possible uniquement avec l'instruction CALL.

® [ongueur maximale : 24 caractéres

Remarque
Majuscules/minuscules

Dans le langage CN SINUMERIK, aucune distinction n'est faite entre majuscules et
minuscules.

Remarque

Noms de sous-programme interdits

Pour éviter tout probléme avec les applications Windows, les noms de programme suivants
ne doivent pas étre utilisés :

e CON, PRN, AUX, NUL

e COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e |LPT1, LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Pour plus de restrictions, voir "Noms (Page 415)".

Notions de base
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Extensions internes a la commande

Un préfixe et un postfixe sont ajoutés en interne a la commande comme extensions au nom
de programme, attribué lors la création de celui-ci :

® Préfixe: _N_
® Postfixe :
— Programmes principaux :_MPF

— Sous-programmes : _SPF

Fichier en format de bande perforée

Bibliographie

Notions de base

Les fichiers programmes créés en externe et devant étre chargés via l'interface V.24 doivent
étre disponibles en format de bande perforée.

Les regles complémentaires suivantes s'appliquent pour le nom de fichier programme en
format de bande perforée :

® Premier caractére : %

® Pour finir, une extension de fichier de quatre caractéres : _xxx
Exemples :

* %_N_ARBRE123_MPF

® %Bride3_MPF

Vous trouverez des informations détaillées sur le transfert, la création et I'enregistrement des
programmes CN dans :

Manuel d'utilisation Tournage ou Fraisage ou Rectification, chapitre "Gestion des programmes"
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3.2 Structure et contenu d'un programme CN
3.2.1 Blocs et composantes de blocs
Blocs

Un programme CN se compose d'une suite de blocs CN. Chaque bloc contient les données
pour I'exécution d'une opération d'usinage.

Composantes de bloc
Les blocs CN sont formés des composantes suivantes :
® |nstructions selon DIN 66025

e Eléments du langage évolué CN

Instructions selon DIN 66025

Les instructions selon DIN 66025 sont constitués d'un symbole d'adresse et d'un chiffre ou
d'une suite de chiffres qui décrit une valeur arithmétique.

Symbole d'adresse (adresse)

Le symbole d'adresse (généralement une lettre alphabétique) définit la signification de

l'instruction.

Exemples :

Symbole d'adresse | Signification

G Instruction G (fonction préparatoire)

X Information de déplacement pour I'axe X
S Vitesse de rotation de broche

Suite de chiffres

La suite de chiffres est la valeur affectée au symbole d'adresse. La suite de chiffres peut
contenir un signe et un point décimal, le signe étant toujours placé entre la lettre adresse et
la suite de chiffres. Les signes positifs (+) et les zéros de téte (0) n'ont pas besoin d'étre écrits.

Notions de base
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Eléments du langage évolué CN

Le jeu d'instructions selon DIN 66025 ne suffisant plus a la programmation des opérations
d'usinage complexes des machines-outils modernes, il a été complété par les éléments du
langage évolué CN.

Il s'agit, entre autres, des éléments suivants :

Instructions du langage évolué CN
Contrairement aux instructions selon DIN 66025, les instructions du langage évolué CN se

composent de plusieurs lettres d'adresse. Par Exemple :
— OVR pour la correction de vitesse de rotation

— SPOS pour le positionnement de broche

Descripteurs (noms définis) pour :

— Variables systéme

— Variables définies par I'utilisateur

— Sous-programmes

— Mots-clés

— Marques de saut

— Macros

Remarque
Un descripteur doit étre univoque et ne pas étre utilisé pour plusieurs objets.

Opérateurs relationnels
Opérateurs logiques
Fonctions de calcul

Structures de controle

Bibliographie :
Manuel de programmation Notions complémentaires, chapitre : "Programmation CN flexible"

Notions de base
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Prise d'effet des instructions

Les instructions peuvent étre avec prise d'effet modale ou non modale :

® modale
Les instructions a effet modal restent valides avec la valeur programmée au-dela du bloc
dans lequel elles sont programmées, jusqu'a :

— la programmation d'une nouvelle valeur sous la méme instruction

— la programmation d'une instruction qui annule la validité de l'instruction qui était valide
jusque-la

¢ Non modal
Les instructions a effet non modal sont valides uniquement dans le bloc dans lequel elles
ont été programmées.

Fin du programme

3.2.2

Début de bloc

Fin de bloc

42

Le dernier bloc des séquences d'exécution contient un mot spécifique pour la fin du
programme : M2, M17 ou M30.

Regles valables pour les blocs

Les blocs CN peuvent étre identifiés en début de bloc par des numéros de bloc composés du
caractere "N" et d'un nombre entier positif, comme par exemple :
N40

Les numéros de blocs peuvent étre définis dans un ordre quelconque, mais une numérotation
en ordre croissant est fortement recommandée.

Remarque

A l'intérieur d'un programme, les numéros de blocs doivent étre définis sans ambiguité pour
que la recherche de bloc puisse étre efficace.

Un bloc se termine par le caractére LF (LINE FEED = nouvelle ligne).

Remarque

Le caractére LF ne doit pas étre écrit. Il est automatiquement généré par le retour a la ligne.

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Bases de la programmation de la commande numérique

Longueur de bloc

3.2 Structure et contenu d'un programme CN

Un bloc peut contenir jusqu'a 512 caractéres (commentaire et caractére de fin de bloc LF

co

mpris).

Remarque

En général, I'écran affiche trois blocs a raison de 66 caractéres au maximum par bloc. Les

co
es

mmentaires sont affichés également. Les messages apparaissent dans une fenétre qui leur
t propre.

Ordre des instructions

Af

in d'obtenir une structure de bloc claire, il est conseillé de placer les instructions d'un bloc

dans l'ordre suivant :

N.. G.. X.. Y... Z.. F.. S.. T.. D.. M.. H..
Adresse Signification

N Adresse du numéro de bloc

G Fonction préparatoire

X,Y,%Z Information de déplacement

F Avance

S Vitesse de rotation

T Outil

D Numéro de correction d'outil

M Fonction supplémentaire

H Fonction auxiliaire

Remarque
Quelques adresses peuvent étre utilisées plusieurs fois au sein d'un méme bloc, comme par
exemple :

G..., M..., H...

3.23 Affectation de valeurs

On peut affecter des valeurs aux adresses. Les régles applicables sont les suivantes :

Notions de base
Manuel de programmation,

Il faut écrire le caractére "=" entre 'adresse et la valeur qui suit si :
— l'adresse se compose de plusieurs lettres,
— la valeur se compose de plusieurs constantes.

On peut omettre le signe "=" si I'adresse est constitué d'une seule lettre et la valeur a affecter
d'une seule constante.

Les signes sont autorisés.

Les caractéres de séparation sont permis apres les lettres de 'adresse.
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Exemples :
X10 Affectation d'une valeur (10) a I'adresse X, "=" n'est pas requis
X1=10 Affectation d'une valeur (10) a I'adresse (X) avec extension numéri-
que (1), "=" requis
X=10* (5+SIN(37.5)) Affectation d'une valeur par le biais d'une expression numérique,
"=" requis
Remarque
Une extension numérique doit toujours étre suivie d'un des caractéres spéciaux "=", "(", "[",

)", """, "," ou d'un opérateur, pour faire la distinction entre I'adresse avec extension numérique
et une lettre adresse avec valeur.

3.24 Commentaires

Pour qu'un programme CN soit plus compréhensible, il est possible d'ajouter des
commentaires aux blocs CN.

Un commentaire se situe a la fin d'un bloc et est séparé de la partie programme du bloc CN
par un point virgule (";").

Exemple 1 :
|Code de programme Commentaire
|NlO Gl F100 X10 Y20 ; commentaire explicatif du bloc CN
Exemple 2 :
Code de programme Commentaire
N10 ; société G&S, commande n° 12A71
N20 ; programme créé par H. Miller, service TV 4, le 21/11/94
N50 ; pieéce n° 12, boitier pour pompe plongeante type TP23A
Remarque
Les commentaires sont mémorisés et apparaissent a I'écran au moment du traitement du bloc
en question.
3.25 Masquage de blocs

Les blocs CN qu'il n'est pas nécessaire d'exécuter a chaque exécution du programme (par
exemple lors de sa mise au point) peuvent étre sautés.

Notions de base
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Programmation

Les blocs a sauter sont marqués avec le caractéere "/" (trait oblique) placé avant le numéro de
bloc. Il est aussi possible de sauter plusieurs blocs consécutifs. Les instructions figurant dans
ces blocs ne seront pas exécutées, le programme se poursuit avec le bloc qu'il rencontre aprés
les blocs sautés.

Exemple :

N10 ...

/N20 ...
N30 ...

/N4O ...
IN50 ...
/NGO ...
N70 ...

N80 ...

N9O ...

N100 ...
N110 ...
N120

awwelboid np juswanoleq

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0O0OOC
OOOOOOOOOOO;

Code de programme Commentaire

N10O .. ; en cours de traitement
/N20 .. ; sauté
N30 .. ; en cours de traitement
/N40 .. ; sauté

N70 .. ; en cours de traitement

Niveaux de blocs optionnels

Les blocs peuvent étre affectés a des niveaux de blocs optionnels (10 au maximum) qui sont
activables via l'interface utilisateur.

Dans la programmation, une barre oblique est placée en téte, suivie du numéro du niveau de
bloc optionnel. Il n'est possible d'indiquer qu'un niveau de bloc optionnel par bloc.

Exemple :

Code de programme Commentaire

/... ; le bloc sera sauté (ler niveau)
/0 ... ; le bloc sera sauté (ler niveau)
/1 NO10... ; le bloc sera sauté (2e niveau)
/2 NO020... ; le bloc sera sauté (3e niveau)
/7 N100... ; le bloc sera sauté (8e niveau)
/8 NO08O... ; le bloc sera sauté (9e niveau)

Notions de base
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|Code de programme Commentaire

|/9 N090. ..

; le bloc sera sauté (10e niveau)

Remarque

Le nombre de niveaux de blocs optionnels utilisables dépend d'un PM de visualisation.

Remarque

On peut aussi modifier le déroulement d'un programme en procédant a des sauts conditionnels
avec des variables systeme et des variables utilisateur.

Notions de base
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4.1 Procédure générale

Lors de la réalisation d'un programme CN, la programmation, a savoir la transposition des
opérations élémentaires d'usinage en langage CN, ne représente souvent qu'une petite partie
du travail de programmation.

Avant toute programmation proprement dite, il est important de planifier et de préparer
méticuleusement les opérations d'usinage. Plus votre préparation aura été précise quant a la
structure de votre programme CN, plus la programmation proprement dite sera simple et rapide
et moins vous aurez d'erreurs dans le programme terminé. Des programmes clairs s'avéreront
par ailleurs d'autant plus avantageux le jour ou des modifications devront étre entreprises.

Une piece ne ressemblant pas a une autre, il n'est pas judicieux de créer chaque programme
selon la méme méthode. Mais la procédure suivante sera appropriée dans la plupart des cas.

Procédure
1. Préparer le dessin de la piéce
— Définir I'origine de la piéce
— Indiquer le systeme de coordonnées
— Eventuellement calculer les coordonnées manquantes.
2. Définir le déroulement des opérations d'usinage

— Quels sont les outils a mettre en ceuvre, a quel moment et pour le traitement de quel
contour ?

— Dans quel ordre les différents éléments de la piéce devront-ils étre usinés ?

— Quels sont les éléments qui se répéetent (éventuellement pivotés) et qui devraient figurer
dans un sous-programme ?

— Est-ce que d'autres programmes piéce ou sous-programmes contiennent des contours
susceptibles d'étre utilisés pour la piece actuelle ?

— Quels sont les cas ou des décalages d'origine, des rotations, des fonctions miroir ou
des agrandissements / réductions sont justifiés, voire nécessaires (concept FRAME) ?

Notions de base
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48

. Définir la gamme de fabrication

Définir pas a pas toutes les phases d'opération de la machine, par exemple :

Déplacements a vitesse rapide pour le positionnement

Changement d'outil
Définition du plan d'usinage

Dégagement pour les mesures

Mise en marche / arrét de la broche, de I'arrosage

Appel des données d’outil
Approche de l'outil
Correction de trajectoire
Accostage du contour
Retrait de l'outil

etc.

. Traduire les opérations dans le langage de programmation

— Transcrire chaque opération sous la forme d'un bloc CN (ou de blocs CN).

. Regrouper toutes les opérations en un programme

Notions de base
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4.2 Caracteres disponibles

Pour I'écriture de programmes CN , on dispose des caractéres suivants :

® Majuscules :

A B,C,D,E,F,GHILJ KL MN@O)ZPQR,STUVWXY,Z

® Minuscules :

a,b,c,defghijklmmnonpaqrstuvwxy,z

e Chiffres :

0,1,2,3,4,5,6,7,8,9

® (Caractéeres spéciaux :
voir le tableau suivant

Caractére spécial

Signification

%

Caractere de début de programme (uniqguement pour programmation sur PC
externe)

Mise entre parenthéses de parametres ou dans des expressions

Mise entre parenthéses de paramétres ou dans des expressions

Mise entre crochets d'adresses ou d'indices de tableau

Mise entre crochets d'adresses ou d'indices de tableau

inférieur a

VIA[—|—]|—]|—~

supérieur a

Bloc principal, fin d'étiquette, opérateur de concaténation

Affectation, partie d'une égalité

~

Division, saut de bloc optionnel

*

Multiplication

+ Addition

- Soustraction, signe négatif

" Guillemet, identificateur de chaine de caractéres

! Apostrophe, identificateur de valeurs numériques particuliéres : hexadécima-
les, binaires

$ Identificateur de variables propres au systéme

S_ Trait de soulignement, fait partie des lettres

? Réservé

! Réservé
Point décimal

, Virgule, séparateur de paramétres

; Début de commentaire

& Caractere de mise en forme, effet identique a un caractére d'espacement

LF Fin de bloc

Tabulateur Séparateur

Espace Séparateur (blanc)

Notions de base
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Remarque

Ne pas confondre la lettre "O" avec le chiffre "0".

Remarque

Aucune différence n'est faite entre les minuscules et les majuscules (exception : appel d'outil).

Remarque

Les caractéres non représentables sont traités comme des caracteres d'espacement.

Notions de base
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4.3 En-téfe du programme

Les blocs CN qui précedent les blocs de déplacement destinés a la réalisation du contour de
la piéce sont désignés comme en-téte du programme.

L'en-téte du programme contient des informations et des instructions concernant les points

suivants :

® Changement d'outil

e Corrections d'outil

® Mouvement de broche

® Régulation d'avance

® Parameétres géométriques (décalage d'origine, sélection du plan de travail)

En-téte de programme de tournage

L'exemple suivant montre la structure typique d'un en-téte de programme CN de tournage :

Code de programme

Commentaire

N10 GO G153 X200 Z500 TO DO

N20 T5
N30 D1

N40 G96 S300 LIMS=3000 M4 M8

N50 DIAMON
N60 G54 G18 GO X82 z0.2

En-téte de programme de fraisage

; Retirer 1l'organe porte-outil avant le pivote-
ment de la tourelle porte-outil.

; Mettre en position 1l'outil 5.

; Activer le bloc de données du tranchant de
1'outil.

; Vitesse de coupe constante (Vc) = 300 m/min,
limitation de la vitesse de rotation = 3000 tr/
min, sens de rotation antihoraire, arrosage en
marche.

; Axe X programmé sur le diametre.

; Appeler le décalage d'origine et le plan de
travail, accoster la position de départ.

L'exemple suivant montre la structure typique d'un en-téte de programme CN de fraisage :

Code de programme

Commentaire

N1Q T="SF12"
N20 M6
N30 D1

N40 G54 G17
N50 GO X0 YO z2 s2000 M3 M8

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

; Alternative : T123

; Déclencher un changement d'outil

; Activer le bloc de données du tranchant de
1'outil

; Décalage d'origine et plan de travail

; Mouvement d'accostage de la pieéce, broche et
arrosage en marche
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4.3 En-téte du programme

Lorsque I'on travaille avec une orientation de I'outil ou des transformations de coordonnées,
il est recommandé de supprimer les transformations qui pourraient encore étre actives au
début du programme.

Code de programme Commentaire

N10 CYCLES8O0O0 () ; Réinitialisation du plan orienté

N20 TRAFOOF ; Réinitialisation de TRAORI, TRANSMIT, TRA-
CYL. ..

Notions de base
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4.4 Exemples de programmes

4.4 Exemples de programmes

441 Exemple 1 : Premiéres opérations de programmation

Le programme de I'exemple 1doit permettre d'effectuer les premiéres opérations de

programmation sur la CN et de les tester.

Procédure

. Créer un nouveau programme piéce (nom)
Editer le programme piéce

1
2
3. Sélectionner le programme piéce
4

. Activer un bloc individuel

5. Démarrer le programme piéce

Bibliographie :

Manuel d'utilisation de l'interface utilisateur présente

Remarque

Des PM doivent étre réglés de fagon adéquate pour que le programme soit exécutable sur la

machine (- constructeur de machine).

Remarque

Des alarmes peuvent apparaitre pendant le test d'un programme. Ces alarmes doivent étre

éliminées avant la poursuite du test.

Programme de I'exemple 1

Code de programme

Commentaire

N20

N30
N40
N50
N60
N70
N80

Notions de base

N10 MSG("CECI EST MON PROGRAMME CN")

F200 S900 T1 D2 M3

GO X100 Y100
Gl X150

Y120

X100

Y100

GO X0 YO

N100 M30

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

7

Affichage du message "CECI EST MON

PROGRAMME CN" dans la ligne d'alarme

7

d’

7

7

7

Avance, broche, outil, correction
outil, broche sens horaire

Accoster position en vitesse rapide
Rectangle avec avance, droite en X
Droite en Y

Droite en X

Droite en Y

Retrait en vitesse rapide

Fin de bloc
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4.4 Exemples de programmes

442

Exemple 2 : Programme CN de tournage

Le programme de I'exemple 2 est prévu pour l'usinage d'une piéce sur un tour. Il contient une
programmation radiale et une correction du rayon d'outil.

Remarque

Des PM doivent étre réglés de fagon adéquate pour que le programme soit exécutable sur la
machine (- constructeur de machine).

Dessin coté de la piece

Programme de lI'exemple 2

54

45°
X
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\« R3

R3 3

R10
N =] IS
o g ® .
N I I I U O e ] 0 T @G -

4

12

15

18
20
40
57
60
64
70
80
Figure 4-1  Vue de dessus
Code de programme Commentaire

N10
N15
N20
N25
N30

TRANS X0 Z250
LIMS=4000

G96 S250 M3

G90 T1 D1 M8

GO G42 X-1.5 71

N5 GO G53 X280 2380 DO

’

’

Point de départ

Décalage d'origine

Limitation de la vitesse de rotation (G96)
Activer la vitesse de coupe constante
Sélectionner outil et correcteur

Activer la correction du rayon d'outil et ap-

procher 1l'outil

Notions de base
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4.4 Exemples de programmes

Code de programme Commentaire

N35 Gl X0 z0 FO0.25
N40 G3 X16 z-4 I0 K-10 ; Tourner le rayon 10
N45 Gl z-12

N50 G2 X22 Zz-15 CR=3 ; Tourner le rayon 3
N55 Gl X24
N60 G3 X30 zZ-18 IO K-3 ; Tourner le rayon 3
N65 Gl z-20

N70 X35 z-40

N75 z-57

N80 G2 X41 zZ-60 CR=3 ; Tourner le rayon 3
N85 Gl X46

N90 X52 Z-63

N95 GO G40 G97 X100 750 M9 ; Désactiver la correction du rayon d'outil et
accoster le point de changement d'outil

N100 T2 D2 ; Appeler outil et sélectionner correcteur

N105 G96 S210 M3 ; Activer la vitesse de coupe constante

N110 GO G42 X50 z-60 M8 ; Activer la correction du rayon d'outil et ap-
procher 1l'outil

N115 G1 7z-70 F0.12 ; Tourner le diametre 50

N120 G2 X50 Z-80 I6.245 K-5 ; Tourner le rayon 8

N125 GO G40 X100 z50 M9 ; Relever 1'outil et désactiver la correction du

rayon d'outil

N130 GO G53 X280 Z380 DO M5 ; Accoster le point de changement d'outil
N135 M30 ; Fin du programme
443 Exemple 3 : Programme CN de fraisage

Le programme de I'exemple 3 est prévu pour l'usinage d'une piéce sur une fraiseuse verticale.
Il contient des surfacages, des fraisages de faces latérales, ainsi que des pergages.

Remarque

Des PM doivent étre réglés de fagon adéquate pour que le programme soit exécutable sur la
machine (- constructeur de machine).

Notions de base
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4.4 Exemples de programmes

Dessin coté de la piece

5 & 30
‘ )
- 1 S
w . o
o 1 =)
o A |
N 1
>
Figure 4-2  Vue latérale
_ 10x45°
R10
45°
R25
| Cj
80
100
Figure 4-3  Vue de dessus

Programme de I'exemple 3

|Code de programme

Commentaire

N10 T="PFeQ0"

N20 M6

56

; Présélection de 1l'outil
avec le nom PF60.

; Mise en place de l'outil
dans la broche.

Notions de base
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4.4 Exemples de programmes

Code de programme Commentaire

N30 S2000 M3 M8 ; Vitesse de rotation, sens de
rotation, arrosage en marche.

N40 G90 Ge64 G54 G17 GO X-72 Y-72 ; Préréglages de la géométrie
et accostage du point de dé-
part.

N50 GO Z2 ; Axe Z a la distance de sécu-
rité.

N60 G450 CFTICP ; Comportement avec G41/G42
activeé.

N70 G1 Z-10 F3000 ; Fraise en profondeur de pas-
se avec une avance = 3000 mm/
min.

N80 G1 G41 X-40 ; Activation de la correction

du rayon de la fraise.

N90 Gl X-40 Y30 RND=10 F1200 ; Parcours du contour avec une
avance = 1200 mm/min.

N100 G1 X40 Y30 CHR=10
N110 G1 X40 Y-30
N120 G1 X-41 Y-30

N130 G1 G40 Y-72 F3000 ; Désactivation de la correc-
tion du rayon de la fraise.

N140 GO Z200 M5 M9 ; Retrait de la fraise, arrét

de la broche et de l'arrosage.

N150 T="SF10" ; Présélection de l'outil
avec le nom SF10.

N160 M6 ; Mise en place de 1l'outil
dans la broche.

N170 S2800 M3 M8 ; Vitesse de rotation, sens de
rotation, arrosage en marche.

N180 G90 G64 G54 G17 GO X0 YO ; Préréglages de la géométrie
et accostage du point de dé-
part.

N190 GO z2

N200 POCKET4 (2,0,1,-5,15,0,0,0,0,0,800,1300,0,21,5,,,2,0.5) ; Appel du cycle de fraisage
de poche.

N210 GO Z200 M5 M9 ; Retrait de la fraise, arrét
de la broche et de l'arrosage.

N220 T="ZB6" ; Appel du foret a centrer de
6 mm.

N230 M6

N240 S5000 M3 M8

N250 G90 G60 G54 G17 X25 YO ; Arrét précis G60 pour posi-
tionnement précis.

N260 GO z2

N270 MCALL CYCLE82(2,0,1,-2.6,,0) ; Appel modal du cycle de per-
cage.

N280 POSITION: ; Marque de saut pour répéti-
tion.

Notions de base
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4.4 Exemples de programmes

Code

de programme

Commentaire

N290

N300

N310

N320
N330

N340
N350
N360
N370

N380

N390

N400
N410

58

HOLES2(0,0,25,0,45,6)

ENDLABEL:

MCALL

GO Z200 M5 M9
T="SPB5"

M6

52600 M3 M8

G90 G60 G54 G17 X25 YO

MCALL CYCLE82(2,0,1,-13.5,,0)

REPEAT POSITION

MCALL

GO 7200 M5 M9
M30

; Modele de positions pour ré-
seau de trous.

; Identificateur de fin pour
répétition.

; Réinitialisation de 1l'appel
modal.

; Appel du foret hélicoidal D
5 mm.

; Appel modal du cycle de per-
cage.

; Répétition de la descrip-
tion de la position de centra-
ge.

; Réinitialisation du cycle

de percage.

; Fin du programme.

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Changement d'outil

Type de changement d'outil

Conditions

Dans le cas de magasins a chaine, a plateau tournant et a ratelier, le changement d'outil
s'effectue normalement en deux opérations :

1. L'instruction T recherche l'outil dans le magasin.
2. Puis l'instruction M charge I'outil dans la broche.

Dans le cas des tourelles révolvers installées sur les tours, le changement d'outil (autrement
dit la recherche et la mise en place de I'outil) est uniquement exécuté par l'instruction T.

Remarque

Le type de changement d'outil se régle au moyen d'un paramétre machine (- constructeur de
la machine).

Le changement d'outil doit étre accompagné des opérations suivantes :
® Activation des valeurs de correction d'outil enregistrées sous un numéro D

® Programmation du plan de travail correspondant (préréglage : G18). Ceci est nécessaire
pour que la correction de longueur d'outil soit affectée au bon axe.

Gestion d'outils (option)

Notions de base

La programmation du changement d'outil s'effectue differemment sur les machines dotées
d'une gestion d'outil active (option) que sur les machines sans gestion d'outils active. Les deux
possibilités sont donc décrites séparément.

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 59



Changement d'outil

5.1 Changement d'outil sans gestion d'outils

5.1 Changement d'outil sans gestion d'outils

5.1.1 Changement d'outil avec l'instruction T

La programmation de l'instruction T conduit & un changement direct d'outil.

Application
Tours a tourelle revolver
Syntaxe
Sélection de l'outil :
T<numéro>
T=<numéro>
T<n>=<numéro>
Désélection de l'outil :
TO
TO0=<numéro>
Signification
T: Instruction de sélection d'outil, y compris le changement d'outil et I'activation de la
correction d'outil
<n> Numéro de broche en tant qu'extension d'adresse
Remarque :
La possibilité de programmer un numéro de broche comme extension d'adresse
dépend de la configuration de la machine ;
(- voir les indications du constructeur de machine)
<numéro> : Numéro de I'outil
Plage de va- 0 - 32000
leurs :
TO : Instruction de désélection de I'outil actif
Exemple
Code de programme Commentaire
N10 T1 D1 ; Mise en place de 1l'outil Tl et activation de la correction
d'outil DI1.
N70 TO ; Désélection de 1l'outil T1.
Notions de base
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5.1.2

Application

Syntaxe

Signification

Exemple

Notions de base

5.1 Changement d'outil sans gestion d'outils

Changement d'outil avec M6

La programmation de l'instruction T provoque la sélection de I'outil. Cependant I'outil n'est
activé que par M6 (y compris la correction d'outil).

Fraiseuses avec magasins a chaine, a plateau tournant ou a ratelier

Sélection de l'outil :
T<numéro>
T=<numéro>
T<n>=<numéro>

Changement d'outil :
M6

Désélection de I'outil
TO

TO=<numéro>

T: Instruction de sélection de I'outil
<n> Numéro de broche en tant qu'extension d'adresse
Remarque :
La possibilité de programmer un numéro de broche comme extension d'adresse
dépend de la configuration de la machine ;
(- voir les indications du constructeur de machine)
<numéro> : Numeéro de l'outil
Plage de valeurs : | 0 - 32000
M6 : Fonction M pour le changement d'outil (selon DIN 66025)
M6 active I'outil sélectionné (T. . .) et la correction d'outil (D. . .).
TO : Instruction de désélection de l'outil actif

Code de programme

Commentaire

N10 T1 M6
N20 D1
N30 G1 X10 ...

N70 T5
N80 ...

N100 M6

; Mise en place de 1l'outil T1.
; Sélection de la correction de longueur d'outil.

; Usinage avec T1.

; Présélection de 1l'outil T5.

; Usinage avec T1.

; Mise en place de 1l'outil T5.
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5.1 Changement d'outil sans gestion d'outils

|Code de programme

Commentaire

N110 D1 G1 X10

62

; Usinage avec l'outil T5

Notions de base
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5.2 Changement d'outil avec gestion d'outils (option)

5.2 Changement d'outil avec gestion d'outils (option)

Gestion d'outils

La fonction optionnelle "gestion d'outils" garantit a tout moment que l'outil correct est au bon
endroit de la machine et que les données affectées a un outil sont a jour. Par ailleurs, elle
permet un changement d'outil rapide et évite le rebut en surveillant la durée de vie des outils
et les temps d'arrét de la machine, et en tenant compte des outils de remplacement.

Nom d'outil
Sur une machine-outil avec une gestion d'outils active, les outils doivent avoir un nom et un
numéro permettant leur identification univoque (par exemple "foret", "3").
L'appel d'outil est alors réalisable au moyen du nom d'outil, par exemple :
T="foret"
Remarque
Le nom d'outil ne doit pas contenir de caractéres spéciaux.
5.2.1 Changement d'outil avec l'instruction T et une gestion d'outils active (option)
La programmation de l'instruction T conduit a un changement direct d'outil.
Application
Tours a tourelle revolver
Syntaxe

Sélection de I'outil :
T=<emplacement>
T=<nom>
T<n>=<emplacement>
T<n>=<nom>

Désélection de I'outil :
TO

Notions de base
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5.2 Changement d'outil avec gestion d'outils (option)

Signification

Exemple

64

Instruction de changement d'outil et d'activation de la correction d'outil

Indications possibles :

<Emplaceme | Numéro de I'emplacement du magasin

nt>:

<Nom> : Nom de I'outil
Remarque :

Dans la programmation, la notation d'un nom d'outil (majuscules/minus-
cules) doit étre correcte.

<n>.

Numeéro de broche en tant qu'extension d'adresse

Remarque :

La possibilité de programmer un numéro de broche comme extension d'adresse dépend
de la configuration de la machine ; (- voir les indications du constructeur de machine)

TO :

Instruction de désélection de I'outil (emplacement de magasin inoccupé)

Remarque

Si I'emplacement de magasin sélectionné est inoccupé dans un magasin d'outils, I'instruction
d'outil agit comme TO0. La sélection de I'emplacement inoccupé de magasin peut étre utilisée
pour positionner I'emplacement vide.

Une tourelle révolver comporte les emplacements 1 a 20 occupés par les outils suivants :

Emplace- | Outil Groupe d'outils Etat
ment

1 Foret, numéro de frére = 1 T15 Verrouillé
2 Inoccupé

3 Foret, numéro de frére = 2 T10 Débloqué
4 Foret, numéro de frere = 3 T1 Actif
5..20 Inoccupé

Notions de base
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5.2 Changement d'outil avec gestion d'outils (option)

L'appel d'outil suivant est programmé dans le programme CN :
N10 T=1

L'appel est traité de la maniére suivante :

1.
2.
3.

L'emplacement de magasin 1 est pris en compte et le descripteur de I'outil est déterminé.
La gestion d'outils reconnait que cet outil est verrouillé et donc inutilisable.

Une recherche d'outil selon T="foret" est lancée conformément a la stratégie de recherche
définie :

"Rechercher l'outil actif, sinon prendre celui portant le numéro de frére immédiatement
supérieur".

L'outil utilisable ayant été trouvé est :
"foret" numéro de frere 3 (emplacement 4 du magasin)
La sélection d'outil est terminée et le changement d'outil est lancé.

Remarque

Dans la stratégie de recherche "Prendre le premier outil disponible du groupe", I'ordre doit
étre défini a l'intérieur du groupe d'outils a changer. Dans ce cas, le groupe T10 est mis en
place, compte tenu que T15 est verrouillé.

Avec la stratégie de recherche "Prendre le premier outil ayant I'état 'actif' dans le groupe”,
T1 est mis en place.

5.2.2 Changement d'outil avec M6 et une gestion d'outils active (option)

La programmation de l'instruction T provoque la sélection de I'outil. Cependant I'outil n'est
activé que par M6 (y compris la correction d'outil).

Application

Fraiseuses avec magasins a chaine, a plateau tournant ou a ratelier

Notions de base
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5.2 Changement d'outil avec gestion d'outils (option)

Syntaxe

Signification

Exemple

66

Sélection de l'outil :
T=<emplacement>
T=<nom>
T<n>=<emplacement>
T<n>=<nom>

Changement d'outil :

M6
Désélection de l'outil :
TO
T= Instruction de sélection de I'outil
Indications possibles :
<Emplaceme | Numéro de I'emplacement du magasin
nt>:
<Nom> : Nom de I'outil
Remarque :
Dans la programmation, la notation d'un nom d'outil (majuscules/minus-
cules) doit étre correcte.
<n> Numeéro de broche en tant qu'extension d'adresse
Remarque :
La possibilité de programmer un numéro de broche comme extension d'adresse dépend
de la configuration de la machine ; (- voir les indications du constructeur de machine)
M6 : Fonction M pour le changement d'outil (selon DIN 66025)
M6 active I'outil sélectionné (T. . .) et la correction d'outil (D. . .).
TO : Instruction de désélection de I'outil (emplacement de magasin inoccupé)
Remarque

Si I'emplacement de magasin sélectionné est inoccupé dans un magasin d'outils, I'instruction
d'outil agit comme TO0. La sélection de I'emplacement inoccupé de magasin peut étre utilisée

pour positionner I'emplacement vide.

Code de programme Commentaire

N10 T=1 M6 ; Mise en place de 1l'outil de l'emplacement 1 du magasin.
N20 D1 ; Sélection de la correction de longueur d'outil.

N30 G1 X10 ... ; Usinage avec 1l'outil T=1.

N70 T="foret" ; Présélection de 1l'outil avec le nom "foret".

N80 ; Usinage avec l'outil T=1.

Notions de base
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5.2 Changement d'outil avec gestion d'outils (option)

Code de programme Commentaire
N100 M6 ; Mise en place du foret.
N140 D1 G1 X10 ... ; Usinage avec le foret.

Notions de base
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5.3 Réaction en cas de programmation erronée de T

5.3 Réaction en cas de programmation erronée de T

La réaction a une programmation erronée de T dépend de la configuration de la machine :

MD22562 TOOL_CHANGE_ERROR_MODE
Bit | Valeur | Signification

7 0 Préréglage
Lors de la programmation de T, le systeme contréle immédiatement si la CN connait
le numéro T. Si ce n'est pas le cas, une alarme est émise.

1 Le numéro T programmé est seulement vérifié aprés que la sélection D soit effectuée.
Si le nombre T n'est pas connu de la CN, une alarme est émise lors de la sélection D.

Ce comportement est alors souhaité lorsque la programmation de T doit par exemple
également provoquer un positionnement sans que les paramétres d'outil correspon-
dant ne soient requis (magasin circulaire).

Notions de base
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6.1

Informations générales pour les corrections d'outil

Les cotes de la piéce sont programmées directement (par exemple en fonction du dessin
d'exécution). Par conséquent, les parametres d'outil tels que le diamétre de la fraise, la position
de l'aréte tranchante (outil de tournage a droite/a gauche) et la longueur de I'outil ne doivent
pas étre pris en considération lors de la création d'un programme.

La commande corrige la trajectoire

Notions de base
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Au cours de la fabrication d’une piéce, les déplacements d'outil doivent étre commandés en
fonction de la géométrie propre a l'outil, de maniére que le contour programmeé puisse étre
réalisé quel que soit I'outil utilisé.

Pour que la commande puisse calculer les trajectoires d'outil, les paramétres d'outil doivent

étre introduits dans la mémoire de corrections d'outil de la commande. Le programme CN
appelle uniquement I'outil requis (T. . .) et le bloc de données de correction correspondant

(D...).

Pendant I'exécution du programme, la commande extrait les données de correction
nécessaires de lamémoire de corrections d'outil et corrige la trajectoire d'outil individuellement,

pour les différents outils :

Contour programmé

Qajectoire d'outil

corrigée
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6.2 Correction de longueur d'outil

6.2 Correction de longueur d'outil

La correction de longueur d'outil permet de compenser les différences de longueur entre les
outils utilisés.

La longueur d’outil est la distance entre le point de référence de I'organe porte-oultil et la pointe
de l'outil :

Cette longueur est mesurée et introduite dans la mémoire de corrections d'outil de la
commande, avec des valeurs d'usure qui peuvent étre prédéfinies. A partir de ces données,
la commande calcule les déplacements dans le sens de I'axe de pénétration.

Remarque

La valeur de correction de la longueur d'outil dépend de l'orientation de I'outil dans I'espace.

Notions de base
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6.3 Correction du rayon d'outil

Le contour et la trajectoire d’outil ne sont pas identiques. Le centre de la fraise ou du tranchant
doit étre déplacé selon le rayon d'outil en décrivant une trajectoire équidistante au contour
(trajectoire du centre de I'outil). Pour cela, pendant I'exécution du programme, la commande
décale la trajectoire programmée du centre de l'outil a partir du rayon d'outil de I'outil actif
(mémoire de correction d'outil), de maniére que le tranchant d'outil soit déplacé exactement
selon le contour programmeé.

Aquidistante

La correction du rayon d'outil est décrite en détail au chapitre "Corrections de rayon d'outil
(Page 267)".

Voir aussi
Correction d'outil 2D %2 (CUT2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD) (Page 305)

Notions de base
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6.4 Mémoire de corrections d'outil

Pour chaque tranchant d'outil, la mémoire de corrections d'outil de la commande doit contenir
les paramétres suivants :

o Type d'outil
® Position du tranchant
® Dimensions géométriques de I'outil (longueur, rayon)

Ces données sont introduites en tant que paramétres d'outil (25 au maximum). Les parametres
requis pour un outil dépendent du type d'outil. Les paramétres qui ne sont pas nécessaires
doivent étre mis a "zéro" (valeur par défaut du systeme).

Type d'outil

Remarque

Deés qu'une valeur est introduite dans la mémoire de corrections, elle est prise en compte a
chaque appel d'outil.

Le type d'outil (foret, fraise ou outil de tournage) détermine quelles sont les données
géomeétriques nécessaires et comment elles doivent étre prises en compte.

Position du tranchant

72

La position du tranchant décrit la position de la pointe d'outil P par rapport au centre du
tranchant S.

La position et le rayon du tranchant sont nécessaires au calcul de la correction de rayon des
outils de tournage (type d'outil 5xx).

P = Pointe de l'outil
R = Rayon
S = Centre du tranchant

L1

Notions de base
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Dimensions géométriques de l'outil (longueur, rayon)

Longueur

Rayon

Les dimensions géométriques de I'outil sont formées de plusieurs composantes (géométrie,
usure). La commande calcule a partir de ces composantes une dimension résultante (par
exemple longueur totale 1, rayon total). La cote résultante prend effet a I'activation de la
mémoire de corrections.

La fagon dont ces valeurs sont exploitées dans les axes dépend du type d'outil et du plan
actuel (G17/G18/G19).

Bibliographie

Description fonctionnelle Fonctions de base ; corrections d'outil (W1) ; chapitre : "Tranchant
d'outil"

Notions de base
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6.5 Types d'outil

6.5.1 Informations générales pour les types d'outil

Un numéro de 3 chiffres univoque est affecté a chaque type d'outil. L'affectation de I'outil a
I'une des technologies suivantes ou a I'un des groupes d'outils suivants s'effectue via le premier
chiffre (position des centaines) :

Type d'outil

Groupe d'outils

1xy

Fraises (Page 74)

2xy

Forets (Page 76)

3xy

Réservé

4xy

Ouitils de rectification (Page 77)

5xy

Outils de tournage (Page 78)

6xy

Réservé

7xy

Outils spéciaux (Page 80)

6.5.2 Fraises

Le groupe "Fraises" comprend les types d'outil suivants :

100

Fraise selon CLDATA (Cutter Location Data)

110

Fraise a bout rond (fraise cylindrique a matrices)

111

Fraise a bout rond (fraise conique a matrices)

120

Fraise a queue (sans arrondi)

121

Fraise a queue (avec arrondi)

130

Fraise pour téte a renvoi d’angle (sans arrondi)

131

Fraise pour téte a renvoi d’angle (avec arrondi)

140

Fraise tourteau

145

Fraise a fileter

150

Fraise trois tailles

151

Scie

155

Fraise conique type cone directif (sans arrondi)

156

Fraise conique type cOne directif (avec arrondi)

157

Fraise conique a matrices

160

Foret fraise a fileter

74

Notions de base
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Parametres d'outil

Les figures suivantes donnent un apercu des parametres d'outil ($TC_DP<x>) inscrits dans
la mémoire de correcteurs pour les fraises :

Entrées dans

paramétres d'outil F' F
DP1 [1xy
DP3 [Longueur 1 - Géométrie [ _§
‘ Longueur 1 Longueur 1
|DP6 |Rayon - Géométrie I adaptateur
‘ Longueur 1
DP21|Longueur - Adaptateur totale
F - Point de référence adaptateur (pour outil em-
manché = point de référence de I'organe porte-outil)
Valeurs d'usure Action
en fonction Long. 1enZ
des besoins G17: Rayon en X/Y .
- Teny F'- Point de
X G18 - [-Ong.- 1en référence du
Régler les autres Rayon en Z/X porte-outl

valeurs a zéro G19 - |ong. TenX

Rayon en Y/Z

Pour G17, G18, G19 une affectation fixe est possible, par exemple
longueur 1=X, longueur 2=Z, longueur 3=Y (voir /FB1/ W1 Correction d'outil)

Notions de base
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Entrées dans
parameétres d'outil

Cote de base, i

DP1 [ 1xy

DP3 | Longueur 1 -
Géométrie

DP6 ‘ Rayon - Géométi

Longueur 2 F
\ Lé)
b4

ie

!
|
\
!
IF'

DP21 |Longueur 1 - Base
DP22 |Longueur 2 - Base
DP23 [Longueur 3 - Base

Valeurs d'usure en
fonction des besoins

Régler les autres
valeurs a zéro

BEEEE

Rayon

Cote ée base,
Longueur 3

Y

Cote de bgse,
Longueur 1

F' - Point de référence du porte-outil
F- Point de référence de I'organe porte-outil

Action

G17:

Longueur 1 en Z
Longueur2enY
Longueur 3 en X
Rayon/CRO en X/Y

N
!

G18:

Longueur 1 enY
Longueur 2 en X
Longueur 3 en Z
Rayon/CRO en Z/X

G19:

Longueur 1 en X
Longueur 2 en Z
Longueur 3enY
Rayon/CRO en Y/Z

Pour G17, G18, G19 une affectation fixe est possible,
par exemple, longueur 1=X, longueur 2=Z, longueur 3=Y (voir /FB1/ W1 Correction d'outil)

Bibliographie

Correction d’outil

Description fonctionnelle Fonctions de base, Correction d'outil (W1)

6.5.3

Forets

Le groupe "Forets" comprend les types d'outil suivants :

200 Foret hélicoidal

205 Foret

210 Barre d'alésage

220 Foret a centrer

230 Foret conique a lamer

231 Foret cylindrique a lamer

240 Taraud a pas gros

241 Taraud a pas fin

76

Notions de base
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242

Taraud a pas fin Withworth

250

Alésoir

Paramétres d'outil

La figure suivante donne un apergu des paramétres d'outil ($TC_DP<x>) inscrits dans la
mémoire de correcteurs pour les forets :

Entrées dans
parameétres d'outil

DP1 ] 2xy

DP3 [ Longueur 1

a zéro

Valeurs d'usure
en fonction
des besoins

Régler les autres
valeurs

Longueur 1

Action

G17 : [Longueur 1enZ Point de référence
du porte-outil F

G18 : |Longueur 1 enY

G19 :|Longueur 1 en X

Bibliographie
Correction d’outil
Description fonctionnelle Fonctions de base, Correction d'outil (W1)
6.5.4 Outils de rectification
Le groupe "Outils de rectification" comprend les types d'outil suivants :
400 Meule tangentielle
401 Meule tangentielle avec surveillance
402 Meule tangentielle sans surveillance sans cote de base (gestion d'outils)
403 Meule tangentielle avec surveillance sans cote de base pour vitesse périphérique de meule
VPM
410 Meule frontale
411 Plateau (gestion d'outils) avec surveillance
412 Plateau (gestion d'outils) sans surveillance
413 Plateau avec surveillance sans cote de base pour vitesse périphérique de meule VPM
490 Dresseur

Notions de base
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Parametres d'outil

La figure suivante donne un apergu des paramétres d'outil ($TC_DP<x>) inscrits dans la
mémoire de correcteurs pour les outils de rectification :

Saisies dans les

paramétres d'outil TPG1 |Numéro de broche
DP1 403 TPG2 |Régle de concaténation
DP2 Position *| TPG3 |Rayon minimal de la meule
DP3 Longueur 1| TPG4 |Largeur minimale de la meule
DP4 Longueur 2| TPG5 |Largeur courante de la meule
DP6 Rayon TPG6 |Vitesse maximale

TPG7 |Vitesse périphériqgue max.
* Position du tranchant TPG8 |Angle de la meule inclinée
Valeurs d'usure en TPG9 |Numéro param.p.calcul du rayon
fonction des
exigences F : Point de référence du porte-outil

Les valeurs restantes
sont a régler sur 0

Action

G17: Longueur 1 enY
Longueur 2 en X
Rayon en X/Y

G18: Longueur 1 en X
Longueur 2 en Z
Rayon en Z/X

Longueur 1

|— — — — —

G19: Longueur 1 en Z
Longueur 2 en Y|
Rayon en Y/Z

N
AN
<
@ AN
% A
LBase
Longueur 1
Géométrie

Base longueur 2

Géométrie
Longueur 2

Bibliographie

Correction d’outil

Description fonctionnelle Fonctions de base, Correction d'outil (W1)
6.5.5 Outils de tournage

Le groupe "Outils de tournage" comprend les types d'outil suivants :

500 Outil d'ébauche
510 Outil de finition
520 Outil a plonger

530 Outil a trongonner

540 Outil a fileter

550 Outil a plaquette ronde / outil de forme (gestion d'outils)
560 Foret a plaquette (ECOCUT)

580 Palpeur avec parametre Position du tranchant

Notions de base
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Parametres d'outil

Notions de base

6.5 Types doutil

Les figures suivantes donnent un apercu des parametres d'outil ($TC_DP<x>) inscrits dans

la mémoire de correcteurs pour les outils de tournage :

Outil de tournage
par ex. G18 : Plan Z/X

Point de référence du porte-outil F
X
A

Longueur 1 (X)

R - Rayon du tranchant
(rayon de I'outil)

g S - Position du centre du bec de I'outil

Longueur 2 (Z)

Pointe d'outil P
(Tranchant 1 = Dn)

\

Le parameétre outil DP2 indique la position du tranchant.
Valeurs de position possibles : 1 a 9.

X Position du tranchant I%PZ

Remarque:

Les indications Longueur 1, Longueur 2 se
réferent a P pour les positions de tranchant
1a8etasS (S=P) pour la position 9

Entrées dans . Action
paramétres d'outil Valeurs d'usure Longienr Ten Y
DP1_| 5xy = fonctlc_m cI7: Longueur 2 en X
DPZ [1.9 des besoins

Longueur 1 en X
DP3 | Longueur 1 Régler les autres  |G18; Longueur 2enz
DP4 |Longueur 2 valeurs

a zéro G19; Longueur 1 en Z

DP6 [Rayon | Longueur 2 en'Y

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2
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Bibliographie

Correction d’outil

6.5.6

Description fonctionnelle Fonctions de base, Correction d'outil (W1)

Outils spéciaux

Le groupe "Outils spéciaux" comprend les types d'outil suivants :

700 scie a rainurer

710 Palpeur 3D

711 Palpeur a aréte

712 Palpeur unidirectionnel
713 Palpeur L

714 Palpeur étoilé

725 Ouitil étalon

730 Butée

731 Fourreau de broche
732 Lunette

Parameétre d'outil

: Scie a rainurer

La figure suivante donne un apercu des paramétres d'outil ($TC_DP<x>) inscrits dans la
mémoire de correcteurs pour le type d'outil "Scie a rainurer” :

Entrées dans
paramétres d'outil

DP3 ‘Longueur 1-Base

DP4‘Longueur 2 - Base

DPG\ Diamétre - Géométrie

DP7 ‘Larg. rainure - Géométrie

Larg. de rainure b

—

Saillie

Kk — [«—

-~
. _|Cote de base
Long. 2

Diamétre d

T

DPS‘ Saillie - Géométrie

Valeurs d'usure

en fonction Action

des besoins G17] Demi-diamétre (L1) en X |Sélection de plan
Saillie en (L2) Y 1er-2éme axe (X-Y)

Régler les autres valeurs Lame de scie (R) en X/Y

a zéro

Cote de base
Longueur 1

B

G18

Demi-diamétre (L1) en Y
Saillie en (L2) X
Lame de scie (R) en X/Y

Sélection de plan
1er-2éme axe (X-Z)

G19

Demi-diametre (L1) en Z
Saillie en (L2) Z
Lame de scie (R) en Y/Z

Sélection de plan
1er-2eéme axe (Y-Z)
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Bibliographie

Correction d’outil
Description fonctionnelle Fonctions de base, Correction d'outil (W1)

Palpeur

Manuel de programmation Cycles de mesure

6.5.7 Régle de concaténation

Les corrections de longueur de la géométrie, de l'usure et de la cote de base peuvent étre
associées dans la correction cbté droit et co6té gauche de la meule, autrement dit quand les
corrections de longueur sont modifiées pour le tranchant gauche, les valeurs de correction le
sont aussi pour le tranchant droit et vice-versa.

Bibliographie

Description fonctionnelle Fonctions d'extension ; rectification (W4)

Notions de base
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6.6

Syntaxe

Signification
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Appel de correction d'outil D

Différents blocs de données de correction d'outil (par exemple différentes valeurs de correction
pour les tranchants gauche et droit d'un outil pelle) peuvent étre affectés aux tranchants 1 a
8 (1 a 12 avec une gestion d'outils active) d'un outil.

Dans le cas d'un tranchant spécial, les données de correction (entre autres les données de
correction de longueur d'outil) sont activées par appel du numéro D. Avec la programmation
de DO, les corrections sont inopérantes pour I'outil en question.

Une correction du rayon d'outil doit étre activée en plus avec G41 / G42.

Remarque

Les corrections de longueur d'outil sont opérantes

quand le numéro D est programmeé. Si aucun numéro D n'est programmé et qu'il y a un
changement d'oultil, c'est le réglage par défaut défini dans les paramétres machine qui devient
actif (- voir les indications du constructeur de machine).

Activation d'un bloc de données de correction d'outil :
D<numéro>

Activation de la correction du rayon d'outil :

G4l
G42
Désactivation des corrections d'outil :
DO
G40
D: Instruction d'activation d'un bloc de données de correction de I'outil actif
La correction de longueur d'outil est effectuée lors de I'exécution du premier dépla-
cement programmeé de |'axe de correction de longueur concerné.
Important :
Une correction de longueur d'outil agit également sans programmation de D si I'ac-
tivation automatique d'un tranchant d'outil a été configurée pour le changement d'outil
(- voir les indications du constructeur de machine).
<numéro> : Le paramétre <numéro> indique le bloc de données de correction d'outil a activer.
Le type de programmation de D dépend de la configuration de la machine (voir le
chapitre "Type de programmation de D").
Plage de valeurs : |0-32000
DO : Instruction de désactivation d'un bloc de données de correction de I'outil actif
G41: Instruction d'activation de la correction du rayon d'outil, sens d'usinage a gauche du
contour
G42: Instruction d'activation de la correction du rayon d'outil, sens d'usinage a droite du
contour
G40 : Instruction de désactivation de la correction du rayon d'outil

Notions de base
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Remarque

La correction du rayon d'outil est décrite en détail au chapitre "Corrections de rayon d'outil".

Type de programmation de D

Exemples

Notions de base

Le type de programmation de D est défini par un paramétre machine.

Voici les possibilités existantes :

Numéro D = numéro de tranchant

Pour chaque outil T<numéro> (sans gestion d'outils) ou T="nom" (avec gestion d'outils), il
existe au maximum les numéros D de 1 a 12. Ces numéros D sont directement affectés
aux tranchants des outils. Pour chaque numéro D (= numéro de tranchant), il existe un bloc
de données de correction correspondant ($TC_DPx[t,d]).

Liberté de choix des numéros D
Les numéros D peuvent étre affectés librement aux numéros des tranchants d'un outil. La
limite supérieure des numéros D utilisables est définie dans un parameétre machine.

Numéro D absolu sans rapport au numéro T

Les systémes sans gestion d'outils permettent d'opter pour I'indépendance du numéro D
et du numéro T. Le rapport établi par le numéro D entre le numéro T, le tranchant et la
correction est défini par I'utilisateur. La plage des numéros D va de 1 a 32000.

Bibliographie :
Description fonctionnelle Fonctions de base ; Correction d'outil (W1)
Description fonctionnelle Gestion des outils ; chapitre : "Variantes d'affectation du numéro D"

Exemple 1 : changement d'outil avec fonction T (tournage)

Code de programme Commentaire

N10 T1 D1 ; Mise en place de 1l'outil Tl et activation du bloc de données

de correction D1 de 1l'outil T1

N1l GO X... Z... ; Exécution des déplacements correspondant aux corrections de
longueur
N50 T4 D2 ; Mise en place de 1l'outil T4 et activation du bloc de données

de correction D2 de 1l'outil T4

N70 GO Z... D1 ; Activation de 1l'autre tranchant D1 de 1l'outil T4
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Exemple 2 ; valeurs de correction différentes pour les arétes tranchantes gauche et droite d'un

outil pelle
N10 T2 |
N20GO  X352-20 |
N30 G1 D1 X10 |
N40.. D6Z-5 |

Notions de base
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6.7 Modification des données de correction d'outil

Prise d'effet

Les modifications des données de correction d'outil prennent effet aprés la reprogrammation
de ToudeD.

Prise d'effet immédiate des données de correction d'outil

Le parametre machine suivant permet de définir que les données de correction d'outil saisies
prennent immédiatement effet :

PM9440 $MM_ACTIVATE_SEL_USER

/\ ATTENTION
Risque de collision

Lorsque le PM 9440 est activé, les déplacements correspondant aux corrections d'outil qui
résultent de modifications de données de correction d'outil effectuées pendant I'arrét du
programme piéce sont exécutés au moment de la reprise du programme piece.

Notions de base
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6.8

Syntaxe
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Offset de correction d'outil programmable (TOFFL, TOFF, TOFFR)

Avec les instructions TOFFL/TOFF et TOFFR, l'utilisateur a la possibilité de modifier la longueur
d'outil effective et le rayon d'outil effectif dans le programme CN, sans modifier les données
de correction d'outil enregistrées dans la mémoire de corrections.

A la fin du programme, les offsets programmés sont a nouveau supprimés.
Offset de longueur d'outil

Selon le type de programmation, les offsets programmés pour les longueurs d'outil sont
affectés soit aux composantes de longueur d'outil L1, L2 et L3 (TOFFL) enregistrées dans la
mémoire de corrections, ou aux axes géométriques (TOFF). Les offsets programmés sont
traités en fonction de cela en cas de changement de plan (G17/G18/G19 < G17/G18/G19) :

® Siles valeurs offsets sont affectées aux composantes de longueur d'outil, les sens dans
lesquels les offsets programmeés agissent sont changés en conséquence.

® Siles valeurs offsets sont affectées aux axes géométriques, I'affectation relative aux axes
de coordonnées n'est pas influencée par un changement de plan.

Offset de rayon d'outil

Pour la programmation d'un offset de rayon d'outil, on dispose de l'instruction TOFFR.

Offset de longueur d'outil :
TOFFL=<valeur>

TOFFL[1l]=<valeur>
TOFFL[2]=<valeur>
TOFFL[3]=<valeur>
TOFF [<axe géométrique>]=<valeur>

Offset de rayon d'outil :
TOFFR=<valeur>

Notions de base
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Signification

TOFFL : Instruction de correction de la longueur d'outil effective
TOFFL peut étre programmeé avec ou sans indice :

® Sans indice : TOFFL=
La valeur offset programmée agit dans le méme sens que la
composante de longueur d'outil L1 enregistrée dans la mémoire de
corrections.

® Avecindice : TOFFL[1]=, TOFFL[2]=0uU TOFFL[3]=
La valeur offset programmée agit dans le méme sens que la
composante de longueur d'outil L1, L2 ou L3 enregistrée dans la
meémoire de corrections.

Les instructions TOFFL et TOFFL[1] ont le méme effet.

Remarque :

La fagon dont les valeurs de correction de longueur d'outil sont exploitées
dans les axes dépend du type d'outil et du plan de travail actuel (G17 /
G18/G19).

TOFF : Instruction de correction de la longueur d'outil dans la composante qui
est paralléle a I'axe géométrique indiqué

TOFF agit dans le sens de la composante de longueur d'outil qui, lorsqu'il
n'y a pas eu de rotation de I'outil (organe porte-outil orientable ou trans-
formation d'orientation), est paralléle a I'axe défini comme <axe
géométrique> dans l'indice.

Remarque :

Un frame n'influence pas I'affectation des valeurs programmées aux
composantes de longueur d'outil, autrement dit I'affectation des compo-
santes de longueur d'outil aux axes géométriques ne repose pas sur le
systéme de coordonnées piece (SCP), mais sur le systéme de coordon-
nées de I'outil en position de base.

<Axe géométrique>: Descripteur de I'axe géométrique

TOFFR : Instruction de correction du rayon d'outil effectif

TOFFR modifie le rayon d'outil effectif lorsque la correction du rayon d'outil
est activée, en fonction de la valeur offset programmée.

<valeur>: Valeur offset de la longueur ou du rayon d'outil
Type: | REAL

Remarque

L'instruction TOFFR a presque le méme effet que l'instruction OFFN (voir "Correction du rayon
d'outil (Page 267)"). Il y a uniquement une différence lorsque la transformation de courbe
enveloppe (TRACYL) et la correction de flanc de rainure sont activées. Dans ce cas, OFFN
agit sur le rayon d'outil avec un signe négatif, et TOFFR avec un signe positif.

OFFN et TOFFR peuvent étre actifs de fagon superposée. Elles ont alors généralement un effet
additif (sauf en cas de correction de flanc de rainure).

Notions de base
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Autres régles de syntaxe

Autres conditions

Exemples
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® | alongueur d'outil peut étre modifiée simultanément dans les trois composantes. Il est
cependant interdit d'utiliser simultanément dans un méme bloc des instructions du groupe
TOFFL/TOFFL[1..3] d'un coté, et du groupe TOFF [<axe géométrique>] de l'autre.
De méme, I'écriture simultanée de TOFFL etde TOFFL [1] estinterdite dans un méme bloc.

® Siles trois composantes de longueur d'outil ne sont pas toutes programmeées dans un bloc,
les composantes non programmées restent inchangées. Il est ainsi possible de structurer
les corrections par blocs pour plusieurs composantes. Cependant ceci n'est valable que
tant que les composantes d'outil sont modifiées soit uniquement avec TOFFL ou
uniquement avec TOFF . Un changement de type de programmation de TOFFL a TOFF et
vice versa efface d'abord tous les offsets ayant éventuellement été programmés
précédemment pour les longueurs d'outil (voir I'exemple 3).

a prendre en compte

e Exploitation des données de réglage
Les données de réglage suivantes sont exploitées pour I'affectation des valeurs offsets
programmées aux composantes de longueur d'outil :
SD42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST (changement des composantes de longueur
d'outil en cas de changement de plan)
SD42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE (affectation de la correction de longueur d'outil
indépendamment du type d'outil)
Si ces données de réglage ont des valeurs valides différentes de 0, celles-ci ont la priorité
sur le contenu du groupe G 6 (sélection du plan G17 - G19) ou sur le type d'outil
($TC_DP1[<n® T>, <n°® D>]) figurant dans les paramétres d'outil, autrement dit ces données
de réglage influencent I'exploitation des offsets de la méme maniére que les composantes
de longueur d'outil L1 a L3.

e Changement d'outil
Toutes les valeurs offsets sont conservées en cas de changement d'outil (changement de
tranchant) et s'appliquent alors au nouvel outil (nouveau tranchant).

Exemple 1 : offset de longueur d'outil positif
L'outil actif est un foret d'une longueur L1 = 100 mm.
Le plan actif est G17 et le foret est donc orienté dans la direction Z.

La longueur effective du foret doit &tre prolongée de 1mm. Pour la programmation de cet offset
de la longueur d'outil, on dispose des alternatives suivantes :
TOFFL=1

ou
TOFFL[1]=1

ou
TOFF[Z]=1

Exemple 2 : offset de longueur d'outil négatif

L'outil actif est un foret d'une longueur L1 = 100 mm.

Notions de base
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Le plan actif est G18 et le foret est donc orienté dans la direction Y.

La longueur effective du foret doit étre raccourcie de 1mm. Pour la programmation de cet offset
de la longueur d'outil, on dispose des alternatives suivantes :
TOFFL=-1

ou
TOFFL[1]=-1

ou
TOFF[Y]=1

Exemple 3 : changement de type de programmation de TOFFL a TOFF
L'outil actif est une fraise. Le plan actif est G17.

Code de programme Commentaire

N10 TOFFL[1]=3 TOFFL[3]=5 ; Offsets actifs : L1=3, L2=0, L3=5
N20 TOFFL[2]=4 ; Offsets actifs : L1=3, L2=4, L3=5
N30 TOFF[z]=1.3 ; Offsets actifs : L1=0, L2=0, L3=1.3

Exemple 4 : changement de plan

Code de programme Commentaire

N10 $TC DP1[1,1]=120
N20 STC DP3[1,1]=100 ; Longueur d'outil L1=100 mm
N30 T1 D1 G17

N40 TOFF[Z]=1.0 ; Offset dans la direction Z (correspond a L1 avec G17).
N50 GO X0 YO ZzO0 ; Position d'axe machine X0 Y0 7101

N60 G18 GO X0 YO Zz0 ; Position d'axe machine X0 Y100 Zz1

N70 G17

N80 TOFFL=1.0 ; Offset dans la direction L1 (correspond a Z avec G17).
N90 GO X0 YO zO0 ; Position d'axe machine X0 YO0 Z101.

N100 G18 GO X0 YO ZO ; Position d'axe machine X0 Y101 ZO.

Dans cet exemple, I'offset de 1 mm dans I'axe Z est conservé dans le bloc N60 lors du passage
a G18, la longueur d'outil effective dans I'axe Y étant la longueur d'outil inchangée de 100mm.

Dans le bloc N100, l'offset agit cependant dans I'axe Y lors du passage a G18, car il a été
affecté a la longueur d'outil L1 lors de la programmation et que cette composante de longueur
agit dans l'axe Y lorsque le plan est G18.

Informations complémentaires
Applications

La fonction "Offset de correction d'outil programmable” est particulierement intéressante pour
les fraises a bout rond et les fraises avec un rayon d'arrondi, leur calcul étant généralement
effectué par rapport au centre de la sphére et non pas par rapport a la pointe de la sphére
dans le systeme FAO. Lors de la mesure d'outil, on mesure cependant généralement la pointe
de l'outil, qui est enregistrée dans la mémoire de corrections en tant que longueur d'outil.

Variables systéme pour la lecture des valeurs offsets courantes

Notions de base
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Les offsets actifs courants peuvent étre lus au moyen des variables systéme suivantes :

Variable systéeme

Signification

$P_TOFFL [<n>]

avec0<n<3

Lecture de la valeur offset courante de TOFFL
(avecn=0) ou de TOFFL[1...3] (avec
n =1, 2, 3) dans le contexte de prétraitement

$P_TOFF [<axe géométrique>]

Lecture de la valeur offset courante de
TOFF [<axe géométrique>] dans le contex-
te de prétraitement

$P_TOFFR

Lecture de la valeur offset courante de TOFFR
dans le contexte de prétraitement

$AC_TOFFL[<n>]

avec0<n<3

Lecture de la valeur offset courante de TOFFL
(avec n=0) ou de TOFFL[1...3] (avec

n =1, 2, 3) dans le contexte d'exécution (syn-
chronisations)

$AC_TOFF[<axe géométrique>]

Lecture de la valeur offset courante de
TOFF [<axe géométrique>] dans le contex-
te d'exécution (synchronisations)

$AC_TOFFR

Lecture de la valeur offset courante de TOFFR
dans le contexte d'exécution (synchronisations)

Remarque

Les variables systeme $AC_TOFFL, $AC_TOFF et AC_TOFFR déclenchent un arrét
automatique du prétraitement en cas de lecture dans le contexte de prétraitement (programme

CN).

Notions de base
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71 Vitesse de rotation de broche (S), sens de rotation (M3, M4, M5)

L'indication de la vitesse et du sens de rotation de broche permet d'appliquer un mouvement
de rotation a la broche et fournit la condition nécessaire a l'usinage par enlévement des
copeaux.

L2 7

Figure 7-1  Déplacement de broche pour le tournage

Outre la broche principale, il peut exister des broches supplémentaires (p. ex. la contre-broche
ou un outil motorisé dans le cas des tours). En régle générale, la broche principale est déclarée
comme broche maitre par un paramétre machine. Cette affectation peut étre modifiée par une
instruction CN.

Syntaxe
S.../S<n>=...
M3/ M<n>=3
M4 [ M<n>=4

M5 [/ M<n>=5

SETMS (<
n>)

SETMS

Notions de base
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Signification

Exemple
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S..: Vitesse de rotation en tours/min pour broche maitre
S<n>=...: Vitesse de rotation en tours/min pour broche <n>
Remarque :
La vitesse de rotation indiquée par s0=... s'applique a la broche maitre.
M3 : Sens de rotation horaire pour broche maitre
M<n>=3: Sens de rotation horaire pour broche <n>
M4 : Sens de rotation antihoraire pour broche maitre
M<n>=4 : Sens de rotation anti-horaire pour broche <n>
M5 : Arrét de broche pour broche maitre
M<n>=5 : Arrét de broche pour broche <n>
SETMS (<n>) : La broche <n> doit devenir broche maitre
SETMS : SETMS sans indication de broche entraine un retour a la broche maitre configurée
Remarque

Au maximum 3 valeurs S sont programmables dans un bloc CN, p. ex. :

S... S2=... S3=...

Remarque

SETMS doit figurer dans un bloc spécifique.

S1 est la broche maitre, S2 est la seconde broche. La piéce doit étre usinée des deux cbtés.
Pour ce faire, une décomposition en opérations d'usinage est nécessaire. Aprés trongonnage,
le dispositif de synchronisation (S2) prend la piéce pour que soit effectué l'usinage coté
trongonné. Dans ce but, cette broche S2 est définie comme broche maitre et G95 s'applique
alors a celle-ci.

Notions de base
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Code de programme Commentaire

N10 S300 M3 ; Vitesse et sens de rotation pour la broche d'entrainement
= broche maitre préréglée.

; Usinage du cdété droit de la piece.
N100 SETMS(2) ; S2 est maintenant la broche maitre.
N110 S400 G95 F.. ; Vitesse pour la nouvelle broche maitre.
; Usinage du cdété gauche de la piece.

N160 SETMS ; Retour a la broche maitre S1.

Informations complémentaires
Interprétation de la valeur S pour la broche maitre

Lorsque les fonctions G331 ou G332 sont actives dans le groupe G 1 (instructions de
déplacement a effet modal), la valeur S programmée est toujours interprétée comme vitesse
de rotation en tours/min. Sinon, l'interprétation de la valeur S dépend du groupe G 15 (mode
d'avance) : lorsque G96, G961 ou G962 sont actifs, la valeur S est interprétée comme vitesse
de coupe constante en m/min, dans les autres cas comme vitesse de rotation en tours/min.

En cas de changement de G96/G961/G962 a G331/G332, la valeur de la vitesse de coupe
constante est réglée a zéro, en cas de changement de G331/G332 a une fonction différente
de G331/G332 dans le groupe G 1, la valeur de la vitesse de rotation est réglée a zéro. Le
cas échéant, les valeurs S concernées doivent étre reprogrammeées.

Fonctions M préréglées M3, M4, M5

Dans un bloc contenant des instructions d'axe, les fonctions M3, M4, M5 sont activées avant
les déplacements d'axe (préréglage de la commande).

Exemple :

Code de programme Commentaire

N10 G1 F500 X70 Y20 S270 M3 ; La broche accélére jusqu'a 270 tr/min, puis
les déplacements en X et Y sont exécutés.

N100 GO Z150 M5 ; Arrét de la broche avant le déplacement de
retrait en Z.

Remarque

Dans les paramétres machine, vous réglez si les déplacements d'axe doivent étre effectués
seulement aprés accélération de la broche, quand elle a atteint la valeur de consigne de
vitesse, ou s'est arrétée, ou bien immédiatement aprés les opérations de commutation
programmeées.

Usinage avec plusieurs broches

5 broches peuvent se trouver simultanément dans un canal (la broche maitre plus 4 autres
broches).

Une seule broche est définie par paramétre machine comme broche maitre. Cette broche obéit
a des fonctions spéciales comme par exemple le filetage a l'outil, le taraudage, I'avance par
tour, I'arrét temporisé. Pour les autres broches (p. ex. une seconde broche et un outil motorisé),

Notions de base
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il est nécessaire d'indiquer les numéros correspondants pour la vitesse et le sens de rotation/
arrét de la broche.

Exemple :
Code de programme Commentaire
N10 S300 M3 S2=780 M2=4 ; Broche maitre : 300 tr/min, rotation en sens horaire

2nde broche : 780 tr/min, rotation en sens anti-ho-

raire

Basculement programmable de la broche maitre

L'instruction SETMS (<n>) permet de définir toute broche comme broche maitre dans le
programme CN. SETMS doit figurer dans un bloc spécifique.

Exemple :

|Code de programme Commentaire

|N10 SETMS (2) ; La broche 2 est maintenant la broche maitre.

Remarque

La vitesse de rotation indiquée par s. . . ainsi que les fonctions programmées avec M3, M4,
M5 s'appliquent maintenant a la nouvelle broche maitre déclarée.

Avec SETMS sans indication de broche, le retour a la broche maitre définie dans les parameétres
machine est réalisé.

Notions de base
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7.2 Vitesse de coupe d'outil (SVC)

Outre la vitesse de rotation de la broche, il est également possible de programmer la vitesse
de coupe de I'outil qui est utilisée en pratique pour le fraisage.

O) Vitesse de rotation de la broche
@ Rayon d'outil
@ Vitesse de coupe d'outil

En utilisant le rayon de I'outil actif, la commande calcule la vitesse de rotation active de la
broche a partir de la vitesse de coupe programmée pour l'outil :

S = (SVC * 1000) / (Roy: * 21)

ou: S: Vitesse de rotation de la broche en tr/min
SVC: Vitesse de coupe d'outil en m/min ou ft/min
Rou : Rayon de I'outil actif en mm

Le type ($TC_DP1) de I'outil actif n'est pas pris en compte.

La vitesse de coupe d'outil programmée est indépendante de l'avance tangentielle F ainsi que
du groupe fonctionnel G 15 (type d'avance). Le sens de rotation et le départ de la broche sont
définis par M3 ou M4, et I'arrét de la broche par M5.

Une modification des paramétres du rayon de I'outil dans la mémoire de corrections prend
effet a la prochaine sélection de la correction de I'outil ou a la prochaine actualisation des
parameétres de correction actifs.

Un changement d'outil et une sélection/désélection d'un enregistrement de correction d'outil
entrainent un nouveau calcul de la vitesse de rotation active de la broche.

Conditions
La programmation de la vitesse de coupe d'outil nécessite :
® |es rapports géométriques d'un outil en rotation (outil de fraisage ou de pergage)

® un enregistrement de correction d'outil actif

Notions de base
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Syntaxe

Signification
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T... D... SVC[<n>]=<Value>

S... M3/M4

SVC: Mot clé pour la programmation de la vitesse de coupe d'outil
[<n>] : Numéro de la broche

Cette extension d'adresse indique la broche pour laquelle la vitesse de coupe
programmée doit étre active. En 'absence d'une extension d'adresse, l'indica-
tion se réféere toujours a la broche maitre actuelle.

Remarque :
Il est possible de présélectionner une vitesse de coupe propre a chaque broche.

Remarque :

La programmation de SVC sans extension d'adresse suppose que la broche
maitre dispose de I'outil actif. En cas de changement de la broche maitre, I'uti-
lisateur doit sélectionner un outil correspondant.

<Value>: Valeur de la vitesse de coupe d'outil
Unité : | m/min (pour G71/G710) ou ft/min (pour G70/G700)
T... D...: Le rayon de l'outil doit étre connu dans I'enregistrement contenant SVC, c'est-

a-dire qu'un outil correspondant, y compris I'enregistrement de correction de
I'outil, doit étre actif ou sélectionné dans I'enregistrement. L'ordre de sélection
de SVC et de T/D est quelconque lors de la programmation dans le méme bloc.

S... M3/M4: La programmation de la vitesse de rotation de broche entraine la désactivation
de la vitesse de coupe d'outil.

Remarque :
Un changement entre la programmation SVC et S est toujours possible, méme

lorsque la broche est en rotation. La valeur non active respective est supprimée.

Remarque

La programmation de SVC n'est pas possible pour certains mouvements d'avance actifs de
la broche, a savoir :

® Vitesse de coupe constante : G96/G961/G962 S... (Page 101)

® Vitesse circonférentielle de meule constante : VCM (Page 107)

® Positionnement de la broche : SPOS/SPOSA/M19 (Page 123)

® Basculement de la broche maitre en mode axe : M70 (Page 123)

Inversement, la programmation de I'une de ces fonction entraine la désélection de SVC
(vitesse de coupe d'outil).

Remarque
Vitesse de rotation d'outil maximale
La variable systeme $TC_TP_MAX_VELO[<numéro T>] permet de présélectionner une

vitesse de rotation d'outil maximale (vitesse de broche).
Si aucune limite de vitesse n'est définie, aucune surveillance n'est réalisée.

Notions de base
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Remarque

Les trajectoires "d'outils normalisés”, générées p. ex. par des systémes CAD, qui prennent
déja en compte le rayon de I'outil et qui intégrent la différence par rapport a I'outil normalisé
uniquement dans le rayon de coupe, ne sont pas prises en charge dans le cadre de la
programmation SVC.

Exemples

Pour chaque exemple, est valable : porte-outil = broche (dans le cas du fraisage standard)

Exemple 1 : fraise de rayon 6 mm

Code de programme Commentaire

N10 GO X10 T1 D1 ; Sélection de 1l'outil de fraisage avec p. ex.
$TC_DP6[1,1] = 6 (rayon d'outil = 6 mm)

N20 SvC=100 M3 ; Vitesse de coupe = 100 m/min

[l Vitesse de rotation de broche résultante

S = (100 m/min * 1000) / (6,0 mm * 2 * 3,14) =
2653,93 tr/min

N30 G1 X50 G95 FZ=0.03 ; SVC et avance par dent

Exemple 2 : sélection d'outil et de SVC dans le méme bloc

Code de programme Commentaire
N10 GO X20
N20 T1 D1 SvC=100 ; Sélection d'outil et d'enregistrement de correction

avec SVC dans le bloc (ordre quelconque) .

N30 X30 M3 ; Type de broche avec sens de rotation horaire, vi-
tesse de coupe 100 m/min

N40 Gl X20 F0.3 G95 ; SVC et avance par tour

Exemple 3 : présélection des vitesses de coupe pour deux broches

Code de programme Commentaire

N10 SvC[3]=100 M6 T1 D1

N20 SVCI[5]1=200 ; Le rayon de l'outil de la correction d'outil active
est identique pour les deux broches, la vitesse de
rotation effective est différente pour la broche 3 et
la broche 5.

Exemple 4 :

Hypotheéses :

le maitre pour le changement d'outil est déterminé par les porte-outils :
PM20124 $SMC_TOOL_MANAGEMENT_TOOLHOLDER > 1

Lors du changement d'outil, I'ancienne correction d'outil est conservée et une correction du
nouvel outil ne devient active qu'avec la programmation de D :

Notions de base
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PM20270 $SMC_CUTTING_EDGE_DEFAULT =-2

Code de programme

Commentaire

N10
N11
N12
N20
N21
N22
N30
N31
N40
N41
N42

N100
N110
N120

N130
N140
N150

N160

N170

N180

Code de programme

$TC MPP1[9998,1]=2

$TC_MPP5[9998,1]1=1

$TC_MPP_SP[9998,1]=3

STC_MPP1[9998,2]=2

$TC_MPP5([9998,2]1=4

STC_MPP_SP[9998,2]=6

$TC_TP2[2]="WZ2"

$TC DP6[2,1]=5.0

$TC_TP2([8]="Wz8"

STC DP6(8,1]1=9.0

$STC_DP6[8,41=7.0

SETMTH (1)

T="Wz2" M6 D1

Gl G94 F1000 M3=3 svC=100

SETMTH (4)
T="WZ8"
M6

SVC=50

D4

SVC=300

Exemple 5 :

Hypothéses :

; Le magasin d'outils est le porte-outil

; Le magasin d'outils est le porte-outil 1

; Le porte-outil 1 est affecté a la broche 3
; Le magasin d'outils est le porte-outil

; Le magasin d'outils est le porte-outil 4

; Le porte-outil 4 est affecté a la broche 6

; Rayon = 5,0 mm de T2, correction D1
; Rayon = 9,0 mm de T8, correction D1
; Rayon = 7,0 mm de T8, correction D4

; Définir le numéro du porte-outil maitre

; L'outil T2 est mis en place et la correction D1 est activée.
; S3 = (100 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 3184,71 tr/
min

; Définir le numéro du porte-outil maitre

; Correspond a T8="WZ8"

; Correspond a Mi4=6

L'outil "Wz8" vient sur le porte-outil maitre, mais puisque

PM20270=-2, l'ancienne correction d'outil reste active.

; S3 = (50 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 1592,36 tr/
min

La correction du porte-outil 1 est encore active et ce der-

nier est affecté a la broche 3.

; La correction D4 du nouvel outil "WZ8" est activée (sur le

porte-outil 4).

; S6 = (300 m/min * 1000) / (7,0 mm * 2 * 3,14) = 6824,39 tr/
min

La broche 6 est affectée au porte-outil 4.

Les broches sont également des porte-outils :
PM20124 $SMC_TOOL_MANAGEMENT_TOOLHOLDER =0

Lors d'un changement d'outil, I'enregistrement de correction d'outil D4 est automatiquement

sélectionné :

PM20270 $SMC_CUTTING_EDGE_DEFAULT =4

Commentaire

N10 $TC MPP1[9998,1]1=2

N1l $TC MPP5[9998,1]=1

N20 $TC MPP1[9998,2]=2

98

; Le magasin d'outils est le porte-outil
; Le magasin d'outils est le porte-outil 1 = broche 1

; Le magasin d'outils est le porte-outil

Notions de base
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Code

de programme

7.2 Vitesse de coupe d'outil (SVC)

Commentaire

N21
N30
N31
N40
N41
N42

N100
N110
N120

N200
N210

N220
N230

N240

N250

N260
N270

plus

$TC_MPP5[9998,2]=3
STC_TP2[2]="Wz2"
$TC_DP6[2,11=5.0
$TC_TP2([8]="Wz8"
$TC_DP6[8,11=9.0
$TC_DP6[8,41=7.0

SETMS (1)
T="WzZ2" M6 D1
Gl G94 F1000 M3 SVC=100
SETMS (3)

M4 SVC=150
T="Wz8"

M4 SVC=200

M6

SVC=50

D1

SVC[1]1=300
d'informations

Rayon de l'outil

; Le magasin d'outils est le porte-outil 3 = broche 3

; Rayon = 5,0 mm de T2, correction D1
; Rayon = 9,0 mm de T8, correction D1
; Rayon = 7,0 mm de T8, correction D4
; Broche 1 = broche maitre

; L'outil T2 est mis en place et la correction D1 est activée.
; S1 = (100 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 3184,71 tr/
min

; Broche 3 = broche maitre

; S3 = (150 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) 4777,07 tr/

min

Se rapporte a la correction d'outil D1 de T="Wz2", la rota-
tion de S1 se poursuit avec l'ancienne vitesse de rotation.

; Correspond a T8="Wz8"

; S3 = (200 m/min * 1000) / (5,0 mm * 2 * 3,14) = 6369,43 tr/
min

Se rapporte a la correction d'outil D1 de T="Wz2".

; Correspond a M3=6

L'outil "WZ8" wvient sur la broche maitre, la correction d'ou-
til D4 du nouvel outil devient active.

; S3 = (50 m/min * 1000) / (7,0 mm * 2 * 3,14) = 1137,40 tr/
min

La correction D4 sur la broche maitre est active.

; La correction D1 du nouvel outil "WZ8" est active.

; S1 = (300 m/min * 1000) / (9,0 mm * 2 * 3,14) = 5307,86 tr/
min

S3 = (50 m/min * 1000) / (9,0 mm * 2 * 3,14) = 884,64 tr/min

Les parametres suivants de correction de I'outil (actif) ont une incidence sur le rayon de I'outil :

e $TC_DP6 (rayon - géométrie)

e $TC_DP15 (rayon - usure)

e $TC_SCPx6 (correction de $TC_DP6)
e $TC_ECPx6 (correction de $TC_DP6)

Ne sont pas pris en compte :

® |es corrections d'outil en ligne

® | a surépaisseur d'usinage par rapport au contour programmeé (OFFN)

Notions de base
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7.2 Vitesse de coupe d'outil (SVC)

Correction du rayon d'outil (G41/G42)

La correction du rayon d'outil (G41/G42) et |a vitesse de coupe d'outil (SVC) se rapportent
toutes deux au rayon de I'outil, mais sont fonctionnellement découplées etindépendantes l'une
de l'autre.

Taraudage sans porte-taraud compensateur, (G331, G332)

La programmation de SVC est également possible en association avec G331 ou G332.
Actions synchrones

La spécification de SVC n'est pas possible a partir d'actions synchrones.

Lecture de la vitesse de coupe et de la variante de programmation pour la vitesse de rotation
de la broche

La lecture de la vitesse de coupe d'une broche et la variante de programmation pour la vitesse
de rotation (vitesse de broche S ou vitesse de coupe d'outil SVC) peuvent étre réalisées au
moyen de variables systéme :

® Avec arrét du prétraitement des blocs dans le programme piece, au moyen des variables

systeme :
$AC_SVC[<n>] Vitesse de coupe active lors du traitement du bloc principal
actuel pour la broche de numéro <n>.
$AC_S_TYPE[<n>] Variante de programmation pour la vitesse de rotation de

broche, active lors du traitement du bloc principal actuel pour
la broche de numéro <n>.

Valeur : Signification :
1 Vitesse de rotation de broche S en tr/min
2 Vitesse de coupe SVC en m/min ou ft/min

e Sans arrét du prétraitement des blocs dans le programme piéce, au moyen des variables

systeme :
$P_SVC[<n>] Vitesse de coupe programmeée pour la broche <n>
$P_S_TYPE[<n>] Variante de programmation pour la vitesse de rotation pro-

grammeée pour la broche <n>

Valeur: Signification :

1 Vitesse de rotation de broche S en tr/min
2 Vitesse de coupe SVC en m/min ou ft/min

Notions de base
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Mouvement de broche

7.3

Syntaxe

Notions de base

7.3 Vitesse de coupe constante (G96/G961/GI62, G97/GI71/G972, G973, LIMS, SCC)

Vitesse de coupe constante (G96/G961/G962, G97/G971/G972,
G973, LIMS, SCC)

Lorsque la fonction "Vitesse de coupe constante" est active, la vitesse de rotation de la broche
est modifiée en fonction du diameétre de la piéce, de maniére que la vitesse de coupe S en m/
min ou ft/min reste constante au niveau du tranchant de I'outil.

Vitesse de rotation de broche réduite

Vitesse de coupe constante

Vitesse de rotation de broche augmentée

Il en résulte les avantages suivants :

® un aspect parfaitement régulier des piéces de tournage et par conséquent une qualité de
surface élevée

® un traitement ménageant les outils

Activation/désactivation de la vitesse de coupe constante pour la broche maitre :

G96/G961/G962 S. ..

G97/G971/G972/G973

Limitation de la vitesse de rotation pour la broche maitre :
LIMS=<valeur>

LIMS [<broche>]=<valeur>

Autre axe de référence pour G96/G961/G962 :
SCC[<axe>]

Remarque

SCC [<axe>] peut étre programmé séparément ou avec G96/G961/G962.
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7.3 Vitesse de coupe constante (G96/GI61/GI62, G97/GI71/G972, G973, LIMS, SCC)

Signification

G96 :

Avance par tour (comme pour G95 (Page 109)) et vitesse de coupe constante

G96 active automatiquement G95. Si G95 n'était pas encore activé, une nouvelle valeur
d'avance F... doit étre indiquée a I'appel de G96.

G961l :

Avance linéaire (comme pour G94 (Page 109)) et vitesse de coupe constante

G962 :

Avance linéaire ou avance par tour et vitesse de coupe constante

En association avec G96, G961 ou G962, S... n'est pas interprétée comme vitesse de
rotation de broche, mais comme vitesse de coupe. La vitesse de coupe s'applique
toujours a la broche maitre.

Unité : m/min (pour G71/G710) ou ft/min (pour G70/G700)
Plage de va- 0,1 m/min ... 9999 9999,9 m/min
leurs :

G97 :

Avance par tour et vitesse de rotation de broche constante (vitesse de coupe constante
désactivée)

G971 :

Avance linéaire et vitesse de rotation de broche constante (vitesse de coupe constante
désactivée)

G972

Avance linéaire ou avance par tour et vitesse de rotation de broche constante (vitesse
de coupe constante désactivée)

G973 :

Avance par tour sans limitation de vitesse de la broche et vitesse de rotation de broche
constante (G97 sans LIMS pour mode 1SO)

Remarque :

Aprés G97 (ou G971 ... G973), S... est de nouveau interprétée comme vitesse de
rotation de broche en tours/min. Si aucune nouvelle vitesse de rotation de broche n'est
indiquée, la derniére vitesse de rotation réglée par G96 (ou G961 ou G962) est con-
servée.

LIMS :

Limitation de la vitesse de rotation pour la broche maitre (uniquement effective si G96/
G961/G97 sont actifs)

Pour les machines avec broche maitre permutable, il est possible de programmer jus-
qu'a 4 limitations de broches avec différentes valeurs dans un bloc.

<broche>: Numéro de la broche

<valeur>: Limite supérieure de la vitesse de rotation de broche en tours/min

SCC:

Lorsqu'une fonction G96/G961/G962 est active, SCC[<axe>] permet d'affecter un axe
géomeétrique au choix comme axe de référence.

Remarque

Lors de la premiére sélection de G96/G961/G962, une vitesse de coupe constante S... doit
étre spécifiée ; lors des sélections suivantes de G96/G961/G962, cette indication est

optionnelle.

Remarque

La limitation de la vitesse de rotation programmée avec LIMS ne doit pas dépasser la vitesse
de rotation limite programmée avec G26 ou définie dans les données de réglage.
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7.3 Vitesse de coupe constante (G96/G961/GI62, G97/GI71/G972, G973, LIMS, SCC)

Remarque

L'axe de référence pour G96/G961/G962 doit, au moment de la programmation de
SCC[<axe>], étre un axe géométrique connu dans le canal. La programmation de SCC[<axe>]
est possible également lorsque G96/G961/G962 est actif.

Exemples

Exemple 1 : activation de la vitesse de coupe constante avec limitation de la vitesse de rotation

Code de programme Commentaire

N10 SETMS (3)

N20 G96 S100 LIMS=2500 ; Vitesse de coupe constante = 100 m/
min, vitesse de rotation max. = 2500 tr/
min

N60 G96 G90 X0 Z10 F8 S100 LIMS=444 ; Vitesse de rotation max. = 444 tr/min

Exemple 2 : présélection de la limitation de vitesse de rotation pour 4 broches

Les limitations de vitesse de rotation sont définies pour la broche 1 (broche maitre) et les
broches 2, 3 et4:

Code de programme

N10 LIMS=300 LIMS[2]=450 LIMS[3]=800
LIMS[4]=1500

Exemple 3 : affectation d'un axe Y pour un traitement d'usinage avec I'axe X

Code de programme Commentaire

N10 G18 LIMS=3000 T1 D1 ; Vitesse limitée a 3000 tours/min.

N20 GO X100 z200

N30 z100

N40 G96 S20 M3 ; Vitesse de coupe constante = 20 m/min, fonction de
l'axe X.

N50 GO X80

N60 Gl F1.2 X34 ; Surfacage en X a 1,2 mm/tour.

N70 GO G94 X100

N80 z80

N100 T2 D1

N110 G96 S40 SCCI[Y] ; L'axe Y est affecté a G96 et G96 est actif (possible
dans un bloc). Vitesse de coupe constante = 40 m/min,
fonction de 1l'axe Y.

N140 Y30

N150 GOl Fl1.2 Y=27 ; Plongée dans Y, avance F = 1,2 mm/tour.

N160 G97 ; Désactivation de la vitesse de coupe constante.

N170 GO Y100

Notions de base
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7.3 Vitesse de coupe constante (G96/GI61/GI62, G97/GI71/G972, G973, LIMS, SCC)

Informations complémentaires

104

Calcul de la vitesse de rotation de broche

La base pour le calcul de la vitesse de rotation de broche a partir de la vitesse de coupe
programmeée est la position ENS de I'axe transversal (rayon).

Remarque

Les frames entre SCP et ENS (par ex. les frames programmables tels que SCALE, TRANS
ou ROT) sont pris en compte lors du calcul de la vitesse de rotation de broche et peuvent
entrainer une modification de la vitesse de rotation (p. ex. lorsque le diamétre actif est modifié
dans SCALE).

Limitation de la vitesse de rotation LIMS

Pour usiner une piece présentant des différences de diameétre importantes, il est recommandé
d'indiquer une limitation de vitesse de rotation de la broche avec LIMS (vitesse de rotation
maximale de la broche). Ceci permet d'exclure les vitesses excessives pour les faibles
diametres. LIMS est uniquement effective si G96, G961 et G97 sont actifs. Pour G971, LIMS
n'est pas effective. Lors du chargement du bloc dans I'exécution, toutes les valeurs
programmeées dans les données de réglage sont reprises.

Remarque

Les limites de vitesse modifiées dans le programme piéce avec LIMS sont reprises dans les
données de réglage et restent donc enregistrées méme aprées la fin du programme.

Si les limites de vitesses modifiées avec LIMS ne doivent plus étre valables apres la fin du
programme, la définition suivante doit étre insérée dans le bloc GUD du constructeur de
machines :

REDEF $SA_SPIND_MAX_VELO_LIMS PRLOC

Désactivation de la vitesse de coupe constante (G97/G971/G972/G973)

Aprés G97 (ou G971 ... G973), S... est de nouveau interprétée comme vitesse de rotation de
broche en tours/min. Si aucune nouvelle vitesse de rotation de broche n'est indiquée, la
derniére vitesse de rotation réglée par G96 (ou G961 ou G962) est conservée.

La fonction G96/G961 peut également étre désactivée avec G94 ou G95. Dans ce cas, c'est
la derniére vitesse de rotation S... programmée qui sera utilisée pour poursuivre I'usinage.

G97 peut étre programmé sans G96 préalable. La fonction agit alors comme G95, vous pouvez
par ailleurs programmer LIMS.

G973 permet de désactiver la vitesse de coupe constante sans activer une limitation de vitesse
de rotation de la broche.

Remarque

L'axe transversal doit étre défini dans les paramétres machine.

Déplacement a vitesse rapide GO

En cas de déplacement a vitesse rapide GO, il n'y a pas de modification de la vitesse de rotation.

Notions de base
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7.3 Vitesse de coupe constante (G96/G961/GI62, G97/GI71/G972, G973, LIMS, SCC)

Exception :

Si le contour est accosté a vitesse rapide et si le bloc CN suivant contient une instruction
d'interpolation G1/G2/G3/..., la vitesse de rotation s'adapte a l'instruction d'interpolation
suivante dés le bloc d'accostage GO.

Autre axe de référence pour G96/G961/G962

Lorsqu'une fonction G96/G961/G962 est active, SCC[<axe>] permet d'affecter un axe
géomeétrique au choix comme axe de référence. Si I'axe de référence est modifié et donc la
position de référence de la pointe d'outil (TCP - Tool Center Point) pour la vitesse de coupe
constante, la vitesse de rotation de broche qui en résulte est accostée via la rampe de freinage
ou d'accélération réglée.

Permutation de I'axe de canal affecté

La propriété Axe de référence pour G96/G961/G962 est toujours affectée a un axe
géomeétrique. Lors de la permutation de I'axe de canal affecté, la propriété Axe de référence
pour G96/G961/G962 reste dans I'ancien canal.

Une permutation d'axe géométrique n'influence pas I'affectation de I'axe géométrique a la
vitesse de coupe constante. Si une permutation d'axe géométrique modifie la position de
référence TCP pour G96/G961/G962, la broche se déplace via la rampe avec la nouvelle
vitesse de rotation.

Si aucun nouvel axe de canal n'est affecté par permutation d'axe géométrique (p. ex.
GEOAX(0,X)), la vitesse de rotation de broche est gelée en fonction de G97.

Exemples de permutations d'axe géométrique avec affectations de I'axe de référence :

Code de programme Commentaire

NO5 G95 FO.1
N10 GEOAX (1, X1) ; L'axe de canal X1 devient le premier axe géométrique.
N20 SCCI[X] ; Le premier axe géométrique (X) devient 1l'axe de référence

; pour G96/G961/G962.

N30 GEOAX (1, X2) ; L'axe de canal X2 devient le premier axe géométrique.
N40 G96 M3 S20 ; L'axe de référence pour G96 est 1l'axe de canal X2.
Code de programme Commentaire

NO5 G95 FO.1

N10 GEOAX (1, X1) ; L'axe de canal X1 devient le premier axe géométrique.
N20 SCCI[X1] ; X1 et implicitement le premier axe géométrique (X) devient

;1'axe de référence pour G96/G961/G962.

N30 GEOAX (1, X2) ; L'axe de canal X2 devient le premier axe géométrique.
N40 G96 M3 S20 ; L'axe de référence pour G96 est X2 ou X, pas d'alarme.
Code de programme Commentaire

NO5 G95 FO.1

N10 GEOAX (1, X2) ; L'axe de canal X2 devient le premier axe géométrique.

N20 SCC[X1] ; X1 n'est pas un axe géométrique, alarme.

Notions de base
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Code de programme Commentaire

NO5 GO 250
N10 X35 Y30

N15 SCC[X] ; L'axe de référence pour G96/G961/G962 est X.
N20 G96 M3 S20 ; Vitesse de coupe constante activée a 10 mm/min.
N25 G1 F1.5 X20 ; Surfacage en X & 1,5 mm/tour.

N30 GO z51

N35 SCC[Y] ; L'axe de référence pour G96 est Y,

; Réduction de la vitesse de rotation de la broche (Y30).

N40 Gl Fl1l.2 Y25 ; Surfacage en Y a 1,2 mm/tour.

Bibliographie :
Description fonctionnelle Fonctions de base ; axes transversaux (P1) et avances (V1).

Notions de base
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7.4 Activer/désactiver la vitesse circonférentielle de meule constante (GWPSON, GWPSOF)

7.4 Activer/désactiver la vitesse circonférentielle de meule constante
(GWPSON, GWPSOF)
Les procédures GWPSON(...) et GWPSOF(...) prédéfinies permettent d'activer ou de

désactiver la vitesse circonférentielle de meule constante (VCM) pour les outils de rectification
(type d'outil : 400 a 499).

Syntaxe
GWPSON (<TNr>)
S<n>=...
GWPSOF (<TNr>)
Signification
GWPSON (...) : Activer la vitesse circonférentielle de meule constante
GWPSOF (...) : Désactiver la vitesse circonférentielle de meule constante
<TNr>: Numéro T
Remarque :

Requis uniqguement lorsque la vitesse circonférentielle de meule constante
doit étre activée ou désactivée pour une meule non active a la place de I'outil
actif mis en ceuvre.

S<n>=..: Vitesse circonférentielle de meule en m/s ou pied/s pour la broche <n>

SO0=...0US...: Vitesse circonférentielle de meule pour la broche maitre

Interrogation de I'état

Les variables systeme suivantes permettent d'interroger, dans le programme piéce, si la
vitesse circonférentielle de meule constante est active pour une broche donnée :

$P_GWPS[<n>] ; ou <n> = numéro de broche

Valeur Signification
0 (= FALSE) VCM est désactivée.
1 (= TRUE) VCM est activée.

Notions de base
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7.5 Limitation programmable de la vitesse de rotation de broche (G25,
G26)

Les vitesses de rotation minimales et maximales de la broche, définies dans les paramétres
et données de réglage machine, peuvent étre modifiées par une instruction du programme
piéce.

Des limitations des vitesses de rotation sont programmables pour toutes les broches du canal.

Syntaxe
G25 S.. Sl=.. S2=..
G26 S.. Sl=.. S2=..
Signification
G25: Limitation inférieure de la vitesse de rotation de la broche
G26: Limitation supérieure de la vitesse de rotation de la broche
S... Sl=.. S2=.. : Vitesse(s) de rotation minimale(s) ou maximale(s) de la broche
Remarque :
Au maximum trois limitations de vitesse de rotation de la broche peu-
vent étre programmées par bloc.
Plage de valeurs : 0,1 ... 9999 9999,9 tr/min
Remarque
Une limitation de vitesse de rotation de la broche programmée avec G25 ou G26 écrase les
vitesses de rotation limites dans les données de réglage et, par conséquent, reste en mémoire
également aprés la fin du programme.
Si les limites de vitesses modifiées avec G25/G2 6 ne doivent plus étre valables aprés la fin du
programme, les définitions suivantes doivent étre insérées dans le bloc GUD du constructeur
de machines :
REDEF $SA_SPIND_MIN_VELO_G25 PRLOC
REDEF $SA_SPIND_MAX_VELO_G26 PRLOC
Exemple
|Code de programme Commentaire
N10 G26 S1400 S2=350 S3=600 ; Vitesses limites supérieures pour la broche mai-

tre, la broche 2 et la broche 3

Notions de base
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Régulation d'avance

8.1 Avance (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Ces instructions permettent de régler dans le programme CN les vitesses d'avance pour tous
les axes concernés par l'usinage.

Syntaxe
G93

G94
G95
F<valeur>

FGROUP (<axe 1>,<axe 2>,..)
FGREF [<axe rotatif>]=<rayon de référence>
FL[<axe>]=<valeur>

Signification

G93:

Type de I'avance tangentielle : avance en sens inverse du temps [tr/min]

G94 :

Type de I'avance tangentielle : avance linéaire [mm/min], [inch/min] ou [degré/min]

G95 :

Type de I'avance tangentielle : avance par tour [mm/tour] ou [inch/tour]

L'avance par tour peut étre dérivée au choix a partir d'une broche maitre, d'une autre
broche choisie ou d'un axe rotatif.

F<valeur>

Avance tangentielle pour tous les axes a interpolation ou pour ceux sélectionnés avec
FGROUP.

FGROUP :

définition des axes a interpolation auxquels se rapporte I'avance tangentielle program-
mée sous F.

FGREF :

FGREF permet de programmer le rayon effectif (<rayon de référence>) pour cha-
que axe rotatif indiqué sous FGROUP

FL:

Vitesse limite pour axes synchrones/a interpolation

L'unité réglée avec G94 s'applique.

Il est possible de programmer une valeur FL par axe (axe de canal, axe géométrique
ou axe d'orientation).

<axe> .

nom d'un axe de canal, type : AXIS

Exemples

Exemple 1 : mode d'action de FGROUP

L'exemple suivant a pour objet d'expliciter I'effet de FGROUP sur le trajet et I'avance
tangentielle. La variable $AC_TIME contient le temps écoulé depuis le début d'un bloc en
secondes. Elle ne peut étre utilisée que dans les actions synchrones.

|Code de programme Commentaire

|NlOO GO X0 A0

Notions de base
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8.1 Avance (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF)

Code de programme Commentaire

N110 FGROUP (X, A)
N120 G91 Gl G710 F100 ; Avance = 100 mm/min ou 100 degrés/min
N130 DO $R1=$SAC TIME

N140 X10 ; Avance = 100 mm/min, trajet = 10 mm,
Rl = env. 6 s

N150 DO $R2=$AC_TIME

N160 X10 Al0 ; Avance = 100 mm/min, trajet = 14,14 mm,
R2 = env. 8 s

N170 DO $R3=$AC_TIME

N180 AlO0 ; Avance = 100 degrés/min, trajet = 10 de-
grés, R3 = env. 6 s

N190 DO SR4=$AC_TIME

N200 X0.001 A10 ; Avance = 100 mm/min, trajet = 10 mm,
R4= env. 6 s

N210 G700 F100 ; Avance = 2540 mm/min ou 100 degrés/min
N220 DO $R5=$AC_TIME

N230 X10 ; Avance = 2540 mm/min, trajet = 254 mm,
R5= env. 6 s

N240 DO $R6=$AC_TIME

N250 X10 Al0 ; Avance = 2540 mm/min, trajet = 254,2 mm,
R6 = env. 6 s

N260 DO $R7:$AC_TIME

N270 Al0 ; Avance = 100 degrés/min, trajet = 10 de-
grés, R7 = env. 6 s

N280 DO $R8=$AC7TIME

N290 X0.001 A1l0 ; Avance = 2540 mm/min, trajet = 10 mm,
R8= env. 0,288 s

N300 FGREF[A]=360/(2*$PI) ; Réglage 1 degré = 1 inch a 1l'aide du ray-
on effectif
N310 DO $R9=$AC_TIME

N320 X0.001 Al1l0 ; Avance = 2540 mm/min, trajet = 254 mm,
R9 = env. 6 s

N330 M30

Exemple 2 : déplacement des axes synchrones avec vitesse limite FL

La vitesse tangentielle des axes a interpolation diminue quand I'axe synchrone Z atteint la
vitesse limite.

Code de programme

N10 GO X0 YO

N20 FGROUP (X)

N30 Gl X1000 Y1000 G94 F1000 FL[Y]=500
N40 Z-50

Notions de base
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Exemple 3 : Interpolation hélicoidale

Les axes a interpolation X et Y se déplacent avec I'avance programmée, I'axe de pénétration
Z est I'axe synchrone.

Ay Y
7
o
Y
77
i B,
_Z
10 X 15
25

Code de programme Commentaire

N10 G17 G94 G1 Z0 F500 ; Approche de 1l'outil

N20 X10 Y20 ; Accostage de la position de
départ

N25 FGROUP (X,Y) ; Les axes X/Y sont des axes a
interpolation, 7 est un axe
synchrone

N30 G2 X10 Y20 z-15 I15 J0 F1000 FL[Z]=200 ; Sur la trajectoire circu-
laire, l'avance est égale a

1000 mm/min, en direction Z,

le déplacement est synchrone

N100 FL[Z]:$MA_AX_VELO_LIMIT[O,Z] ; La lecture de la vitesse
dans le PM désactive la vites-
se limite qui est remplacée
par la valeur lue

N110 M30 ; Fin du programme.

plus d'informations
Vitesse d'avance pour axes a interpolation (F)

Enrégle générale, 'avance tangentielle est constituée des différentes composantes de vitesse
de tous les axes géométriques impliqués dans le déplacement et se référe au centre de la
fraise ou a la pointe de I'outil de tournage.

Notions de base
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Déplacement en Y

N
Déplacement en X

La vitesse d'avance est indiquée sous l'adresse F. En fonction du préréglage dans les
parameétres machine, les unités de mesure déterminées par les instructions G s'appliquent en
mm ou inch.

Une seule valeur F est programmable par bloc CN. L'unité de la vitesse d'avance est définie
par I'une des instructions G G93/G94/G95. L'avance F n'agit que sur les axes a interpolation

et s'applique jusqu'a ce qu'une nouvelle valeur d'avance soit programmeée. Des caractéeres de
séparation sont admis aprés l'adresse F.

Exemples :

F100ouF 100

F.5

F=2*FEED

Mode d'avance (G93/G94/G95)

Les instructions G G93, G94 et G95 sont modales. En cas de permutation entre G93, G94 et
G95, il conviendra de programmer une nouvelle valeur pour I'avance tangentielle. L'avance
peut également étre indiquée en degrés/min pour 'usinage avec des axes rotatifs.

Avance en sens inverse du temps (G93)

L'avance en sens inverse du temps indique la durée nécessaire a I'exécution d'un trajet
programmé dans un bloc.

Unité : tr/min
Exemple :
N10 G93 GO1 X100 F2

Signification : le trajet programmé est parcouru en 0,5 min.

Notions de base
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G93 X... F2

Remarque

Si les trajets différent fortement d'un bloc a l'autre, il est recommandé de définir une nouvelle
valeur F dans chaque bloc pour G93. L'avance peut également étre indiquée en degrés/min
pour l'usinage avec des axes rotatifs.

Avance pour axes synchrones

L'avance programmée sous l'adresse F s'applique a tous les axes a interpolation programmés
dans le bloc, mais pas aux axes synchrones. Les axes synchrones sont commandés de
maniére que leur déplacement prenne le méme temps que les axes a interpolation, afin que
tous les axes atteignent le point final en méme temps.

Vitesse limite pour axes synchrones (FL)

L'instruction FL permet de programmer une vitesse limite pour les axes synchrones. Si aucune
instruction FL n'est programmée, la vitesse en rapide s'applique. La désélection de FL
s'effectue par affectation de PM (PM36200 $MA_AX_VELO_LIMIT).

Déplacement d'un axe a interpolation en tant qu'axe synchrone (FGROUP)

FGROUP permet de définir si un axe a interpolation doit étre déplacé avec avance tangentielle
ou comme axe synchrone. Dans le cas de l'interpolation hélicoidale, il est possible de
déterminer p. ex. que seuls deux axes géométriques X et Y doivent étre déplacés avec I'avance
programmeée. L'axe de pénétration Z serait alors I'axe synchrone.

Exemple : FGROUP (X, Y)
Changer FGROUP
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114

Une modification du paramétrage réalisé avec FGROUP est possible :
1. par une nouvelle programmation de FGROUP : p. ex. FGROUP (X, Y, Z)

2. par la programmation de FGROUP sans indication d'axe : FGROUP ()
Aprés FGROUP (), I'état de base réglé dans les paramétres machine s'applique. Les axes
géomeétriques se déplacent a présent de nouveau dans le groupe des axes a interpolation.

Remarque

Les descripteurs d'axe pour FGROUP doivent étre des noms d'axe de canal.

Unités de mesure pour I'avance F

Lesinstructions G G700 et G710 définissent non seulement les indications géométriques, mais
également le systéme de mesure pour les avances F, c'est-a-dire :

® pour G700 : [inch/min]

® pour G710 : [mm/min]

Remarque

G70/G71 n'ont aucun effet sur les indications d'avance.

Unité de mesure pour axes synchrones avec vitesse limite FL
L'unité réglée pour F avec l'instruction G G700/G710 s'applique également a F1L.
Unité des axes linéaires et des axes rotatifs

Pour les axes linéaires et les axes rotatifs combinés par FGROUP et parcourant ensemble une
trajectoire, I'unité de I'avance est celle des axes linéaires. Selon le préréglage effectué avec
G94/G95, en mm/min ou inch/min ou en mm/tour ou inch/tour.

La vitesse de I'axe rotatif en mm/min ou inch/min est calculée d'aprés la formule suivante :
F[mm/min] = F'[degrés/min] * 11 * D[mm)] / 360[degrés]
ou: F: Vitesse tangentielle

F': Vitesse angulaire

m: Constante pi
D: Diametre

Notions de base
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Déplacement d'axes rotatifs avec une vitesse tangentielle F (FGREF)

Dans le cas des opérations d'usinage, pour lesquelles I'outil ou la piéce ou les deux sont
déplacés par un axe rotatif, I'avance d'usinage doit pouvoir étre programmée de la maniére
habituelle, c'est-a-dire sous la forme d'une avance tangentielle avec la valeur F. A cet effet,
un rayon effectif (rayon de référence) doit étre indiqué pour chaque axe rotatif concerné.

L'unité de ce rayon de référence dépend du réglage G70/G71/G700/G710.

Pour étre pris en compte dans le calcul de I'avance tangentielle, tous les axes concernés
doivent étre indiqués dans l'instruction FGROUP.

Pour rester compatible avec le comportement obtenu sans programmation de FGREF,
I'équivalence 1 degré = 1 mm est active apres le lancement du systéme et aprés RESET. Cela
correspond a un rayon de référence de FGREF = 360 mm / (211) = 57,296 mm.

Remarque

Ce préréglage est indépendant du systéme de base actif
(PM10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC) et du réglage actuel G70/G71/G700/
G710.

Particularités :

Code de programme

N100 FGROUP (X,Y,Z,A)
N110 Gl G91 Al0 F100
N120 G1 G91 Al0 X0.0001 F100,

Notions de base
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Dans cette programmation, la valeur F programmée dans N110 est interprétée en tant
qu'avance d'axe rotatif en degré/min, alors que l'avance dans N120 vaut soit 100 inch/min,
soit 100 mm/min, en fonction du réglage G70/G71/G700/G710 actuel.

IMPORTANT
Différence d'avance

L'équivalence FGREF est également active si seuls des axes rotatifs sont programmés dans
le bloc. Dans ce cas, l'interprétation habituelle de la valeur F en degré/min n'est valable que
si le rayon de référence correspond au préréglage de FGREF :

® pour G71/G710 : FGREF[A]=57.296
® pour G70/G700 : FGREF[A]=57.296/25.4

Lecture du rayon de référence

La lecture de la valeur du rayon de référence pour un axe rotatif peut étre réalisée au moyen
de variables systeme :

® Dans les actions synchrones ou avec arrét du prétraitement des blocs dans le programme
piece, au moyen de la variable systéme :

$AA_FGREF[<Axe>] Valeur actuelle d'exécution
® Sans arrét du prétraitement des blocs dans le programme piéce, au moyen de la variable
systeme :
$PA_FGREF[<Axe>] Valeur programmée

Si aucune valeur n'est programmée, la lecture dans les deux variables pour axes rotatifs
indique le préréglage 360 mm / (21) = 57,296 mm (ce qui correspond a 1 mm par degre).

Pour les axes linéaires, la lecture dans les deux variables indique toujours la valeur 1 mm.
Lecture d'axes a interpolation déterminant la vitesse

La lecture des axes concernés par l'interpolation de trajectoire peut étre réalisée au moyen
de variables systéme :

® Dans les actions synchrones ou avec arrét du prétraitement des blocs dans le programme
piece, au moyen des variables systéme :

$AA_FGROUP[<Axe>] Fournit la valeur "1", lorsque I'axe indiqué dans les para-
métres de base ou par programmation de FGROUP exerce
une influence sur la vitesse tangentielle dans le bloc prin-
cipal actuel. Si ce n'est pas le cas, la variable fournit la
valeur "0".

$AC_FGROUP_MASK Fournit un code binaire des axes de canal programmés
avec FGROUP et qui doivent contribuer a la vitesse tangen-
tielle.

® Sans arrét du prétraitement des blocs dans le programme piéce, au moyen des variables
systeme :

Notions de base
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$PA_FGROUP[<Axe>] Fournit la valeur "1", lorsque I'axe indiqué dans les para-
métres de base ou par programmation de FGROUP exerce
une influence sur la vitesse tangentielle. Si ce n'est pas le
cas, la variable fournit la valeur "0".

$P_FGROUP_MASK Fournit un code binaire des axes de canal programmés
avec FGROUP et qui doivent contribuer a la vitesse tangen-
tielle.

Facteurs de référence de trajectoire pour les axes d'orientation avec FGREF

Sur les axes d'orientation, le mode d'action des facteurs FGREF [] varie selon que la
modification de I'orientation de I'outil se fait par interpolation de I'axe rotatif ou par interpolation
vectorielle.

Dans le cas d'une interpolation de I'axe rotatif, les facteurs FGREF respectifs des axes
d'orientation sont pris en compte individuellement, comme dans le cas d'axes rotatifs, en tant
que rayons de référence des courses axiales.

Dans le cas d'une interpolation vectorielle, un facteur effectif FGREF est pris en compte. Il est
déterminé en tant que valeur géométrique moyenne a partir des différents facteurs FGREF :

FGREF[effectif] = racine n-ieme de [(FGREF[A] * FGREFIB]...)]

ou: A: descripteur du 1er axe d’orientation
B descripteur du 2e axe d’orientation
C: descripteur du 3e axe d'orientation
n nombre d’axes d’orientation

Exemple :

Pour une transformation standard a 5 axes, il y a deux axes d'orientation, de sorte que le
facteur effectif se calcule sous forme de racine du produit des deux facteurs axiaux :

FGREF[effectif] = racine carrée de [(FGREF[A] * FGREFI[B]...)]

Remarque

Avec le facteur effectif des axes d'orientation FGREF, il est ainsi possible de définir, sur I'outil,
un point de référence auquel I'avance tangentielle programmée se rapporte.
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8.2

Syntaxe

Signification
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Déplacement des axes de positionnement (POS, POSA, POSP, FA,
WAITP, WAITMC)

Les axes de positionnement sont déplacés indépendamment des axes a interpolation avec
une avance qui leur est propre. Les instructions d'interpolation sont sans effet. Les instructions
POS/POSA/POSP déplacent les axes de positionnement et coordonnent simultanément les
séquences de déplacement.

Des exemples typiques pour les axes de positionnement sont :
e Dispositifs de transfert de palettes
e Stations de mesure

WAITP permet de marquer la position dans le programme ou la CN doit attendre jusqu'a ce
qu'un axe programmé sous POSA dans un bloc CN antérieur atteigne son point final.

WAITMC permet de passer immédiatement au bloc CN suivant dés que la marque d'attente
est atteinte.

POS [<axe>]=<position>

POSA [<axe>]=<position>

POSP[<axe>]=(<position finale>,<longueur partielle>,<mode>)
FA[<axe>]=<valeur>

WAITP (<axe>) ; programmation dans un bloc CN spécifique !

WAITMC (<marque d'attente>)

POS / POSA: Déplacement de I'axe de positionnement a la position indiquée

POS et POSA ont la méme fonctionnalité, mais différent par leur comportement de

changement de bloc :

® Avec POS, le passage au bloc CN suivant a lieu seulement si la position a
accoster est atteinte.

® Avec POSA, le passage au bloc CN suivant a lieu méme si la position a accoster
n'est pas atteinte.

<axe>: Nom de I'axe a déplacer (descripteur d'axe de canal ou d'axe
géométrique)

<position>: Position d'axe a accoster
Type: |REAL

Notions de base
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POSP : Déplacement de I'axe de positionnement en trajets partiels a la position finale
indiquée
<position Position de fin d'axe a accoster
finale>:
<longueur Longueur d'un trajet partiel
partielle>
<mode> : Mode d'accostage

= 0 : | Pour les deux derniers trajets partiels, la distance
restant a parcourir jusqu'a la position finale est
divisée en deux trajets restants identiques (pré-
réglage).

=1 : | La longueur partielle est adaptée de sorte que la
somme de toutes les longueurs partielles calcu-
Iées corresponde exactement au trajet jusqu'a la
position finale.

Remarque :

POSP est spécialement mis en ceuvre pour la programmation de mouvements
d'oscillation.

Bibliographie :

Manuel de programmation Notions complémentaires ; chapitre "Oscillation"

FA: Avance de I'axe de positionnement indiqué

<axe> ! Nom de I'axe a déplacer (descripteur d'axe de canal ou d'axe géo-
métrique)

<valeur>: | Vitesse d'avance

Unité : | mm/min ou inch/min ou degré/min

Remarque :
Au maximum 5 valeurs FA peuvent étre programmeées dans un bloc CN.

WAITP : Attente de la fin de déplacement d'un axe de positionnement

L'exécution des blocs suivants est en attente jusqu'a ce que I'axe de positionne-
ment indiqué et programmé avec POSA dans un bloc CN précédent ait atteint sa
position finale (avec arrét précis fin).

<axe>: Nom de I'axe (descripteur d'axe de canal ou d'axe géométrique)
auquel l'instruction WAT TP doit s'appliquer

Remarque :
WAITP permet de libérer un axe comme axe d'oscillation ou comme axe de posi-
tionnement piloté (par I'AP) pour un déplacement.

WAITMC : Attente jusqu'a ce que la marque d'attente indiquée soit atteinte

Lorsque la marque d'attente est atteinte, le passage au bloc CN suivant s'effectue
immeédiatement.

<marque Numéro de la marque d'attente
d'attente>:

/\ PRUDENCE

Déplacement avec POSA

En cas de lecture d'un bloc contenant une instruction qui déclenche implicitement un arrét
du prétraitement des blocs, ce bloc ne sera exécuté que lorsque tous les blocs prétraités
auparavant et mémorisés auront été entierement exécutés. Un arrét précis (comme pour
G9) a lieu dans le bloc précédent.

Notions de base
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Exemples

Exemple 1 : déplacement avec POSA et accés aux parameétres d'état de la machine

Lors de l'accés a des données d'état de la machine ($A...), la commande déclenche un arrét
du prétraitement des blocs. Le traitement est arrété, jusqu'a ce que tous les blocs prétraités
et mémorisés auparavant aient été exécutés.

Code de programme Commentaire

N40 POSA[X]=100

N50 IF $AA IM[X]==R100 GOTOF MARKE1l ; Acces aux données d'état de la ma-
chine

N60 GO Y100
N70 WAITP (X)
N80 MARKE1

N...

Exemple 2 : attente de la fin du déplacement avec WAITP

Dispositif de transfert de palettes

Axe U : Magasin de palettes
Transport de la palette porte-piéce dans la zone de travail
Axe V : Systeme de transfert sur une machine a mesurer ou seront effectués des

contrbles par sondage en cours d'usinage

Code de programme Commentaire

N10 FA[U]=100 FA[V]=100 ; Indications de l'avance spécifi-
ques a chaque axe de positionnement
UetV

N20 POSA[V]=90 POSA[U]=100 GO X50 Y70 ; Déplacement des axes de position-

nement et des axes a interpolation

N50 WAITP (U) ; Le programme se poursuit seule-
ment lorsque l'axe U a atteint la
position programmée dans N20

Informations complémentaires
Déplacement avec POSA

Ni le changement de bloc, ni I'exécution du programme ne sont influencés par POSA. Le
déplacement vers le point final peut étre exécuté parallélement a I'exécution des blocs CN
suivants.

Déplacement avec POS

Le changement de bloc se fait seulement lorsque tous les axes programmés sous POS ont
atteint leur position finale.

Attendre la fin du déplacement avec WAITP

Notions de base
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Aprés WAITP, I'axe est considéré comme n'étant plus sous le contrdle du programme CN et
ce, jusqu'a ce qu'il soit reprogrammeé. Cet axe peut alors étre exploité par I'AP comme axe de
positionnement ou par le programme CN/AP ou HMI comme axe d'oscillation.

Changement de bloc dans la rampe de freinage avec IPOBRKA et WAITMC

Le freinage d'un axe ne peut avoir lieu que si la marque d'attente n'a pas encore été atteinte
ou si un autre critere de fin de bloc empéche le changement de bloc. Aprés WAITMC, I'axe se
met immédiatement en mouvement si un autre critere de fin de bloc n'empéche le changement
de bloc.

Notions de base
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8.3 Broche en asservissement de position (SPCON, SPCOF)

Les instructions SPCON et SPCOF permettent d'activer et de désactiver explicitement le mode
d'asservissement de position de la broche.

Remarque

L'activation du mode d'asservissement de position avec SPCON nécessite trois cycles du
régulateur de position au maximum.

Syntaxe
SPCON

SPCON (<n>)

SPCON (<n>,<m>, ...)

SPCOF

SPCOF (<n>)

SPCOF (<n>,<m>, ...)

Signification

SPCON :

Activation du mode d'asservissement de position

La broche indiquée est basculée de la régulation de vitesse de rotation a I'asservis-
sement de position.

SPCON est a effet modal et reste valide jusqu'a SPCOF.

SPCOF :

Désactivation du mode d'asservissement de position

La broche indiquée est basculée de I'asservissement de position a la régulation de
vitesse de rotation.

<n>,<m>, ...

Numéros de broche 0 ... k
Sans indication de numéro de broche : Broche maitre du canal

Remarque

Pour une broche synchrone avec couplage par valeur de consigne, la broche pilote ne doit
pas étre commutée en mode de régulation de vitesse avec SPCOF.

Bibliographie

Description fonctionnelle Fonctions d'extension ; chapitre "S3 Broche synchrone"
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8.4

Conditions

Syntaxe

Notions de base

8.4 Positionner des broches (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Positionner des broches (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

SPOS, SPOSA ou M19 permettent de positionner des broches a des positions angulaires
précises, p. ex. pour le changement d'outil.

Position angulaire

SPOS, SPOSA et M19 provoquent un basculement temporaire en mode d'asservissement de
position jusqu'au prochain M3/M4/M5/M41 ... M45.

Positionnement en mode axe

La broche peut également étre déplacée en tant qu'axe a interpolation, axe synchrone ou axe
de positionnement, sous son adresse définie dans un paramétre machine. En indiquant le
descripteur de I'axe, la broche est en mode axe. M70 bascule directement la broche en mode
axe.

Fin de positionnement

Le critére de fin de déplacement pour le positionnement de la broche est programmable avec
FINEA, CORSEA, IPOENDA ou IPOBRKA.

Le changement de bloc s'effectue dés que les critéres de fin de déplacement sont atteints pour
les broches et les axes a traiter dans le bloc ainsi que le critére de changement de bloc pour
l'interpolation tangentielle.

Synchronisation

Pour synchroniser des déplacements de broche, WATTS permet d'attendre que la position de
broche soit atteinte.

La broche a positionner doit pouvoir fonctionner en mode d'asservissement de position.

Positionnement de la broche :

SPOS=<valeur>/ SPOS[<n>]=<valeur>
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SPOSA=<valeur>/SPOSA[<n>]=<valeur>

M19 /M<n>=19

Basculement de la broche en mode axe :

M70 [/ M<n>=70

Définition du critére de fin de déplacement :

FINEA / FINEA[S<n>]

COARSEA / COARSEA[S<n>]

IPOENDA / TPOENDA [ S<n>]

IPOBRKA / IPOBRKA (<axe>[,<instant>]) ; programmation dans un bloc CN spécifique !

Synchronisation des déplacements de broche :

WAITS /WAITS (<n>, <m>) ; programmation dans un bloc CN spécifique !

Signification

SPOS / SPOSA :

Positionnement de la broche a la position angulaire indiquée

SPOS et SPOSA ont la méme fonctionnalité, mais différent par leur comportement
de changement de bloc :

® Avec SPOS, le passage au bloc CN suivant a lieu seulement si la position est
atteinte.

® Avec SPOSA, le passage au bloc CN suivant a lieu méme si la position n'est
pas atteinte.

<n>: Numeéro de la broche qui doit étre positionnée.

Sans indication de numéro de broche ou avec le numéro de bro-
che "0", SPOS ou SPOSA se rapportent a la broche maitre.

<valeur>: Position angulaire a laquelle la broche doit étre positionnée.
Unité : degré
Type : REAL

Pour la programmation du mode d'accostage de position, vous
disposez des possibilités suivantes :

=AC (<valeur>) : | Cotes absolues

Plage de valeurs : |0 ... 359,9999
=IC(<valeur>) : | Cotes relatives

Plage de valeurs : |0 ... 99 999,999
=DC (<valeur>) : | Accostage direct de la valeur absolue

=ACN (<valeur>) | Introduction en cotes absolues, accostage
: en sens négatif

=ACP (<valeur>) | Introduction en cotes absolues, accostage
: en sens positif

=<valeur>: Identique a DC (<valeur>)
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Notions de base
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8.4 Positionner des broches (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

M<n>=19:

Positionnement de la broche maitre (M1 9 ou M0=19) ou de la broche portant le
numéro <n> (M<n>=19) a la position angulaire présélectionnée avec

SD43240 $SA_M19_SPOS en utilisant le mode d'accostage de position présélec-
tionné dans SD43250 $SA_M19_SPOSMODE

Le passage au bloc CN suivant s'effectue seulement lorsque la position est at-
teinte.

M<n>=70:

Basculement de la broche maitre (M70 ou M0=70) ou de la broche portant le nu-
méro <n> (M<n>=70) en mode axe

Aucune position définie n'est accostée. Le passage au bloc CN suivant s'effectue
dés que le basculement est effectué.

FINEA :

Fin du déplacement lorsque "Arrét précis fin" est atteint

COARSEA :

Fin du déplacement lorsque "Arrét précis grossier" est atteint

IPOENDA :

Fin de déplacement lorsque "Arrét d'interpolateur" est atteint

S<n>:

Broche pour laquelle le critéere de fin de déplacement programmé doit étre actif

<n>: numéro de broche

Sans indication de broche [S<n>] ou avec le numéro de broche "0", le critére de
fin de déplacement programmé se rapporte a la broche maitre.

IPOBRKA :

Changement de bloc possible dans la rampe de freinage

<axe>: Descripteur d'axe de canal

<instant>: Instant du changement de bloc par rapport a la rampe de
freinage
Unité : Pourcent
Plage de valeurs : 100 (instant de mise en ceuvre de la

rampe de freinage) ... 0 (fin de la
rampe de freinage)

Sans indication du paramétre <instant>, la valeur actuelle
de la donnée de réglage est active :

SD43600 $SA_IPOBRAKE_BLOCK_EXCHANGE

Remarque :
IBOBRKA avec l'instant "0" est identique & TPOENDA.

WAITS :

Instruction de synchronisation de la ou des broches indiquées

L'exécution des blocs suivants est en attente jusqu'a ce que la ou les broches
indiquées et programmées avec SPOSA dans un bloc CN précédent aient atteint
leur position finale (avec arrét précis fin).

WAITS aprés M5 : Attente jusqu'a l'arrét de la ou des broches indiquées

WAITS aprés M3/M4 : Attente jusqu'a ce que la ou les broches indiquées
aient atteint leur vitesse de rotation de consigne

<n>, <m> : Numeéro de la broche a laquelle doit s'appliquer I'ins-
truction de synchronisation

Sans indication de numéro de broche ou avec le nu-

méro de broche "0", WAITS se rapporte a la broche
maitre.

Remarque

Dans un bloc CN, on peut indiquer 3 positions de broche.

Notions de base
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8.4 Positionner des broches (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Remarque

Dans le cas de cotes relatives IC (<valeur>), le positionnement de la broche est possible
sur plusieurs tours.

Remarque

Si I'asservissement de position a été activé avec SPCON avant SPOs, il est conservé jusqu'a
SPCOF.

Remarque

Grace a la séquence de programmation, la commande détecte automatiquement le passage
dans le mode axe. La programmation explicite de M70 dans le programme piéce ne s'avére
donc plus nécessaire. La programmation de M70 peut toutefois étre réalisé, p. ex. pour
augmenter la lisibilité du programme piéce.

plus d'informations
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Positionnement avec SPOSA

Ni le changement de bloc, ni I'exécution du programme ne sont influencés par SPOSA. Le
positionnement de la broche peut étre effectué parallélement a I'exécution des blocs CN
suivants. Le changement de bloc s'effectue quand toutes les fonctions programmées dans le
bloc (a I'exception de la broche) ont atteint le critére de fin de bloc. Le positionnement de la
broche peut s'effectuer sur plusieurs blocs (voir WAITS).

Remarque

Si la commande numérique lit, dans un des blocs suivants, une instruction qui génére
implicitement un arrét du prétraitement des blocs, le programme sera interrompu dans ce bloc
jusqu'a ce que toutes les broches en cours de positionnement soient immobilisées.

Positionnement avec SPOS / M19

Le changement de bloc s'effectue seulement quand toutes les fonctions programmées dans
le bloc ont atteint leur critére de fin de bloc (p. ex. toutes les fonctions auxiliaires ont été
acquittées par I'AP, tous les axes ont atteint leur point final) et la broche a atteint la position
programmeée.

Vitesse des déplacements :

La vitesse et le comportement de temporisation pour le positionnement sont enregistrés dans
les paramétres machine. La modification des valeurs configurées peut s'effectuer par
programmation ou par actions synchrones, voir :

® Avance pour axes/broches et de positionnement (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)
(Page 129)

e Correction programmable de I'accélération (ACC) (option) (Page 134)

Indication des positions de la broche :

Notions de base
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Notions de base

8.4 Positionner des broches (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Puisque les instructions G90/G91 sont inactives, les cotes correspondantes, p. ex. AC, IC, DC,
ACN, ACP sont valables de maniére explicite. Sans indications, le déplacement se fait
automatiquement comme pour l'indication DC.

Synchronisation des déplacements de la broche avec WAITS

WAITS permet de marquer une position dans le programme ou la CN attendra qu'une ou
plusieurs broches programmées sous SPOSA dans un bloc CN antérieur aient atteint leur
position.

Exemple :

Code de programme Commentaire

N10 SPOSA[2]=180 SPOSA[3]=0

N40 WAITS (2, 3) ; On attend dans le bloc que les broches 2 et 3
aient atteint les positions indiquées dans le
bloc N10

Aprés M5, WATTS permet d'attendre que la ou les broches soient a I'arrét. Aprés M3/M4,
WAITS permet d'attendre que la ou les broches aient atteint la vitesse ou le sens de rotation
prédéfinis.

Remarque

Si la broche n'est pas encore synchronisée avec des marques de synchronisation, le sens de
rotation positif est repris du parametre machine (état a la livraison).

Positionner une broche déja en rotation (M3/M4)

Lorsque M3 ou M4 sont activés, la broche s'immobilise a la valeur programmée.

Sens de rotation Sens de rotation

— —
\c#\c Al

|_DC=AC

Angle programmé Angle programmé

Il n'y a pas de différence entre les indications DC et AC. Dans les deux cas, la rotation continue
jusqu'a la position finale absolue dans le sens de rotation sélectionné par M3/M4. Pour ACN et
ACP, un freinage peut avoir lieu pour respecter le sens d'accostage programmé. Pour
I'indication 1C, la rotation continue en fonction de la valeur indiquée, a partir de la position
actuelle de la broche.
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8.4 Positionner des broches (SPOS, SPOSA, M19, M70, WAITS)

Positionner une broche a partir de I'arrét (M5)

Le déplacement programmé est exécuté a partir de l'arrét (M5), conformément aux indications.

Notions de base
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8.5

Syntaxe

Signification

Notions de base

8.5 Avance pour axes/broches et de positionnement (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Avance pour axes/broches et de positionnement (FA, FPR, FPRAON,
FPRAOF)

Il existe en outre la possibilité de dériver I'avance par tour pour les axes a interpolation et axes
synchrones ou pour les axes de positionnement et broches individuels a partir d'un autre axe
rotatif ou d'une autre broche.

Le déplacement des axes de positionnement, comme p. ex. les systémes de transport de
pieces, les tourelles revolver ou les lunettes, s'effectue indépendamment des axes a
interpolation et des axes synchrones. Par conséquent, on définit une avance spécifique a
chaque axe de positionnement.

Une avance axiale spécifique peut également étre programmée pour les broches.

Avance pour I'axe de positionnement :
FA [<axe>]=..

Avance axiale pour la broche :
FA[SPI (<n>) ]=..
FA[S<n>]=..

Dériver I'avance par tour pour les axes a interpolation ou axes synchrones :
FPR (<axe rotatif>)

FPR(SPI (<n>))

FPR (S<n>)

Dériver I'avance par tour pour les axes de positionnement ou broches :
FPRAON (<axe>,<axe rotatif>)

FPRAON (<axe>, SPT (<n>))

FPRAON (<axe>, S<n>)

FPRAON (SPI (<n>) ,<axe rotatif>)

FPRAON (S<n>, <axe rotatif>)

FPRAON (SPI (<n>), SPI (<n>))

FPRAON (S<n>, S<n>)

FPRAOF (<axe>, SPI (<n>),..)

FPRAOF (<axe>, S<n>, ..)

FA[...]=...: Avance pour |'axe ou la vitesse de positionnement (avance axiale) spécifies
pour la broche indiquée

Unité : mm/min ou inch/min ou degré/min

Plage de valeurs : | ... 999 999,999 mm/min, degré/min

....39 999,9999 inch/min
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8.5 Avance pour axes/broches et de positionnement (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Exemples

130

FPR(...): FPR marque l'axe rotatif (<axe rotatif>) ou la broche

(SPI (<n>) / S<n>) a partir desquels l'avance par tour programmeée sous
G95 doit étre dérivée pour I'avance par tour des axes a interpolation et axes
synchrones.

FPRAON (...) : Dériver l'avance par tour pour les axes de positionnement et les broches

Le premier paramétre (<axe>/ SPI (<n>) / S<n>) marque l'axe de posi-
tionnement ou la broche qui doivent se déplacer avec une avance par tour.

Le deuxiéme parameétre (<axe rotatif>/SPI (<n>) / S<n>) marque
I'axe rotatif ou la broche qui doivent étre dérivés de I'avance par tour.
Remarque :

Le deuxieme parametre peut étre omis, auquel cas I'avance sera dérivée
de la broche maitre.

FPRAOF (...) : FPRAOF désélectionne I'avance par tour dérivée pour les axes ou broches
indiqués.
<axe> ! Descripteur d'axe (axe de positionnement ou axe géométrique)
SPI (<n>) / S<n>: Descripteur de broche
SPI (<n>) et S<n> sont identiques du point de vue fonctionnel.
<n>: | Numéro de broche
Remarque :

SPI convertit le numéro de broche en descripteur d'axe. Le paramétre de
transfert (<n>) doit contenir un numéro de broche valide.

Remarque
L'avance programmée FA]...] est modale.

Dans un bloc CN, vous pouvez programmer au maximum 5 avances pour les axes de
positionnement / broches.

Remarque
L'avance déduite se calcule selon la formule suivante :

Avance dérivée = avance programmée * avance pilote en valeur absolue

Exemple 1 : couplage de broches synchrones

Dans le cas d'un couplage de broches synchrones, la vitesse de positionnement de la broche
asservie peut étre programmée indépendamment de la broche pilote, p. ex. pour le
positionnement.

Code de programme Commentaire

FA[S2]=100 ; Vitesse de positionnement de la broche asservie (broche 2)
= 100 degrés/min

Notions de base
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8.5 Avance pour axes/broches et de positionnement (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

Exemple 2 : avance par tour dérivée pour les axes a interpolation

Les axes a interpolation X, Y doivent étre déplacés avec une avance par tour qui est déduite
de l'axe rotatif A.

Code de programme

N40 FPR(A)
N50 G95 X50 Y50 F500

Exemple 3 : dérivation de I'avance par tour pour la broche maitre

Code de programme Commentaire

N30 FPRAON(S1,S2) ; L'avance par tour pour la broche maitre (S1) doit étre
dérivée de la broche 2

N40 SPOS=150 ; Positionnement de la broche maitre

N50 FPRAOF (S1) ; Désélection de l'avance par tour dérivée pour la broche
maitre

Exemple 4 : dérivation de I'avance par tour pour I'axe de positionnement

Code de programme Commentaire

N30 FPRAON (X) ; L'avance par tour pour l'axe de positionnement X
doit étre dérivée de la broche maitre

N40 POS[X]=50 FA[X]=500 ; L'axe de positionnement se déplace a raison de
500 mm par tour de la broche maitre

N50 FPRAOF (X)

Informations complémentaires
FAL...]

Le mode d'avance est toujours G94. Si G70/G71 sont actifs, I'unité métrique/pouce dépend du
préréglage effectué dans le paramétre machine. G700/G710 permettent de modifier 'unité
dans le programme.

Remarque

Si FA n'est pas programmeé, la valeur réglée dans le paramétre machine sera appliquée.

FPR(...)

En tant qu'extension de la fonction G95 (avance par tour rapportée a la broche maitre), FPR
permet également de dériver I'avance par tour d'une broche ou d'un axe rotatif quelconques.
G95 FPR(..) s'applique aux axes a interpolation et aux axes synchrones.

Si l'axe rotatif / broche identifié(e) par FPR travaille avec asservissement de position, on a un
couplage par la valeur de consigne, sinon c'est un couplage par la valeur réelle.

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 131



Régulation d'avance
8.5 Avance pour axes/broches et de positionnement (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF)

FPRAON(...)

FPRAON permet de dériver axialement I'avance par tour pour les axes de positionnement et
les broches de I'avance momentanée d'un autre axe rotatif ou d'une autre broche.

FPRAOF(....)

FPRAOF permet de désactiver I'avance par tour pour un ou plusieurs axes ou broches a la fois.

Notions de base
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8.6 Correction programmable de l'avance (OVR, OVRRAP, OVRA)

8.6 Correction programmable de I'avance (OVR, OVRRAP, OVRA)

La vitesse des axes a interpolation et des axes de positionnement, ainsi que des broches,
peut étre modifiée dans le programme CN.

Syntaxe
OVR=<valeur>

OVRRAP=<valeur>

OVRA [<axe>]=<valeur>
OVRA[SPI (<n>) ]=<valeur>
OVRA [S<n>]=<valeur>

Signification

OVR :

Modification de I'avance tangentielle F

OVRRAP :

Modification de I'avance pour la vitesse rapide

OVRA :

Modification de I'avance de positionnement FA ou de la vitesse de rotation
de broche s

<axe> !

Descripteur d'axe (axe de positionnement ou axe géométrique)

SPI (<n>) / S<n>:

Descripteur de broche
SPI (<n>) et S<n> sont identiques du point de vue fonctionnel.

<n>: | Numéro de broche

Remarque :
SPI convertit le numéro de broche en descripteur d'axe. Le paramétre de
transfert (<n>) doit contenir un numéro de broche valide.

<valeur>:

Modification de I'avance en pourcentage

La valeur se rapporte ou se superpose a la correction de I'avance réglée
sur le tableau de commande machine.

Plage de valeurs : | ... 200 %, nombre entier

Remarque :
Les vitesses maximales réglées dans les paramétres machine ne sont pas
dépasseées lors de la correction de la trajectoire ou de la vitesse rapide.

Notions de base
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8.7 Correction programmable de ['accélération (ACC) (option)

8.7

Syntaxe

Syntaxe

Exemple

134

Correction programmable de I'accélération (ACC) (option)

Dans les sections critiques d'un programme, il peut étre nécessaire de limiter I'accélération
en-deca des valeurs maximales possibles, pour éviter des vibrations mécaniques par exemple.

La correction programmable de I'accélération permet de modifier I'accélération de chaque axe
a interpolation ou broche au moyen d'une instruction dans le programme CN. La limitation agit
dans tous les modes d'interpolation. Une accélération de 100 % signifie I'entrée en vigueur
des valeurs définies dans les paramétres machine.

ACC [Kaxe>]=<valeur>
ACC[SPI (<n>) ]=<valeur>
ACC (S<n>)=<valeur>

Désactivation :
ACC[...]=100

ACC: Modification de I'accélération pour I'axe a interpolation indiqué ou modifi-
cation de la vitesse de rotation pour la broche indiquée

<axe>: Nom d'axe de canal pour l'axe a interpolation

SPI (<n>) / S<n>: Descripteur de broche
SPI (<n>) et S<n> sontidentiques du point de vue fonctionnel.
<n>: Numéro de broche
Remarque :

SPI convertit le numéro de broche en descripteur d'axe. Le paramétre de
transfert (<n>) doit contenir un numéro de broche valide.

<valeur>: Modification de I'accélération en pourcentage

La valeur se rapporte ou se superpose a la correction de I'avance réglée
sur le tableau de commande machine.

Plage de valeurs : |1 ... 200 %, nombre entier

Remarque

En cas d'accélération plus importante, les valeurs admises par le constructeur de machine
peuvent étre dépassées.

Code de programme Commentaire

N50 ACC[X]=80 ; Le chariot de déplacement axial ne doit se déplacer

qu'avec une accélération de 80 % en direction X

o

N60 ACC[SPI (1)]=50 ; La broche 1 ne doit accélérer ou freiner qu'a 50 % de
l'accélération possible

Notions de base
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8.7 Correction programmable de l'accélération (ACC) (option)

Informations complémentaires

Notions de base

Correction de I'accélération programmée avec ACC

La correction de I'accélération programmée avec ACC[ .. .] est toujours prise en compte
comme dans la variable systéme $AA_ACC fournie a la sortie. La lecture dans le programme
piéce et dans les actions synchrones intervient a des moments différents dans le traitement
CN.

dans le programme piéce

La valeur inscrite dans le programme piéce est seulement prise en compte dans la variable
systeme $AA_ACC, telle gu'elle est spécifiée dans le programme piéce, si entre temps ACC
n'a pas été modifié par une action synchrone.

Dans des actions synchrones

En conséquence : La valeur inscrite dans une action synchrone est seulement prise en compte
dans la variable systéme $AA_ACC, telle qu'elle est spécifiée dans I'action synchrone, si entre
temps ACC n'a pas été modifié par un programme piéce.

L'accélération présélectionnée peut également étre modifiée par des actions synchrones (voir
Description fonctionnelle Actions synchrones).

Exemple :

|Code de programme

N100 EVERY SA IN[1] DO POS[X]=50 FA[X]=2000 ACC[X]=140

La valeur actuelle de I'accélération peut étre interrogée avec la variable systéeme
$AA_ACCI[<axe>]. Un paramétre machine permet de sélectionner la valeur qui doit s'appliquer
aprés un RESET ou une fin de programme piéce, a savoir la derniére valeur AcC définie ou
la valeur 100 %.
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8.8 Avance avec correction par manivelle (FD, FDA)

8.8

Syntaxe

136

Avance avec correction par manivelle (FD, FDA)

Les instructions FD et FDA permettent de déplacer des axes en utilisant des manivelles pendant
I'exécution du programme piece. Les déplacements programmeés des axes sont superposés
aux impulsions de la manivelle, interprétées comme spécifications de trajet ou de vitesse.

Axes a interpolation

L'avance tangentielle programmée peut étre superposée pour les axes a interpolation. C'est
la manivelle du 1er axe géométrique du canal qui est exploitée. Les impulsions de la manivelle,
interprétées pour chaque période d'appel de l'interpolateur en fonction du sens de rotation,
correspondent a la vitesse tangentielle a superposer. Les valeurs limites pouvant étre atteintes
par la vitesse tangentielle grace a la correction par manivelle sont :

¢ Minimum: 0

® Maximum : valeurs limites des paramétres machine des axes a interpolation concernés par
le déplacement

Remarque
Avance tangentielle

L'avance tangentielle F et I'avance par manivelle FD ne doivent pas étre programmées
simultanément dans un bloc CN.

Axe de positionnement
La superposition axiale du trajet ou de la vitesse est possible pour les axes de positionnement.
L'exploitation portera sur la manivelle affectée a l'axe.

® Superposition de trajet
Les impulsions de la manivelle, interprétées en fonction du sens de rotation, correspondent
au trajet de I'axe a déplacer. Seules les impulsions de la manivelle dans le sens de la
position programmée sont prises en compte.

® Superposition de vitesse
Les impulsions de la manivelle, interprétées pour chaque période d'appel de l'interpolateur
en fonction du sens de rotation, correspondent a la vitesse axiale a superposer. Les valeurs
limites pouvant étre atteintes par la vitesse tangentielle grace a la correction par manivelle
sont :

— Minimum: 0
— Maximum : valeurs limites des parameétres machine de I'axe de positionnement
Pour une description détaillée du paramétrage des manivelles, référez-vous a :

Bibliographie
[FB2/ Description fonctionnelle Fonctions d'extension, déplacement manuel et déplacement
manuel par manivelle (H1)

FD=<vitesse>
FDA [<axe>]=<vitesse>

Notions de base
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8.8 Avance avec correction par manivelle (FD, FDA)

Signification
FD=< vitesse >: Avance tangentielle et validation de la superposition
de vitesse par manivelle.
<vitesse> :
e Valeur = 0 : non autorisée !
e Valeur # 0 : vitesse tangentielle
FDA [<axe>]=<vitesse>: Avance axiale
<vitesse> :
e Valeur = 0 : spécification de trajet par manivelle
e Valeur # 0 : vitesse axiale
<axe>: descripteur de I'axe de positionnement
Remarque
FD et FDA sont non modaux.
Exemple

forcage de déplacement : La meule qui oscille
dans la direction Z est amenée vers la piece
avec la manivelle, en direction X.

L'opérateur peut commander manuellement
I'approche jusqu'a obtenir une projection d'étin-
celles homogeéne. L'activation de "Effacement
de la distance restant a parcourir" bascule
dans le bloc CN suivant et poursuit le traite-
ment en mode AUTOMATIQUE.

><"

Informations complémentaires

Déplacement d'axes a interpolation avec superposition de vitesse ( FD=<vitesse> )
Les conditions suivantes doivent étre remplies pour le bloc de programme piéce dans lequel
la correction de vitesse tangentielle est programmée :

® instruction de déplacement G1, G2 ou G3 active
® arrét précis G60 actif

® avance linéaire G94 active

Notions de base
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8.8 Avance avec correction par manivelle (FD, FDA)

Correction de I'avance

La correction de I'avance a seulement un effet sur la vitesse tangentielle programmée, pas
sur la composante de vitesse créée par la manivelle (exception : correction de I'avance par
commutateur = 0).

Exemple :
Code de programme Description
N10 X.. Y.. F500 ; Avance tangentielle = 500 mm/min
N20 X.. Y.. FD=700 ; Avance tangentielle = 700 mm/min et correction de la vitesse

par manivelle.
; Dans N20, l'accélération passe de 500 & 700 mm/min. Avec la manivelle,

la vitesse tangentielle peut étre modifiée en fonction du sens de rotation entre
0

et la valeur maximale (parametres machine) .

Déplacement d'axes de positionnement avec spécification du trajet ( FDA[<axe>]=0)

Dans le bloc CN, dans lequel FDA [<axe>]=0 est programmé, I'avance est réglée sur zéro
de telle sorte que le programme ne provoque pas de déplacement. Le déplacement
programmeé vers la position de destination est alors exclusivement commandé par I'utilisateur
au moyen de la manivelle.

Code de programme

Exemple :

Description

N20 POS[V]=90 FDA

138

[V]=0 ; Position de destination = 90 mm, avance axiale = 0 mm/min et
Superposition de trajet au moyen de la manivelle.
; Vitesse de l'axe V en début de bloc = 0 mm/min

; La spécification de la distance a parcourir et de la vitesse s'effectue

par impulsions de la manivelle

Notions de base
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8.8 Avance avec correction par manivelle (FD, FDA)

Sens de déplacement, vitesse de déplacement :

Les axes parcourent la distance spécifiée au moyen des impulsions de la manivelle dans le
sens horaire. En fonction du sens de rotation, le déplacement peut s'effectuer dans le sens

horaire ou antihoraire. La vitesse de déplacement est d'autant plus élevée que la rotation de
la manivelle est rapide.

Plage de déplacement :
La plage de déplacement est limitée par la position de départ et la position finale programmée.

Déplacement d'axes de positionnement avec superposition de vitesse
( FDA[<axe>]=<vitesse> )

Dans le bloc CN, dans lequel FDA[...] =... est programmé, |'avance est accélérée ou retardée
a partir de la derniére valeur FA programmée jusqu'a la valeur programmée sous FDA. A partir
de l'avance FDA actuelle, le déplacement programmé peut étre accéléré jusqu'a la position de
destination ou retardé jusqu'a zéro par rotation de la manivelle. La vitesse maximale
correspond aux valeurs définies dans les paramétres machine.

Notions de base

Exemple :
Code de programme Description
N10 POS[V]=.. FA[V]=100 ; Avance axiale = 100 mm/min
N20 POS[V]=100 FAD[V]=200 ; Position de destination axiale = 100, avance axiale = 200 mm/min

; et superposition de vitesse par manivelle.
; Dans N20, l'accélération passe de 100 a 200 mm/min. Gréace
; La manivelle permet de modifier la vitesse entre 0 et la

; valeur maximale (parametres machine) en fonction du sens de rotation

Plage de déplacement :
La plage de déplacement est limitée par la position de départ et la position finale programmée.
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8.9 Optimisation de 'avance sur confours courbes (CFTCP, CFC, CFIN)

8.9 Optimisation de I'avance sur contours courbes (CFTCP, CFC, CFIN)

Lorsque la correction G41/G42 du rayon de fraise est activée, 'avance programmée s'applique
d'abord a la trajectoire du centre de la fraise (voir chap. "Transformations des coordonnées
(Frames) (Page 325)").

Dans le cas du fraisage d'un cercle (ainsi que pour l'interpolation d'un polynédme et d'une
courbe de type spline), I'avance au niveau du bord de la fraise peut dans certains cas étre
modifiée de maniére si importante que le résultat du traitement en patit.

Exemple : fraisage d'un rayon extérieur faible avec un outil de taille importante. Le trajet que
doit parcourir I'extérieur de la fraise est beaucoup plus important que le trajet sur le contour.

e

D\\ Contour

&

Trajectoire d'outil

-%?

On utilise de ce fait une avance trés faible au niveau du contour. Afin d'éviter de tels effets, il
est recommandé de régler I'avance en conséquence pour les contours courbés.

Avance constante au niveau de la trajectoire centrale de la fraise

La commande maintient la vitesse d'avance constante, les corrections de I'avance sont
désactivées.

Avance constante au niveau du contour (aréte tranchante de I'outil)
Cette fonction est préréglée.

Avance constante au niveau de l'aréte tranchante de I'outil uniquement sur les contours
concaves, sinon sur la trajectoire centrale de la fraise

La vitesse d'avance est réduite sur les courbures concaves.

Syntaxe
CFTCP
CFC
CFIN
Signification
CFTCP :
CFEC:
CFIN:
140

Notions de base
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Exemple

8.9 Optimisation de l'avance sur confours courbes (CFTCP, CFC, CFIN)

Dans cet exemple, le contour est d'abord dé-

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

by terminé avec une avance corrigée par CFC.
Pour le tournage de finition, le fond est de plus
traité avec CFIN. Ceci permet d'éviter que le
fond ne soit endommagé par une vitesse
d'avance excessive au niveau des courbures
convexes.
o
‘9
T X
—+ 10 f—
20 20
55 30
Code de programme Commentaire
N10 G17 G54 Go64 T1 M6
N20 $3000 M3 CFC F500 G41
N30 GO X-10
N40 YO z-10 ; Pénétration a premiere profondeur de passe
N50 CONTOUR1 ; Appel du sous-programme
N40 CFIN Z-25 ; Pénétration a seconde profondeur de passe
N50 CONTOUR1 ; Appel du sous-programme
N60 Y120
N70 X200 M30
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8.9 Optimisation de 'avance sur confours courbes (CFTCP, CFC, CFIN)

Informations complémentaires
Avance constante sur le contour avec CFC

La vitesse d'avance est réduite sur des cour-
bures concaves et augmentée sur des courbu-
res convexes. De ce fait, la vitesse reste cons-
tante au niveau de l'aréte tranchante de I'outil
et donc, au niveau du contour.

constant |

réduit augmenté

Notions de base
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8.10 Plusieurs des valeurs d'avance dans un bloc (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

8.10 Plusieurs des valeurs d'avance dans un bloc (F, ST, SR, FMA, STA,
La fonction "Plusieurs valeurs d'avance dans un bloc" permet d'activer, de maniére synchrone
au déplacement, différentes valeurs d'avance d'un bloc CN, d'un arrét temporisé ainsi que du
retrait en fonction d'entrées externes TOR et/ou analogiques.

Syntaxe
Déplacement avec interpolation :

F=... F7=... F6=... F5=... F4= F3=... F2=... ST=... SR=...
Déplacement axial :
FA[<Axe>]=... FMA[7,<Axe>]=... FMA[6,<Axe>]=... FMA[5,<Axe>]=...
FMA[4,<Axe>]=... FMA[3,<Axe>]=... FMA[2,<Axe>]=... STA[<Axe>]=...
SRA [<Axe>]=...
Signification
F= L'avance tangentielle, valable tant qu'aucun si-
gnal d'entrée ne survient, est programmée sous
I'adresse F.
Prise d'effet : modale
F2= ar7=... Outre l'avance tangentielle, il est possible de pro-
grammer jusqu'a 6 avances supplémentaires
dans le bloc. L'extension numérique indique le
numéro de bit de I'entrée dont la modification ac-
tive I'avance.
Prise d'effet : | bloc par bloc (non modale)
ST=...: Arrét temporisé en s (pour les boucles technolo-
giques : durée des passes a lécher)
Bit d'entrée : 1
Prise d'effet : bloc par bloc (non modale)
SR=...: Distance de retrait
L'unité pour la distance de retrait est I'unité mo-
mentanément valide (mm ou inch).
Bit d'entrée : 0
Prise d'effet : bloc par bloc (non modale)
FA[<Axe>]=...: L'avance axiale, valable tant qu'aucun signal
d'entrée ne survient, est programmeée sous
I'adresse FA.
Prise d'effet : modale
FMA[2,<Axe>]=... a FMA[7,<Axe>]=...: Qutre l'avance axiale FA, FMA permet de pro-
grammer jusqu'a 6 avances supplémentaires par
axe dans le bloc. Le premier paramétre indique
le numéro de bit de I'entrée, le deuxiéme I'axe
auquel lI'avance doit s'appliquer.
Prise d'effet : bloc par bloc (non modale)

Notions de base
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8.10 Plusieurs des valeurs d'avance dans un bloc (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

STA[<Axe>]=...: arrét temporisé axial en s (pour les boucles tech-
nologiques : durée des passes a lécher)
Bit d'entrée : 1
Prise d'effet : bloc par bloc (non modale)
SRA[<Axe>]=...: distance de retrait axiale
Bit d'entrée : 0
Prise d'effet : bloc par bloc (non modale)
<Axe> : axe auquel I'avance doit s'appliquer
Remarque

Priorité des signaux

L'interrogation des signaux se fait dans I'ordre croissant a partir du bit d'entrée 0 (EO). Ainsi,
le mouvement de retrait possede la plus grande priorité et I'avance F7 de la plus faible. L'arrét
temporisé et le mouvement de retrait terminent les mouvement d'avance qui ont été activées
par F2 a F7.

Le signal ayant la priorité la plus élevée détermine I'avance actuelle.

Remarque
Effacement de la distance restant & parcourir
Lorsque I'entrée bit 1 pour la temporisation ou bit 0 pour la distance de retrait est activée, la

distance restant a parcourir par les axes a interpolation ou les axes individuels concernés est
effacée et la temporisation ou le retrait est déclenché.

Remarque
Distance de retrait

L'unité pour la distance de retrait est I'unité momentanément valide (mm ou inch).

La course de retrait est toujours inverse a la direction du mouvement actuel. La valeur absolue
du retrait est toujours programmée avec SR/SRA. Aucun signe n'est programmé.

Remarque
POS au lieu de POSA
Sides avances, une temporisation ou une distance de retrait activées par des actions externes

sont programmeés pour un axe, cet axe ne doit pas étre programmé en tant qu'axe POSA (axe
de positionnement au-dela de limites de bloc) dans ce bloc.

Remarque
Interrogation de I'état

L'état d'une entrée peut également étre interrogé pour les instructions synchrones de différents
axes.

Notions de base
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8.10 Plusieurs des valeurs d'avance dans un bloc (F, ST, SR, FMA, STA, SRA)

Remarque
Anticipation (LookAhead)

L'anticipation (LookAhead) est également active si plusieurs avances sont programmeées dans
un bloc. L'avance actuelle peut ainsi étre limitée par I'anticipation (LookAhead).

Exemples

Exemple 1 : déplacement avec interpolation

Code de programme Commentaire

Gl X48 F1000 F7=200 F6=50 F5=25 F4=5 ST=1.5 SR=0.5 ; Avance tangentielle = 1000

; Valeurs supplémentaires d'avance
tangentielle

200 (bit d'entrée 7)

; 50 (bit d'entrée 6)

; 25 (bit d'entrée 5)

;5 (bit d'entrée 4)

; Arrét temporisé 1,5 s

; Retrait 0,5 mm

Exemple 2 : déplacement axial

Code de programme Commentaire

POS[A]=300 FA[A]=800 FMA[7,A]=720 FMA[6,A]=640 ; Avance pour l'axe A = 800

FMA[5,A]=560 STA[A]=1.5 SRA[A]=0.5 ; Valeurs d'avance supplémentaires pour 1'axe

A : 720 (bit d'entrée 7)
; 640 (bit d'entrée 6)
; 560 (bit d'entrée 5)

; Arrét temporisé axial : 1,5 s

; Retrait axial : 0,5 mm

Exemple 3 : plusieurs cycles d'opération dans un méme bloc

Code de programme Commentaire

N20 T1 D1 F500 GO X100 Position de départ

N25 G1 X105 F=20 F7=5 F3=2.5 F2=0.5 ST=1.5 SR=0.5 ; Avance normale avec F,

; ébauchage avec F7,

; finition avec F3,

; superfinition avec F2,
; arrét temporisé 1,5 s,

; distance de retrait 0,5 mm

Notions de base
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8.11 Avance a effet non modal (FB)

8.11 Avance a effet non modal (FB)

La fonction "Avance non modale" permet de présélectionner une avance distincte pour un bloc
individuel. Aprés ce bloc, I'avance modale précédente est de nouveau active.

Syntaxe
FB=<valeur>
Signification
FB: Avance pour le bloc actuel uniquement
<valeur>: |La valeur programmée doit étre supérieure a zéro.
L'interprétation s'effectue en fonction du mode d'avance actif :
® (594 : avance en mm/min ou °/min
e (95 : avance en mm/tr ou inch/tr
® (596 : vitesse de coupe constante
Remarque
Si aucun déplacement n'est programmé dans le bloc (p. ex. bloc de calcul), FB est sans effet.
Si aucune avance explicite n'est programmée pour le chanfrein/arrondi, la valeur de FB
s'applique également a un élément de contour chanfrein/arrondi de ce bloc.
Aucune restriction ne s'applique aux interpolations d'avance FLIN, FCUB, ...
La programmation simultanée de FB et FD (déplacement par manivelle avec superposition
d'avance) ou F (avance tangentielle modale) n'est pas possible.
Exemple
Code de programme Commentaire
N10 GO X0 YO G17 F100 G94 ; Position de départ
N20 Gl X10 ; Avance 100 mm/min
N30 X20 FB=80 ; Avance 80 mm/min
N40 X30 ; L'avance est de nouveau égale a 100 mm/min

Notions de base
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8.12 Avance par dent (G95 FZ)

O Distance
d'avance par
é dent

Avec le parametre d'outil $TC_DPNT (nombre de dents) du bloc de données de correction
d'outil actif, la commande calcule I'avance par tour active pour chaque bloc de déplacement
a partir de I'avance par dent programmée :

F=FZ*$TC_DPNT

ou: F: Avance par tour en mm/tr ou inch/tr
FZ: Avance par dent mm/dent ou inch/dent
$TC_DPNT : Parameétres d'outil de la variable systéme : nombre de dents/tr

Il n'est pas tenu compte du type ($TC_DP1) de I'outil actif.

L'avance par dent programmeée est indépendante d'un changement d'outil et de la sélection/
désélection d'un bloc de données de correction de I'outil et est conservée de maniére modale.

Une modification du parameétre d'outil $TC_DPNT pour le tranchant actif prend effet a la
prochaine sélection de la correction de I'outil ou a la prochaine actualisation des paramétres
de correction actifs.

Un changement d'outil et une sélection/désélection d'un bloc de données de correction d'outil
entrainent un recalcul de I'avance par tour active.

Remarque

L'avance par dent concerne uniquement la trajectoire, une programmation spécifique a I'axe
n'est pas possible.

Syntaxe
G95 FZ...

Notions de base
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8.12 Avance par dent (G95 FZ)

Signification

Exemples

148

G95: Mode d'avance : avance par tour en mm/tr ou inch/tr (dépend de G700/G710)

Pour G95, voir "Avance (G93, G94, G95, F, FGROUP, FL, FGREF) (Page 109)"
Fz: Vitesse d'avance par dent

Activation : avec G95

Prise d'effet : modale

Unité : mm/dent ou inch/dent (dépend de G700/G710)
IMPORTANT

Changement d'outil / changement de la broche maitre

L'utilisateur doit prendre en compte un changement d'outil ou de broche maitre ultérieur en
effectuant une programmation adéquate, p. ex. une nouvelle programmation de Fz.

IMPORTANT

Actions de l'outil non définies

Tout comme la géométrie de trajectoire (droite, cercle...), les objets technologiques tels que
le fraisage en avalant ou en opposition, le fraisage en bout ou circonférentiel, etc. ne sont
pas non plus pris en compte automatiquement. Ces facteurs doivent de ce fait étre pris en
compte lors de la programmation de I'avance par dent.

Remarque
Basculement entre G95 F... et G95 FZ...

Un basculemententre G95 F. .. (avance partour)etG95 FZ. .. (avance par dent) supprime
respectivement la valeur d'avance non active.

Remarque
Dérivation de 'avance avec FPR
De maniere analogique a l'avance par tour, FPR permet également de dériver I'avance par

dent d'un axe rotatif ou d'une broche quelconques (voir "Avance pour axes/broches et de
positionnement (FA, FPR, FPRAON, FPRAOF) (Page 129)").

Exemple 1 : fraise a 5 dents ($TC_DPNE = 5)

Code de programme Commentaire

N10 GO X100 Y50
N20 Gl G95 Fz=0.02 ; Avance par dent 0,02 mm/dent

N30 T3 D1 ; Mise en place de 1l'outil et activation du bloc de don-
nées de correction d'outil

M40 M3 5200 ; Vitesse de rotation de la broche 200 tr/min

Notions de base
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Code de programme

8.12 Avance par dent (G95 FZ)

Commentaire

N50 X20

Code de programme

; Fraiser avec
F7Z = 0,02 mm/dent

avance par tour active

F = 0,02 mm/dent * 5 dents/tr = 0,1 mm/tr
ou

F =0,1 mm/tr * 200 tr/min = 20 mm/min

Exemple 2 : basculement entre G95 F... et G95 FZ...

Commentaire

N10 GO X100 Y50

N20 Gl G95 FO0.1
N30 T1 M6
N35 M3 5100 D1
N40 X20
N50 GO X100 M5
N60 M6 T3 D1
N70 X22 M3 S300

N80 Gl X3 G95 Fz=0.02

; Avance par tour 0,1 mm/tr

; Mise en place de 1l'outil a 5 dents, p. ex. ($TC_DPNT = 5)

; Changement de G95 F.. a G95 FZ..,
0,02 mm/dent active

avance par dent de

Exemple 3 : dérivation de I'avance par dent a partir d'une broche (FBR)

Code de programme

Commentaire

N41 FPR(S4)
N51 G95 X51 FZ=0.5

Code de programme

; Outil sur la broche 4 (pas la broche maitre)

; Avance par dent de 0,5 mm/dent en fonction de la broche
sS4

Exemple 4 : changement d'outil ultérieur

Commentaire

N10 GO X50 Y5

N20 Gl G95 Fz=0.03

N30 M6 T11l D1

N30 M3 S100

N40 X30
N50 GO X100 M5
N60 M6 T33 D1
N70 X22 M3 S300

N80 Gl X3

Notions de base
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; Avance par dent 0,03 mm/dent

; Mise en place 1l'outil a 7 dents, p. ex. (STC DPNT = 7)
; Avance par tour active 0,21 mm/tr
; Mise en place de 1l'outil a 5 dents, p. ex. ($TC_DPNT = 5)
; Avance par dent modale de 0,03 mm/dent,
avance par tour active 0,15 mm/tr
149



Régulation d'avance

8.12 Avance par dent (G95 FZ)

Exemple 5 : changement de la broche maitre

Code de programme Commentaire

N10 SETMS (1) ; La broche 1 est la broche maitre

N20 T3 D3 M6 ; L'outil 3 est mis en place sur la broche 1

N30 S400 M3 ; Vitesse de rotation S400 de la broche 1 (et ainsi de
T3)

N40 G95 G1 Fz0.03 ; Avance par dent 0,03 mm/dent

N50 X50 ; Déplacement avec interpolation, 1l'avance active dé-
pend de

- l'avance par dent FZ
- la vitesse de rotation de la broche 1

- nombre de dents de l'outil actif T3

N60 GO X60

N100 SETMS (2) ; La broche 2 devient la broche maitre

N110 T1 D1 M6 ; L'outil 1 est mis en place sur la broche 2

N120 S500 M3 ; Vitesse de rotation S500 de la broche 2 (et ainsi de
T1)

N130 G95 Gl Fz0.03 X20 ; Déplacement avec interpolation, l'avance active dé-
pend de
- l'avance par dent FZ
- la vitesse de rotation de la broche 2
- nombre de dents de l'outil actif T1

Remarque

Aprés le changement de la broche maitre (N100), un outil (N110) entrainé par la broche 2 doit
étre mis en place.

Informations complémentaires
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Changement entre G93, G94 et G95

Fz peut également étre programmeé lorsque G95 n'est pas actif, mais il n'a cependant aucun
effet et la sélection de G95 le supprime, c'est-a-dire qu'un changement entre G93, G94 et
G95 supprime également la valeur de ¥7, de maniére analogique a F.

Nouvelle sélection de G95

Une nouvelle sélection de G95 lorsque G95 est déja actif n'a aucun effet (si aucun changement
entre F et FZ n'est programmeé).

Avance non modale (FB)

Une avance non modale FB. . . est interprétée comme avance par dent lorsque G95 FZ. ..
est actif (modal).

Mécanisme SAVE

Dans les sous-programmes avec l'attribut SAVE, FZ est inscrit dans la valeur avant le
démarrage du sous-programme, de maniére analogique a F.

Notions de base
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Plusieurs avances dans un bloc

8.12 Avance par dent (G95 FZ)

La fonction "Plusieurs valeurs d'avance dans un bloc" n'est pas possible pour I'avance par

dent.

Actions synchrones

La spécification de Fz n'est pas possible a partir d'actions synchrones.

Lecture de la vitesse d'avance par dent et du mode d'avance tangentielle

La lecture de la vitesse d'avance par dent et du mode d'avance tangentielle peut étre réalisée
au moyen de variables systeme :

® Avec arrét d'avance dans le programme piéce, au moyen des variables systéme :

$AC_FZ

$AC_F_TYPE

Vitesse d'avance par dent qui était active lors du traitement du bloc
principal actuel.

Mode d'avance tangentielle qui était actif lors du traitement du bloc
principal actuel.

Valeur: | Signification :

0 mm/min

1 mm/tr

2 inch/min

3 inch/tr

11 mm/dent

33 inch/dent

® Sans arrét d'avance dans le programme piéce, au moyen des variables systeme :

$P_Fz Vitesse d'avance par dent programmeée
$P_F_TYPE Mode d'avance tangentielle programmée
Valeur: | Signification :
0 mm/min
1 mm/tr
2 inch/min
3 inch/tr
11 mm/dent
33 inch/dent
Remarque

Si G95 n'est pas actif, les variables $P_FZ et $AC_FZ fournissent toujours la valeur zéro.

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

151



Régulation d'avance
8.12 Avance par dent (G95 FZ)

Notions de base
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Parametres géométriques

9.1

Syntaxe

Signification

Notions de base

Décalage d'origine réglable (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500,
SUPA, G153)

Les instructions G54 a G57 et G505 a G599 permettent d'activer, pour le décalage du systeme
de coordonnées piéce par rapport au systéme de coordonnées de base, les valeurs réglées
via l'interface utilisateur des décalages d'origine réglables correspondants.

Mise en marche de I'entrainement :
G54

G57
G505
G599

Désactivation ou inhibition :

G500

G53

G153

SUPA

G54 ...G57: Appel du 1er au 4e décalage d'origine réglable (DO)
G505 ...G599: Appel du 5e au 99e DO réglable

G500 : Désactivation du DO réglable courant

G500=frame neutre : Désactivation du DO réglable jusqu'a I'ap-

(réglage par défaut ne contenant | Pel suivant, activation du frame de base

ni décalage, ni rotation, ni fonc- résultant ($P_ACTBFRAME).

tion miroir, ni changement

d'échelle)

G500 différent de O : Activation du premier décalage d'origine
réglable ($P_UIFR[0]) et activation du fra-
me de base résultant (P_ACTBFRAME),
ou activation d'un éventuel frame de base
modifié.

G53: G53 inhibe en mode non modal les DO réglables et les DO programmables.
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9.1 Décalage d'origine réglable (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

Exemple

G153 : G153 agit comme G53 et désactive également le frame de base résultant.
SUPA : SUPA agit comme G153 et désactive en plus les déplacements suivants :
® Décalages par manivelle (DRF)
® Déplacements forcés
e DO externe
® Décalage PRESET
Il s'agit d'usiner successivement 3 piéces qui sont
i disposées sur une palette suivant les valeurs de
Ym décalage d’origine définies avec G54 a G56. L'usi-
LY nage successif est programmé dans le sous-pro-
”\f\ gramme L47.
=X
Y
{ e
Xy
TRANS X10 MO
Code de programme Commentaire
N10 GO G90 X10 Y10 F500 T1 ; Accostage
N20 G54 S1000 M3 ; Appel du premier DO, broche sens horaire
N30 L47 ; Exécution du programme, ici sous-programme
N40 G55 GO 7200 ; Appel du deuxieme DO, Z pour franchir obstacle
N50 L47 ; Exécution du programme, ici sous-programme
N60 G56 ; Appel du troisiéme DO
N70 L47 ; Exécution du programme, ici sous-programme
N80 G53 X200 Y300 M30 ; Suppression du décalage d'origine, fin du pro-

Informations complémentaires

154

gramme

Un décalage d'origine réglable est en principe un frame (Page 325) réglable. C'est pourquoi
les composants ou valeurs de frame suivants sont également disponibles pour un décalage

d'origine réglable :

® Décalage

® Rotation

Notions de base
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Voir aussi

Notions de base

9.1 Décalage d'origine réglable (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)

® Homothétie

® FEchelle

WKS
L >

Y

BKS

Position initiale dans SCB
Décalage
Décalage + rotation

®EEO @‘5}

Décalage + homothétie
Figure 9-1  Décalages d'origine

L'indication de valeurs de frame pour les décalages d'origine réglables s'effectue via l'interface
utilisateur :

SINUMERIK Operate : Groupe fonctionnel "Paramétres" > "Décalages d'origine" > "Détails"

SINUMERIK 828D

Pour SINUMERIK 828D, les 5e et 6e décalages d'origine réglables sont appelés avec G58 ou
G59.

Les instructions G505 et G506 ne sont pas disponibles pour SINUMERIK 828D.

Nombre paramétrable de frames réglables (G505 - G599)

Le nombre de décalages d'origine réglables propres a l'utilisateur (G505 - G599) peut étre
réglé en fonction du canal via :

PM28080 $MC_MM_NUM_USER_FRAMES = <nombre>

Décalage d'origine programmable (G58, G59) (Page 335)

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 155



Parametres géomeétriques

9.2 Sélection du plan de travail (G17/G18/G19)

9.2 Sélection du plan de travail (G17/G18/G19)

Le fait de sélectionner le plan de travail, dans lequel le contour devra étre usiné, détermine
en méme temps les fonctions suivantes :

® |e plan pour la correction du rayon d'outil.

® ['axe de pénétration pour la correction de longueur d’outil en fonction du type d'outil.

® |e plan pour l'interpolation circulaire.

Approche de I'outil

Syntaxe
G17/G18/G19

Signification

G17: Plan de travail X/Y
Axe de pénétration Z sélection du plan 1er - 2e axe géométrique
G18: Plan de travail Z/X
Axe de pénétration Y sélection du plan 3e - 1er axe géométrique
G19: Plan de travail Y/Z
Axe de pénétration X sélection du plan 2e - 3e axe géométrique

Remarque

Le réglage de base est G17 (plan X/Y) pour le fraisage et G18 (plan Z/X) pour le tournage.

Lors de I'appel de la correction de la trajectoire de I'outil G41/G42 (voir chapitre "Corrections
de rayon d'outil (Page 267)"), le plan de travail doit étre spécifié afin que la commande puisse
effectuer la correction de la longueur et du rayon de l'outil.

Notions de base
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Exemple

9.2 Sélection du plan de travail (G17/G18/G19)

La marche a suivre "classique" pour le fraisage est :

1. Définir le plan de travail (G17 réglage de base pour le fraisage)

. Appel du type d'outil (T) et des valeurs de correction d'outil (D)

2
3. Activer la correction de trajectoire (G41)
4

. Programmer les déplacements

Code de programme

Commentaire

N10 G17 T5 D8

; Appel du plan de travail X/Y, appel de
l'outil. La correction de longueur d’outil
se fait dans l'axe 7Z.

N20 Gl G41 X10 Y30 Z-5 F500

; La correction du rayon s'effectue dans le
plan X/Y

N30 G2 X22.5 Y40 I50 J40

; La correction de l'interpolation
circulaire/du rayon de 1l'outil s'effectue
dans le plan X/Y

Informations complémentaires
Généralités

Il est recommandé de définir le plan de travail G17 a G19 au début du programme. Le plan
de travail par défaut est G18 (plan Z/X) pour le tournage.

Tournage :

Y

A

Uz

N
>

Pour le calcul du sens de rotation, la commande a besoin de l'indication du plan de travail (voir
a ce sujet l'interpolation circulaire G2/G3).

Usinage sur des plans obliques

Notions de base
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9.2 Sélection du plan de travail (G17/G18/G19)

158

En faisant pivoter le systéme de coordonnées avec ROT (voir chapitre "Décalage du systéme
de coordonnées®), vous faites basculer les axes de coordonnées dans le plan oblique. Les
plans de travail pivotent en méme temps.

Correction de longueur d'outil dans un plan oblique

D'une maniéere générale, la correction de longueur d'outil est toujours calculée par référence
au plan de travail figé dans l'espace, non pivoté.

Fraisage :

Remarque

Avec les fonctionnalités de la "correction de longueur d'outil pour outils orientables", vous
pouvez calculer les composantes de la longueur d'outil adaptées aux plans de travail qui ont
été pivotés.

Le choix du plan de correction s'effectue avec CUT2D, CUT2DF. Pour de plus amples
informations a ce sujet et sur cette possibilité de calcul, voir le chapitre "Corrections de rayon
d'outil (Page 267)".

Pour la définition dans I'espace du plan de travail, la commande numérique dispose de
possibilités de transformation de coordonnées trés confortables. Pour plus d'informations a ce
sujet, voir le chapitre "Transformations des coordonnées (Frames) (Page 325)".

Notions de base
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9.3

9.3.1

Syntaxe

Signification

Notions de base

9.3 Cotes

Cotes

La base de la plupart des programmes CN est un dessin de la piéce avec des cotes concrétes.
Ces cotes peuvent étre indiquées de la maniére suivante :

® Cotes absolues ou cotes relatives

e Millimétres ou pouces

® Rayon ou diametre (pour le tournage)

Pour que les cotes d'un dessin puissent étre appliquées directement (sans conversion) au
programme CN, l'utilisateur dispose d'instructions de programmation spécifiques pour les
différents types de cotes possibles.

Indication de cotes absolues (G90, AC)

En cotes absolues, les positions se rapportent toujours a I'origine du systéme de coordonnées
valide a l'instant, autrement dit I'utilisateur programme la position absolue que I'outil doit
accoster.

Indication de cotes absolues modale

L'indication de cotes absolues modale est activée par l'instruction G90. Elle est valable pour
tous les axes qui sont programmés dans les blocs CN qui suivent.

Indication de cotes absolues non modale

Lorsque l'indication de cotes relatives (G91) est préréglée, l'instruction AC permet de régler
I'indication de cotes absolues a effet non modal pour des axes individuels.

Remarque

L'indication de cotes absolues non modale (AC) est également possible pour les
positionnements de broche (SPOS, SPOSA) et les parameétres d'interpolation (I, J, K).

G90
<Axe>=AC (<valeur>)

G90 : Instruction d'activation de l'indication de cotes absolues modale
AC: Instruction d'activation de l'indication de cotes absolues non modale
<axe>: Descripteur de I'axe a déplacer

<valeur>: Position de consigne de I'axe a déplacer en cotes absolues
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9.3 Cotes

Exemples

160

Exemple 1 : fraisage

0 A2 X
AT T T >
AY
e
I3\
E @‘/3
o A
«® S
NS
X
e -
20 25
I
Code de programme Commentaire
N10 G90 GO X45 Y60 z2 T1 S2000 M3 ; Introduction de cotes absolues, accos-
tage de la position XYZ en vitesse rapi-
de, sélection d'outil, broche en marche
avec sens de rotation horaire
N20 Gl z-5 F500 ; Interpolation linéaire, approche de
1'outil
N30 G2 X20 Y35 I=AC(45) J=AC(35) ; Interpolation circulaire dans le sens
horaire, point final et centre du cercle
en cotes absolues
N40 GO z2 ; Dégagement
N50 M30 ; Fin de bloc
Remarque

Pour l'introduction des coordonnées | et J du centre du cercle, voir le chapitre "Interpolation
circulaire".

Exemple 2 : tournage

Notions de base
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9.3 Cotes
A X
n o h
Ni ~ Q VA
———————— s —— *—7—7—7—7—7@7—*—4»
T w
15
21
27
Code de programme Commentaire
N5 T1 D1 S2000 M3 ; Mise en place de l'outil T1, broche en
marche avec sens de rotation horaire
N10 GO G90 X11 Z1 ; Introduction de cotes absolues, accos-
tage de la position XZ en vitesse rapide
N20 Gl z-15 FO0.2 ; Interpolation linéaire, approche de
l'outil
N30 G3 X11 z-27 I=AC(-5) K=AC(-21) ; Interpolation circulaire dans le sens
antihoraire, point final et centre du cer-
cle en cotes absolues
N40 Gl Z-40 ; Dégagement
N50 M30 ; Fin de bloc
Remarque

Pour l'introduction des coordonnées | et J du centre du cercle, voir le chapitre "Interpolation
circulaire".

Voir aussi
Indication de cotes absolues et de cotes relatives pour le tournage et le fraisage (G90/G91)
(Page 165)

9.3.2 Indication de cotes relatives (G91, IC)

En cotes relatives, la position se rapporte au dernier point accosté, autrement dit la
programmation en cotes relatives décrit de combien I'outil doit se déplacer.

Indication de cotes relatives modale

L'indication de cotes relatives modale est activée par l'instruction G91. Elle est valable pour
tous les axes qui sont programmés dans les blocs CN qui suivent.

Notions de base
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9.3 Cotes

Syntaxe

Signification

Indication de cotes relatives non modale

Lorsque l'indication de cotes absolues (G90) est préréglée, l'instruction IC permet de régler
I'indication de cotes relatives a effet non modal pour des axes individuels.

Remarque

L'indication de cotes relatives non modale (1C) est également possible pour les
positionnements de broche (SPOS, SPOSA) et les paramétres d'interpolation (T, J, K).

G91
<Axe>=IC (<valeur>)

G91 : Instruction d'activation de l'indication de cotes relatives modale

IC: Instruction d'activation de l'indication de cotes relatives non modale

<axe> ! Descripteur de I'axe a déplacer

<valeur>: Position de consigne de I'axe a déplacer en cotes relatives

Extension de G91

162

Pour certaines applications telles que I'effleurement, seule la course programmée est exécutée
lorsque l'indication en cotes relatives est activée. Le déplacement correspondant au décalage
d'origine activé ou a la correction de longueur d'outil n'est pas exécuté.

Ce comportement est réglable séparément pour le décalage d'origine activé et la correction
de longueur d'outil au moyen des données de réglage suivantes :

SD42440 $SC_FRAME_OFFSET_INCR_PROG (décalages d'origine dans des frames)
SD42442 $SC_TOOL_OFFSET_INCR_PROG (corrections de longueur d'outil)

Valeur | Signification

0 Lorsqu'un axe est programmé de maniére relative (indication de cotes relatives), le déplace-
ment correspondant au décalage d'origine activé ou a la correction de longueur d'outil n'est
pas exécuté.

1 Lorsqu'un axe est programmé de maniére relative (indication de cotes relatives), le déplace-
ment correspondant au décalage d'origine activé ou a la correction de longueur d'outil est
exécuté.

Notions de base
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9.3 Cotes
Exemples
Exemple 1 : fraisage
[t} )2 X
17T 17T >
AY
0
3"
E@/AE
o A
«® S
AT
X
e, -
20 25
T
Code de programme Commentaire
N10 G90 GO X45 Y60 z2 T1 S2000 M3 ; Introduction de cotes absolues, accos-
tage de la position XYZ en vitesse rapi-
de, sélection d'outil, broche en marche
avec sens de rotation horaire
N20 Gl z-5 F500 ; Interpolation linéaire, approche de
1'outil
N30 G2 X20 Y35 IO J-25 ; Interpolation circulaire dans le sens
horaire, point final du cercle en cotes
absolues, centre du cercle en cotes rela-
tives
N40 GO z2 ; Dégagement
N50 M30 ; Fin de bloc

Remarque

Pour l'introduction des coordonnées | et J du centre du cercle, voir le chapitre "Interpolation
circulaire".

Notions de base
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9.3 Cotes

164

Exemple 2 : tournage

AX
n o A
Ni ~ Q A
- ——— —1—- —_———r————- 7@7—*—*
1 w
15
21
27
Code de programme Commentaire
N5 T1 D1 S2000 M3 ; Mise en place de 1l'outil T1l, broche en marche avec
sens de rotation horaire
N10 GO G90 X11 zZ1 ; Indication de cotes absolues, accostage
de la position XZ en vitesse rapide
N20 Gl Z-15 F0.2 ; Interpolation linéaire, approche de 1l'outil
N30 G3 X11 Z-27 I-8 K-6 ; Interpolation circulaire dans le sens antihoraire,
point final du cercle en cotes absolues, centre du
cercle en cotes relatives
N40 Gl Z-40 ; Dégagement
N50 M30 ; Fin de bloc

Remarque

Pour l'introduction des coordonnées | et J du centre du cercle, voir le chapitre "Interpolation
circulaire".

Exemple 3 : indication de cotes relatives sans exécution du déplacement correspondant au
décalage d'origine activé

Réglages :
® (G54 contient un décalage de 25 sur I'axe X.
e SD42440 $SC_FRAME_OFFSET_INCR_PROG =0

Code de programme Commentaire

N10 G90 GO G54 X100

N20 Gl G91 X10 ; L'indication de cotes relatives est activée, déplacement
de 10 mm sur l'axe X (le déplacement correspondant au déca-
lage d'origine n'est pas exécuté)

Notions de base
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9.3 Cotes

Code de programme Commentaire

N30 G90 X50 ; L'indication de cotes absolues est activée, accostage de
la position X75 (le déplacement correspondant au décalage
d'origine est exécuté)

Voir aussi
Indication de cotes absolues et de cotes relatives pour le tournage et le fraisage (G90/G91)
(Page 165)
9.3.3 Indication de cotes absolues et de cotes relatives pour le tournage et le fraisage
(G90/G91)

Les deux figures ci-dessous illustrent la programmation en cotes absolues (G90) et en cotes
relatives (G91) a partir d'exemples de tournage et de fraisage.

Fraisage :
YA
o
o) 4”””'
® ®
SR Q
o
(2]
X
D) ey
\\) L
10 50
60
—e

Notions de base
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9.3 Cofes
Tournage :
XA
VA
Remarque
Sur les tours classiques, on a I'habitude de considérer les déplacements relatifs dans I'axe
transversal comme des valeurs de rayons, alors que les cotes absolues sont indiquées au
diametre. Ce réglage pour G90 s'effectue avec les instructions DIAMON, DIAMOF et DIAMO0.
9.34 Introduction en cotes absolues pour axes rotatifs (DC, ACP, ACN)

Pour le positionnement d'axes rotatifs suivant des cotes absolues, on dispose des instructions
non modales DC, ACP et ACN, qui sont indépendantes de G90/G91.

DC, ACP et ACN se distinguent par la stratégie d'accostage utilisée :

DC Plage de déplace-
ment maximale

ACP | ACN

.

Notions de base
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Syntaxe

9.3 Cotes

<Axe rotatif>=DC (<valeur>)
<Axe rotatif>=ACP (<valeur>)
<Axe rotatif>=ACN (<valeur>)

Signification

<axe rotatif>:

Descripteur de I'axe rotatif a déplacer (p. ex. A, B ou C)

DC:

Instruction d'accostage direct de la position

L'axe rotatif rejoint la position programmée par le chemin direct le plus court. Le
déplacement maximum d'un axe rotatif est de 180°.

ACP:

Instruction d'accostage de la position dans le sens positif

L'axe rotatif rejoint la position programmée dans le sens de rotation positif de
I'axe (sens antihoraire).

ACN :

Instruction d'accostage de la position dans le sens négatif

L'axe rotatif rejoint la position programmée dans le sens de rotation négatif de
I'axe (sens horaire).

<valeur>:

Position d'axe rotatif & accoster en cotes absolues

Plage de valeurs : | 0 - 360 degrés

Remarque

Le sens de rotation positif (sens horaire ou antihoraire) est défini par un paramétre machine.

Remarque

Pour le positionnement avec indication de sens (ACP, ACN), la plage de déplacement entre 0°
et 360° doit avoir été réglée dans les paramétres machine (comportement modulo). Pour
déplacer des axes rotatifs modulo de plus de 360° dans un bloc, il convient de programmer

G91 ou IC.

Remarque

Les instructions DC, ACP et ACN peuvent également étre utilisées pour le positionnement de
broche (spP0s, SPOSA) depuis l'arrét.

Exemple : SPOS=DC (45)

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 167



Parametres géomeétriques

9.3 Cofes
Exemple
Opération de fraisage sur table tournante
o L'outil est immobile, le plateau tourne jusqu'a
© X la position de 270° dans le sens horaire. Ceci
L - engendre une rainure sur cercle.
Code de programme Commentaire
N10 SPOS=0 ; Broche en asservissement de position
N20 G90 GO X-20 YO0 z2 T1 ; Indication de cotes absolues, approche de 1'outil
Tl en vitesse rapide
N30 G1 Z-5 F500 ; Abaissement de 1l'outil en vitesse d'avance
N40 C=ACP (270) ; Le plateau tourne jusqu'a la position de 270 de-
grés dans le sens horaire (positif), 1l'outil fraise
une rainure sur cercle
N50 GO z2 M30 ; Relevement, fin du programme
Bibliographie
Description fonctionnelle Fonctions d'extension ; axes rotatifs (R2)
9.3.5 Systéme de mesure en pouces / métrique (G70/G71, G700/G710)
Les instructions du groupe G13 (systéme de mesure anglo-saxon/métrique) permettent de
basculer a l'intérieur du programme piéce entre le systéme de mesure métrique et le systéme
de mesure anglo-saxon.
Activation
Pour les instructions G700 et G710 soient disponibles, la fonctionnalité étendue du systéme
de mesure doit étre activée (PM10260 $MN_CONVERT_SCALING_SYSTEM = 1).
Notions de base
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Syntaxe

Signification

Notions de base

G70
G71
G700
G710

9.3 Cotes

G70 :

Activation du systéme de mesure anglo-saxon

La lecture et I'écriture des données géométriques de longueur s'effectuent dans le systéme
de mesure anglo-saxon.

La lecture et I'écriture des données technologiques de longueur (par ex. avances, corrections

d'outil, décalages d'origine réglables, paramétres machine et variables systeme) s'effectuent
dans le systéme de base paramétré.

groupe G : 13

Position de ba-
se:

Réglable par PM20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES

Prise d'effet : modale

G71:

Activation du systéme de mesure métrique

La lecture et I'écriture des données géométriques de longueur s'effectuent dans le systéme
de mesure métrique.

La lecture et I'écriture des données technologiques de longueur (par ex. avances, corrections

d'outil, décalages d'origine réglables, paramétres machine et variables systeme) s'effectuent
dans le systéme de base paramétré.

groupe G :

13

Position de ba-
se:

Réglable par PM20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES

Prise d'effet :

modale

G700 :

Activation du systéme de mesure anglo-saxon

La lecture et I'écriture de I'ensemble des données géométriques et caractéristiques techni-
ques de longueur s'effectuent dans le systeme de mesure anglo-saxon.

groupe G :

13

Position de ba-
se:

Réglable par PM20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES

Prise d'effet :

modale

G710 :

Activation du systéme de mesure métrique

La lecture et I'écriture de I'ensemble des données géométriques et caractéristiques techni-
ques de longueur s'effectuent dans le systéme de mesure métrique.

groupe G :

13

Position de ba-
se:

Réglable par PM20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES

Prise d'effet :

modale
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9.3 Cotes

Exemple

170

IMPORTANT

Données spécifiques a un axe des axes rotatifs

La lecture et I'écriture des données spécifiques a un axe des axes rotatifs s'effectuent toujours

dans le systéme de base paramétré.

Le systéeme de base est métrique (PM10240 $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = 1).
Toutefois, le plan de la piéce contient des indications de cotes en inch. C'est pourquoi la

commutation dans le systéme de mesure anglo-saxon s'opére a l'intérieur du programme
piece. Aprés l'introduction des cotes en inch, la bascule a lieu a nouveau dans le systéme

métrique.
Yi
-
\\\\\\\\\\\ »
\
G71 G70
3
o _ -
Ol N A
N
14
":"------ '
3 G71
& -
N 20 X
1.18"
2.75"
90
Code de programme Commentaire

N10

N20
N30
N40

N50
N6O

N70

N80

GO G90 X20 Y30 z2 s2000 M3 T1

Gl Z-5 F500
X90
G70 X2.75 Y3.22

X1.18 Y3.54
G71 X20 Y30
GO0 Z2

M30

; X=20 mm, Y=30 mm, Z=2 mm, F=vitesse rapide

mm

’

’

/min

7Z=-5 mm, F=500 mm/min

X=90 mm

Systeéme de mesure programmé : anglo-saxon
X=2,75 inch, Y=3,22 inch, F=500 mm/min
X=1,18 inch, Y=3,54 inch, F=500 mm/min
Systéme de mesure programmé : métrigque
X=20 mm, Y=30 mm, F=500 mm/min

7Z=2 mm, F=vitesse rapide mm/min

Fin du programme

Notions de base
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informations complémentaires

Notions de base

Lecture et écriture de données pour G70/G71 et G700/G710

9.3 Cotes

Zone de données

G70/GT71

G700/ G710

Lecture

Ecriture

Lecture

Ecriture

Affichage, décimales (SCP)

T

T

T

)

Affichage, décimales (SCM)

Avances

Indications de position X, Y, Z

Paramétres d'interpolation I, J, K

Rayon de cercle (CR)

Rayon polaire (RP)

Pas de vis

FRAME programmable

FRAMES réglables

Frames de base

Décalages d'origine externes

Décalage Preset axial

Limites de la zone de travail (G25/G26)

Zones de protection

Corrections d'outil

Paramétres machine relatifs a des lon-
gueurs

OOV (TV|(T|(T|T|T|T|O|®

QOO (TV|(TV|(T|T|T|T|O|®

U|U|(UV|U|U|(U|U|TV|(U|0|(V|T|T|T|T|®

TU|U|(U|(U|U|U|0V|TV|(U|UV|TV|(T0V|TVT|(T|T0|®

Données de réglage relatives a des lon-
gueurs

®

®

T

)

Variables systéme relatives a des lon-
gueurs

®

®

o

)

Variables utilisateur globales

Variables utilisateur locales

Variables utilisateur du programme

Parameétres R

Cycles Siemens

Evaluation des incréments JOG/mani-
velle

QIVIO|O|O®

QITO|O|O®

QITIO|O|O®

QITIO|O|O®

P : L'écriture / la lecture se font dans le systéme de mesure programmé
G : L'écriture / la lecture se font dans le systéeme de base programmé
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9.3.6
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Actions synchrones

Remarque
Lecture de données de positionnement dans les actions synchrones

En I'absence de programmation explicite du systéme de mesure dans l'action synchrone
(partie condition et/ou partie action ou fonction technologique), les données de positionnement
relatives a une longueur de I'action synchrone sont toujours lues dans le systéme de base
paramétré.

Bibliographie : Description fonctionnelle Actions synchrones

Programmation diamétrale/radiale spécifique au canal (DIAMON, DIAM90,
DIAMOF, DIAMCYCOF)

Dans le cas du tournage, les cotes pour I'axe transversal peuvent étre indiquées de maniére
diamétrale (D) ou radiale (@) :

X
_

8 & W
® Fo-—re—,
_/_

X
\Wi
® >—,

Afin que les cotes puissent étre appliquées directement dans le programme CN, sans
conversion a partir du schéma technique, la programmation diamétrale/radiale spécifique au
canal peut étre activée avec les instructions modales DIAMON, DIAM90, DIAMOF et
DIAMCYCOF.

Remarque

La programmation diamétrale/radiale spécifique au canal se rapporte a I'axe géométrique
défini en tant qu'axe transversal au moyen du paramétre machine
PM20100 $MC_DIAMETER_AX_DEF (- voir les indications du constructeur de machine).

Le paramétre machine PM20100 permet uniquement de définir un axe transversal par canal.

Notions de base
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Syntaxe

Signification

Exemple

Notions de base

9.3 Cotes

DIAMON
DIAM90
DIAMOF
DIAMON : Instruction d'activation de la programmation diamétrale spécifique au canal et indé-
pendante
L'effet de DIAMON est indépendant du mode programmé pour les cotes (cotes abso-
lues G90 ou cotes relatives G91) :
® pour G90: Cotes diamétrales
® pour G91: Cotes diamétrales
DIAMOO0 : Instruction d'activation de la programmation diamétrale spécifique au canal et dé-
pendante
L'effet de D1AM90 dépend du mode programmé pour les cotes :
® pour G90: Cotes diamétrales
e pour G91: Indication de cotes au rayon
DIAMOF : Instruction de désactivation de la programmation diamétrale spécifique au canal
La désactivation de la programmation diamétrale entraine l'activation de la program-
mation radiale spécifique au canal. L'effet de DIAMOF est indépendant du mode
programmeé pour les cotes :
® pour G90 : Indication de cotes au rayon
® pour G91: Indication de cotes au rayon
DIAMCYCOF : Instruction de désactivation de la programmation diamétrale spécifique au canal
pendant l'exécution du cycle
Le mode radial des calculs est ainsi toujours possible dans le cycle. Pour l'affichage
de position et |'affichage de base du bloc, la derniére instruction G active de ce groupe
reste active.
Remarque

Avec DIAMON ou DIAMY0, les valeurs réelles de I'axe transversal sont toujours affichées
comme diamétre. Cela est aussi valable pour la lecture des valeurs réelles dans le systéme
de coordonnées piéce avec MEAS, MEAW, $P_EP [x] et $AA IW([x].

Code de programme

Commentaire

N10 GO X0 z0

N50 Gl X70 Z-20

; Accostage du point de départ

N20 DIAMOF ; Programmation diamétrale désactivée

N30 G1 X30 S2000 MO3 FO.7 ; Axe X = axe transversal, programmation radiale
activée, accostage de la position radiale X30

N40 DIAMON ; La programmation diamétrale est activée pour

l'axe transversal

; Accostage de la position diamétrale X70 et Z-20
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Code de programme Commentaire
N60 Z-30
N70 DIAM90 ; Programmation diamétrale pour la cote absolue

et programmation radiale pour la cote relative

N80 G91 X10 Z-20 ; Cote relative activée
N90 G90 X10 ; Cote absolue activée
N100 M30 ; Fin du programme.

Informations complémentaires

9.3.7

Syntaxe

174

Valeurs de diametre (DIAMON/DIAM90)

Les valeurs de diameétre sont valables pour les données suivantes :

e Affichage de la position réelle de I'axe transversal dans le systéme de coordonnées piece
® Mode JOG : Incréments pour le mode manuel incrémental et le déplacement par manivelle

® Programmation de positions finales :
Parameétres d'interpolation 1, J, K avec G2/G3, si ceux-ci sont programmeés de maniére
absolue avec AC.
En cas de programmation incrémentale (I1C) de 1, J, K, le rayon est toujours pris en compte.

® | ecture de valeurs réelles dans le systéme de coordonnées piéce avec :
MEAS, MEAW, $P_EP[X], $AA IW[X]

Programmation diamétrale/radiale spécifique a I'axe (DIAMONA, DIAM90A,
DIAMOFA, DIACYCOFA, DIAMCHANA, DIAMCHAN, DAC, DIC, RAC, RIC)

En plus de la programmation diamétrale spécifique au canal, la programmation diamétrale
spécifique a I'axe permet d'obtenir l'indication de cotes et I'affichage au diamétre avec un effet
modal ou non modal pour un ou plusieurs axes.

Remarque

La programmation diamétrale spécifique a I'axe est uniquement possible pour les axes qui
sont autorisés par le paramétre machine PM30460 $SMA_BASE_FUNCTION_MASK comme
autres axes transversaux pour la programmation diamétrale spécifique a I'axe (- voir les
indications du constructeur de machine).

Programmation diamétrale spécifique a I'axe et modale pour plusieurs axes transversaux dans
le canal :

DIAMONA [<axe>]

DIAMO0A [<axe>]

DIAMOFA [<axe>]

DIACYCOFA [<axe>]

Application de la programmation diamétrale/radiale spécifique au canal :
DIAMCHANA [<axe>]

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Parametres géomeétriques

DIAMCHAN

9.3 Cotes

Programmation diamétrale/radiale spécifique a I'axe et non modale :
<Axe>=DAC (<valeur>)

<Axe>=DIC
<Axe>=RAC
<Axe>=RIC

Signification

<valeur>)
<valeur>)
<valeur>)

Programmation diamétrale spécifique a I'axe et modale

DIAMONA :

Instruction d'activation de la programmation diamétrale spécifique a I'axe et indé-
pendante

L'effet de DIAMONA est indépendant du mode programmé pour les cotes (G90/
G91 ou AC/IC):

e pour G90, AC: Cotes diamétrales

e pour G91,IC: Cotes diamétrales

DIAMY0A :

Instruction d'activation de la programmation diamétrale spécifique a I'axe et dé-
pendante

L'effet de DIAM90A dépend du mode programmé pour les cotes :

e pour G90, AC: Cotes diamétrales

® pour G91,IC: Indication de cotes au rayon

DIAMOFA :

Instruction de désactivation de la programmation diamétrale spécifique a I'axe

La désactivation de la programmation diamétrale entraine I'activation de la pro-
grammation radiale spécifique a l'axe. L'effet de DIAMOFA est indépendant du
mode programmeé pour les cotes :

® pour G90, AC : Indication de cotes au rayon

® pour G91,IC: Indication de cotes au rayon

DIACYCOFA :

Instruction de désactivation de la programmation diamétrale spécifique a I'axe
pendant I'exécution du cycle

Le mode radial des calculs est ainsi toujours possible dans le cycle. Pour I'affichage
de position et I'affichage de base du bloc, la derniére instruction G active de ce
groupe reste active.

<axe> !

Descripteur de I'axe pour lequel la programmation diamétrale spécifique a I'axe
doit étre activée

Les descripteurs d'axes autorisés sont :

o Nom d'axe géométrique/d'axe de canal
ou

® Nom d'axe machine

Plage de valeurs : | L'axe indiqué doit étre un axe connu dans le canal.
Autres conditions :

® | 'axe doit étre autorisé pour la programmation diamétrale
spécifique a I'axe par le paramétre machine
PM30460 $SMA_BASE_FUNCTION_MASK.

® | es axes rotatifs ne sont pas autorisés comme axes
transversaux.

Notions de base
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Exemples
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Application de la programmation diamétrale/radiale spécifique au canal

DIAMCHANA : L'instruction DIAMCHANA [<axe>] applique I'état du canal de la programmation
diamétrale/radiale a I'axe indiqué qui est ainsi affecté a la programmation diamé-
trale/radiale spécifique au canal.

DIAMCHAN : L'instruction DIAMCHAN applique I'état du canal de la programmation diamétrale/

radiale a tous les axes autorisés pour la programmation diamétrale spécifique a
I'axe, ces axes étant ainsi affectés a la programmation diamétrale/radiale spécifi-
que au canal.

Programmation diamétrale/radiale spécifique a I'axe et non modale

La programmation diamétrale/radiale spécifique a I'axe et non modale détermine le type de cotes
comme valeur de diamétre ou de rayon dans le programme piéce, ainsi que les actions synchrones.
L'état modal de la programmation diamétrale/radiale n'est pas modifié.

DAC : L'instruction DAC active le type de cotes non modal suivant pour I'axe indiqué :
Diamétre en cotes absolues
DIC: L'instruction DIC active le type de cotes non modal suivant pour I'axe indiqué :
Diamétre en cotes relatives
RAC : L'instruction RAC active le type de cotes non modal suivant pour I'axe indiqué :
Rayon en cotes absolues
RIC: L'instruction RIC active le type de cotes non modal suivant pour I'axe indiqué :
Rayon en cotes relatives
Remarque

Avec DIAMONA [<axe>] ou DIAMI0A [<axe>], les valeurs réelles de 'axe transversal sont
toujours affichées comme diamétre. Cela est aussi valable pour la lecture des valeurs réelles
dans le systéme de coordonnées piéce avec MEAS, MEAW, $P EP[x] et SAA TW[x].

Remarque

Lors de la permutation d'un axe transversal supplémentaire en raison d'une requéte GET, I'état
de la programmation diamétrale/radiale est repris dans l'autre canal avec RELEASE [<axe>].

Exemple 1 : programmation diamétrale/radiale spécifique a I'axe et modale

X est I'axe transversal dans le canal, la programmation diamétrale spécifique a I'axe est

autorisée pour Y.

Code de programme

Commentaire

N15 DIAMOF

N20 DIAMONA[Y]

N25 X200 Y100

N10 GO X0 Z0 DIAMON ; Activation de la programmation diamétrale spécifique au

canal pour X

; Désactivation de la programmation diamétrale spécifique
au canal

; Activation de la programmation diamétrale spécifique a
l'axe et modale pour Y

; Programmation radiale activée pour X

Notions de base
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Code de programme

Commentaire

9.3 Cotes

N30 DIAMCHANA[Y]

; Y prend en compte 1'état de la programmation diamétrale/

radiale spécifique au canal et luil est affecté.

N35 X50 Y100 ; Programmation radiale activée pour X et Y

N40 DIAMON ; Activation de la programmation diamétrale spécifique au
canal

N45 X50 Y100 ; Programmation diamétrale activée pour X et Y

Exemple 2 : programmation diamétrale/radiale spécifique a I'axe et non modale

X est I'axe transversal dans le canal, la programmation diamétrale spécifique a I'axe est
autorisée pour Y.

Code de programme

Commentaire

N10

N15

N20

N25

N30

N40

N50

DIAMON

GO G90 X20 Y40 DIAMONA[Y]

G01 X=RIC(5)

X=RAC (80)

WHEN $SAA IM[Y]> 50 DO POS[X]=RIC(1)

WHEN $SAA IM[Y]>60 DO POS[X]=DAC(10)

G4 F3

Informations complémentaires
Valeurs de diamétre (DIAMONA/DIAM90A)

Les valeurs de diamétre sont valables pour les données suivantes :

; Activation de la programmation
diamétrale spécifique au canal

; Activation de la programmation
diamétrale spécifique a 1l'axe et
modale pour Y

; Type de cotes X activé pour ce
bloc : rayon en cotes relatives

; Type de cotes X activé pour ce
bloc : rayon en cotes absolues

; X est l'axe de commande
Type de cotes X activé pour ce
bloc : rayon en cotes relatives

; X est l'axe de commande
Type de cotes X activé pour ce
bloc : rayon en cotes absolues

e Affichage de la position réelle de I'axe transversal dans le systéme de coordonnées piece

® Mode JOG : Incréments pour le mode manuel incrémental et le déplacement par manivelle

® Programmation de positions finales :
Parametres d'interpolation I, J, K avec G2/G3, si ceux-ci sont programmeés de maniére
absolue avec AC.

En cas de programmation incrémentale 1C de 1, J, K, le rayon est toujours pris en compte.

® | ecture de valeurs réelles dans le systéme de coordonnées piéce avec :
MEAS, MEAW, $P_EP[X], $SAA IW[X]

Programmation diamétrale spécifique a I'axe et non modale (DAC, DIC, RAC, RIC)

Notions de base
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Les instructions DAC, DIC, RAC, RIC sont autorisées pour toutes les instructions pour
lesquelles la programmation diamétrale spécifique au canal est prise en compte :

Position de l'axe : X. .., POS, POSA

Oscillation : 0SP1, 0SP2, 0SS, OSE, POSP
Parametres d'interpolation : 1, J, K

Elément de contour : droite avec indication d'angle
Retrait rapide : POLF [AX]

Déplacement dans le sens de l'outil : MOVT

Accostage et retrait en douceur :
G140 aG143,G147,G148, G247, G248, G347, G348, G340, G341

Notions de base
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9.4 Position de /a piece lors du tournage
9.4 Position de la piéce lors du tournage

Désignations des axes

La dénomination habituelle des deux axes géométriques orthogonaux est la suivante :

Axe longitudinal = axe Z (abscisse)
Axe transversal = axe X (ordonnée)

Origine piece
Alors que I'origine machine est prédéfinie et fixe, la position de I'origine piéce peut étre choisie
librement sur I'axe longitudinal. En général, on place I'origine piéce sur la partie frontale ou
arriere de la piece.

Les origines piece et machine sont toutes deux placées sur le centre de rotation. De ce fait,
le décalage réglable dans I'axe X est nul.

Origine
pieéce devant

z Machine,
piece

Origine ‘
piéce i -
derriére | z Machine,
piéce
G54...G599
ou TRANS
M Origine machine
W Origine piéce
zZ Axe longitudinal
X Axe transversal
G54 aG599 Appel pour la position de I'origine de la piéce
Ou TRANS

Notions de base
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9.4 Position de la piece lors du tournage

Axe transversal

Pour I'axe transversal, les cotes sont généralement indiquées au diamétre (cotes doubles par
rapport aux autres axes).

x

Axe transversal

=

|
CB)
D1
NY

D2

Axe longitudinal

L’axe géométrique utilisé comme axe transversal est a préciser dans les paramétres machine
(- constructeur de machine).

Notions de base
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10.1 Informations générales pour les instructions de déplacement

Eléments de contour
Le contour de piéce programmé peut se composer des éléments de contour suivants :
® Droites
® Arcs de cercle

® Hélices (par superposition de droites et d'arcs de cercle)

Instructions de déplacement
Pour réaliser ces éléments de contour, on dispose de différentes instructions de déplacement :
e Déplacement a vitesse rapide (G0)
® Interpolation linéaire (G1)
® Interpolation circulaire dans le sens horaire (G2)
® Interpolation circulaire dans le sens antihoraire (G3)

Les instructions de déplacement sont des fonctions modales.

Positions de destination

Un bloc de déplacement contient les positions de destination des axes a déplacer (axes a
interpolation, axes synchrones, axes de positionnement).

La programmation des positions de destination peut avoir lieu en coordonnées cartésiennes
ou polaires.

Remarque

Une adresse d'axe ne peut étre programmée qu'une seule fois dans un bloc.

Point de départ - Point de destination

Le déplacement se fait toujours de la derniére position accostée a la position de destination
programmeée. Cette position de destination devient alors, a son tour, la position de départ dans
l'instruction de déplacement suivante.

Notions de base
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10. 1 Informations générales pour les instructions de déplacement

Contour de piéce

182

IMPORTANT

Action de I'outil non définie

Avant de lancer une opération, I'outil doit étre positionné de fagon a exclure tout
endommagement aussi bien de I'outil que de la piéce.

Exécutés successivement, les blocs de déplacement créent le contour de la piece :

Figure 10-1  Blocs de déplacement pour le tournage

Figure 10-2  Blocs de déplacement pour le fraisage

Notions de base
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10.2 Instructions de déplacement avec des coordonnées cartésiennes (GO, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...)

10.2 Instructions de déplacement avec des coordonnées cartésiennes
(GO0, G1,G2,G3, X...,, Y...,Z..)

La position indiquée dans le bloc CN en coordonnées cartésiennes peut étre accostée par
déplacement a vitesse rapide GO, interpolation linéaire G1 ou interpolation circulaire G2 /G3.

Syntaxe
GO X.. Y.. Z
Gl X.. Y.. Z
G2 X.. Y.. Z
G3 X.. Y.. Z
Signification
GO : Instruction d'activation du déplacement a vitesse rapide
G1: Instruction d'activation de l'interpolation linéaire
G2 : Instruction d'activation de l'interpolation circulaire dans le sens horaire
G3: Instruction d'activation de l'interpolation circulaire dans le sens antihoraire
Coordonnée cartésienne de la position de destination en X
Y...: Coordonnée cartésienne de la position de destination en Y
Coordonnée cartésienne de la position de destination en Z
Remarque
Outres les coordonnées cartésiennes de la position de destination X. . .,v...,z. .., dautres
indications sont nécessaires pour l'interpolation circulaire G2 / G3 (par exemple les
coordonnées du centre du cercle; voir "Vue d'ensemble (Page 199)").
Exemple

\ col o
N
&) »- —»
Y+ i ? Y- Z+
[ 6 3
20
x.Y M|

Notions de base
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10.2 Instructions de déplacement avec des coordonnées cartésiennes (G0, G1, G2, G3, X..., Y..., Z...)

184

Code de programme

Commentaire

N10 G17 S400 M3
N20 GO X40 Y-6 72

N30 Gl Z-3 F40
N40 X12 Y-20

N50 GO 7100 M30

; Sélection du plan de travail, broche sens horaire

; Accostage de la position de départ indiquée avec des coor-
données cartésiennes en vitesse rapide

; Activation de l'interpolation linéaire, approche de 1l'outil

; Accostage de la position finale indiquée avec des coordon-
nées cartésiennes suivant une droite inclinée

; Dégagement en vitesse rapide pour le changement d'outil

Notions de base
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10.3 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires

10.3 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires

10.3.1 Point de référence des coordonnées polaires (G110, G111, G112)

Le point qui sert d'origine pour la cotation s'appelle le péle.

Le pdle peut étre indiqué avec des coordonnées cartésiennes ou polaires.

Les instructions G110 a G112 permettent de définir un point de référence univoque pour les
coordonnées polaires. L'indication de cotes absolues ou relatives n'a donc aucun effet.

G110/G111/G1l12 X.. Y.. Z..
G110/G111/G1l12 AP=.. RP=..

Avec l'instruction G110, les coordonnées polaires qui suivent se rapportent a la
derniére position accostée.

Avec l'instruction G111, les coordonnées polaires qui suivent se rapportent a I'ori-
gine du systéme de coordonnées piéce courant.

Avec l'instruction G112, les coordonnées polaires qui suivent se rapportent au
dernier pole valide.

Remarque :
Les instructions G110...G112 sont a programmer dans un bloc CN spécifique.

Indication du pdle en coordonnées cartésiennes

Indication du pdle en coordonnées polaires

AP=..: Angle polaire

Angle situé entre le rayon polaire et I'axe horizontal du plan de travail
(par exemple I'axe X pour G17). Le sens de rotation positif est le sens
inverse des aiguilles d'une montre.

Plage de valeurs : | +0...360°

RP=...: Rayon polaire

L'indication est toujours en valeurs absolues positives, en [mm] ou en
[inch].

Syntaxe

Signification
G110
G111
G112
Xew Yoo Zuit
AP=.. RP=..:
Remarque

Dans le programme CN, il set possible d'alterner d'un bloc a I'autre entre coordonnées polaires
et coordonnées cartésiennes. L'utilisation de désignations cartésiennes (X..., Y..., Z...) permet
de retourner directement au systéme cartésien. Le pdle défini est conservé jusqu'en fin de

programme.

Remarque

Si aucun pdle n'a été défini, c'est I'origine du systéme de coordonnées piece courant qui fait

office de péle.

Notions de base
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10.3 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires

Exemple
Les pbles 1 a 3 sont définis de la maniére sui-
I G112 (X) vante :
® Pdle1avecGlll X.. Y.
® Pdle2avec G110 X.. Y..
Pole 3 ® Poble 3avec G112 X.. Y..
60°
G112 (Y)
Pole 2 G110 (Y)
30°
| Pole 1
G111(Y) X
T® g
G111(X) G110 (X)
10.3.2 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires (GO, G1, G2, G3,
AP, RP)
Les instructions de déplacement avec des coordonnées polaires sont utiles lorsque la cotation
d'une piece ou d'un élément de piéce part d'un point central et que les cotes sont indiquées
par des angles et des rayons (par exemple dans le cas de réseaux de trous).
LY
90°
162°_| 18°
=
234° 306° X
m
Syntaxe

G0/G1/G2/G3 AP=.. RP=..

Notions de base
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10.3 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires

Signification
GO : Instruction d'activation du déplacement a vitesse rapide
Gl: Instruction d'activation de l'interpolation linéaire
G2 : Instruction d'activation de l'interpolation circulaire dans le sens horaire
G3: Instruction d'activation de l'interpolation circulaire dans le sens antihoraire
AP: Angle polaire

Angle situé entre le rayon polaire et I'axe horizontal du plan de travail (par exemple I'axe X
pour G17). Le sens de rotation positif est le sens inverse des aiguilles d'une montre.

Plage de valeurs : | +0...360°
L'angle peut aussi bien étre indiqué en coordonnées absolues que relatives.

AP=AC(...) : introduction de cotes absolues

AP=IC(...) : Saisie de cotes relatives

En cotes relatives, le dernier angle programmé sert de référence.

L’angle polaire reste mémorisé jusqu’a ce qu’'un nouveau péle soit défini ou que le plan de
travail soit modifié.

RP: Rayon polaire
L'indication est toujours en valeurs absolues positives, en [mm] ou en [inch].

Le rayon polaire reste mémorisé jusqu’a son remplacement par I'introduction d’une nouvelle
valeur.

Remarque

Les coordonnées polaires se rapportent au pdle défini avec G110 ... G112 et sont valables
dans le plan de travail sélectionné avec G17 a G19.

Remarque

Le 3e axe géométrique, perpendiculaire au plan de travail, peut étre défini en sus comme axe
de coordonnées cartésiennes (voir figure suivante). Ainsi, il est possible de programmer des
points dans I'espace en coordonnées cylindriques.

Exemple : G17 GO AP.. RP.. Z..

Notions de base
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Autres conditions a prendre en compte

® Sides blocs CN contiennent des points de destination en coordonnées polaires, il n'est
pas permis de programmer des coordonnées cartésiennes, telles que des parametres
d'interpolation, des adresses d'axes, etc. pour le plan de travail sélectionné.

® Siaucun pble n'est défini avec G110 ... G112, c'est I'origine du systéme de coordonnées
piéce courant qui fait office de pdle.

LY
S
/)
S
X
® Q
e

=<7

Notions de base
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Exemple

10.3 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires

Rayon polaire RP =0

Le rayon polaire est calculé a partir de la distance entre le vecteur du point de départ dans
le plan polaire et le vecteur polaire actif. Une fois calculé, le rayon polaire est enregistré de
fagon modale.

Ceci est indépendant de la définition de pdle choisie (G110 ... G112). Si les deux points
sont programmeés a l'identique, alors le rayon sera nul et I'alarme 14095 sera générée.

Programmation de I'angle polaire AP uniquement

Si le bloc actuel ne contient pas de rayon polaire RP, mais un angle polaire AP et s'il existe
une différence entre la position actuelle et le pdle en coordonnées piéce, cette différence
est utilisée comme rayon polaire et est enregistrée de fagcon modale. Si la différence est
nulle, les coordonnées du pdle seront de nouveau prescrites et le rayon polaire modal
restera nul.

Réalisation d'un réseau de trous

les positions des trous sont fournies en coor-
données polaires.

Chaque trou est réalisé suivant la méme pro-
cédure d’'usinage :

LY

Notions de base
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Pergcage d'avant-trous, pergcage sur mesure,
alésage a l'alésoir...
La gamme opératoire figure dans le sous-pro-
gramme.
3
4—%§D 72° é
| 43
Code de programme Commentaire
N10 G17 G54 ; Plan de travail X/Y, origine piece
N20 G111 X43 Y38 ; Définition du pdle
N30 GO RP=30 AP=18 Z5 ; Accostage du point de départ, indication en co-
ordonnées cylindriques
N40 L10 ; Appel du sous-programme
N50 G91 AP=72 ; Accostage de la position suivante en vitesse
rapide, angle polaire en cotes relatives, le ray-
on polaire du bloc N30 reste mémorisé et peut
étre omis
N60 L10 ; Appel du sous-programme
N70 AP=IC(72)
N80 L10
N90 AP=IC(72)
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10.3 Instructions de déplacement avec des coordonnées polaires

Code de programme Commentaire

N100 L10

N110 AP=IC(72)

N120 L10

N130 GO X300 Y200 z100 M30 ; Dégagement de 1'outil, fin du programme

Voir aussi
Vue d'ensemble (Page 199)

Notions de base
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10.4 Déplacements en rapide

10.4 Déplacements en rapide

10.4.1 Activation de la vitesse rapide (GO0)

Le déplacement des axes d'interpolation en vitesse rapide est activé par l'instruction G GO.

Syntaxe

GO X.. Y.. Z..

GO RP=.. AP=..
Signification

GO : Déplacement des axes a vitesse rapide

Prise d'effet : | modale

Xewo You. Z...0 Indication du point final en coordonnées cartésiennes

RP=... AP=... : Indication du point final en coordonnées polaires
Exemples

Exemple 1 : fraisage

Y
L S\ 4
‘.‘.;QQ&7
N
1Y RS
. A
L 3
.
%
A
0
©
o
3¢
@ -
N\ 4 30 X
80
Code de programme Commentaire
N10 G90 S400 M3 ; Introduction en cotes absolues, broche sens ho-
raire
N20 GO X30 Y20 Z2 ; Accostage de la position de départ
N30 Gl Z-5 F1000 ; Approche de 1l'outil
N40 X80 Y65 ; Déplacement suivant une ligne droite
N50 GO z2
N60 GO X-20 Y100 Z100 M30 ; Dégagement de l'outil, fin du programme

Notions de base
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10.4 Déplacements en rapide

Exemple 2 : tournage

Xa
m= '( >
N80 pmu® == s
= me m= - ? 4
om B *
NI 4
Je
L4
¥ 3
©
Q
0
3
Q
N —EE— —G) >
7.5 z
35
50
Code de programme Commentaire
N10 G90 5400 M3 ; Introduction en cotes absolues, broche sens ho-
raire
N20 GO X25 Z5 ; Accostage de la position de départ
N30 Gl G94 70 F1000 ; Approche de 1l'outil
N40 G95 zZ-7.5 F0.2
N50 X60 Z-35 ; Déplacement suivant une ligne droite
N60 Z-50
N70 GO X62
N80 GO X80 720 M30 ; Dégagement de 1l'outil, fin du programme
10.4.2 Activer/désactiver l'interpolation linéaire des déplacements de vitesse rapide

(RTLION, RTLIOF)

Indépendamment des réglages par défaut (PM20730 $MC_GO_LINEAR_MODE), le
comportement a l'interpolation lors des déplacements a vitesse rapide peut étre réglé
également dans le programme piéce a l'aide des instructions du groupe G 55.

Syntaxe

RTLIOF

RTLION

Notions de base
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10.4 Déplacements en rapide

Signification
RTLIOF : Instruction G pour désactiver l'interpolation linéaire

= En vitesse rapide (GO0), I'interpolation non linéaire est active. Tous les axes a
interpolation atteignent leur point final indépendamment les uns des autres.
Prise d'effet : | modale

RTLION : Instruction G pour activer l'interpolation linéaire
= En vitesse rapide (GO0), l'interpolation linéaire est active. Tous les axes a inter-
polation atteignent leur point final simultanément.
Prise d'effet : | modale

Remarque

Conditions pour RTLIOF

Pour forcer l'interpolation non linéaire avec RTLIOF, les conditions suivantes doivent étre

remplies :

® Aucune transformation (TRAORI, TRANSMIT, ...) active.

® (60 active (arrét en fin de bloc).

® Aucun compresseur actif (COMPOF).

® Aucune correction du rayon d'outil active (G40).

® Aucune manivelle pour contour sélectionnée.

® Aucun grignotage actif.

Si l'une de ces conditions n'est pas remplie, l'interpolation linéaire est appliquée comme pour

RTLION.

Exemple

Code de programme

Commentaire

N30
N40

N50

N60O

N70

RTLIOF
GO X0 Y10

G41 X20 Y20

G40 X30 Y30

RTLION

Informations complémentaires

; Interpolation linéaire réglée par défaut :

; MD20730 $MC_GO LINEAR MODE == TRUE

; Désactiver 1l'interpolation linéaire.

; Les blocs GO sont exécutés avec interpolation
non linéaire.

; CRO active [l Les blocs GO sont exécutés avec
interpolation linéaire.

; CRO inactive [] Les blocs GO sont exécutés avec

interpolation non linéaire.

; Activer l'interpolation linéaire.

Lecture du comportement a l'interpolation actuel

La variable systeme $AA_GOMODE permet de lire le comportement a l'interpolation actuel.

Notions de base
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10.4 Déplacements en rapide

10.4.3 Adaptation du facteur de tolérance pour les déplacements en rapide (STOLF)

Le facteur de tolérance pour les déplacements en rapide (G0), réglé par défaut par le
parameétre machine (PM20560 $MC_GO_TOLERANCE_FACTOR), peut étre adapté dans le
programme piece en programmant STOLF. La valeur dans le parameétre machine n'est alors
pas modifiée. Aprés un reset ou la fin du programme piéece, le facteur de tolérance réglé dans
le parameétre machine redevient effectif.

Syntaxe
STOLF=<Value>
Signification
STOLF : | Adresse pour la programmation d'un facteur de tolérance pour les déplacements en rapide
Domaine d'application : | ® Fonctions de compresseur COMPON, COMPCURYV,
COMPCAD et COMPSURF
® Fonctions d'arrondissement G642 et G645
® Arrondissement d'orientation OST
® |issage d'orientation ORISON
® |issage pour orientation relative a la trajectoire ORIPATH
Arrét du prétraitement | Non
des blocs :
Prise d'effet : Modale
<Value>: Facteur de tolérance
Le facteur de tolérance peut étre aussi bien supérieur qu'inférieur
a1,0. Sile facteur est égal a 1,0 (valeur par défaut), les tolérances
effectives pour les déplacements en rapide sont les mémes que
celles pour des déplacements non rapides. Normalement, le fac-
teur de tolérance est réglé sur une valeur > 1,0.
Type : REAL
Plage de va- 2 0: | Valeur de tolérance
leurs : <0: | Suppression de la valeur de tolérance
programmée
= La valeur de tolérance réglée dans le
paramétre machine redevient effective.
Exemple
Code de programme Commentaire
COMPCAD G645 G1 F10000 ; Fonction de compresseur COMPCAD
Xooo Youo 2. ; Les parametres machine et données de réglage prennent
effet a ce niveau.
7.
X Y.o.. %
GO X... Y z
Notions de base
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10.4 Déplacements en rapide

Code de programme Commentaire

GO X... Y... Z... ; Le parametre machine $MC GO TOLERANCE FACTOR (p. ex.
=3), donc une tolérance d'arrondissement, prend effet a

ce niveau pour une valeur de :

$MC_GO TOLERANCE FACTOR * $MA COMPRESS POS_ TOL

CTOL=0.02
STOLF=4
Gl X... Y... Z... ; A partir d'ici, une tolérance de contour de 0,02 mm
prend effet.
X Y... Z
Y. Z
GO X. Y Z
Xeoo Yoo 2. ; Un facteur de tolérance GO de 4, donc une tolérance

de contour de 0,08 mm, devient effectif a partir de ce

niveau.

plus d'informations

Notions de base

Lecture du facteur de tolérance actuellement effectif

Le facteur de tolérance pour déplacements en rapide effectif dans le programme piéce ou
dans le bloc IPO peut étre lu avec les variables systéeme.

® Dans les actions synchrones ou avec arrét du prétraitement des blocs dans le programme
piece, au moyen de la variable systeme :

$AC_STOLF Facteur de tolérance GO actif
Facteur de tolérance GO qui était effectif lors du traitement du bloc
principal actuel.

® Sans arrét du prétraitement des blocs dans le programme piéce, au moyen de la variable
systeme :

$P_STOLF Facteur de tolérance GO programmeé

Si aucune valeur n'est programmée avec STOLF dans le programme piece actif, ces deux
variables systéme fournissent la valeur réglée par PM20560
$MC_GO_TOLERANCE_FACTOR.

Si aucune avance en rapide (G0) n'est active dans un bloc, ces variables systéme fournissent
toujours la valeur 1.
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10.5 Interpolation linéaire (G1)

10.5

Syntaxe

Signification

196

Interpolation linéaire (G1)

Avec G1, l'outil se déplace parallélement aux axes, sur des droites inclinées dans le plan ou
dans I'espace. L’interpolation linéaire permet de réaliser des surfaces 3 D, des rainures etc.

Gl X.. Y.. Z ... F.
Gl AP=.. RP=.. F..

Gl Interpolation linéaire (avec avance)

X. Y Z. Point final en coordonnées cartésiennes

AP= Point final en coordonnées polaires, ici angle polaire

RP= Point final en coordonnées polaires, ici rayon polaire

F. Vitesse d'avance en mm/min L'outil se déplace avec I'avance F le long d'une

droite, du point de départ courant jusqu'au point de destination programmé.
Le point de destination est indiqué sous forme de coordonnées cartésiennes
ou de coordonnées polaires. La piéce est usinée suivant cette trajectoire.

Exemple: G1 G94 X100 Y20 Z30 A40 F100

Le point final est accosté en X, Y, Z avec une avance de 100 mm/min ; 'axe
rotatif A est déplacé en tant qu'axe synchrone de fagon a ce que les quatre
déplacements se terminent au méme instant.

Notions de base
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10.5 Interpolation linéaire (G1)

Remarque
G1 est une fonction modale.

Pour l'usinage, il faut indiquer également la vitesse de rotation de la broche s et le sens de
rotation M3/M4.

Avec FGROUP, vous pouvez définir des groupes d’axes pour lesquels s'applique I'avance
tangentielle F. Vous trouverez plus d'informations a ce sujet au chapitre "Mode de
déplacement".

Exemples

Exemple 1 : usinage d'une rainure (fraisage)

L’outil se déplace du point de départ vers le point final en direction X/Y. La pénétration en Z
s'effectue simultanément.

YA AY
/> \
\
\
o |
) \
\
\
o
le\
@ = »Z
20 2
80 15
Code de programme Commentaire
N10 G17 S400 M3 ; Sélection du plan de travail, broche sens horaire
N20 GO X20 Y20 Z2 ; Accostage de la position de départ
N30 Gl Z-2 F40 ; Approche de 1l'outil
N40 X80 Y80 Z-15 ; Déplacement suivant une droite oblique
N50 GO z100 M30 ; Dégagement pour le changement d'outil

Notions de base
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198

Exemple 2 : usinage d'une rainure (tournage)

X+

/j)
7

20

XV

Code de programme

X+
A
> p—>
Y- Z+
3
x-Y
Commentaire

N10 G17 S400 M3
N20 GO X40 Y-6 Zz2
N30 Gl Z-3 F40
N40 X12 Y-20

N50 GO z100 M30

; Sélection du plan de travail, broche sens horaire

; Accostage de la position de départ

; Approche de 1l'outil

; Déplacement suivant une droite oblique

; Dégagement

pour le changement d'outil

Notions de base
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10.6 Interpolation circulaire

10.6 Interpolation circulaire

10.6.1 Vue d'ensemble

L'interpolation circulaire permet de réaliser des cercles complets ou des arcs de cercle.

Figure 10-3  Exemple d'application : Fraisage d'une rainure circulaire

Variante de programmation :

La commande propose plusieurs possibilités pour programmer les déplacements circulaires.
L'utilisateur peut ainsi transposer directement presque chaque type de cotation de dessin :

Notions de base

Interpolation circulaire avec centre de cercle et point final (G2/G3, X...Y...Z..., ... J...
K...) (Page 200)

Interpolation circulaire avec rayon et point final (G2/G3, X... Y... Z..., CR) (Page 202)

Interpolation circulaire avec angle au centre et point final / centre de cercle (G2/G3, X...
Y...Z.../l...J... K..., AR) (Page 204)

Interpolation circulaire avec coordonnées polaires (G2/G3, AP, RP) (Page 206)

Interpolation circulaire avec point intermédiaire et point final (CIP, X...Y... Z..., [1... J1...
K1...) (Page 208)

Interpolation circulaire avec transition tangentielle (CT, X... Y... Z...) (Page 210)
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10.6 Interpolation circulaire

Le plan pour I'Interpolation circulaire

10.6.2

Syntaxe

Signification

200

Pour déterminer le sens du déplacement circulaire, dans le sens horaire avec G2 ou dans le
sens antihoraire avec G3, la commande numérique doit disposer de l'indication du plan de
travail (Page 156).

z
XY

G19 G18

Exception :

Il est aussi possible de générer des cercles en dehors du plan de travail sélectionné (sauf si
indication d'un angle au centre et pour hélice). Dans ce cas, ce sont les adresses d’axes
indiquées par le programmateur comme point de fin de I'arc, qui déterminent le plan de travail.

Interpolation circulaire avec centre de cercle et point final (G2/G3, X... Y... Z...,
... J... K...)

Variante d'interpolation circulaire utilisant le centre et le point final d'un élément de contour
circulaire pour l'interpolation.

Si vous programmez le cercle sans préciser de point final, vous générez un cercle complet.

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J. K.

G2/G3 X.. Y.. Z.. I=AC(..) J=AC(..) K=(AC..)

G2: Interpolation circulaire sens horaire
Prise d'effet : | modale

G3: Interpolation circulaire en sens antihoraire
Prise d'effet : | modale

Notions de base
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Exemples

Notions de base

10.6 Interpolation circulaire

X... Y. Z. Point final du cercle en coordonnées cartésiennes
En fonction du réglage actuel des cotes G90/G91
Ou...=AC(...)/...=IC(...),lescoordonnées du pointfinal du cercle
sont interprétées en cotation absolue ou en cotation relative.

I. J. K. Parameétres d'interpolation pour spécifier les coordonnées cartésiennes du
centre du cercle dans les axes X, Y, Z
Les coordonnées du centre du cercle sont spécifiées par défaut en cotes
relatives, rapportées au point de départ du cercle.
Si les coordonnées du centre du cercle sont spécifiées en cotation absolue
par rapport a 'origine piéce, les paramétres d'interpolation |, J, K doivent étre
programmeés comme suit :
I=AC(..) J=AC(..) K=AC(..)
Remarque
Un paramétre d’interpolation de valeur "0" peut étre omis, mais le second
paramétre devra étre impérativement indiqué.

Remarque

Le réglage par défaut G90/G91, cote absolue ou cote relative, est valable uniquement pour le

point final du cercle.

Exemple 1 : fraisage

J=AC(..)

Point de départ du cercle
YA
J -~
i [BF
o
™
v
4
I
o <
8l o Point final |t
3|8 du cercle
[0}
® 50.000
X
@) -
17.203 17.500
I=AC(.) .

Introduction du centre du cercle en cotes relatives
N10 GO X67.5 Y80.211
N20 G3 X17.203 ¥Y38.029 1-17.5 J-30.211 F500

Introduction du centre du cercle en cotes absolues
N10 GO X67.5 Y80.211
N20 G3 X17.203 Y38.029 I=AC(50) J=AC(50)
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10.6 Interpolation circulaire

10.6.3

Syntaxe

Signification

202

Exemple 2 : tournage

A X
%‘
NEEEEE— 4 @ >
o @ =
o| ©
75 <| ~
95 Q| Q

Introduction du centre du cercle en cotes relatives
N120 GO X12 ZO

N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 G3 X70 z-75 I-3.335 K-29.25
N135 G1 z-95

Introduction du centre du cercle en cotes absolues
N120 GO X12 ZO

N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 G3 X70 Z-75 I=AC(33.33) K=AC(-54.25)
N135 G1 z-95

Interpolation circulaire avec rayon et point final (G2/G3, X... Y... Z..., CR)

Variante d'interpolation circulaire utilisant le rayon et le point final d'un élément de contour
circulaire pour l'interpolation.

Remarque

Des cercles complets (angle de déplacement 360°) ne peuvent pas étre programmeés avec
cette variante.

I+

G2/G3 X.. Y.. Z.. CR=

G2 : Interpolation circulaire sens horaire
Prise d'effet : | modale

G3: Interpolation circulaire en sens antihoraire
Prise d'effet : | modale

Notions de base
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10.6 Interpolation circulaire

Xeve Youo Zo.. Point final du cercle en coordonnées cartésiennes

En fonction du réglage actuel des cotes G90/G91
ou...=AC(...)/...=IC(...),lescoordonnées du point final sontin-
terprétées en cotation absolue ou en cotation relative.

CR=%...: Rayon du cercle

Le signe précise si I'angle de déplacement doit étre supérieur ou inférieur a
180°. Le signe positif peut étre omis.

CR=+...: Angle de déplacement < 180°
CR=-...: Angle de déplacement > 180°
Remarque

Aucune limitation pratique ne s'applique a la valeur maximale du rayon de
cercle programmable.

Exemples

Exemple 1 : fraisage

Y

o
=
(o]
[e))
AN
o
=
(3]
D) -
w _—
17.203 X
67.500

Code de programme

N10 GO X67.5 ¥80.511
N20 G3 X17.203 ¥38.029 CR=34.913 F500

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 203



Instructions de déplacement

10.6 Interpolation circulaire

Exemple 2 : tournage

A X
%‘
—RESNEES ) T —& -
o @ =
o| ©
75 <t ~
o5 Q| Q
Code de programme
N125 G1 X40 z-25 F0.2
N130 G3 X70 Z-75 CR=30
N135 Gl Z-95
10.6.4 Interpolation circulaire avec angle au centre et point final / centre de cercle (G2/

G3, X...Y...Z.../l..J..K..., AR)

Variante d'interpolation circulaire utilisant I'angle au centre et le centre ou le point final d'un
élément de contour circulaire pour l'interpolation.

Remarque

Des cercles complets (angle de déplacement 360°) ne peuvent pas étre programmés avec
cette variante.

Syntaxe
G2/G3 X.. Y.. Z.. AR=...
G2/G3 I.. J. K. AR=...
Signification
G2 : Interpolation circulaire sens horaire
Prise d'effet : | modale
G3: Interpolation circulaire en sens antihoraire
Prise d'effet : | modale

Notions de base
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Exemples

Notions de base

10.6 Interpolation circulaire

Point final du cercle en coordonnées cartésiennes

En fonction du réglage actuel des cotes G90/G91
Ou...=AC(...)/...=IC(...),lescoordonnées du pointfinal du cercle
sont interprétées en cotation absolue ou en cotation relative.

Parameétres d'interpolation pour spécifier les coordonnées cartésiennes du
centre du cercle dans les axes X, Y, Z

Les coordonnées du centre du cercle sont spécifiées par défaut en cotes
relatives, rapportées au point de départ du cercle.

Si les coordonnées du centre du cercle sont spécifiées en cotation absolue
par rapport a 'origine piéce, les paramétres d'interpolation |, J, K doivent étre
programmeés comme suit :

I=AC(..) J=AC(..) K=AC(..)

Remarque

Un paramétre d’interpolation de valeur "0" peut étre omis, mais le second
paramétre devra étre impérativement indiqué.

AR=...:

Angle au centre

Plage de va- 0° ... 360°
leurs :

Exemple 1 : fraisage

Point de départ du cercle
YA
5 =
S -l S
\ v
\$\
I
o N «
o
2l Angle au centre
B <
o)
(32)
X
&) >
17.203 17.500
50.000

Code de programme

N10 GO X67.5 ¥80.211

N20 G3 X17.203 ¥38.029 AR=140.134 F500
N20 G3 I-17.5 J-30.211 AR=140.134 F500
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10.6 Interpolation circulaire

10.6.5

Syntaxe

Signification
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Exemple 2 : tournage

Interpolation circulaire avec coordonnées polaires (G2/G3, AP, RP)

A35.9440
25 @ z
®|l o
54.25 68|
Ql Q
95
Code de programme
N125 Gl X40 Z-25 F0.2
N130 G3 X70 z-75 AR=135.944
N130 G3 I-3.335 K-29.25 AR=135.944
N130 G3 I=AC(33.33) K=AC(-54.25) AR=135.944
N135 Gl 7z-95

Variante d'interpolation circulaire utilisant le le point final du cercle en coordonnées polaires
pour l'interpolation.

Dans ce cas, on applique la convention suivante :

® |e péle se situe au centre du cercle.

® | e rayon polaire correspond au rayon du cercle.

G2/G3 AP=... RP=...
G2 : Interpolation circulaire sens horaire
Prise d'effet : | modale
G3: Interpolation circulaire en sens antihoraire
Prise d'effet : | modale
AP=... RP=...: Point final du cercle en coordonnées polaires
AP=...: Angle polaire
RP=...: Rayon polaire (2 rayon du cercle)

Notions de base
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Exemples

Exemple 1 : fraisage

i/

80.211

50.000

50.000
67.500

Y

Code

de programme

10.6 Interpolation circulaire

N10 GO X67.5 ¥80.211
N20 G111 X50 Y50
N30 G3 RP=34.913 AP=200.052 F500

Exemple 2 : tournage

X4
P‘P=142'39
?\94'50
,,,,,,, ) I 6)
25 8
54.25 3|9
[SIRS
95

Y

Code

de programme

N125
N130
N135
N140

Notions de base

Gl X40 zZ-25 F0.2
G111 X33.33 72-54.25
G3 RP=30 AP=142.326
Gl Z-95
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10.6 Interpolation circulaire

10.6.6

Syntaxe

Signification

208

Interpolation circulaire avec point intermédiaire et point final (CIP, X... Y... Z...,

... J1... K1...)

La variante d'interpolation circulaire programmée avec l'instruction G CIP permet
I'interpolation d'arcs de cercle inclinés dans I'espace.

Le déplacement circulaire est décrit par le point intermédiaire et le point final du contour

circulaire.

Le sens de déplacement est défini par I'ordre point de départ — point intermédiaire — point

final.

Ay

CIP X.. Y.. Z.

I1=AC(..) J1=AC(..) Kl=(AC..)

CIP:

Interpolation circulaire avec point intermédiaire

Prise d'effet : modale

Point final du cercle en coordonnées cartésiennes

En fonction du réglage actuel des cotes G90/G91
Ou...=AC(...)/...=IC(...),lescoordonnées du pointfinal du cercle
sont interprétées en cotation absolue ou en cotation relative.

I1... Jl... Kl...:

Parameétres d'interpolation pour spécifier les coordonnées du point intermé-
diaire dans les axes X, Y, Z

En fonction du réglage actuel des cotes G90/G91
ou...=AC(...)/...=IC(...),lescoordonnées du pointintermédiarie
du cercle sont interprétées en cotation absolue ou en cotation relative.

Remarque
Un paramétre d’interpolation de valeur "0" peut étre omis, mais le second
paramétre devra étre impérativement indiqué.

Notions de base
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Exemples

Notions de base

10.6 Interpolation circulaire

Remarque

Le réglage par défaut G90/G91 (cote absolue ou cote relative) est valable pour le point
intermédiaire et le point final du cercle.

Lorsque la cotation relative est active G91 ou .. .=IC(...), le pointintermédiaire et le point
final ont comme référence le point de départ du cercle.

Remarque
Technologie Tournage
La programmation du diamétre du parameétre d'interpolation de I'axe transversal n'est pas prise

en charge par CIP lors de la programmation d'un cercle. Le paramétre d'interpolation de I'axe
transversal doit, par conséquent, étre programmeé dans le rayon.

Exemple 1 : fraisage

Pour générer une rainure sur cercle inclinée dans I'espace, on décrit un cercle en définissant
un point intermédiaire avec 3 paramétres d’interpolation et un point final avec ses 3
coordonnées.

YA 85.35 A
O I
S 9 |
5 AN +
o —
~
X Z
&) - -
80 2
130 Lﬁ 6
Lo
Code de programme Commentaire
N10 GO G90 X130 Y70.70 S800 M3 ; Accostage du point de dé-
part
N20 G17 Gl Z-2 F100 ; Approche de 1l'outil

N30 CIP X80 Y120 Z-10 I1=IC(-85.35) J1=IC(-35.35) Kl=-6 ; Point final du cercle et
point intermédiaire

; Coordonnées dans les 3
axes géométriques

N40 M30 ; Fin du programme
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10.6 Interpolation circulaire

Exemple 2 : tournage

A X

[

¥

[S2

e
g Q
o
—H— < —— ——— —@ -
25 YA
54.25
75
95
Code de programme Commentaire
N125 G1 G90 X40 z-25 F0.2
N130 CIP X70 Zz-75 I1=IC(26.665) K1=IC(-29.25) ; Parametre d'interpolation Il
de 1l'axe transversal doit étre
programmé dans le rayon

; ou
; N130 CIP X70 z-75 I1=46.665 K1=-54.25
N135 Gl Z-95

10.6.7 Interpolation circulaire avec transition tangentielle (CT, X... Y... Z...)

La variante d'interpolation circulaire programmée avec l'instruction G CIP permet
I'interpolation d'arcs de cercle raccordés tangentiellement a I'élément de contour programmeé
précédemment.

Dans ce cas, le cercle est défini par le point de départ, le point final et la direction tangentielle
au point de départ.

Remarque
Direction tangentielle au point de départ

La direction tangentielle au point de départ d'un bloc CT est déterminée par la tangente au
point de fin du contour programmé dans le bloc précédent contenant un déplacement.

Entre ce bloc et le bloc courant, on peut avoir un nombre quelconque d'autres blocs ne
contenant cependant aucune information de déplacement.

Notions de base
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10.6 Interpolation circulaire

C .
1 2
M

S Point de départ
E Point final
M Centre du cercle
r Rayon du cercle
t Tangente au point final du contour programmeé dans le bloc précédent contenant un déplacement.

Figure 10-4  Trajectoire circulaire S-E raccordée tangentiellement a la droite 1-2

@, L CT3
CT2
CcT1

L2

L3

o

Figure 10-5  Les trajectoires circulaires raccordées tangentiellement dépendent de I'élément de
contour précédent.

Syntaxe
CT X.. Y.. Z..
Signification
CT: Interpolation circulaire avec transition tangentielle
Prise d'effet: | modale
Xeoo Youo Z.o.. Point final du cercle en coordonnées cartésiennes

En fonction du réglage actuel des cotes G90/G91
Ou...=AC(...)/...=IC(...),lescoordonnées du pointfinal du cercle
sont interprétées en cotation absolue ou en cotation relative.

Notions de base
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10.6 Interpolation circulaire

Exemples

Exemple 1 : fraisage

Y
A
/
/
/ /
/
7/ {
// \
< N® ™ ™1
N~ I I
0|
rs] |
o Br—— G-
“ 9 £
7,
N /@
&F -~
W/ X
30
60
80
90
100
Code de programme Commentaire
N10 GO Z100
N20 G17 T1 M6
N30 GO X0 YO z2 M3 S300 D1
N40 z-5 F1000 ; Prise de passe de 1l’outil
N50 G41 X30 Y25 G1 F1000 ; Activation de la correction du rayon d'outil
N60 Y35 ; Fraisage du contour
N70 X60 Y70
N80 CT X80 Y55 ; Programmation d'un cercle avec transition tangen-
tielle
N90 X90 Y35
N100 G1 X100
N110 Y25
N120 X30
N130 GO G40 X0 YO ; Désactivation de la correction du rayon d'outil
N140 Z100 ; Dégagement de 1l'outil
N140 M30

Exemple 2 : tournage

Notions de base
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10.6 Interpolation circulaire

X\
777777 N -
I50) © Z
30 g |2
42 ol of o o
N| < W ~
Ql Q Q@ §
Code de programme Commentaire
N110 Gl X23.293 z0 F10
N115 X40 Z-30 F0.2
N120 CT X58.146 Z-42 ; Programmation d'un cercle avec transition tangentielle
N125 G1 X70

Informations complémentaires
Splines

Dans le cas des courbes de type spline, la direction tangentielle est déterminée par la droite
qui relie les deux derniers points. En général, sur une courbe de type spline A ou C quand
ENAT ou EAUTO est activé, cette direction tangentielle n'est pas identique a la direction au
point final de la courbe spline.

La transition entre des courbes de type spline B est toujours tangentielle, sachant que la
direction tangentielle est définie comme pour les courbes spline A ou C avec ETAN activé.

Changement de frame

Lorsqu'un changement de frame est effectué entre le bloc définissant la tangente et le bloc
CT, la tangente est assujettie a ce changement.

Cas limite

Lorsque le prolongement de la tangente au point de départ passe par le point final, ce n'est
pas un cercle qui est généré, mais une droite (cas limite d'un cercle avec un rayon infini). Dans
ce cas particulier, il ne faut pas programmer TURN ou il faut lui donner une valeur nulle
TURN=0.

Remarque

Quand on s'approche de ce cas limite, les cercles sont générés avec un rayon arbitraire et
quand TURN a été programmé avec une valeur différente de 0, 'usinage est généralement
interrompu par une alarme causée par la violation des limites du logiciel.

Position du plan du cercle

Notions de base
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10.6 Interpolation circulaire

La position du plan du cercle dépend du plan activé (G17-G19).

Lorsque la tangente du bloc précédent n'est pas située dans le plan activé, c'est sa projection
dans le plan activé qui est utilisée.

Sile point de départ et le point final n‘ont pas la méme composante de position perpendiculaire
au plan activé, le programme ne génére pas un cercle, mais une hélice.

Notions de base
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10.7

Syntaxe

Signification

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

10.7 Interpolation hélicoidale (G2/G3, TURN)

Interpolation hélicoidale (G2/G3, TURN)

L'interpolation hélicoidale permet par exemple de réaliser des filetages ou des rainures de
graissage.

Dans une interpolation hélicoidale, on superpose deux mouvements exécutés en paralléle :
® un déplacement circulaire dans un plan auquel

® se superpose un déplacement linéaire qui lui est perpendiculaire.

G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 X.. Y.. Z.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 AR=.. I.. J.. K.. TURN=
G2/G3 AR=.. X.. Y.. Z.. TURN=
G2/G3 AP.. RP=.. TURN=

G2: Déplacement sur une trajectoire circulaire dans le sens horaire
G3: Déplacement sur une trajectoire circulaire dans le sens antihoraire
XY Z: Point final en coordonnées cartésiennes

I JK: Centre du cercle en coordonnées cartésiennes

AR : Angle au centre

TURN= : Nombre de tours supplémentaires entre 0 et 999

AP=: Angle polaire

RP=: Rayon polaire
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10.7 Interpolation hélicoidale (G2/G3, TURN)

Remarque
G2 et G3 sont des fonctions modales.

Le déplacement circulaire est réalisé dans les axes définis par le plan de travail.

Exemple
AY AY
o /// ]
o
o
™ o
UM
X % Z
Jran\ -
& -~ &—
20 -5
27.5 -20
Code de programme Commentaire
N10 G17 GO X27.5 Y32.99 z3 ; Accostage de la position de
départ
N20 Gl z-5 F50 ; Approche de 1l'outil
N30 G3 X20 Y5 7Z-20 I=AC(20) J=AC(20) TURN=2 ; Hélice dont les données
sont les suivantes : a partir
de la position de départ,
exécuter 2 cercles complets,
puis accoster le point final.
N40 M30 ; Fin du programme

Informations complémentaires
Séquence de déplacements

1. Accostage du point de départ

N

Avec TURN=, exécution des cercles complets programmés.

w

Accostage du point final du cercle, par ex. rotation partielle.

&

Exécution des pts 2 et 3 en paralléle au déplacement linéaire

Le nombre de tours complets et le point final programmé - combinés au déplacement linéaire
- donnent le pas avec lequel I'hélice doit étre usinée.

Notions de base
216 Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Instructions de déplacement
10.7 Interpolation hélicoidale (G2/G3, TURN)

Point de départ

1er cercle complet

3e cercle complet

% 2e cercle complet
)

Point final en
tant que rotation
partielle

Point de destination

Programmation du point final d'une interpolation hélicoidale

Pour une explication détaillée des paramétres d’interpolation, reportez-vous a I'interpolation
circulaire.

Avance programmée

Avec une interpolation hélicoidale, il convient de programmer une correction de l'avance
(CFc). Avec FGROUP, vous pouvez définir les axes qu'il s'agit de déplacer avec une avance
programmée. Pour plus d'informations voir chapitre Mode de déplacement.

Notions de base
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10.8 Interpolation de développante (INVCW, INVCCW)

10.8

Syntaxe

218

Interpolation de développante (INVCW, INVCCW)

La développante du cercle est une courbe décrite par I'extrémité d'un fil maintenu tendu et
enroulé autour du cercle.

Cette forme d'interpolation permet de produire une trajectoire le long d'une développante. Elle
est effectuée dans le plan dans lequel le cercle de base a été défini et va du point de départ
au point final programmeés.

Centre du cercle (X,Y,)

Rayon Point de

// départ

X

(XY)

Cercle de base

Point final

Le point final peut étre programmé de deux maniéres :
1. Programmation directe en coordonnées cartésiennes

2. Programmation indirecte par indication de I'angle au centre (voir également a ce sujet la
programmation de I'angle au centre dans la programmation circulaire).

Si le point de départ et le point final ne sont pas situés dans le plan du cercle de base, il se
forme une superposition qui génere une courbe dans I'espace de maniére analogue a
I'interpolation hélicoidale des cercles.

En précisant des trajets perpendiculaires au plan actif (de fagon comparable a l'interpolation
hélicoidale dans le cas des cercles), il est possible de réaliser un déplacement sur une
développante dans l'espace.

INVCW X... Y... Z... I... J... K... CR=...
INVCCW X... Y... Z... I... J... K... CR=...
INVCW I... J... K... CR=... AR=...
INVCCW I... J... K... CR=... AR=...

Notions de base
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Signification

10.8 Interpolation de développante (INVCW, INVCCW)

INVCW :

Instruction de

déplacement sur une développante dans le sens horaire

INVCCW :

Instruction de
horaire

déplacement sur une développante dans le sens anti-

Programmation directe du point final en coordonnées cartésiennes

Paramétres d

Remarque :

développante

'interpolation pour la définition du centre du cercle de
base en coordonnées cartésiennes

Les coordonnées indiquées se rapportent au point de départ de la

CR=....:

Rayon du cercle de base

centre (angle

Programmation indirecte du point final par indication de I'angle au

L'origine de I'angle au centre est la droite qui relie le centre du cercle
au point de départ.

de rotation)

AR>0: Sur la développante, la trajectoire s'éloigne du cercle de
base.
AR<O0: Sur la développante, la trajectoire se dirige vers cercle

de base.

Dans le cas de AR < 0, I'angle de rotation maximal est
limité du fait que le point final doit toujours se trouver en
dehors du cercle de base.

Programmation indirecte du point final par indication de I'angle au centre

IMPORTANT

Angle au centre non défini

La programmation indirecte du point final par indication de I'angle au centre AR doit tenir
compte du signe de I'angle, car une inversion du signe conduirait a une autre développante
et donc a une autre trajectoire.

L'exemple suivant illustre ce cas :

Points finaux

Point de départ

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2
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10.8 Interpolation de développante (INVCW, INVCCW)

Pour les développantes 1 et 2, le rayon et le centre indiqués pour le cercle de base ainsi que
le point de départ et le sens de rotation (INVCW / INVCCW) concordent. La seule différence est
le signe de I'angle au centre :

® Lorsque AR > 0, la trajectoire suit la développante 1 jusqu'au point final 1.

® Lorsque AR < 0, la trajectoire suit la développante 2 jusqu'au point final 2.

Autres conditions a prendre en compte

® | e point de départ et le point final doivent tous deux figurer en dehors du plan dans lequel
se trouve le cercle de base de la développante (cercle avec rayon CR autour du centre
défini par |, J, K). Si cette condition n'est pas réalisée, une alarme est générée et le
programme est interrompu.

® | es deux modes de programmation du point final (programmation directe en coordonnées
cartésiennes et programmation indirecte par indication de I'angle au centre) s'excluent
mutuellement. Un bloc ne peut donc contenir que I'un des deux modes de programmation.

® Lorsque le point final programmé n'est pas situé exactement sur la développante définie
par le point de départ et le cercle de base, une interpolation est effectuée entre les deux
développantes définies par le point de départ et le cercle de base (voir la figure ci-dessous).

Point de
Rayon départ

U/ =
Point final

Cercle de base

Ecart max.

L'écart maximal du point final est défini par un paramétre machine (- constructeur de
machines). Lorsque I'écart, en direction radiale, du point final programmé est supérieur a
la valeur fixée dans le paramétre machine PM, une alarme est générée et le programme
est interrompu.

Notions de base
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Exemples

Notions de base

10.8 Interpolation de développante (INVCW, INVCCW)

Exemple 1 : développante dans le sens antihoraire du point de départ au point final programmé
et retour en tant que développante dans le sens horaire

Y N20 Point final :
X=3277 Y=3277

N20

CR=5

R

JNZO Point de départ :
X=10Y=0

Code de programme

Commentaire

N10 G1 X10 YO0 F5000
N15 G17

N20 INVCCW X32.77 Y32.77 CR=5 I-10 JO

N30 INVCW X10 YO CR=5 I-32.77 J-32.77

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

; Accostage de la position de départ

; Sélection du plan X/Y en tant que
plan de travail

; Développante dans le sens antiho-
raire, point final en coordonnées

cartésiennes

; Développante dans le sens horai-
re, point de départ identique au
point final de N20, nouveau point
final identique au point de départ
de N20, le nouveau centre du cercle
se rapporte au nouveau point de dé-
part et est identique a l'ancien
centre du cercle.
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10.8 Interpolation de développante (INVCW, INVCCW)

Exemple 2 : développante dans le sens antihoraire avec programmation indirecte du point final
par indication de I'angle au centre

| CR=5

\
y Point de départ :

X=10 Y=0
AR =360

7

Code de programme Commentaire

N10 G1 X10 YO F5000 ; Accostage de la position de départ

N15 G17 ; Sélection du plan X/Y en tant que plan de
travail

N20 INVCCW CR=5 I-10 J0 AR=360 ; Développante s'éloignant du cercle de ba-

se (indication d'un angle positif) dans le
sens antihoraire avec une rotation complete
(360 degrés)

Bibliographie
Pour plus d'informations sur les paramétres machine et les Autres conditions a prendre en
compte en liaison avec l'interpolation de développante, voir :
Description fonctionnelle Fonctions de base, signaux d'interface CN/AP et fonctions (A2)
divers, chapitre : "Réglages pour interpolation d'une développante"
Notions de base
222
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10.9

10.9.1

Fonction

Paramétrage

Notions de base

10.9 Eléments de contour

Eléments de contour

Programmation d'éléments de contour

La programmation d'éléments de contour sert a programmer rapidement des contours simples.

Il est possible de programmer des éléments de contour avec 1, 2,3 points et plus, avec des
chanfreins ou des arrondis comme éléments de transition, au moyen de la définition de
coordonnées cartésiennes et/ou d'angles (ANG ou ANG1 et ANG2).

Dans les blocs qui décrivent les éléments de contour, on peut utiliser d'autres adresses CN
telles que des lettres d'adresse d'autres axes (axes individuels ou axes perpendiculaires au
plan d'usinage), des indications de fonction auxiliaire, des instructions G, des vitesses, etc.

Remarque
Calculateur de contours

La programmation d'éléments de contour est également réalisable simplement au moyen du
calculateur de contours. Il s'agit d'un outil de l'interface utilisateur pour la programmation et la
représentation graphique de contours de piéce simples ou complexes. Les contours
programmeés avec le calculateur de contours sont enregistrés dans le programme piéce.

Bibliographie :
Manuel d'utilisation

Les descripteurs d'angle, de rayon et de chanfrein sont définis par des paramétres machine.

PM10652 SMN_CONTOUR_DEF_ANGLE_NAME (nom de I'angle pour les éléments de
contour)

PM10654 SMN_RADIUS_NAME (nom du rayon pour les éléments de contour)
PM10656 $SMN_CHAMFER_NAME (nom du chanfrein pour les éléments de contour)

Remarque

Voir les indications du constructeur de machines.
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10.9 Eléments de contour

10.9.2 Eléments de contour : une droite

Remarque

Dans la description ci-dessous on suppose que :

® (18 est activé (= le plan de travail actif est le plan Z/X).
(La programmation d'éléments de contour est cependant possible également avec G17 ou
G19 sans restriction.)

® Les descripteurs suivants sont définis pour I'angle, le rayon et le chanfrein :
— ANG (angle)
— RND (rayon)
— CHR (chanfrein)

Le point final de la droite est défini par les indications suivantes :
® Angle ANG

® Une coordonnée cartésienne du point final (X2 ou Z2)

X
A
X2, 272
ANG
X1, Z1
> 7
ANG : Angle de la droite
X1,21: Coordonnées du point de départ
X2,72: Coordonnées du point final de la droite
Syntaxe
X... ANG=...
Z... ANG=...

Notions de base
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Signification

Exemple

10.9.3

Notions de base

10.9 Eléments de contour

X.o..: Coordonnée X du point final

Z...: Coordonnée Z du point final

ANG : Descripteur pour la programmation de I'angle
La valeur indiquée (angle) se rapporte a I'abscisse du plan de travail actif (axe Z dans le
cas de G18).

Code de programme Commentaire

N10 X5 Z70 F1000 G18 ; Accostage de la position de départ

N20 X88.8 ANG=110 ; Droite avec indication d'angle

N30 ...

Ou:

Code de programme Commentaire

N10 X5 z70 F1000 G18 ; Accostage de la position de départ

N20 z39.5 ANG=110 ; Droite avec indication d'angle

N30 ...

Eléments de contour : deux droites

Remarque

Dans la description ci-dessous on suppose que :

® (G18 est activé (= le plan de travail actif est le plan Z/X).
(La programmation d'éléments de contour est cependant possible également avec G17 ou
G19 sans restriction.)

® | es descripteurs suivants sont définis pour I'angle, le rayon et le chanfrein :
— ANG (angle)
— RND (rayon)
— CHR (chanfrein)

Le point final de la premiére droite peut étre programmé par indication des coordonnées
cartésiennes ou par indication des angles des deux droites. Le point final de la deuxiéme droite
doit toujours étre programmé en coordonnées cartésiennes. Le point d'intersection des deux
droites peut étre réalisé sous forme d'angle, d'arrondi/congé ou de chanfrein.
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X
A X3, Z3
Peut aussi étre
Arrondi ou Chanfrein
X2, 72
X1, 21
> 7
ANG1 : Angle de la premiére droite
ANG2 : Angle de la seconde droite
X1,21: Coordonnées du point de départ de la premiére droite
X2,22: Coordonnées du point final de la premiére droite et
du point de départ de la deuxiéme droite
X3,7Z3: Coordonnées du point final de la deuxiéme droite

Syntaxe

Programmation du point final de la premiére droite par indication des angles
® Angle de transition entre les droites :

ANG=...
X... Z.. ANG=..

® Arrondi/congé de transition entre les droites :

ANG=... RND=...
X... Z.. ANG=..

e Chanfrein de transition entre les droites :

ANG=... CHR=...
X... Z.. ANG=..

Programmation du point final de la premiére droite par indication des coordonnées
® Angle de transition entre les droites :

Notions de base
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e Arrondi/congé de transition entre les droites :

X.. Z.. RND=...

X 2.

® Chanfrein de transition entre les droites :

X.. Z.. CHR=. ..
Xo Z
Signification
ANG=. .. : Descripteur pour la programmation de I'angle
La valeur indiquée (angle) se rapporte a I'abscisse du plan de travail actif (axe
Z dans le cas de G18).
RND=. .. : Descripteur pour la programmation d'un arrondi/congé

La valeur indiquée correspond au rayon de l'arrondi / du congé :

Arrondi

Notions de base
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CHR=...:

Descripteur pour la programmation d'un chanfrein

La valeur indiquée correspond a la largeur du chanfrein dans le sens de dépla-

cement :
CHR ‘
| |
| |
| |
- |
<<~
N
/ D
Chanfrein , \\
/ \
/ ‘\
! o
Bissectrice

Coordonnées X

Coordonnées Z

Remarque

Pour plus d'informations sur la programmation d'un chanfrein ou d'un arrondi/congé, voir
"Chanfrein, arrondissement (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM) (Page 261)".

Exemple

Code de programme Commentaire

N10 X10 780 F1000 G18 ; Accostage de la position de départ

N20 ANG=148.65 CHR=5.5 ; Droite avec indication d'angle et de chanfrein

N30 X85 740 ANG=100 ; Droite avec indication d'angle et de point final

N40

Notions de base
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10.9.4

Notions de base

10.9 Eléments de contour

Eléments de contour : trois droites

Remarque

Dans la description ci-dessous on suppose que :

® (18 est activé (= le plan de travail actif est le plan Z/X).
(La programmation d'éléments de contour est cependant possible également avec G17 ou
G19 sans restriction.)

® Les descripteurs suivants sont définis pour I'angle, le rayon et le chanfrein :
— ANG (angle)
— RND (rayon)
— CHR (chanfrein)

Le point final de la premiére droite peut étre programmé par indication des coordonnées
cartésiennes ou par indication des angles des deux droites. Le point final de la deuxiéme et
de la troisiéme droite doit toujours étre programmé en coordonnées cartésiennes. Le point
d'intersection des droites peut étre réalisé sous forme d'angle, d'arrondi/congé ou de chanfrein.

X
A Peut aussi étre Arrondi
ou Chanfrein
X1, 21
> 7
ANG1 : Angle de la premiére droite
ANG2 : Angle de la seconde droite
X1,21: Coordonnées du point de départ de la premiére droite
X2,72: Coordonnées du point final de la premiére droite et
du point de départ de la deuxiéme droite
X3, Z3: Coordonnées du point final de la deuxiéme droite et
du point de départ de la troisieme droite
X4, 274 - Coordonnées du point final de la troisieme droite
Remarque

La programmation décrite ici pour un élément de contour a 3 points peut étre poursuivie pour
plus de trois points.
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Syntaxe
Programmation du point final de la premiére droite par indication des angles

® Angle de transition entre les droites :

ANG=...
X... Z.. ANG=..
X Z..

e Arrondi/congé de transition entre les droites :

ANG=... RND=...
X.. Z.. ANG=.. RND=...

® Chanfrein de transition entre les droites :

ANG=... CHR=...
X... Z.. ANG=.. CHR=...

Programmation du point final de la premiére droite par indication des coordonnées

® Angle de transition entre les droites :

® Chanfrein de transition entre les droites :

X.. Z.. CHR=...
X.. Z.. CHR=...

Notions de base
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Signification

Notions de base

10.9 Eléments de contour

ANG=...: Descripteur pour la programmation de I'angle
La valeur indiquée (angle) se rapporte a I'abscisse du plan de travail actif (axe
Z dans le cas de G18).
RND=. .. : Descripteur pour la programmation d'un arrondi/congé
La valeur indiquée correspond au rayon de I'arrondi / du congé :
Arrondi
/e
A
CHR=...: Descripteur pour la programmation d'un chanfrein
La valeur indiquée correspond a la largeur du chanfrein dans le sens de dépla-
cement :
CHR ‘
| |
| |
| |
- |
S
Chanfrein , \\
/ \
/\ \\
Bissectrice
X. Coordonnées X
Z. Coordonnées Z
Remarque

Pour plus d'informations sur la programmation d'un chanfrein ou d'un arrondi/congé, voir
"Chanfrein, arrondissement (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM) (Page 261)".
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10.9 Eléments de contour

Exemple

10.9.5

Fonction

232

Code de programme Commentaire

N10 X10 Zz100 F1000 G18 ; Accostage de la position de départ

N20 ANG=140 CHR=7.5 ; Droite avec indication d'angle et de chanfrein

N30 X80 770 ANG=95.824 RND=10 ; Droite vers point intermédiaire avec indication
d'angle et d'arrondi

N40 X70 z50 ; Droite vers point final

Eléments de contour : Programmation du point final avec un angle

Si le caractére d'adresse A apparait dans un bloc CN, il est possible de ne programmer aucun
axe ou de programmer un ou deux axes supplémentaires du plan actif.

Nombre d'axes programmés

Si aucun axe du plan actif n'est programmé, il s'agit soit du premier soit du second bloc
d'un élément de contour qui se compose de deux blocs.

S'il s'agit du deuxiéme bloc de cet élément de contour, ceci signifie que le point de départ
et le point final du plan actif sont identiques. Dans tous les cas, I'élément de contour ne
peut se composer que d'un mouvement perpendiculaire au plan actif.

Si un seul axe du plan actif est programmeé, il s'agit soit d'une droite unique, dont le point
final est déterminé de fagon univoque a partir de I'angle et des coordonnées cartésiennes
programmeées ; soit du deuxiéme bloc d'un élément de contour se composant de deux
blocs. Dans le deuxiéme cas, la coordonnée manquante est considérée comme égale a la
derniére position (modale) atteinte.

Si deux axes du plan actif sont programmeés, il s'agit du deuxieme bloc d'un élément de
contour qui se compose de deux blocs. Si le bloc actuel n'était précédé d'aucun bloc avec
programmation d'angle (sans axe programmé du plan actif), un tel bloc n'est pas admis.

L'angle A doit uniquement étre programmé pour les interpolations linéaires ou interpolations
de type spline.

Notions de base
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10.10 Filetage

10.10.1 Filetage avec pas constant (G33, SF)
G33 permet de réaliser des filetages avec un pas constant :
® Filetage sur corps cylindrique (D
® Filetage plan @

® Filetage sur corps conique @

®

@

Remarque

Pour le filetage avec G3 3, la condition technique est une broche en asservissement de vitesse
avec systéme de mesure de déplacement.

Filetages multifilets

Les filetages multifilets (filetages a coupes décalées) peuvent étre réalisés par indication d'un
décalage du point d'attaque. La programmation a lieu dans le bloc G33, sous l'adresse SF.

Notions de base
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234

Décalage du point de départ

pour filetage
(donnée de
réglage)

Angle de départ

en”®

Remarque

Si aucun décalage de point d'attaque n’est indiqué, la commande numérique utilise la valeur
qui est rangée dans la donnée de réglage "Angle d'attaque pour filetage".

Concaténation de filetages

La programmation successive de plusieurs blocs G33 permet de réaliser une concaténation

de filetages :

1er bloc
avec G33

I 7

Remarque

Avec le contournage G64, la transition entre les blocs est régie par un pilotage de vitesse par
anticipation qui exclut toute variation brusque de vitesse.

Sens du filetage

Notions de base
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Syntaxe

Signification

Notions de base

10.10 Filetage

Le sens du filetage est défini par le sens de rotation de la broche.
® Une rotation horaire avec M3 réalise un filetage a droite.

e Une rotation antihoraire avec M4 réalise un filetage a gauche.

Filetage sur corps cylindrique :
G33 Z.. K..
G33 Z.. K.. SF=..

Filetage plan :
G33 X.. I..
G33 X.. I.. SF=..

Filetage sur corps conique :
G33 X.. Z.. K.

G33 X.. Z.. K.. SF=..
G33 X.. Z.. I..

G33 X.. Z.. I.. SF=..

G33: Instruction de filetage a pas constant

LYool 2o Point final (points finaux) en coordonnées cartésiennes

Pas du filetage dans la direction X

Pas du filetage dans la direction Y

Pas du filetage dans la direction Z

axe longitudinal

axe transversal

. K...o Longueur et pas d'un filetage sur corps cylindrique

I...: Diamétre et pas d'un filetage plan

H X [N X [N [N [G|H X

.0uU K...: Pas d'un filetage sur corps conique
L'indication (I... ouK...) dépend de I'angle du corps conique :

<45°: Le pas du filetage est indiqué par K. . . (pas du filetage dans
le sens longitudinal).

> 45°; Le pas du filetage est indiqué par I. .. (pas du filetage dans
le sens transversal).

=45°: Le pas du filetage peut étre indiqué par I... ouK....

SF=...: Décalage du point d'attaque (uniquement pour filetages multifilets)
Le décalage du point d'attaque est indiqué comme position angulaire ab-
solue.

Plage de va- 0,0000 a 359,999 degrés
leurs :
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Exemples
Exemple 1 : filetage sur corps cylindrique a deux filets avec décalage du point d'attaque de
180°
AX
Point de départ 0°
+ 7
o
S
Q
S Gt~
VA
Point de départ 180°
100 10
Code de programme Commentaire
N10 Gl G54 X99 Z10 S500 F100 M3 ; Décalage d'origine, accostage du point
de départ, mise en marche de la broche
N20 G33 Z-100 K4 ; Filetage sur corps cylindrique : point
final en Z
N30 GO X102 ; Retrait a la position de départ
N40 GO z10
N50 G1 X99
N60 G33 z-100 K4 SF=180 ; 2. filetage : décalage du point de dé-
part de 180°
N70 GO X110 ; Dégagement de 1l'outil
N80 GO Z10
N90 M30 ; Fin du programme

Notions de base
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Exemple 2 : filetage sur corps conique avec angle inférieur a 45°

A X
=
Q
Zz
Code de programme Commentaire
N10 G1 X50 z0 S500 F100 M3 ; Accostage du point de départ, mise en marche
de la broche
N20 G33 X110 z-60 K4 ; Filetage sur corps conique : point final en X
et Z, pas du filetage indiqué par K... en Z (car
angle du corps conique < 45°).
N30 GO zZ0 M30 ; Dégagement, fin du programme

Informations complémentaires
Avance pour le filetage avec G33

A partir de la vitesse de rotation de broche et du pas de filetage qui sont programmeés, la
commande numérique calcule I'avance avec laquelle I'outil de filetage va se déplacer sur la
longueur a fileter, dans le sens longitudinal et/ou transversal. L'avance F n'est pas prise en
considération avec G33 ; la commande surveille la vitesse des axes (limitation a la vitesse
rapide).

Notions de base
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S 9%°

Vitesse de
rotation

Filetage sur corps cylindrique

Un filetage sur corps cylindrique est défini par :
® | ongueur de filetage

® Pas de filetage

La longueur du filetage est introduite en cotes absolues ou relatives avec I'une des
coordonnées cartésiennes X, Y ou Z (dans le cas d'un tour, de préférence Z). De plus, il faut
prendre en compte les courses d’accélération et de freinage sur lesquelles s'effectuent la
montée en vitesse et le freinage de 'axe.

Le pas du filetage est introduit sous les adresses 1, J, K (de préférence sous K pour un tour).

Trajet de dégagement
Trajet d'approche

Filetage plan
Un filetage plan est défini par :
e Diamétre du filetage (de préférence dans 'axe X)

® Pas du filetage (de préférence sous T)

Notions de base
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X

o)
7

Diamétre

S ) D

Pas

Filetage sur corps conique

Un filetage sur corps conique est défini par :

e Point final dans le sens longitudinal et transversal (contour du corps conique)
® Pas de filetage

Le contour conique est introduit en coordonnées cartésiennes X, Y, Z et en cotes absolues
ou relatives ; de préférence suivant X et Z pour un tour. De plus, il faut prendre en compte les
courses d’accélération et de freinage sur lesquelles s'effectuent la montée en vitesse et le
freinage de I'axe.

L'indication du pas dépend de I'angle du corps conique (angle compris entre I'axe longitudinal
et la surface latérale du corps conique) :

@
|/
N

> 45°

.
\J
N

Notions de base
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10.10.2

Syntaxe

Signification

240

Filetage avec pas croissant ou décroissant (G34, G35)

Les instructions G34 et G35 complétent la fonctionnalité de G33 en permettant de programmer
une variation du pas de filetage sous I'adresse F. G34 entraine une croissance linéaire et
G35 une décroissance linéaire du pas de filetage. Ainsi les instructions G34 et G35 s'utilisent
pour la réalisation de filetages a autocisaillement.

Filetage sur corps cylindrique a pas croissant :

G34 Z.. K.. F...

Filetage sur corps cylindrique a pas décroissant :

G35 Z.. K.. F...

Filetage plan a pas croissant :

G34 X.. I.. F...

Filetage plan a pas décroissant :

G35 X.. I.. F...

Filetage sur corps conique a pas croissant :

G34 X.. Z.. K.
G34 X.. Z.. I.

Filetage sur corps conique a pas décroissant :

G35 X.. Z.. K.
G35 X.. Z.. I.

G34: Instruction de filetage avec croissance linéaire du pas
G35 : Instruction de filetage avec décroissance linéaire du pas
X... Y. Z Point final (points finaux) en coordonnées cartésiennes
I.. Pas du filetage dans la direction X

J.. Pas du filetage dans la direction Y

K.. Pas du filetage dans la direction Z

F.. Variation du pas de filetage

Si vous connaissez le pas de départ et le pas final d'un filetage, vous pou-
vez calculer avec I'équation suivante la variation du pas de filetage a pro-
grammer :

k2-k2
= e a 2
F 271 [ mm/tr? ]
Légende :
k. : | pas final du filetage (pas du filetage a la coordonnée du point de
destination de I'axe) [mm/tr]
k,: | pas de départ du filetage (programmé sous I, J ou K)
[mm/tr]
lg: longueur du filetage [mm]

Notions de base
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Exemple
Code de programme Commentaire
N1608 M3 S10 ; Mise en marche de la broche
N1609 GO G64 z40 X216 ; Accostage du point de départ
N1610 G33 Z0 K100 SF=R14 ; Filetage avec pas constant (100 mm/tr)
N1611 G35 Z-200 K100 F17.045455 ; Décroissance du pas : 17,0454 mm/tr2
Croissance a la fin du bloc : 50mm/tr
N1612 G33 Z-240 K50 ; Exécution du bloc de filetage sans a-
coups
N1613 GO X218
N1614 GO z40
N1615 M17
Bibliographie

Description fonctionnelle Fonctions de base ; avances (V1) ; chapitre : "Modification linéaire
progressive/régressive du pas avec G34 et G35"

10.10.3 Courses d'accélération et de freinage programmées pour G33, G34 et G35 (DITS,
DITE)

Les adresses DITS et DITE permettent de spécifier la course d'accélération et de freinage
pour le filetage dans le programme piéce.

L'axe du filetage est accéléré ou freiné en respectant la course spécifiée.

@ Course d'accélération et de freinage selon le sens d'usinage

Course d'accélération courte

Du fait de I'épaulement a I'entrée du filetage, il n'y a pas assez de place pour I'accélération de
I'outil.
Une course d'accélération réduite doit par conséquent étre indiquée a l'aide de DITS.

Course de freinage courte

Du fait de I'épaulement a la sortie du filetage, il n'y a pas assez de place pour le freinage de
I'outil, ce qui entraine un risque de collision entre la piéce et le tranchant. DITE permet de

Notions de base
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Syntaxe

Signification

Exemple

spécifier une rampe de freinage plus courte. Toutefois, des collisions ne sont pas a exclure
en raison de l'inertie de la mécanique.

Reméde : programmer un filetage plus court, réduire la vitesse de la broche.

Remarque

DITE détermine le début de la transition du bloc de filetage au bloc suivant. Ceci garantit une
modification sans a-coup de la direction du déplacement.

Conséquences

La course d'accélération et de freinage programmée influe sur la trajectoire en augmentant
uniquement I'accélération. Sila valeur de I'une des courses est spécifiée supérieure a la valeur
nécessaire pour un axe de filetage avec accélération active, I'axe de filetage est accéléré ou
freiné en appliquant I'accélération maximale.

DITS=<valeur> DITE=<valeur>

DITS : Définir la course d'accélération en filetage

DITE : Définir la course de freinage en filetage

<Wert>: DITS et DITE permettent de programmer uniquement des courses, mais pas de posi-
tion.

La course d'accélération / de freinage programmeée est traitée selon le systéme d'unités
réglé (anglo-saxon, métrique).

Code de programme Commentaire

N40 G90 GO z100 X10 SOFT M3 S500
N50 G33 Z50 K5 SF=180 DITS=1 DITE=3 ; Début transition entre blocs a Z=53
N60 GO X20

Informations complémentaires

242

SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP

Lors du chargement d'un bloc avec DITS et/ou DITE dans I'exécution des blocs, la course
d'accélération et de freinage programmée est appliquée dans la donnée de réglage
SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP :

e SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP[ 0] = valeur programmée de DITS
e SD42010 $SC_THREAD_RAMP_DISP[ 1] = valeur programmée de DITE

Notions de base
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Lorsqu'aucune course d'accélération et de freinage n'est programmée avant ou dans le
premier bloc de filetage, la valeur actuelle de la donnée de réglage est utilisée.

Comportement aprés un reset de canal / GMFC / de fin de programme

Les valeurs de SD42010 écrasées par DITS et/ou DITE restent effectives également aprés
un reset de canal / GMFC / de fin de programme.

Comportement aprés un démarrage a chaud

Lors d'un démarrage a chaud, la donnée de réglage est réinitialisée aux valeurs effectives
avant d'étre écrasées par DITS et/ou DITE (comportement par défaut).

Par contre, si les valeurs programmées a l'aide de DITS et DITE doivent rester effectives
méme aprés un démarrage a chaud, la donnée de réglage SD42010
$SC_THREAD_RAMP_DISP doit étre répertoriée dans le paramétre machine PM10710
$SMN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB :

MD10710 $MN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB[<n>] = 42010

Comportement dans le cas d'une course d'accélération et/ou de freinage trés courte

Dans le cas d'une course d'accélération et/ou de freinage trés courte, I'accélération et/ou la
décélération de I'axe est supérieure a la valeur maximale réglée. L'entrainement d'avance de
I'axe est donc surchargeé.

Pour I'entrée du filetage, l'alarme 22280 "Course d'accélération trop courte" est émises (dans
le cas d'une configuration correspondante dans le paramétre machine MD11411
SMN_ENABLE_ALARM_MASK). Cette alarme a un caractére purement informatif et n'a aucun
effet sur I'exécution du programme piece.

10.10.4 Retrait rapide pendant un filetage (LFON, LFOF, DILF, ALF, LFTXT, LFWP,
LFPOS, POLF, POLFMASK, POLFMLIN)

La fonction "Retrait rapide en cours de filetage (G33)" permet une interruption du filetage
évitant tout défaut en cas de :

® Suspension du programme via signal d'interface CN/AP : DB21, ... DBX7.3 (suspension
programme)

e Alarmes qui déclenchent implicitement une suspension du programme

® Connexion d'une entrée rapide
Bibliographie
Chapitre "Relévement rapide du contour" dans le manuel de programmation Notions
complémentaires

Notions de base
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La programmation du mouvement de retrait s'effectue par :
® Trajet et direction du retrait (relatifs)

® Position du retrait (absolue)

Remarque

Signaux de suspension du programme

Les signaux suivants de suspension du programme ne déclenchent pas de retrait rapide
lors du filetage :

e DB21, ... DBX3.4 (suspension programme axes plus broches)

e DB21, ... DBX7.2 (suspension programme en fin de bloc)

Taraudage

La fonction "Retrait rapide" n'est pas disponible pour le taraudage (G331 / G332.

Syntaxe
Débloquer le retrait rapide, mouvement de retrait par trajet et direction de retrait :
G33 ... LFON DILF=<valeur> LFTXT/LFWP ALF=<valeur>
Débloquer le retrait rapide, mouvement de retrait par position de retrait :
POLF [<Descripteur d'axe>]=<Valeur> LFPOS
POLFMASK/POLFMLIN (<nom d'axel>,<nom d'axe2>,...)
G33 ... LFON
Bloquer retrait rapide en cours de filetage :
LFOF
Signification
LFON : Déblocage du retrait rapide en cours de filetage (G33)
LFOF : Blocage du retrait rapide en cours de filetage (G33)
DILF=: Définir la longueur de la distance de retrait
La valeur prédéfinie par la configuration PM (PM21200 $SMC_LIFTFAST_DIST) peut
étre modifiée par programmation de DILF dans le programme piéce.
Remarque :
Aprés un RESET de la commande numérique, la valeur active est toujours la valeur
PM configurée.
LETXT La direction de retrait est commandée en relation avec ALF avec les instructions G
LFWP : LETXT et LEWP.
LFTXT :
Le plan dans lequel est exécuté le mouvement de retrait est déterminé
a partir de la tangente a la trajectoire et de la direction de I'outil (réglage
par défaut).
LEWP :
Le plan dans lequel est exécuté le mouvement de retrait est le plan de
travail actif.

Notions de base
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ALF=: Dans le plan du mouvement de retrait, la direction est programmée avec ALF par
pas discrets en degrés.
Avec LFTXT, le retrait est défini dans la direction de l'outil pour ALF=1.
Avec LFWP, la direction dans le plan de travail est tributaire des configurations sui-
vantes :
® G17 (plan X/Y)
ALF=1 ; retrait en direction X
ALF=3 ; retrait en direction Y
® 18 (plan Z/X)
ALF=1 ; retrait en direction Z
ALF=3 ; retrait en direction X
® G19 (planY/zZ)
ALF=1 ; retrait en direction Y
ALF=3 ; retrait en direction Z
Bibliographie :
Pour les possibilités de programmation avec ALF, voir aussi le chapitre "Sens de
relévement rapide du contour" dans le manuel de programmation Notions complé-
mentaires.
LFPOS : Retrait de I'axe introduit avec POLFMASK ou POLFMLIN sur la position d'axe absolue
programmée avec POLF
POLFMASK : Déblocage des axes (<nom d'axel>,<nom d'axel>,...) pour le retrait indé-
pendant sur la position absolue
POLFMLIN : Déblocage des axes pour le retrait sur la position absolue en corrélation linéaire
Remarque :
En fonction du comportement dynamique de tous les axes concernés, la corrélation
linéaire n'est pas toujours établie jusqu'a la position de relévement.
POLF[] : Position de retrait absolue pour I'axe géométrique ou I'axe machine indiqués dans
l'indice
Prise d'effet : modale
=<valeur>: Pour les axes géométriques, la valeur affectée est interprétée
comme position dans le systéme de coordonnées piece (SCP),
pour les axes machine, comme position dans le systeme de co-
ordonnées machine (SCM).
L'affectation de valeur peut également étre programmée en cota-
tion relative :
=IC<valeur>
<Descripteu | Descripteur d'un axe géométrique ou machine
r d'axe>:
Remarque

LFON ou LFOF sont toujours programmables, ils sont cependant exploités exclusivement pour

le filetage (G33).

Remarque

POLF avec POLFMASK/POLFMLIN ne sont pas limités a la mise en ceuvre pour le taraudage.

Notions de base
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Exemples
Exemple 1 : Débloquer retrait rapide en cours de filetage
Code de programme Commentaire
N55 M3 S500 G90 G18 ; Plan d'usinage actif
; Accostage de la position de départ
N65 MSG ("filetage") ; Approche de 1l'outil
MM THREAD :
N67 $AC_LIFTFAST=0 ; Remise a zéro avant le début du file-
tage
N68 GO Z5
N68 X10
N70 G33 7Z30 K5 LFON DILF=10 LFWP ALF=7 ; Déblocage du retrait rapide pendant
le filetage
Distance de retrait = 10 mm
Plan de retrait : Z/X (en raison de G18)
Sens de retrait -X
(avec ALF=3 sens de retrait +X)
N71 G33 755 X15
N72 G1 ; Désactivation du filetage
N69 IF $AC_LIFTFAST GOTOB MM THREAD ; Si le filetage a été interrompu
N90 MSG ("")
N70 M30
Exemple 2 : désactiver le retrait rapide avant le taraudage
Code de programme Commentaire
N55 M3 S500 G90 GO X0 Z0
N87 MSG ("taraudage")
N88 LFOF ; Désactivation du retrait rapide avant taraudage
N89 CYCLE... ; Cycle de taraudage avec G33
N90O MSG ("")
N99 M30
Exemple 3 : retrait rapide a la position de retrait absolue
En cas d'arrét, l'interpolation de trajectoire est inhibée par X et a la place, l'interpolation d'un
déplacement avec une vitesse maximale a lieu vers la position POLF[X]. Le déplacement des
Notions de base
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autres axes reste déterminé par le contour programmé ou par le pas de filetage ou encore la
vitesse de broche.

Code de programme Commentaire

N10 GO G90 X200 z0 S200 M3
N20 GO G90 X170
N22 POLF[X]=210 LFPOS

N23 POLFMASK (X) ; Activation (déblocage) du relevement rapide de
l'axe X

N25 G33 X100 I10 LFON

N30 X135 Z-45 K10

N40 X155 Z-128 K10

N50 X145 Z-168 K10

N55 X210 I10

N60 GO Z0 LFOF

N70 POLFMASK () ; Blocage du reléevement pour tous les axes
M30

10.10.5 Filetages bombés (G335, G336)

Programmation

Notions de base

Les instructions G G335 et G336 permettent de tourner des filetages bombés (= non
cylindriques). L'usinage de piéces de trés grande taille qui fléchissent dans la machine en
raison de leur propre poids en est une application. Des filetages paraxiaux entraineraient un
filetage trop faible au milieu de la piéce. Les filetages bombés permettent de compenser ce
phénomeéne.

Piéce longue ayant tendance a s'affaisser

Trajectoire d'outil circulaire

Ouitil a tourner les filetages

Figure 10-6  Tournage d'un filetage bombé

Le tournage de filetages bombés est programmé avec G335 ou G336 :

G335: Tournage d'un filetage bombé sur une trajectoire d'outil circulaire dans le sens horaire.

G336: Tournage d'un filetage bombé sur une trajectoire d'outil circulaire dans le sens antihoraire.
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La programmation est effectuée d'abord comme pour un filetage linéaire en indiquant les points
de fin de bloc axiaux et le pas via les paramétres 1, J, et K (voir "Filetage avec pas constant
(G33, SF) (Page 233)").

Ensuite un arc de cercle est également indiqué. Celui-ci peut étre programmé comme pour
G2/G3 par l'indication du centre, du rayon, de I'angle au centre ou du point intermédiaire (voir
"Interpolation circulaire (Page 199)"). Lors de la programmation du filetage bombé avec
programmation du centre, respecter les points suivants : Etant donné que pour le filetage 1,
J, et K sont utilisés pour le pas, les parameétres du cercle doivent étre programmés dans la

programmation du centre avec IR=..., JR=... et KR=. ...
IR=...: Coordonnée cartésienne pour le centre du cercle en X
JR=...: Coordonnée cartésienne pour le centre du cercle en Y
KR=...: Coordonnée cartésienne pour le centre du cercle en Z
Remarque

IR, JR et KR sont les valeurs par défaut des noms réglables via le paramétre machine
(PM10651 $MN_IPO_PARAM_THREAD_NAME_TAB) des paramétres d'interpolation pour
filetages bombés.

Les écarts par rapport a ces valeurs par défaut figurent dans les indications du constructeur
de machines.

En option, un décalage de point de départ SF peut également étre indiqué (voir "Filetage avec
pas constant (G33, SF) (Page 233)").

Syntaxe

La syntaxe pour la programmation d'un filetage bombé présente donc la forme générale
suivante :

G335/G336 <Coordonnée (s) du point de destination de 1'axe> <Pas> <Arc
de cercle> [<Décalage du point de départ>]

Exemple 1 : filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du point final et du centre

Code de programme Commentaire
N5 GO G18 X50 750 ; Accostage du point de départ
N10 G335 Z100 K=3,5 KR=25 IR=-20 SF=90 ; Tournage du filetage bombé dans

le sens horaire

Notions de base
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Figure 10-7  Filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du point final et du centre

Exemple 2 : filetage bombé dans le sens antihoraire avec programmation du point final et du
centre

Code de programme Commentaire
N5 GO G18 X50 z50 ; Accostage du point de départ
N10 G336 Z100 K=3,5 KR=25 IR=20 SF=90 ; Tournage du filetage bombé dans

le sens antihoraire

|t~ ~
A PR ~N
X | (’ N
/ \
! \
'I H Centre \
(77 }
\ /
| /

.
Lgd

z

Figure 10-8  Filetage bombé dans le sens antihoraire avec programmation du point final et du centre

Exemple 3 : filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du point final et du rayon

|Code de programme

|N5 GO G18 X50 z50
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|Code de programme

|N10 G335 2100 K=3,5 CR=32 SF=90

A
X
IKi
] je—
I
]
Point de départ } } Point final
\
70 J R
I |
I \
| \ \
Ll Centre |\
Fi o
. |
\ ]
\ | /
\! /|
\
I 7 | >
50 ~—~——"" 100 z
Figure 10-9  Filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du point final et du rayon

Exemple 4 : filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du point final et de I'angle

au centre

|Code de programme

N5 GO G18 X50 z50

N10 G335 2100 K=3,5 AR=102,75 SF=90

Point final

Centre

Figure 10-10

~ > g
50 —— 160 z
Filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du point final et de I'angle au
centre

Notions de base
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Exemple 5 : filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du centre et de I'angle

au centre

|Code de programme

N5 GO G18 X50 Z50

N10 G335 K=3,5 KR=25 IR=-20 AR=102,75 SF=90

A
X
IK|
I
]
Point de depart | | Point final
\
50 fm———p——————
\
IR / \
I |
”””””” e |
\ } } KR } Centre /
\ I \ /
\ \\ | | /
/
\ \
\ *\\\ \ .z >
50 S~ z
75
Figure 10-11  Filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du centre et de l'angle au

centre

Exemple 6 : filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du point final et du point

intermédiaire

|Code de programme

N5 GO G18 X50 z50

N10 G335 Z100 K=3,5 I1=60 K1l=64
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|
} Point intermé-
| diaire

|

T

Point final

> »
50 S—~——"" 400 z

Figure 10-12  Filetage bombé dans le sens horaire avec programmation du point final et du point
intermédiaire

Informations complémentaires

Plages d'arc de cercle autorisées

L'arc de cercle programmé sous G335/G336 doit se trouver dans une plage dans laquelle I'axe
principal de filetage spécifié (I, J ou K) présente sur la totalité de I'arc de cercle la part d'axe
principal sur l'arc de cercle :

X X
A

45\ 45°

Y

Y

Plages autorisées pour I'axe Z (pas programmeé Plages autorisées pour I'axe X (pas programmeé
avec K) avec I)

Un changement de I'axe principal de filetage, tel qu'illustré sur la figure suivante, n'est pas
autorisé :

Notions de base
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X Point de départ

4

Point final

Y

Figure 10-13  Filetages bombés : plage interdite

Frames

Les fonctions G335 et G336 sont également possibles lorsque les frames sont actifs. Il convient
cependant de s'assurer que les plages d'arc de cercle autorisées sont respectées dans le
systéme de coordonnées de base (SCB).

Autres conditions a prendre en compte pour la programmation du cercle

Pour la programmation du cercle sous G335/G336, les autres conditions a prendre en compte
décrites pour la programmation du cercle avec G2/G3 sont applicables (voir "Interpolation
circulaire (Page 199)").

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 253



Instructions de déplacement

10.17 Taraudage

10.11 Taraudage

10.11.1 Taraudage sans porte-taraud compensateur

10.11.1.1 Taraudage sans porte-taraud compensateur et déplacement de retrait (G331, G332)

Lors du taraudage sans porte-taraud compensateur, les instructions G331 et G332 permettent
d'exécuter les déplacements suivants :

® (331 : Taraudage dans la direction de pergcage jusqu'au point final du filetage

® (G332 :Déplacement de retrait vers le bloc de taraudage G331 avec inversion automatique
du sens de rotation de la broche

Syntaxe

G331 <axe> <pas de filetage>
G331 <axe> <pas de filetage> S...
G332 <axe> <pas de filetage>

Signification

G331:

Taraudage

Le taraudage est décrit par le déplacement de I'axe (profondeur de pergage)
et le pas de filetage.

Prise d'effet : | modale

G332

Déplacement de retrait du taraudage

Le déplacement de retrait doit étre effectué avec le méme pas que le tarau-
dage (G331). L'inversion du sens de rotation de la broche s'effectue auto-
matiquement.

Prise d'effet : | modale

<axe>:

Déplacement/position de I'axe géométrique (X, Y ou Z) vers le point final du
filetage, par ex. Z50

<pas de filetage>:

Pas de filetage | (X), J (Y) ouK (Z) :
® Pas positif : filetage a droite, par ex. K1,25
® Pas négatif : filetage a gauche, par ex. K-1,25

Plage de va- +0,001 a £2000,00 mm/tour
leurs :

Vitesse de rotation de broche

Si aucune vitesse de rotation de broche, le déplacement s'effectue avec la
derniere vitesse de rotation de broche effective.
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Remarque
Deuxiéme jeu de paramétres machine des rapports de transmission

Afin d'atteindre une adaptation effective entre la vitesse de rotation de broche et le moment
du moteur et ainsi de pouvoir accélérer plus rapidement lors du taraudage, il est possible, pour
deux autres seuils de commutation configurables (vitesse de rotation maximale et vitesse de
rotation minimale), de régler dans des parameétres machine spécifiques a I'axe, un deuxiéme
jeu de paramétres machine des rapports de transmission qui diverge du premier jeu de
parameétres et qui est également indépendant de ces seuils de commutation de vitesse de
rotation. Les indications du constructeur de machines doivent étre respectées.

Bibliographie :
Description fonctionnelle Fonctions de base ; Broches (S1), chapitre : " Adaptations
configurables du réducteur"

® Exemple : Taraudage avec G331 / G332 (Page 255)

® Exemple : édition de la vitesse de taraudage programmée dans le rapport de transmission
actuel (Page 256)

® Exemple : application du deuxiéme jeu de paramétres machine des rapports de
transmission (Page 257)

® Exemple : Aucune programmation de vitesse de rotation, surveillance du rapport de
transmission (Page 257)

e Exemple : Changement du rapport de transmission impossible, surveillance du rapport de
transmission (Page 258)

® Exemple : programmation sans SPOS (Page 258)

Exemple : Taraudage avec G331 / G332

Code de programme Commentaire
N10 SPOS[n]=0 ; Broche : Mode d'asservissement de po-
sition

; Position de départ 0 degrés

N20 GO X0 YO z2 ; Axes : Accostage de la position de
départ
N30 G331 Z-50 K-4 S200 ; Taraudage en Z,

; Pas K-4 négatif =>
; Sens de rotation de la broche : Mar-
che a gauche,

; Vitesse de rotation de la broche
200 tr/min
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Code de programme

Commentaire

N40 G332 73 K-4

; Déplacement de retrait en Z,
; Pas K-4 négatif (marche a gauche),

; Inversion automatique du sens de ro-
tation =>

; Sens de rotation de la broche Marche
a droite

N50 G1 F1000 X100 Y100 Z100 S300 M3 ; Broche en mode broche.

10.11.1.3 Exemple : édition de la vitesse de taraudage programmée dans le rapport de

transmission actuel

Code de programme

Commentaire

NO5 M40 S500

N55 SPOS=0
N60 G331 z-10 K5 S800

; Vitesse de rotation de broche programmée : 500 tr/
min =>

; Rapport de transmission 1 (20 a 1028 tr/min)

; Positionnement de la broche
; Taraudage

; Vitesse de rotation de broche 800 tr/min => Rapport
de transmission 1

Le rapport de transmission adéquat pour la vitesse de rotation de broche programmée s500
est déterminé a partir du premier jeu de paramétres machine du rapport de transmission pour
M40. La vitesse de taraudage programmée S800 est éditée dans le rapport de transmission
actuel et, le cas échéant, limitée a la vitesse maximale du rapport de transmission. Une
commutation automatique des rapports de transmission est impossible aprées I'exécution de
SPOS. La condition pour la commutation automatique des rapports de transmission est le mode
de régulation de vitesse de la broche.

Remarque

S'il s'agit de sélectionner le rapport de transmission 2 pour une vitesse de rotation de la broche
égale a 800 tr/min, les seuils de commutation pour les vitesses de rotation maximale et
minimale doivent étre configurés dans les paramétres machine correspondants du deuxiéme
jeu de paramétres machine des rapports de transmission (voir exemples suivants).
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10.11.14 Exemple : application du deuxiéme jeu de parameétres machine des rapports de
transmission

Avec G331/G332 et la programmation d'une valeur s, les seuils de commutation du deuxiéme
jeu de paramétres machine des rapports de transmission pour les vitesses de rotation
maximale et minimale sont exploités pour la broche maitre active. La commutation
automatique des rapports de transmission M40 doit étre active. Le rapport de transmission
ainsi déterminé est comparé au rapport de transmission actif. Si une différence existe entre
les deux, une commutation des rapports de transmission est effectuée.

Code de programme Commentaire
NO5 M40 S500 ; Vitesse de rotation de broche programmée : 500 tr/min
N50 G331 S800 ; Broche maitre : ; Sélection du rapport de transmission 2
N55 SPOS=0 ; Positionnement de la broche
N60 G331 Z-10 K5 ; Taraudage
; Accélération de la broche a partir du deuxieéme jeu de para-
metres des rapports de transmission

10.11.1.5 Exemple : Aucune programmation de vitesse de rotation, surveillance du rapport de
transmission

Si aucune vitesse de rotation n'est programmeée pour l'application du deuxiéme jeu de
parameétres des rapports de transmission avec G331, le taraudage est réalisé a la vitesse de
rotation programmeée en dernier. Il n'y a pas de changement de rapport de transmission. Dans
ce cas, une surveillance a cependant lieu pour déterminer si la vitesse de rotation programmée
en dernier se trouve dans la plage de vitesses de rotation de broche (seuils de commutation
pour la vitesse de rotation maximale et minimale) prédéfinie du rapport de transmission actif.
Dans le cas contraire, I'alarme 16748 est affichée.

Code de programme Commentaire

NO5 M40 S800 ; Vitesse de rotation de broche programmée : 800 tr/min
N55 SPOS=0 ; Positionnement de la broche

N60 G331 Z-10 K5 ; Taraudage

; Surveillance de la vitesse de rotation de broche de 800 tr/
min
; Rapport de transmission 1 actif

; Le rapport de transmission 2 devrait étre actif => Alarme
16748

Notions de base
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10.11.1.6

10.11.1.7
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Exemple : Changement du rapport de transmission impossible, surveillance du rapport
de transmission

Si la vitesse de rotation de broche est programmée en plus de la géométrie lors de I'application
du deuxieme jeu de paramétres du rapport de transmission dans le bloc G331 et si la vitesse
de rotation ne se trouve pas dans la plage de vitesses (seuils de commutation pour la vitesse
de rotation maximale et minimale) prédéfinie du rapport de transmission actif, aucun
changement de rapport de transmission ne peut étre réalisé, car le déplacement avec
interpolation ne pourrait pas étre respecté par la broche et les axes de pénétration.

Comme dans I'exemple précédent, la vitesse de rotation et le rapport de transmission sont
surveillés dans le bloc G331 et, le cas échéant, I'alarme 16748 est affichée.

Code de programme Commentaire

NO5 M40 S500 ; Vitesse de rotation de broche programmée : 500 tr/min
=>

; Rapport de transmission 1

N55 SPOS=0 ; Positionnement de la broche
N60 G331 Z-10 K5 S800 ; Taraudage
; Changement du rapport de transmission impossible,

; Surveillance de la vitesse de rotation de broche de
800 tr/min

; avec le premier jeu de parametres du rapport de trans-
mission : Le rapport de boite de vitesses 2

; devrait étre actif => Alarme 16748

Exemple : programmation sans SPOS

Code de programme Commentaire

NO5 M40 S500 ; Vitesse de rotation de broche programmée : 500 tr/min =>

; Rapport de transmission 1 (20 a 1028 tr/min)

N50 G331 S800 ; Broche maitre : ; Sélection du rapport de transmission 2
N60 G331 Z-10 K5 ; Taraudage

; Accélération de la broche a partir du deuxieme Jjeu de para-

métres des rapports de transmission

L'interpolation du taraudage pour la broche débute a la position actuelle, qui dépend de la
plage du programme piece précédemment traitée, p. ex. en cas d'exécution d'un changement
de rapport de transmission. Un traitement ultérieur du réducteur n'est de ce fait pas possible,
le cas échéant.

Remarque

Lorsque vous utilisez plusieurs broches, vous devez vous assurer que la broche de taraudage
soit également la broche maitre. SETMS (<numéro de broche>) permet de programmer la
broche de taraudage comme broche maitre.

Notions de base
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10.11.2 Taraudage avec porte-taraud compensateur et déplacement de retrait (G63)

Lors du taraudage avec porte-taraud compensateur, l'instruction G63 permet d'exécuter les
déplacements suivants :

® G63: Taraudage dans la direction de pergage jusqu'au point final du filetage

® G63 : Déplacement de retrait avec inversion programmée du sens de rotation de la broche

Remarque

Aprés un bloc G63, le dernier type d'interpolation effectif G0, G1, G2 redevient actif.

Syntaxe

G63 <axe> <sens de rotation> <vitesse de rotation> <avance>

Signification

G63:

Taraudage avec porte-taraud compensateur

Prise d'effet : bloc par bloc (non modale)

<axe> .

Déplacement/position de I'axe géométrique (X, Y ou Z) vers le point final du
filetage, par ex. Z50

<sens de
rotation>:

Sens de rotation de la broche :
e 13 : Rotation dans le sens horaire, filetage a droite

e M4 : Rotation dans le sens antihoraire, filetage a gauche

<vitesse de
rotation>:

Vitesse de rotation de broche maximale admissible pendant le taraudage,
par ex. S100

<avance> !

Avance de l'axe de pergage F, avec F = vitesse de rotation de broche * pas
de filetage

Exemple

Réalisation d'un taraudage M5 :

® Pas de filetage selon la norme : 0,8 mm/tr

e \/itesse de rotation de broche S : 200 tr/min

® Avance F =200 tr/min * 0,8 mm/tr = 160 mm/min.

Code de programme

Commentaire

N20 G63 Z-50 F160

Notions de base

N10 Gl X0 YO z2 F1000 S200 M3 ; Accostage du point de départ

; Broche dans le sens horaire, 200 tr/min
; Taraudage avec porte-taraud compensateur
; Profondeur de percage : Z absolu=50 mm

; Avance : 160 mm/min
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10.17 Taraudage

Code de programme Commentaire

N30 G63 Z3 M4 ; Déplacement de retrait : Z absolu=3 mm

; Inversion du sens de rotation

; Broche dans le sens antihoraire, 200 tr/min

Notions de base
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10.12

Syntaxe

Signification

Notions de base

10.12 Chanfrein, arrondissement (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Chanfrein, arrondissement (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Dans le plan de travail actif, les angles de contour peuvent étre réalisés sous forme d'arrondis
ou de chanfreins.

Pour optimiser I'état de surface, vous pouvez programmer une avance spécifique pour le
chanfreinage/arrondissement. Si aucune avance n'est programmée, I'avance tangentielle F
normale est appliquée.

La fonction "Arrondissement modal" permet d'arrondir de fagon identique plusieurs angles de
contour successifs.

Chanfreiner un angle de contour :

G... X... Z... CHR/CHF=<valeur> FRC/FRCM=<valeur>
G... X... Z...

Arrondir un angle de contour :

G... X... Z... RND=<valeur> FRC=<valeur>

G... X... Z...

Arrondissement modal :

G... X... Z... RNDM=<valeur> FRCM=<valeur>

RNDM=0

Remarque

La technologie (avance, type d'avance, instructions M...) pour le chanfreinage/
I'arrondissement est déduite soit du bloc précédent, soit du bloc suivant, en fonction du réglage
du bit 0 dans le parameétre machine PM20201 $MC_CHFRND_MODE_MASK (comportement
de chanfreinage/arrondissement). La déduction a partir du bloc précédent (bit 0 = 1)
correspond au réglage recommandé.

CHF=..: Chanfreiner un angle de contour
<valeur>: | Longueur du chanfrein (unité selon G70/G71)
CHR=...: Chanfreiner un angle de contour
<valeur>: | Largeur du chanfrein dans le sens de déplacement initial (unité selon
G70/G71)
RND=... Arrondir un angle de contour
<valeur>: | Rayon de I'arrondissement (unité selon G70/G71)
RNDM=... Arrondissement modal (arrondir de fagon identique plusieurs angles de contour suc-
cessifs)

<valeur> : | Rayon des arrondissements (unité selon G70/G71)

RNDM=0 permet de désactiver I'arrondissement modal.
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FRC=...: Avance non modale pour le chanfreinage/I'arrondissement
<valeur>: | Vitesse d'avance en mm/min (si G94 est actif) ou en mm/tr (si G95 est
actif)
FRCM=... : Avance modale pour le chanfreinage/l'arrondissement

<valeur>: | Vitesse d'avance en mm/min (si G94 est actif) ou en mm/tr (si G95 est
actif)

FRCM=0 permet de désactiver I'avance modale pour le chanfreinage/l'ar-
rondissement et d'activer I'avance programmée sous F.

Remarque
Chanfrein/arrondi trop grand

Si les valeurs programmeées pour les chanfreins (CHF/CHR) et arrondis (RND/RNDM) sont
trop grandes pour les éléments de contour concernés, les chanfreins et arrondis sont adaptés
automatiquement :

1. Sile PM11411 SMN_ENABLE_ALARM_MASK bit 4 est mis a 1, I'alarme 10833 "Chanfrein
ou arrondi doit étre réduit" est générée (alarme Cancel).

2. Le chanfrein / I'arrondi est réduit de maniére a ce qu'il corresponde a I'angle de contour. Il
en découle au moins un bloc sans déplacement. Au niveau de ce bloc, le déplacement est
nécessairement interrompu.

Remarque
Chanfrein/arrondi impossible

Aucun chanfrein/ni arrondi n'est inséré si :

® aucun segment de droite ou contour circulaire n'existe dans le plan,
® un déplacement a lieu hors du plan,

® un changement de plan est réalisé,
[}

le nombre de blocs ne comportant aucune information de déplacement (p. ex. uniquement
des instructions) et définis dans les paramétres machine est dépassé.

Remarque
FRC/FRCM

FRC/FRCM ne s'applique pas si un chanfrein est usiné avec GO ; la programmation est
possible sans message d'erreur, selon la valeur F.

FRC est uniquement actif si un chanfrein/arrondi est programmé dans le bloc ou si RNDM a
éte active.

FRC écrase la valeur F ou FRCM dans le bloc courant.

L'avance programmée sous FRC doit étre supérieure a zéro.

FRCM=0 active I'avance programmée sous F pour le fraisage/l'arrondissement.

Si FRCM est programmeé, la valeur FRCM doit étre reprogrammée comme F en cas de
changement G94 - G95, etc., Si uniquement F est reprogrammé et si FRCM > 0 avant le
changement de type d'avance, un message d'erreur est émis.

Notions de base
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10.12 Chanfrein, arrondissement (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Exemples

Exemple 1 : chanfreinage entre deux droites

par ex. G18:
X

L

z

Bissectrice

e PM20201 bit 0 = 1 (déduction a partir du

bloc précédent)

G71 est actif.

La largeur du chanfrein dans le sens de
déplacement (CHR) doit étre égale a 2 mm,
I'avance pour le chanfreinage a 100 mm/
min.

La programmation peut étre effectuée de deux fagons :

® Programmation avec CHR

Code de programme

N30 Gl Z.. CHR=2 FRC=100
N40 Gl X..

® Programmation avec CHF

Code de programme

N30 Gl Z.. CHF=2(cosO*2) FRC=100

N40 Gl X..

Notions de base
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Exemple 2 : arrondissement entre deux droites

e PM20201 bit 0 = 1 (déduction a partir du
bloc précédent)

G1 o G71 est actif.

13 Al di . A . 3
T~ frondt ® | e rayon de l'arrondi doit étre égal @ 2 mm,
I'avance a 50 mm/min.

par ex. G18 :
X

L

z

Code de programme

N30 Gl Z.. RND=2 FRC=50
N40 Gl X..

Exemple 3 : arrondissement entre une droite et un cercle

La fonction RND avec un raccordement tangentiel permet d'insérer un élément de contour
circulaire entre des contours linéaires et circulaires, en combinaison quelconque.

e PM20201 bit 0 = 1 (déduction a partir du
bloc précédent)

o G71 est actif.

® | e rayon de l'arrondi doit étre égal a 2 mm,
I'avance a 50 mm/min.

Code de programme

Notions de base
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10.12 Chanfrein, arrondissement (CHF, CHR, RND, RNDM, FRC, FRCM)

Code de programme

N30 Gl Z.. RND=2 FRC=50
N40 G3 X.. Z.. I.. K.

Exemple 4 : arrondissement modal pour I'ébarbage des arétes vives d'une piéce

Code de programme Commentaire
N30 Gl X.. Z.. RNDM=2 FRCM=50 ; Activer l'arrondissement modal
Rayon de l'arrondi : 2 mm
Avance de l'arrondissement : 50 mm/min
N40. ..
N120 RNDM=0 ; Désactiver l'arrondissement modal

Exemple 5 : appliquer la technologie du bloc suivant ou du bloc précédent

® PM20201 bit 0 = 0 : déduction a partir du bloc suivant (réglage par défaut !)

Code de programme Commentaire

N10 GO X0 YO G17 F100 G94

N20 Gl X10 CHF=2 ; Chanfrein N20-N30 avec F = 100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 ; Chanfrein N30-N40 avec FRC = 200 mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; Chanfrein N40-N60 avec FRCM = 50 mm/min

N50 RNDM=2 FRCM=50

N60 Y20 ; Arrondi modal N60-N70 avec FRCM = 50 mm/min
N70 X30 ; Arrondi modal N70-N80 avec FRCM = 50 mm/min
N80 Y30 CHF=3 FRC=100 ; Chanfrein N80-N90 avec FRC = 100 mm/min

N90O X40 ; Arrondi modal N90-N100 avec F = 100 mm/min

(désactivation FRCM)
N100 Y40 FRCM=0 ; Arrondi modal N100-N120 avec G95 FRC=1 mm/tr
N110 S1000 M3
N120 X50 G95 F3 FRC=1

MO02

e PM20201 bit 0 = 1 : déduction a partir du bloc précédent (réglage recommandé !)

Code de programme Commentaire

N10 GO X0 YO G17 F100 G94

N20 Gl X10 CHF=2 ; Chanfrein N20-N30 avec F = 100 mm/min
N30 Y10 CHF=4 FRC=120 ; Chanfrein N30-N40 avec FRC=120 mm/min
N40 X20 CHF=3 FRC=200 ; Chanfrein N40-N60 avec FRC = 200 mm/min

Notions de base
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Code de programme

Commentaire

N50
N60
N70
N80
NS0
N100
N110
N120
N130
N140

MO02

RNDM=2 FRCM=50
Y20
X30
Y30 CHF=3 FRC=100
X40

Y40 FRCM=0

51000 M3

X50 CHF=4 G95 F3 FRC=1
Y50

X60

; Arrondi modal N60-N70 avec FRCM = 50 mm/min

; Arrondi modal N70-N80 avec FRCM = 50 mm/min

Chanfrein N80-N90 avec FRC = 100 mm/min

; Arrondi modal N90-N100 avec FRCM = 50 mm/min

; Arrondi modal N100-N120 avec F=100 mm/min

Chanfrein N120-N130 avec G95 FRC= 1 mm/tr

; Arrondi modal N130-N140 avec F=3 mm/tr

Notions de base
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Corrections de rayon d'outil

11.1 Correction du rayon d'outil (G40, G41, G42, OFFN)

Lorsque la correction du rayon d'outil est activée (CRO), la commande calcule
automatiquement les trajectoires équidistantes des différents outils.

Aquidistante

Syntaxe
G0/Gl X... Y.. Z... G41/G42 [OFFN=<valeur>]
G40 X... Y.. Z...
Signification
G41: Activer CRO avec sens d'usinage vers la gauche du contour
G42: Activer CRO avec sens d'usinage vers la droite du contour
OFFN=<valeur>: |Surépaisseur d'usinage par rapport au contour programmé (offset normal par

rapport au contour) (option)
Par ex. afin de créer des trajectoires équidistantes pour la finition grossiére.
G40 : Désactiver CRO

Notions de base
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Corrections de rayon d'outil
11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

Remarque

Dans le bloc CN avec G40/G41/G42, GO ou G1 doivent étre actifs et au moins un axe du plan
de travail sélectionné doit étre indiqué.

Si un seul axe est indiqué a l'activation, la derniére position du deuxieme axe est complétée
automatiquement et le déplacement s'effectue dans les deux axes.

Les deux axes doivent étre actifs comme axes géométriques dans le canal. Ceci peut étre
réalisé par programmation de GEOAX.

Exemples

Exemple 1 : fraisage

A Correction en X pras

d

Correction en Y

50

Code de programme Commentaire

N10 GO X50 T1 D1 ; Seule la correction de longueur de l'outil s'affi-
che X50 est accosté sans correction.

N20 G1 G41 Y50 F200 ; La correction du rayon est activée, le point X50/
Y50 est accosté avec correction

N30 Y100

Notions de base
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11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

Exemple 2 : marche a suivre "classique” illustrée a I'exemple du fraisage
Marche a suivre "classique" :

1. Appel de l'outil.

2. Mise en place de l'outil.

3. Activation du plan de travail et de la correction du rayon d'outil.

AY AY
o
= -
o
Ol o
S -
o
N D
& = 1@
20
40 7
80
Code de programme Commentaire
N10 GO 7100 ; Dégagement pour le changement d'outil
N20 G17 T1 M6 ; Changement d'outil
N30 GO X0 YO zl M3 S300 D1 ; Appel des valeurs de correction d'outil, sélection
de la correction de longueur
N40 z-7 F500 ; Prise de passe de 1l’outil
N50 G41 X20 Y20 ; Activation de la correction du rayon d'outil, 1l'ou-
til travaille & gauche du contour

N60 Y40 ; Fraisage du contour
N70 X40 Y70
N80 X80 Y50
N90 Y20
N100 X20
N110 G40 GO Z100 M30 ; Dégagement de 1l'outil, fin du programme

Notions de base
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11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

Exemple 3 : tournage

X
A
20 |
o
o
Q
¢
o
3¢
L Q
20 <ﬂ 1 z
Code de programme Commentaire
N20 T1 D1 ; Seule la correction de longueur de l'outil s'affiche
N30 GO X100 Z20 ; X100 Z20 est accosté sans correction
N40 G42 X20 z1 ; La correction du rayon est activée, le point X20/Z1
est accosté avec correction
N50 Gl Z-20 FO0.2

Notions de base
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Exemple 4 : tournage

11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

45°
R8 A X
j R3
a R3
R3 3
. R1o8 2 <
o g ® 5
N I I I N e ] 0 T @Q >
4
12
15
18
20
40
57
60
64
70
80
Code de programme Commentaire

N10
N15

N20
N25
N30

N35
N40
N45
N50
N55
N60
N65
N70
N75
N80
N85

N9O

Notions de base

N5 GO G53 X280 2380 DO

TRANS X0 2250
LIMS=4000

G96 5250 M3
G90 T1 D1 M8
GO G42 X-1.5 z1

Gl X0 z0 F0.25

G3 X16 Z-4 10 K-10
Gl z-12

G2 X22 7-15 CR=3
Gl X24

G3 X30 7z-18 IO K-3

Gl Z-20
X35 Z-40
Z-57

G2 X41 Z-60 CR=3
Gl X46
X52 7z-63

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

; Point de départ
; Décalage d'origine

; Limitation de la vitesse de rotation
(G9o)

; Sélection de 1l'avance constante
; Sélection de 1'outil et du correcteur

; Activation de la correction du rayon
d'outil et approche de 1l'outil

; Tournage du rayon 10

; Tournage du rayon 3

; Tournage du rayon 3

; Tournage du rayon 3
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11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

Code de programme

Commentaire

N95 GO G40 G97 X100 z50 M9

N100 T2 D2

N105 G96 s210 M3

N110 GO G42 X50 z-60 M8

N115 Gl Z-70 F0.12
N120 G2 X50 z-80 I6.245 K-5
N125 GO G40 X100 Z50 M9

N130 GO G53 X280 Z380 DO M5

N135 M30

Informations complémentaires

272

; Désactivation de la correction du ray-
on d'outil et accostage de point de chan-
gement d'outil

; Appel de 1l'outil et sélection du cor-

recteur

; Sélection de la vitesse de coupe cons-
tante

; Activation de la correction du rayon
d'outil et approche de 1l'outil

; Tournage du diametre 50
; Tournage du rayon 8

; Releve de 1l'outil et désactivation de
la correction du rayon d'outil

; Accostage du point de changement d'ou-
til

; Fin du programme

Pour le calcul des trajectoires des outils, la commande a besoin des informations suivantes :

® Numéro d'outil (T...), numéro de tranchant (D...)

® Sens d'usinage (G41/G42)
® Plan de travail (G17/G18/G19)

Numéro d'outil (T...), numéro de tranchant (D...)

La distance entre la trajectoire de I'outil et le contour de la piéce est calculée a partir des rayons
de fraise ou de plaquette et des indications relatives a la position du tranchant.

Dans le cas d'une structure horizontale du numéro D, il suffit de programmer le numéro D.

Notions de base
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11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

Sens d'usinage (G41/G42)
La commande reconnait ainsi le sens dans lequel la trajectoire de 'outil est a décaler.

Remarque

Une valeur de correction négative correspond a une permutation du coté de la correction
(G41 « G42).

Plan de travail (G17/G18/G19)

La commande reconnait ainsi le plan de travail et, donc, les directions dans lesquelles se
feront les corrections.

e

|

Exemple : fraise

Code de programme Commentaire

N10 G17 G41 .. ; La correction du rayon d'outil est effectuée dans le
plan X/Y et la correction de longueur d'outil en Z.

Remarque

Sur les machines a 2 axes, la correction du rayon d'outil est uniquement possible dans de
"vrais" plans, généralement sous G18.

Correction de longueur d'outil

Le paramétre d'usure associé a I'axe du diamétre lors de I'appel de I'outil peut étre défini en
tant que valeur de diamétre au moyen d'un paramétre machine. Cette affectation n'est pas
modifiée automatiquement en cas de changement ultérieur de plan. A cet effet, I'outil doit faire
I'objet d'un nouvel appel aprés le changement de plan.

Tournage :

Notions de base
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11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

Longueur

Longueur 1

~~

Longueur 2

NORM et KONT permettent de définir la trajectoire d'outil lors de I'activation et de la désactivation
du mode de correction (voir "Accostage et retrait du contour (NORM, KONT, KONTC,
KONTT) (Page 277)").

Point d'intersection

La sélection du point d'intersection s'effectue avec la donnée de réglage :

SD42496 $SC_CUTCOM_CLSD_CONT (comportement de la correction du rayon d'outil pour
un contour ferme)

Valeur

Signification

FALSE

Si, sur un contour (presque) fermé composé de deux blocs circulaires successifs ou
d'un bloc circulaire et d'un bloc linéaire et en cas de correction de la surface intérieure,
deux points d'intersection se manifestent, alors le point d'intersection est sélectionné
en fonction des indications standard, c'est-a-dire celui qui se trouve le plus proche de
la fin de bloc sur le premier contour de piéce.

Un contour est considéré comme étant (presque) fermé, lorsque la distance entre le
point de départ du premier bloc et le point final du deuxiéme bloc est inférieure a 10 %
du rayon de correction appliqué, toutefois sans étre supérieure a 1000 incréments (ce
qui correspond a 1 mm pour trois chiffres aprés la virgule).

TRUE

Dans la méme situation que celle décrite plus haut, le point d'intersection sélectionné
est celui qui se trouve le plus proche du début de bloc sur le premier contour de piéce.

Changement du sens de correction (G41 « G42)

Un changement du sens de correction (G41 < G42) peut étre programmé sans connexion
intermédiaire de G40.

274

Notions de base
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Corrections de rayon d'outil
11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

Changement de plan de travail

Un changement de plan de travail (G17/G18/G19) n'est pas possible lorsque G41/G42 sont
actives.

Changement du bloc de données de correction d'outil (D...)
Le bloc de données de correction d'outil peut étre changé en mode correction.

La modification du rayon d’outil est opérante a partir du bloc dans lequel figure le nouveau
numéro D.

Remarque

La modification de rayon, a savoir le déplacement de compensation, s'effectue pendant toute
la durée du bloc et la nouvelle équidistante n'est atteinte qu'au point final programmé.

Dans le cas d'un déplacement linéaire, I'outil décrit une trajectoire oblique entre le point de
départ et le point final.

Bloc CN avec correction de rayon
modifiée

Distance a parcourir

7 ,
ire programmee

Trajecto

Dans le cas d'une interpolation circulaire, il décrit des mouvements en spirales.

Notions de base
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11.1 Correction du rayon doutil (G40, G41, G42, OFFN)

276

Modification de rayon d'outil

La modification peut étre réalisée p. ex. au moyen de variables systéme. La procédure est la
méme que pour le changement du bloc de données de correction d'outil (D...).

Remarque

Les valeurs modifiées ne sont appliquées qu'apres la reprogrammation de T ou de D. La
modification n’agit qu'a partir du bloc suivant.

Correction

La correction ne peut étre interrompue que par un nombre donné de blocs ou de fonctions M
successifs ne contenant ni instruction de déplacement, ni indication de distance dans le plan
de correction.

Remarque

Le nombre de blocs ou de fonctions M successifs est réglable a I'aide d'un paramétre machine
(voir les indications du constructeur de machine).

Remarque

Un bloc contenant un déplacement nul est également considéré comme une interruption !

Notions de base
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11.2

Syntaxe

Signification

11.2 Accostage et retrait du contour (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Accostage et retrait du contour (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Condition

Les instructions KONTC et KONTT sont uniquement disponibles si I'option "Interpolation d'un
polyndéme" est validée dans la commande.

Fonction

Les instructions NORM, KONT, KONTC ou KONTT permettent d'adapter le mouvement
d'accostage et de retrait de I'outil a la trajectoire du contour souhaitée ou a la forme de la piéce
brute, lorsque la correction du rayon d'outil est activée (G41/G42).

KONTC ou KONTT permettent de remplir les conditions de continuité sur les trois axes. Il est
alors possible de programmer simultanément une composante de trajectoire
perpendiculairement au plan de correction.

G41/G42 NORM/KONT/KONTC/KONTT X... Y... Z...
G40 X... Y... Z...
NORM : Activer l'accostagel/le retrait direct sur une droite
L'outil est positionné perpendiculairement au point du contour.
KONT : Accostage/retrait avec contournement du point du départ/point final, selon le compor-
tement G450 ou G451 programmé pour les angles
KONTC : Activer |'accostage/le retrait a courbure continue
KONTT : Activer l'accostage/le retrait tangentiel
Remarque

Seuls des blocs G1 sont autorisés comme blocs d'accostage et de retrait originaux pour
KONTC et KONTT. La commande remplace ces blocs par des polyndmes pour les trajectoires
d'accostage et de retrait correspondantes.

Autres conditions a prendre en compte

Notions de base

KONTT et KONTC ne sont pas disponibles pour les variantes 3D de la correction du rayon d'outil
(cuT3Dpc, CUT3DCC, CUT3DF). Si elles sont malgré tout programmées, une commutation sur
NORM a lieu dans la commande, sans message d'erreur.
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Exemple
KONTC

En partant du centre du cercle, le cercle complet est accosté. Dans le point final du bloc
d'accostage, la direction et le rayon de courbure sont égaux aux valeurs du cercle suivant.
Dans les deux blocs d'accostage et de retrait, la pénétration en Z s'effectue simultanément.
La figure suivante montre la projection orthogonale de la trajectoire de l'outil :

AT
W/ o
18 \
i )
TNL]

-60 -40 -20 0 20

Figure 11-1  Projection orthogonale

Le segment de programme CN correspondant ressemble a ceci :

Code de programme Commentaire
STC_DP1[1,1]=121 ; Fraise
STC DP6[1,1]1=10 ; Rayon 10 mm

N10 Gl X0 YO Z60 Ge64 T1 D1 F10000

N20 G41 KONTC X70 YO ZO ; Accostage

N30 G2 I-70 ; Cercle complet
N40 G40 G1 X0 YO Z60 ; Retrait

N50 M30

Parallelement a I'adaptation de la courbure a la trajectoire circulaire du cercle complet, un
déplacement a lieu de Z60 au plan du cercle Z0 :

Notions de base
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Figure 11-2  Représentation dans l'espace

Notions de base
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11.2 Accostage et retrait du confour (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Informations complémentaires

Accostage/retrait avec NORM

1. Accostage :

Lorsque NORM est activé, I'outil rejoint directement, sur une droite, la position de départ
corrigée (quel que soit I'angle d'accostage prédéfini par le déplacement programmeé) et se
positionne perpendiculairement a la tangente de la trajectoire au point de départ :

A\

Trajectoire
d'outil corrigée

Tangente

Trajectoire
d'outil corrigée

2. Retrait :

L'outil est sur la normale au dernier point final corrigé de la trajectoire et rejoint ensuite
directement (quel que soit I'angle d'accostage prédéfini par le déplacement programmé),
sur une droite, la position suivante non corrigée, p. ex. le point de changement d'outil :

Tangente

Une modification de I'angle d'accostage/retrait constitue un risque de collision :

280

Notions de base
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IMPORTANT

Risque de collision

Pour éviter d'éventuelles collisions, les angles d'accostage / de retrait modifiés doivent étre
pris en compte lors de la programmation.

Accostage/retrait avec KONT

Avant I'accostage, l'outil peut étre positionné devant ou derriére le contour. La tangente a la
trajectoire au point de départ constitue la ligne séparatrice :

@\

derriere le contmk

I Tangente a la

2 rajeciowe
| ~

devant le contoty Point de départ

&

Notions de base
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En cas d'accostage/retrait avec KONT, il convient de distinguer deux cas :

1. L'outil est positionné devant le contour.
- Méme stratégie d'accostage/retrait qu'avec NORM.

2. L'outil est positionné derriére le contour

— Accostage :
L'outil contourne le point de départ sur une trajectoire circulaire ou en passant par le
point d'intersection des équidistantes, selon le comportement programmé pour les
angles (G450/G451).
Les fonctions G450/G451 s'appliquent a la transition entre bloc courant et bloc suivant.

N G450 . G451
N n

E | é |
G450 G451

Dans les deux cas (G450/G451), le trajet suivant est généré :

Point
d'accostage

\ Point de départ

Trajet
d'accostage

Rayon de l'outil

Une tangente a un cercle dont le rayon est égal au rayon d'outil est tracée a partir du
point d'accostage non corrigé. Le centre du cercle se situe au point de départ.

— Retrait :
Pour le retrait, la procédure est la méme que pour l'accostage, mais en sens inverse.

Notions de base
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Notions de base

11.2 Accostage et retrait du contour (NORM, KONT, KONTC, KONTT)

Accostage/retrait avec KONTC

L'accostage/le retrait du point de contour s'effectue avec une courbure continue. Sur le point
de contour, aucun saut d'accélération n'a lieu. La trajectoire du point d'attaque au point de
contour est interpolée comme polyndme.

Accostage/retrait avec KONTT

L'accostage/le retrait du point de contour s'effectue avec une tangente continue. Sur le point
de contour, un saut d'accélération peut avoir lieu. La trajectoire du point d'attaque au point de
contour est interpolée comme polyndme.

Différence entre KONTC et KONTT

/
20
10 /

10 / KONTC
-20

-30

\

-40

Dans cette figure sont représentés les différents comportements a I'accostage et au retrait
pour KONTT et KONTC. Un cercle avec un rayon de 20 mm autour du centre avec X0 Y-40 est
corrigé avec un rayon de 20 mm sur la face extérieure. On obtient ainsi un déplacement
circulaire du centre de I'outil avec un rayon de 40 mm. Le point final du bloc de retrait se trouve
sur X40 Y30. La transition entre le bloc circulaire et le bloc de retrait se trouve su I'origine. Du
fait du rallongement de la courbure continue pour KONTC , le bloc de retrait exécute tout d'abord
un déplacement avec une composante Y négative. Ceci ne sera souvent pas souhaité. Le bloc
de retrait avec KONTT ne présente pas ces comportements. Mais dans ce cas, un saut
d'accélération a lieu lors de la transition entre les blocs.

Si le bloc KONTT ou KONTC n'est pas le bloc de retrait mais le bloc d'accostage, le contour
reste exactement le méme mais sera seulement parcouru en sens inverse.
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11.3 Correction aux angles saillants (G450, G451, DISC)

Les fonctions G450 ou G451 définissent la trajectoire corrigée de I'outil pour le contournement
des angles saillants lorsque la correction du rayon d'outil est activée (G41/G42) :

G450 G451

e @

p*

'

Avec G450, le centre de I'outil contourne Avec G451, le centre de I'outil accoste le point
I'angle de la piéce sur un arc de cercle d'intersection des deux équidistantes, dont la
dont le rayon est celui de I'outil. distance au contour programmé est égale au

rayon de l'outil. G451 s’applique uniguement a
des droites et des cercles.

Remarque

G450/G451 permettent également de définir le trajet d'accostage lorsque KONT est actif et que
le point d'accostage se trouve derriere le contour (voir "Accostage et retrait du contour (NORM,
KONT, KONTC, KONTT) (Page 277)").

L'instruction DISC permet de déformer les arcs de raccordement pour G450et ainsi de créer
des angles de contour vifs.

Syntaxe
G450 [DISC=<valeur>]
G451

Notions de base
284 Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Corrections de rayon d'outil

11.3 Correction aux angles saillants (G450, G451, DISC)

Signification
G450 : G450 permet de contourner les angles de la piéce sur une trajectoire circulaire.
DISC: Programmation flexible de la trajectoire circulaire pour G450 (option)
<valeur>:|Type: |[INT
Plage de valeurs: |0, 1,2, ... 100
Signification : 0 arc de raccordement
100 Point d'intersection des équidistantes (va-
leur théorique)
G451 : G451 permet d'accoster le point d'intersection des deux équidistantes des angles de la
piece. L'outil est dégagé aux angles de la piéce.
Remarque
DISC agit uniquement avec l'appel de G450, mais peut toutefois étre programmeé sans G450
dans un bloc antérieur. Les deux instructions sont modales.
Exemple

Dans I'exemple suivant, on insére un rayon de raccordement a tous les angles saillants (selon
la programmation du comportement aux angles définie dans le bloc N30). Ceci permet d’éviter
le dégagement de I'outil pour un changement de direction.

Notions de base

Y Y
A 'y
o
©
ol 8
62 —
) > ).
ﬁib 10 X CD z
50 5
Code de programme Commentaire
N10 G17 Tl GO X35 YO ZO F500 ; Conditions de départ
N20 Gl z-5 ; Prise de passe de 1’outil
N30 G41 KONT G450 X10 Y10 ; Activation de la CRO avec mode d'accostage /
de retrait KONT et comportement aux angles G450
N40 Y60 ; Fraisage du contour
N50 X50 Y30
N60 X10 Y10
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11.3 Correction aux angles saillants (G450, G451, DISC)

Code de programme Commentaire

N80 G40 X-20 Y50 ; Désactivation du mode de correction, retrait
sur arc de raccordement

N90 GO Y100
N100 X200 M30

Informations complémentaires
G450/G451

Au point intermédiaire P*, la commande exécute des instructions, comme par exemple des
mouvements de pénétration ou des fonctions de commutation. Ces instructions sont
programmeées dans des blocs situés entre les deux blocs formant I'angle.

L'arc de raccordement pour G450 fait partie de l'instruction de déplacement suivante.

DISC

En indiquant des valeurs DISC supérieures a 0, vous augmentez la taille des arcs de
raccordement, qui deviennent des ellipses de raccordement, des paraboles ou des
hyperboles :

DISC=100

7 ]
l/ o~ DISC=0

V

Avec un parameétre machine, on peut définir une valeur limite supérieure, en régle générale
DISC=50.

Comportement de déplacement

Lorsque G450 est activé, I'outil décroche du contour quand les angles sont aigus et les valeurs
DISC élevées. Quand les angles du contour sont supérieurs ou égaux a 120°, le
contournement du contour est régulier :

Notions de base
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S/R
1,0
0,8
0 pisc=100 / DISC=
0.4 %
' P~ 30
0,2 - = 20
0. 10
30 60 90 120 150 180
Angle de contour
(degré)
R - Rayon de I'outil S - Agrandissement réalisé
S/R - Agrandissement normalisé
(rapporté au rayon de l'outil)

Lorsque G451 est activé, des déplacements dans le vide superflus de I'outil peuvent se
produire en raison de mouvements de décrochement, quand les angles de contour sont aigus.
Avec un parametre machine, on peut spécifier que, dans de tels cas, il y a passage
automatique a l'arc de raccordement.

Notions de base
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11.4

11.4.1

Syntaxe

288

Accostage et retrait en douceur

Accostage et retrait (G140 a G143, G147, G148, G247, G248, G347, G348,
G340, G341, DISR, DISCL, DISRP, FAD, PM, PR)

La fonction "Accostage et retrait en douceur (ARD)" sert a I'accostage tangentiel d'un contour
au point de départ, indépendamment de la position du point d'origine.

C————> Gt
— ey

° F::::> Contour progr.

La fonction s'utilise principalement en liaison avec la correction du rayon d'outil.

Lors de I'activation de la fonction, la commande prend en charge le calcul des points
intermédiaires de telle fagon que la transition au bloc suivant (ou la transition depuis le bloc
précédent dans le cas du retrait) est effectuée conformément aux paramétres indiqués.

Le mouvement d'accostage se décompose au maximum en 4 mouvements partiels. Le point
de départ du déplacement est désigné dans la suite avec P,, la point final avec P,. Entre les
deux peuvent se trouver maximum trois points intermédiaires P,, P, et P;. Les points Py, P; et
P, sont toujours définis. Les points intermédiaires P, et P, peuvent étre omis, selon le
paramétrage et la géométrie. Lors du retrait, les points sont passés dans le sens inverse, c.-
a-d. en commengant par P, pour finir avec P,.

Accostage en douceur :

® sur une droite :

G147 G340/G341 ... DISR=..., DISCL=..., DISRP=... FAD=...

® sur un quart de cercle / demi-cercle :
G247/G347 G340/G341 G140/G141/G142/G143 ... DISR=... DISCL=...
DISRP=... FAD=...

Notions de base
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Retrait en douceur :

® sur une droite :

11.4 Accostage et retrait en douceur

G148 G340/G341 ... DISR=..., DISCL=..., DISRP=... FAD=...
® sur un quart de cercle / demi-cercle :
G248/G348 G340/G341 G140/G141/G142/G143 ... DISR=... DISCL=...
DISRP=... FAD=...
Signification
G147 : Accostage en ligne droite
G148: Retrait en ligne droite
G247 : Accostage en quart de cercle
G248 : Retrait en quart de cercle
G347 : Accostage en demi cercle
G348: Retrait en demi cercle
G340 : Accostage et retrait dans I'espace (réglage de base)
G341: Accostage et retrait dans le plan
G140 : Sens de l'accostage et du retrait en fonction du c6té ou se fait la correction
(réglage de base)
G141 : Accostage depuis la gauche ou retrait vers la gauche
G142: Accostage depuis la droite ou retrait vers la droite
G143: Sens de l'accostage et du retrait en fonction de la position relative du point de
départ ou du point final par rapport a la direction de la tangente.
DISR=...: 1. Lors de I'accostage et retrait en ligne droite (G147/G148) :
Distance entre bord de fraise et point de départ du contour
2. Lors de l'accostage et retrait en cercle (G247, G347/G248, G348) :
rayon de la trajectoire du centre de I'outil
Important :
Dans le cas de REPOS avec un demi-cercle, DISR définit le diamétre du cercle
DISCL=...: Distance entre le point final du mouvement de pénétration rapide et le plan

d'usinage

DISCL=AC(...) Indication de la position absolue du point final du mouvement
d'approche rapide

DISCL=AC(...) :

Indication de la position absolue du point final du mouvement d'approche rapide

Distance entre le point P1 (plan de retrait) et le plan d'usinage

Indication de la position absolue du point P1

Vitesse du mouvement d'approche lente
La valeur programmée agit en fonction du type d'avance actif (groupe G 15).

La valeur programmée est interprétée comme avance linéaire (comme G94)
indépendamment du type d'avance actif.

DISRP:
DISRP=AC(...) :
FAD=...:
FAD=PM(...) :
FAD=PR(...) :

La valeur programmeée est interprétée comme avance par tour (comme G95)
indépendamment du type d'avance actif.

Notions de base
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Exemple

290

Trajectoire du centre de l'outil

Y4
Outil
% P3an P3ab Demi-cercle Hélice
P3ab
5 [ I A o,
P0Oan 80 ;(
POab

Contour

Accostage en douceur (bloc N20 activé)
Mouvement d'accostage en quart de cercle (G247)

Sens d'accostage non programmé, c'est G140 qui entre en vigueur, autrement dit la CRO
est active (G41)

Offset de contour OFFN=5 (N10)

Rayon d'outil courant=10 pour que le rayon de correction effectif du rayon soit CRO=15 et
le rayon du contour ARD=25 ; ainsi le rayon de la trajectoire du centre de I'outil devient
égal a DISR=10

Le point final du cercle résulte de N30, puisque seule la position Z est programmée dans
N20

Mouvement de pénétration
— De Z20 vers Z7 (DISCL=AC(7)) en vitesse rapide.
— Puis vers Z0 avec FAD=200.

— Accostage en arc de cercle dans le plan X-Y et blocs suivants avec F1500 (afin que
cette vitesse devienne active dans les blocs suivants, la fonction GO active doit étre
écrasée dans N30 avec G1 sinon l'usinage du contour continue avec GO).

Accostage en douceur (bloc N60 activé)

Mouvement de retrait en quart de cercle (G248) et hélice (G340)
FAD n'est pas programmé, car sans importance dans G340

Z=2 au point de départ ; Z=8 au point final, puisque DISCL=6

Avec DISR=5, le rayon du contour ARD=20, le rayon de la trajectoire du centre de I'outil=5

Notions de base
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11.4 Accostage et retrait en douceur

Mouvements de retrait de Z8 vers Z20 et mouvement paralléle au plan X-Y vers X70 YO.

Code de programme

Commentaire

STC DP1[1,1]1=120
$TC_DP6[1,1]1=10

N30 Gl X30 Y-10
N40 X40 z2
N50 X50

N70 X80 YO

N80 M30

N20 G41 G247 G341 Z0 DISCL=AC(7)

N10 GO X0 YO z20 G64 D1 T1 OFFN=5

N60 G248 G340 X70 YO0 z20 DISCL=6 DISR=5 G40 F10000

Informations complémentaires

Choix de la trajectoire d'accostage ou de retrait

DISR=10 F1500 FAD=200

’

Définition de 1l'outil T1/D1
Rayon

(acc PO)

Accostage (acc P3)

(acc P4)

(ret P4)
Retrait (ret P3)
(ret PO)

Le choix du contour d'accostage ou de retrait s'effectue avec l'instruction G correspondante
du 2e groupe G :

G147 :

Accostage en ligne droite

G247 :

Accostage en quart de cercle

G347 :

Accostage en demi cercle

G148 :

Retrait en ligne droite

G248 :

Retrait en quart de cercle

G348 :

Retrait en demi cercle

Notions de base
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P3 lors de I'accostage sur
une droite (G147)

Trajectoire du centre de l'outil

- Contour

DISR

P3 lors de l'accostage sur
un 1/4 de cercle (G247)

/
\ }SR Trajectoire du centre de I'outil
\\ _ __Outil

P4 - Contour

Po

P3 lors de l'accostage sur
un demi-cercle (G347)

Trajectoire du centre de l'outil
/ __ Outil

_ Contour

Figure 11-3  Mouvements d'accostage avec activation simultanée de la correction du rayon d'outil

Choix du sens d'accostage ou de retrait

Détermination du sens d'accostage ou de retrait par le biais de la correction de rayon d'outil
(G140, réglage de base) pour un rayon d'outil positif :

® (41 actif —» accostage depuis la gauche
® (42 actif —» accostage depuis la droite
D'autres possibilités d'accostage sont fournies avec G141, G142 et G143.

Ces instructions G ont seulement une importance quand I'accostage du contour se fait en arc
de cercle ou en demi-cercle.

Notions de base
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Notions de base

11.4 Accostage et retrait en douceur

Décomposition du mouvement du point de départ au point final (G340 et G341)

Les mouvements se composent en tous les cas d'une ou de plusieurs lignes droites ainsi que,
selon l'instruction G pour définir le contour d'accostage, d'une autre ligne droite, d'un quart de
cercle ou d'un demi-cercle. Les 2 variantes de segmentation des déplacements sont
représentées dans la figure suivante :

Po

P/ Po P
> >

P2,P3 P2
DISCLi

Mouvement de pénétration

Droite, cercle Droite
ou hélice ou cercle

\/_P4 DIsCL | P3| / Py

N

G340

Mouvement d'accostage en fonction de G340/G341

N N

Plan d'usinage G341

G340:

Accostage en ligne droite du point P, au point P,. Cette ligne droite est parallele au plan
d'usinage si le paramétre DISRP n'a pas été programmé.

Approche perpendiculaire au plan d'usinage du point P, au point P, jusqu'a la distance de
sécurité par rapport au plan d'usinage définie par le paramétre DISCL.

Accostage du point final P4 avec la courbe (ligne droite, cercle, hélice) définie par l'instruc-
tion G du deuxieme groupe. Si G247 ou G347 est actif (quart de cercle ou demi-cercle) et
si le point de départ P, ne se trouve pas dans le plan d'usinage défini par le point final P,,
alors une hélice estinsérée a la place d'un cercle. Le point P, n'est pas défini ou il se confond
avec P;.

Le plan du cercle ou I'axe de I'hélice est alors déterminé par le plan actif dans le bloc d'ac-
costage / de retrait en douceur (G17/G18/G19), c.-a-d. que le bloc suivant n'utilise pas la
tangente de départ elle-méme pour déterminer le cercle, mais plutét sa projection dans le
plan actif.

Le mouvement du point P, au point P, est effectué en deux lignes droites avec la vitesse
qui était effective avant le bloc d'accostage / de retrait en douceur.

G341:

Accostage en ligne droite du point P, au point P,. Cette ligne droite est paralléle au plan
d'usinage si le paramétre DISRP n'a pas été programmé.

Approche perpendiculaire au plan d'usinage du point P, jusqu'a la distance de sécurité par
rapport au plan d'usinage définie par le parameétre DISCL au point P..

Approche perpendiculaire au plan d'usinage du point P, au point P,. Accostage du point
final avec la courbe définie par l'instruction G du deuxiéme groupe. P, et P, se trouvent dans
le plan d'usinage de sorte que, pour G247 ou G347, c'est toujours un cercle qui est inséré
et non pas une hélice.

Dans tous les cas ou la position du plan actif G17/G18/G19 entre en ligne de compte (plan du

cercle, axe d'hélice, mouvements d'approche perpendiculaires au plan actif), un frame rotatif
éventuellement actif est pris en considération.
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Longueur de la droite d'accostage ou rayon dans le cas d'un accostage en arc de cercle (DISR)

® Accostage/retrait en ligne droite
DISR fournit la distance du bord de fraise au point de départ du contour, autrement dit,
quand CRO est active, la longueur de la droite est égale a la somme du rayon d'outil et de
la valeur programmée de DISR. Le rayon de l'outil est uniquement pris en compte lorsqu'il
est positif.
La longueur de la droite résultante doit étre positive, autrement dit, des valeurs négatives
sont admises pour DISR, aussi longtemps que la valeur absolue de DISR est inférieure au
rayon d'outil.

® Accostage/retrait en cercle
DISR indique le rayon de la trajectoire du centre de la piéce. Quand la CRO est active, un
cercle est généré avec un rayon tel que la trajectoire du centre de I'outil soit décrite suivant
le rayon programmé.

Distance du point P2 par rapport au plan d'usinage (DISCL)

Si la position du point P, sur I'axe perpendiculaire au plan du cercle doit étre indiquée en
valeurs absolues, il convient de programmer la valeur sous la forme DISCL=AC(...).

Pour DISCL=0on a:

® Avec G340 : L'ensemble du mouvement d'accostage est uniquement composé de deux
blocs (P,, P, et P, coincident). Le contour d'accostage est formé de P, a P,.

® Avec G341 : L'ensemble du mouvement d'accostage est composé de trois blocs (P, et P,
coincident). Si P, et P, se trouvent dans le méme plan, seuls deux blocs sont générés (le
mouvement d'approche de P, vers P, disparait).

® |a commande vérifie que le point défini par DISCL se trouve entre P, et P, c.-a-d. que,
dans le cas de tous les mouvements, les composantes perpendiculaires au plan d'usinage,
si elles existent, doivent avoir le méme signe.

® Lors de la détection d'un changement de sens, une tolérance définie dans le parameétre
machine PM20204 $MC_WAB_CLEARANCE_TOLERANCE est prise en considération.

Distance entre le point P1 (plan de retrait) et le plan d'usinage (DISRP)

Si la position du point P, sur I'axe perpendiculaire au plan d'usinage doit étre indiquée en
valeurs absolues, il convient de programmer la valeur sous la forme DISRP=AC (.. .).

Si ce parameétre n'est pas programmeé, le point P, est a la méme distance du plan d'usinage
que le point Py, c.-a-d. que la droite d'accostage P, - P, est paralléle au plan d'usinage.

La commande vérifie que le point défini par DISRP se trouve entre P, et P, , c.-a-d. que, dans
le cas de tous les mouvements ayant une composante perpendiculaire au plan d'usinage
(mouvements de pénétration, mouvements d'accostage de P; a P,), cette composante doit
avoir le méme signe. Une inversion du sens n'est pas autorisée. Le cas échéant, une alarme
est générée.

Lors de la détection d'un changement de sens, une tolérance définie dans le parameétre
machine PM20204 $MC_WAB_CLEARANCE_TOLERANCE est prise en considération. Si
P, se trouve hors de la zone définie par P, et P,, mais que I'écart est inférieur ou égal a cette
tolérance, alors on admet que P, se trouve dans le plan défini par P, ou P..

Programmation du point final

En régle générale, le point final est programmé avec X... Y... Z...

Notions de base
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11.4 Accostage et retrait en douceur

La programmation du point final de contour pour I'accostage est tres différente de celle pour
le retrait. Pour cette raison, ces deux cas sont traités ici séparément.

Programmation du point final P4 pour I'accostage

Le point final P, peut étre programmé dans le bloc d'accostage / de retrait en douceur lui-
méme. |l est également possible de déterminer P, par le point final du bloc de déplacement
suivant. Entre le bloc ARD et le bloc de déplacement suivant, il est possible d'intercaler des
blocs supplémentaires sans déplacement des axes géométriques.

Exemple :

Code de programme Commentaire

STC DP1([1,1]1=120 ; Outil de fraisage T1/D1
STC DP6[1,1]1=7 ; Outil de 7 mm de rayon

N10 G90 GO X0 YO Z30 D1 T1

N20 X10

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 7Z=0 F1000
N40 Gl X40 Y-10

N50 G1 X50

N30/N40 peut étre remplacé par :
N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10 Z0 F1000

ou
N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000

N40 G1 X40 Y-10 ZO

Usinage jusqu'a ce
point avec GO, puis
avec G1 F1000

Z=0
50
X
Contour
-10 P4
DISR=13 A

Programmation du point final PO pour le retrait

Pour le retrait, la programmation du point final du contour d'accostage / de retrait en douceur
n'est pas prévue dans un bloc suivant, c.-a-d. que la position finale est toujours extraite du
bloc d'accostage / de retrait en douceur lui-méme, indépendamment du nombre d'axes
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2906

programmeés. Les trois cas suivants sont alors a différencier pour la détermination du point
final :

1. Aucun axe géométrique n'est programmé dans le bloc d'accostage / de retrait en douceur.
Dans ce cas, le contour se termine au point P, (si DISRP est programmé), au point P, (si
DISCL et non DISRP est programmé) ou au point P; (si ni DICLS ni DISRP ne sont
programmes).

La position sur les axes qui forment le plan d'usinage résulte du mouvement de retrait (point
final de la ligne droite ou du cercle). La composante d'axe qui lui est perpendiculaire est
définie par DISCL ou DISPR. Si dans ce cas DISCL=0 et DISPR=0, alors le mouvement
est effectué entierement dans le plan, c.-a-d. que les points P, a P; se confondent.

2. Dans le bloc d'accostage / de retrait en douceur, seul I'axe perpendiculaire au plan
d'usinage est programmeé. Le contour se termine alors au point P,. Si DISRP est programmé
(c.-a-d. que les deux points P, et P, ne se confondent pas), la droite P, - P, est alors
perpendiculaire au plan d'usinage. Les positions des deux autres axes sont obtenues
comme en 1.

3. Au moins un axe du plan d'usinage est programmé. Le second axe éventuellement
manquant du plan d'usinage est complété en mode modal a partir de sa derniére position
dans le bloc précédent.

La position de I'axe perpendiculaire au plan d'usinage est obtenue comme en 1 ou en 2, que
cet axe soit programmé ou non. La position ainsi obtenue définit le point final P,. Si le bloc de
retrait en douceur est simultanément le bloc de désactivation de la correction du rayon d'outil,
alors dans les deux premiers cas, une composante de course supplémentaire est insérée dans
le plan d'usinage de P, a P, de telle sorte qu'il n'y a pas de mouvement a la fin du contour de
retrait lors de la désactivation de la correction du rayon d'outil, c.-a-d. que ce point ne définit
pas une position sur un contour a corriger mais le centre de I'outil. Dans le troisiéme cas, la
désélection de la correction du rayon d'outil ne doit pas étre traitée séparément puisque le
point P, programmé définit déja directement la position du centre de I'outil a la fin du contour
entier.

Le comportement dans le premier et le second cas, c.-a-d. en cas de point final non programmé
explicitement dans le plan d'usinage avec désélection simultanée de la correction du rayon
d'outil, est représenté dans la figure suivante :

Bloc suivant sans correction

N
P4 Bloc ARD
/ (G248 G40 ...)
Contour (bloc précédent)

Retrait avec ARD, avec désactivation
simultanée du CRO

Notions de base
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Vitesses d'accostage et de retrait

e Vitesse du bloc antérieur (GO)
Tous les mouvements de P, a P,, autrement dit le mouvement paralléle au plan d'usinage
et le mouvement partiel d'approche jusqu'a la distance de sécurité sont exécutés a cette
vitesse.

® Programmation avec FAD
Indication de la vitesse d'avance pour

— G341 : Mouvement de pénétration perpendiculaire au plan d'usinage de P, vers P,

— G340 :dupointP,ouP;aP,
Lorsque FAD n'est pas programmé et qu'aucun mot F n'est programmeé dans le bloc
d'accostage / de retrait en douceur, cette partie du contour est également exécutée a
la vitesse modale définie qui figure dans le bloc antérieur.

® Avance programmée F
Cette valeur d'avance est appliquée a partir de P, ou P,, si FAD n'est pas programmé. Si
aucun mot F n'est programmé dans le bloc ARD, la vitesse appliquée est celle du bloc

antérieur.
Exemple :
Code de programme Commentaire
STC DP1[1,1]1=120 ; Outil de fraisage T1/D1
STC DP6[1,1]1=7 ; Outil de 7 mm de rayon

N10 GS0 GO X0 YO z20 D1 T1

N20 G41 G341 G247 DISCL=AC(5) DISR=13 FAD 500 X40 Y-10 Z=0 F200
N30 X50

N40 X60

Y
0 — \ — 3
10 20 30@0 50 60

-10
, /7
)z GO
PO P1
GO
10+ 7
5 P21 F500
/ P4
0 P3 X

\ \
F200 F200

Dans le cas du retrait, le role de I'avance modale du bloc antérieur et celui de la valeur d'avance
programmée dans le bloc ARD sont permutés, autrement dit le retrait du contour est exécuté
avec l'ancienne avance et une nouvelle vitesse programmée avec le mot F est valable de P,
é Po-

Notions de base
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208

Po P14 P2/P3
aucune vitesse
programmée

————————————— seult. F programmé

..................... seult. FAD programmé

........................ F et FAD
programmes

____ Vitesse rapide si GO est actif, sinon avec
I'ancien ou le nouveau mot F

Vitesse du bloc précédent

(ancien mot F)

Vitesse de pénétration programmée avec FAD

________ Nouvelle vitesse modale
programmée avec F

Vitesses dans les blocs partiels ARD
lors de 'accostage avec G340

Po P4 P2 P3 P4
aucune vitesse
[ programmée

----- === seult. F programmé

....... — seult. FAD programmeé

.............. - FetFAD
programmeés

——-- Vitesse rapide si GO est actif, sinon avec
I'ancien ou le nouveau mot F

Vitesse du bloc précédent

(ancien mot F)

............. Vitesse de pénétration programmée avec FAD
———————— Nouvelle vitesse modale

programmée avec F

Vitesses dans les blocs partiels ARD
lors de l'accostage avec G341

P4 P3 P2 P1 Po
aucune vitesse
programmée

=== seult. F programmé

.......... seult. FAD programmé

__ FetFAD
programmes

__ __ Vitesse rapide si GO est actif, sinon avec
I'ancien ou le nouveau mot F

Vitesse du bloc précédent
(ancien mot F)

... Vitesse de pénétration programmée avec FAD

________ Nouvelle vitesse modale
programmee avec F

Vitesses dans les blocs partiels ARD
lors du retrait

Notions de base
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Lecture de positions

Les points P, et P, peuvent étre lus lors de I'accostage comme variable systéme dans le SCP.
e $P_APR: Lecture de P

® . (point d'attaque)

e $P_AEP: Lecture de P

e , (point d'attaque du contour)

e $P_APDV: lire si $P_APR et $P_AEP
contiennent des valeurs valides

11.4.2 Accostage et retrait avec des stratégies de retrait étendues (G460, G461, G462)

Dans certains cas géométriques particuliers, par rapport a la réalisation effectuée jusqu'ici
avec la surveillance de collision activée pour le bloc de retrait et le bloc d'accostage, des
stratégies spécifiques et étendues de retrait et d'accostage sont nécessaires pour activer et
désactiver la correction du rayon d'outil. Une surveillance de collision peut par exemple
impliquer qu'un segment du contour ne soit pas entierement usiné, voir la figure suivante :

N30 YI
Rayon de l'outil X

\ Trajectoire du centre de l'outil
avec correction du rayon d'outil

10 Contour programmé
N20 N10
10 20 50 100

Figure 11-4  Comportement au retrait avec G460

Syntaxe
G460
G461
G462

Notions de base
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Signification

Exemples

300

G460 :

Comme précédemment (activation de la détection des violations du contour pour le bloc
d'accostage et de retrait)

G461 :

Si aucun point d'intersection n'est trouvé, insertion, dans le bloc de CRO, d'un cercle dont
le centre se trouve au point final du bloc non corrigé et dont le rayon est égal au rayon de
I'outil

Jusqu'au point d'intersection, l'usinage s'effectue avec un cercle auxiliaire autour du point
final du contour (donc jusqu'a la fin du contour).

G462 :

Si aucun point d'intersection n'est trouvé, insertion, dans le bloc de CRO, d'une droite ; le
bloc est prolongé par la tangente au point final (réglage par défaut)

L'usinage s'effectue jusqu'au prolongement du dernier élément de contour (donc presque
jusqu'a la fin du contour).

Remarque

Le comportement a I'accostage est analogue au comportement au retrait.

Le comportement a I'accostage ou au retrait est déterminé par I'état de la fonction G dans le
bloc d'accostage ou de retrait. Le comportement a I'accostage peut donc étre réglé

indépenda

mment du comportement au retrait.

Exemple 1

: comportement au retrait avec G460

Par la suite, seul le cas de la désactivation de la correction du rayon d'outil est représenté. Le
comportement dans le cas de l'accostage est absolument analogue.

Code de programme Commentaire

G42 D1 T1

; Rayon d'outil 20 mm

Gl X110 YO

N10 X0
N20 Y10

N30 G40 X50 Y50

Exemple 2 : accostage avec G461

Code de programme Commentaire

N10 $TC DP1[1,1]=120 ; Type d'outil fraise
N20 $TC_DP6[1,1]:10 ; Rayon de 1l'outil
N30 X0 YO F10000 T1 D1

N40 Y20

N50 G42 X50 Y5 G461l

N60 YO F6
N70 X30

00

N80 X20 Y-5

Notions de base
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|Code de programme Commentaire

N90 X0 YO G40
N100 M30

Informations complémentaires
G461

Si le dernier bloc de CRO ne présente pas d'intersection avec un bloc précédent, la trajectoire
décalée de ce bloc est prolongée par un cercle dont le centre se trouve au point final du bloc
non corrigé et dont le rayon est égal au rayon de l'outil.

La commande recherche ensuite un point d'intersection entre ce cercle et un des blocs
précédents.

N30 YI
Courbe auxiliaire X

Trajectoire du centre de I'outil
avec correction du rayon d'outil

Contour programmeé

10 20 50 100

Figure 11-5  Comportement au retrait avec G461
Détection des violations du contour CDON, CDOF

Si CDOF est activé (voir chap. Surveillance de collision, CDON, CDOF), la recherche est
interrompue dés qu'un point d'intersection a été trouvé, c.-a-d. que la commande ne vérifie
pas s'il existe aussi des points d'intersection avec des blocs encore plus en amont dans le
programme.

Si CDON est activé, la recherche se poursuit, méme si un point d'intersection a déja été trouvé.

Un point d'intersection ainsi trouvé est le nouveau point final du bloc précédent concerné et
le point de départ du bloc de retrait. Le cercle inséré ne sert qu'a calculer le point d'intersection
et n'entraine aucun déplacement.

Remarque

Si aucun point d'intersection n'est trouvé, I'alarme 10751 (risque de collision) est affichée.

G462

Si le dernier bloc de CRO ne présente pas d'intersection avec un bloc précédent, une droite
est insérée au point final du dernier bloc avec correction de rayon d'outil (le bloc est prolongé
par la tangente au point final) lors du retrait avec G642 (fonction utilisée).

Une recherche de point d'intersection analogue au cas de G461 est ensuite effectuée.

Notions de base
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Courbe aukxiliaire

N30

YLX

Trajectoire du centre de l'outil
avec correction du rayon d'outil

10
N20

N10

Contour programmeé

10 20

50

100

Comportement au retrait avec G462 (voir I'exemple)

Avec G462, le coin formé par les blocs N10 et N20 de I'exemple n'est pas dégagé comme cela
serait possible avec l'outil utilisé. Ce comportement peut cependant étre nécessaire si le
contour de la piéce (contrairement au contour programmé) ne doit pas étre violé a gauche de
N20, méme pour des valeurs de y supérieures a 10 mm.

Comportement aux angles avec KONT

Si KONT est activé (contourner le coin au point de départ ou au point final), la commande
distingue deux cas, selon que le point final se trouve devant ou derriére le contour.

e Point final devant le contour
Si le point final se trouve devant le contour, le mode de retrait est identique a celui de

NORM. Cette propriété n'est pas non plus modifiée lorsque le dernier bloc de contour est
prolongé au moyen d'une droite ou d'un cercle pour G451. Des stratégies de contournement
supplémentaires, afin d'éviter une violation du contour a proximité de son point final, ne
sont donc pas nécessaires.

Point final derriére le contour

Si le point final se trouve derriére le contour, un cercle ou une droite sont toujours insérés,
en fonction de G450/G451. G460 a G462 ne sont pas alors pris en considération. Si dans
ce cas le dernier bloc de déplacement ne posséde aucune intersection avec le bloc
précédent, un point d'intersection peut alors résulter avec I'élément de contour inséré ou
avec la section droite du point final du cercle de contournement au point final programmé.
Lorsque I'élément de contour inséré est un cercle (G450) et que celui-ci forme un point
d'intersection avec le bloc précédent, ce point d'intersection est le méme que celui qui
résulterait aussi avec NORM et G461. Cependant, la partie du cercle a parcourir sera en
général plus grande. Pour la partie linéaire du bloc de retrait, un calcul de point
d'intersection n'est plus nécessaire.

Dans le deuxiéme cas, lorsque aucun point d'intersection de I'élément de contour inséré
n'est trouvé avec les blocs précédents, I'outil se déplace sur le point d'intersection entre la
droite de retrait et un bloc précédent.

Un comportement modifié par rapport a G460 ne peut résulter avec G461 ou G462 actif
que si soit NORM est actif, soit le comportement avec KONT est identique a celui avec
NORM en fonction de la géométrie.

Notions de base
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CDOF2) :

11.5 Activer/désactiver la surveillance de collision ("détection des goulets
d'étranglement") (CDON, CDOF, CDOF2) :

En cas de CRO active, la détection des violations du contour ("détection des goulets
d'étranglement") est activée/désactivée dans le programme CN avec les instructions du

groupe G 23.
Syntaxe
G41/G42 CDON
CDOF/CDOF2
Signification
CDON : Activer la surveillance de collision ("détection des goulets d'étranglement”)

Au-dela d'un nombre réglable de blocs (MD20240), vérifier avec CDON si les outils des
bloc non voisins se croisent. Ceci permet de détecter a temps les risques de violation du
contour et de les empécher activement par la commande.

CDOF : Désactiver la surveillance de collision ("détection des goulets d'étranglement”)

Avec CDOF, un point d’intersection commun est recherché pour le bloc en cours dans le
bloc de déplacement précédent (aux angles rentrants) ainsi que, le cas échéant, dans
des blocs antérieurs. Si un point d'intersection est trouvé, aucun autre bloc n'est pris en
compte. En cas d'angles saillants, il existe toujours un point d'intersection entre deux
blocs qui se suivent.

Remarque :

CDOF permet d’éviter les erreurs de détection des endroits étroits dues p. ex. a des
informations manquantes dans le programme CN.

CDOF2 : Désactiver la détection des violations du contour pour le fraisage périphérique 3D

CDOF2 détermine le sens de correction d'outil des parties de bloc voisines. CDOF2 n'agit
qu'en fraisage périphérique 3D et a la méme signification que CDOF pour tous les autres
types d'usinage (fraisage en bout 3D, etc.).

Exemple d'effet de la détection des violations du contour

Le programme CN décrit la trajectoire du centre d'un outil normalisé. Le contour d'un outil en
cours d'utilisation induit un écart inférieur qui est représenté sur la figure suivante de fagon
trés grande et irréaliste uniquement pour expliciter la géométrie.

De plus, on suppose pour cet exemple que la commande ne concerne que trois blocs :
MD20240 $MC_CUTCOM_MAXNUM_CHECK_BLOCKS =3

Notions de base
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CDOF2) :

©

o v Contour de piéce
= |
Ouunspannnh > e
o . 3 Trajectoire de
S . -(_1’“ ) consigne
Point décalé Ca YV Mouvement de £ 3 corrigée
au point de A3 » compensation g & (trajectoire
départ ’0‘ . e & décalée)
de N20 * o 3
| e |
N20 N30 N40 N50 Trajectoire d'origine
\ programmeée (outil
Point décalé normalisé)
au point final
de N10

Du fait qu'un point d'intersection n'existe qu'entre les courbes d'offset des deux blocs N10 et
N40, les deux blocs N20 et N30 devraient étre omis. Dans I'exemple, la commande du bloc
N40 n'est pas encore connue si N10 doit étre usiné en dernier. Un seul bloc peut alors étre
omis.

En cas de CDOF2 active, le déplacement de compensation représenté sur la figure est exécuté
et n'est pas suspendu. Dans ce cas, un CDOF ou CDON actifs entraineraient une alarme.

Notions de base
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Syntaxe

Signification

Notions de base

11.6 Correction d'outil 2D ’z (CUTZ2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)

Correction d'outil 2D %2 (CUT2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)

La correction du rayon d'outil 2D % doit étre utilisée lorsque la piéce, et non l'orientation de
I'outil, est pivotée pour l'usinage de surfaces inclinées. L'activation s'effectue par le biais des
instructions CUT2D, CUT2DD, CUT2DF ou CUT2DFD.

Correction de longueur d'outil

La correction de longueur d'outil est toujours prise en compte par référence au plan de travail
figé dans l'espace, non pivoté.

Correction du rayon d'outil 2D %z pour outils de contour

La correction du rayon d'outil 2D %2 pour outils de contour est activée lorsque I'une des deux
instructions G41 (correction du rayon d'outil a gauche du contour) ou G42 (correction du rayon
d'outil a droite du contour) est programmée en méme temps que CUT2D, CUT2DD, CUT2DF
Oou CUT2DFD. Elle sert a sélectionner automatiquement le tranchant d'outil pour les outils autres
que de symétrie de révolution avec lesquels les segments de contour individuels peuvent étre
traités par morceaux.

Remarque

Si la correction du rayon d'outil 2D % n'est pas active, I'outil de contour se comporte comme
un outil normal composé uniquement du premier tranchant.

Correction du rayon d'outil 2D %z rapportée a un outil différentiel

La correction du rayon d'outil 2D %% rapportée a un outil différentiel est activée au moyen des
instructions CUT2DD ou CUT2DFD. Elle doit étre utilisée lorsque le contour programmé se
rapporte a la trajectoire du centre d'un outil différentiel et que I'usinage s'effectue avec un outil
différent. Ainsi, lors du calcul de la correction du rayon d'outil 2D %, seuls la valeur d'usure du
rayon de l'outil actif (TC_DP_15) et les offsets de correction d'outil OFFN (Page 267) et
TOFFR (Page 86) éventuellement programmés sont pris en compte. Le rayon de base
($TC_DP6) de Il'outil actif n'est pas pris en compte.

CUT2D

CUT2DD

CUT2DF

CUT2DFD

CUT2D : Activation de la correction du rayon 2D 2

CUT2DD : Activation de la correction du rayon 2D %% rapportée a un outil différentiel

CUT2DF : Activation de la correction du rayon 2D Y%, correction du rayon d'outil relative au frame
courant ou a un plan oblique

CUT2DFED : Activation de la correction du rayon 2D %z rapportée a un outil différentiel, relative au
frame courant ou a un plan oblique
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11.6 Correction d'outil 2D s (CUTZD, CUTZ2DD, CUTZDF, CUTZDFD)

Informations complémentaires

306

Outils de contour

Déblocage

Le déblocage de la correction du rayon d'outil pour les outils de contour s'effectue de
maniére spécifique au canal par le biais de :

PM28290 $MC_MM_SHAPED_TOOLS_ENABLE

Type d'outil

Les types d'outil des outils de contour sont définis de maniéere spécifique au canal par le
biais de :

PM20370 $SMC_SHAPED_TOOL_TYPE_NO

Tranchants

Un nombre de tranchants (numéros D) peut étre affecté a chaque outil de contour dans
I'ordre de votre choix. Le nombre maximal de tranchants par outil est paramétré par le biais
de:

PM18106 SMN_MM_MAX_CUTTING_EDGE_PERTOOL

Le premier tranchant d'un outil de contour est le tranchant sélectionné lors de I'activation
de l'outil. Si, par exemple, le cinquieme tranchant (DS5) du troisiéme outil (T3) est activé
dans un programme par les instructions T3 D5, D5 et les tranchants consécutifs définissent
alors I'outil de contour soit avec une piece soit avec toutes les piéces. Les tranchants qui
précédent DS sont ignorés.

Correction du rayon d'outil 2D %2 sans rotation du plan de correction (CUT2D, CUT2DD)

Quand un frame contenant une rotation est programmé, le plan dans lequel se trouve la
correction du rayon d'outil (plan de correction) n'est pas pivoté en méme temps avec CUT2D
ou CUT2DD. La correction du rayon d'outil rapportée au plan de travail non pivoté (G17, G18,
G19) est prise en compte. La correction de longueur d’outil agit par rapport au plan de
correction.

Pour l'usinage de surfaces inclinées, les valeurs de correction d'outil doivent étre définies en
conséquence ou calculées en utilisant la fonctionnalité "Correction de longueur d'outil pour
outils orientables".

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Corrections de rayon d'outil
11.6 Correction d'outil 2D *z (CUTZ2D, CUT2DD, CUT2DF, CUT2DFD)

Correction du rayon d'outil 2D %2 avec rotation du plan de correction (CUT2DF, CUT2DFD)

Quand un frame contenant une rotation est programmé, le plan dans lequel se trouve la
correction du rayon d'outil (plan de correction) est également pivoté avec CUT2DF ou
CUT2DFD. La correction du rayon d'outil rapportée au plan de travail pivoté (G17, G18, G19)
est prise en compte. Cependant, la correction de longueur d’outil continue d’agir par rapport
au plan de travail non pivoté.

Condition : Sur la machine, I'orientation d'outil doit étre réglable perpendiculairement au plan
de travail pivoté et doit étre réglée pour l'usinage.

Remarque

La correction de longueur d’outil continue d’agir par rapport au plan de travail non pivoté.

Bibliographie
Description fonctionnelle Fonctions de base ; Correction d'outil (W1)

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 307



Corrections de rayon d'outil

11.7 Maintenir constante la correction du rayon d'outil (CUTCONON, CUTCONOF)

11.7

Syntaxe

Signification

Exemple

308

Maintenir constante la correction du rayon d'outil (CUTCONON,
CUTCONOF)

La fonction "Maintenir constante la correction du rayon d'outil" sert a inhiber la correction du
rayon d'outil pendant un certain nombre de blocs, un décalage entre la trajectoire programmée
et la trajectoire effective du centre de I'outil résultant de la correction du rayon d'outil dans les
blocs précédents étant conservé. Elle peut étre utilisée en fraisage par balayage par exemple
si plusieurs blocs de déplacement sont nécessaires aux points d'inversion de sens, les
trajectoires générées par la correction du rayon d'outil (stratégies de contournement) n'étant
cependant pas désirées. Elle est indépendante du type de correction du rayon d'outil (2'/,D,
fraisage en bout 3D, fraisage périphérique 3D).

CUTCONON
CUTCONOF
CUTCONON : Instruction d'activation de la fonction "Maintenir constante la correction du rayon
d'outil"
CUTCONOF : Instruction de désactivation de la fonction "Maintenir constante la correction du rayon
d'outil"

Contour sans CRO

— — — c—

7 N

N120 \
/I N130 nio |
N100
L

Contour avec CRO 7

|
X\ N9o |

N140

Notions de base
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11.7 Maintenir constante la correction du rayon d'outil (CUTCONON, CUTCONOF)

Code de programme Commentaire

N10 ; Définition de 1'outil dl
N20 $TC DP1[1,1]=110 ; Type

N30 S$TC DP6[1,1]= 10. ; Rayon

N40

N50 X0 Y0 z0 G1 G17 T1 D1 F10000
N60
N70 X20 G42 NORM

N80 X30

N90 Y20

N100 X10 CUTCONON ; Activation de 1l'inhibition de 1la
correction

N110 Y30 KONT ; Insertion possible d'un arc de con-

tournement lors de la désactivation
de 1l'inhibition de contours

N120 X-10 CUTCONOF

N130 Y20 NORM ; Pas d'arc de contournement lors de
la désactivation de la CRO

N140 X0 YO G40

N150 M30

Autres informations

Notions de base

La correction de rayon d'outil est en principe déja active avant I'activation de son inhibition et
elle est encore active lors de la désactivation de I'inhibition. Dans le dernier bloc de
déplacement qui précéde CUTCONON, I'offset au point final du bloc est accosté. Tous les blocs
suivants, dans lesquels l'inhibition de la correction est activée, sont exécutés sans correction.
lls sont cependant translatés du vecteur reliant le point final du dernier bloc avec correction et
son point décalé. Le type d'interpolation de ces blocs (linéaire, circulaire, polynomiale) peut
étre quelconque.

Le bloc de désactivation de I'inhibition de la correction, autrement dit le bloc qui contient
CUTCONOF, est corrigé normalement. Il commence sur l'offset au point de départ. Entre le point
final du bloc précédent, c'est-a-dire le dernier bloc de déplacement programmé avec
CUTCONON actif, et ce point, un bloc linéaire est inséré.

Les blocs a interpolation circulaire avec un plan de cercle perpendiculaire au plan de correction
(cercles verticaux) sont traités comme s'ils contenaient une programmation de CUTCONON.
Cette activation implicite de I'inhibition de la correction est automatiquement annulée dans le
premier bloc de déplacement qui contient un déplacement dans le plan de correction qui n'est
pas un tel cercle. Vous ne rencontrerez des cercles verticaux satisfaisant a ces critéres qu'en
fraisage périphérique.
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11.8 Outils a position de tranchant définie

11.8 Outils a position de tranchant définie

Dans le cas des outils a position de tranchant définie (outils de tournage et de rectification —
types 400 a 599 ; voir le chapitre "Exploitation du signe de 'usure"), le basculement de G40
vers G41/G42 ou inversement est interprété comme un changement d'outil. Ceci provoque, si
une transformation (par ex. TRANSMIT) est active, un arrét du prétraitement des blocs (arrét
du décodage) et, par conséquent, des écarts par rapport au contour a obtenir sont
possibles.

Cette fonctionnalité initiale est modifiée au niveau de :

—_

. arrét du prétraitement des blocs en présence de TRANSMIT
calcul de points d'intersection pour I'accostage / le retrait avec KONT

changement d'un outil avec correction active du rayon d'outil

P onN

correction du rayon d'outil avec orientation de I'outil en cas de transformation.

Notions de base
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11.8 Outils a position de tranchant définie

Informations complémentaires

Notions de base

La fonctionnalité initiale a été modifiée comme suit :

® | e basculement de G40 vers G41/G42 ou inversement n'est plus interprété comme un

changement d'outil. Avec TRANSMIT, un arrét du prétraitement des blocs n'a donc plus
lieu.

La droite qui relie les centres de bec d'outil en début et en fin de bloc est utilisée pour le
calcul de points d'intersection avec le bloc d'accostage ou de retrait. La différence entre le
point de référence du tranchant et le centre du bec de I'outil se superpose a ce déplacement.
Pour I'accostage ou le retrait avec KONT (I'outil contourne le point de contour ; voir chapitre
"Accostage et retrait du contour"), la correction s'effectue dans le sous-bloc linéaire du
mouvement d'accostage ou de retrait. Les rapports géométriques sont donc identiques
pour les outils avec et sans position de l'aréte tranchante. Des différences par rapport au
comportement connu jusqu'a présent ne se rencontrent que dans les cas relativement rares
ou le bloc d'accostage ou de retrait possede un point d'intersection avec un bloc de
déplacement non voisin, comme le montre la figure suivante :

Derniére position du
centre du bec de l'outil
au niveau du contour

Bloc de retrait Centre du bec de l'outil

programmé
Position finale de
I'outil
——— Point de référence du tranchant
—————————————— Trajectoire centrale
Bloc sans
point Derniére position du centre du bec de I'outil
d'intersection
avec le bloc
précédent

Point de référence du tranchant
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11.8 Outils a position de tranchant définie

312

e Si la correction de rayon d'outil est activée, un changement d'outil qui entraine une

modification de la distance entre centre du bec de l'outil et point de référence du tranchant
est interdit dans les blocs circulaires et les blocs de déplacement a polynémes rationnels
dont le dénominateur a un degré > 4. Dans le cas des autres types d'interpolation, un
changement d'outil est permis méme si une transformation est active (par ex. TRANSMIT),
ce qui n'était pas le cas jusqu'a présent.

Dans le cas de la correction de rayon d'outil avec orientation variable de I'outil, la
transformation assurant le passage du point de référence du tranchant au centre du bec
de l'outil n'est plus réalisable par un simple décalage d'origine. C'est pourquoi les outils a
position de tranchant définie sont interdits en fraisage périphérique 3D (alarme).

Remarque

Ces indications ne concernent pas le fraisage en bout, pour lequel uniquement des outils
sans position de tranchant définie sont autorisés, comme jusqu'a présent. (Les outils d'un
type non autorisé explicitement sont considérés comme des fraises a bout hémisphérique
de rayon indiqué. Si une position de tranchant est indiquée, elle est ignorée.)

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Modes de déplacement

12.1

Syntaxe

Signification

Notions de base

Arrét précis (G60, G9, G601, G602, G603)

L'arrét précis est un mode de déplacement dans lequel tous les axes a interpolation et les
axes supplémentaires concernés par le déplacement et dont le déplacement ne s'étend pas
sur plusieurs blocs freinent jusqu'a I'immobilisation compléte a la fin de chaque bloc de
déplacement.

L'arrét précis est utilisé pour I'exécution d’angles saillants ou la finition d’angles rentrants.

Le critére d'arrét précis détermine la précision d'accostage du coin et l'instant ou a lieu le
changement de bloc.

® "Arrét précis fin"
Le changement de bloc est déclenché dés que tous les axes concernés par le déplacement
ont atteint les limites de tolérance "Arrét précis fin" spécifiques a I'axe.
Un "arrét précis fin" est réglé par : MD36010 $MA_STOP_LIMIT_FINE[<axe>]

® "Arrét précis grossier"
Le changement de bloc est déclenché dés que tous les axes concernés par le déplacement
ont atteint les limites de tolérance "Arrét précis grossier" spécifiques a l'axe.
Un "arrét précis grossier" est réglé par : MD36000 SMA_STOP_LIMIT_COARSE[<axe>]

® "Fin de l'interpolation”
Le changement de bloc est déclenché dés que la commande a calculé une vitesse de
consigne nulle pour tous les axes concernés par le déplacement. La position réelle et I'écart
de trainage des axes concernés ne sont pas pris en compte.

G60
G9 ...
G601/G602/G603
G60 : Instruction d'activation de I'arrét précis a effet modal
G9: Instruction d'activation de I'arrét précis a effet non modal
G601 : Instruction d'activation du critére d'arrét précis "Arrét précis fin"
G602 : Instruction d'activation du critere d'arrét précis "Arrét précis grossier”
G603 : Instruction d'activation du critere d'arrét précis "Fin de l'interpolation”
Remarque

Les instructions d'activation des critéres d'arrét précis (G601 / G602 / G603) s'appliquent
uniguement lorsque G60 ou G9 sont actifs.
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12.1 Arrét précis (G60, G9, G601, G602, G603)

Exemple

Code de programme Commentaire

N5 G602 ; Sélection du criteére "Arrét précis grossier"
N10 GO G60 7Z... ; Arrét précis modal actif

N20 X... Z... ; G60 continue d'agir

N50 Gl G601 ; Sélection du critere "Arrét précis fin"

N80 G64 7Z... ; Commutation sur contournage

N100 GO G9 ; L'arrét précis s'applique uniquement a ce bloc
N110 ... ; Réactivation du contournage

Informations complémentaires

314

G60, G9

G9 génere l'arrét précis dans le bloc courant ; G60 le génére dans le bloc courant et dans tous
les blocs suivants.

Avec les instructions de contournage G64 ou G641 - G645, G60 est désactivé.
G601, G602

Changement de bloc

\pour G601

pour G602

Trajectoire
programmeée

Le déplacement est freiné et arrété brievement au point d’angle.

Remarque

Pour les critéres d'arrét précis, il est recommandé de définir des limites aussi petites que
possible. Plus les limites sont petites, plus 'accostage de la position de destination sera long.

G603

Le changement de bloc est déclenché dés que la commande a calculé une vitesse de consigne
nulle pour les axes concernés. A ce moment-Ia, la valeur réelle de position est en retard,

Notions de base
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12.1 Arrét précis (G60, G9, G601, G602, G603)

compte tenu de I'écart de trainage qui est fonction de la dynamique des axes et de la vitesse
tangentielle. Ceci permet d’arrondir les angles de la piéce.

Trajectoire programmée I *' Changement

de bloc
N L Trajectoire
| réalisée
| avec F1

1

\:\ Trajectoire
réalisée
avec F2

Critére d'arrét précis configuré

Pour GO et les autres instructions du 1er groupe G, il est possible de définir, spécifiquement
pour chaque canal, l'utilisation automatique d'un critére prédéfini, différent du critére d'arrét
précis programmeé (voir les indications du constructeur de machines).

Bibliographie

Description fonctionnelle Fonctions de base ; Contournage, arrét précis, LookAhead (B1)

Notions de base
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12.2 Contournage (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

12.2

Syntaxe

316

Contournage (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS,
ADISPOS)

Pour le contournage, la vitesse tangentielle en fin de bloc n'est pas freinée jusqu'a une vitesse
permettant d'atteindre le critére d'arrét précis, en vue du changement de bloc. Le but est, par
contre, d'éviter une décélération importante des axes a interpolation au point de changement
de bloc, afin de passer au bloc suivant avec, si possible, la méme vitesse tangentielle. Pour
cela, la fonction "Pilotage anticipé de la vitesse (LookAhead)" est activée en méme temps que
le contournage.

Pour le contournage avec arrondissement, les changements de blocs coudés sont formés ou
lissés tangentiellement au moyen de modifications locales de la trajectoire programmée.

Effets du contournage :
e Un arrondi du contour.

® Des temps d'usinage plus courts du fait de I'absence des phases de freinage et
d'accélération nécessaires lorsqu'il s'agit de satisfaire le critére d'arrét précis.

® Des conditions de coupe meilleures du fait d'une plus grande régularité de la vitesse.
Le contournage est recommandé lorsque :
® |e retrait d'un contour doit étre aussi continu que possible (p. ex. avec la vitesse rapide),

® une déviation de la trajectoire précise programmée est autorisée en cas de critére d'erreur,
afin d'atteindre une trajectoire parfaitement réguliére.

Le contournage n'est pas recommandé lorsque :
® e retrait du contour doit étre précis,

® une constante de vitesse absolue est nécessaire.

Remarque

Le contournage est interrompu par les blocs qui déclenchent implicitement I'arrét du
prétraitement des blocs, p. ex. par :

® Acces a certaines données d'état de la machine ($A...)

® Sorties de fonctions auxiliaires

Go4

G641 ADIS=..
G641 ADISPOS=.
Go42

G643

Go4d4

G645

Notions de base
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Signification

12.2 Contournage (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

G64 :

Contournage avec décélération selon le facteur de surcharge

G641l :

Contournage avec arrondissement selon le critére de trajet

ADIS=....:

Critere de trajet pour G641, pour les fonctions de trajectoire G1, G2, G3, ...

ADISPOS=...:

Critére de trajet pour G641, pour la vitesse rapide G0

Le critére de trajet (= distance de transition) ADIS ou ADISPOS décrit le parcours
que le bloc d'arrondissement peut commencer au plus t6t avant la fin du bloc
ou celui que le bloc d'arrondissement doit terminer aprés la fin du bloc.

Remarque :

Siaucun ADIS/ADISPOS n'est programmeé, la valeur nulle et, de ce fait, le com-
portement de déplacement, s'applique de la méme maniére que pour G64. Dans
les trajets courts, la distance de transition est réduite automatiquement (au
maximum jusqu'a 36 %).

G642 :

Contournage avec arrondissement avec prise en compte des tolérances définies

Dans ce mode, l'arrondissement s'effectue normalement avec prise en compte
de I'écart de trajectoire maximum autorisé. A la place de cette tolérance spéci-
fique a I'axe, vous pouvez cependant également configurer la prise en compte
de I'écart maximum du contour (tolérance de contour) ou de I'écart maximum
par rapport a I'angle d'orientation de I'outil (tolérance d'orientation).

Remarque :
L'extension a la tolérance de contour et a la tolérance d'orientation existe uni-
quement dans les systemes disposant de I'option "Interpolation polynomiale".

G643 :

Contournage avec arrondissement avec prise en compte des tolérances défi-
nies (internes au bloc)

Contrairement a G642, G643 ne forme pas de bloc d'arrondissement spécifique,
mais insére des arrondissement internes au bloc, spécifiques a chaque axe. Le
trajet d'arrondissement peut différer pour chaque axe.

G644 :

Contournage avec arrondissement utilisant la dynamique maximale possible

Remarque :
G644 n'est pas possible lorsque la transformation cinématique est active. La
commutation s'effectue de maniére interne sur G642.

G645 :

Contournage avec arrondissement d'angles et changements de blocs tangen-
tiels avec prise en compte de tolérances définies

G645 usine les angles de fagon identique a G642. Pour G645, des blocs d'ar-
rondissement sont également uniquement formés pour des changements de

blocs tangentiels, si la trajectoire de courbure du contour original présente un
saut sur un axe au moins.

Remarque

L'arrondissement par contournage ne remplace pas la fonction d'arrondissement (RND). En
effet, il est impossible de prédire I'allure du contour dans la zone d'arrondissement.
L'arrondissement peut, en particulier, dépendre de paramétres dynamiques, tels que la vitesse
tangentielle. C'est pourquoi il ne présente d'intérét que pour les faibles valeurs d'ADTS. Sivous
souhaitez appliquer un contour défini a I'angle, vous devez utiliser RND.

Notions de base
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12.2 Contournage (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

Exemple

318

Remarque

Si un arrondissement généré par G641, G642, G643, G644 ou G645 est interrompu, le
repositionnement suivant (REPOS) ne se fait pas par accostage du point d'interruption, mais
du point de départ ou du point final du bloc de déplacement original (selon le mode REPOS).

Y
A Arrét précis fin
/o
o
~ o
| Ol ©
<| «—
D ~
AR X
60
80
100

Les deux angles saillants de la rainure doivent étre accostés avec précision. Sinon l'usinage

doit étre effectué par contournage.

Code de programme

Commentaire

NOS5SDIAMOF
N10 G17 T1 G41 GO X10 Y10 z2 sS300 M3

N20 G1 Z-7 F8000

N30 G641 ADIS=0.5
N40 Y40

N50 X60 Y70 G60 G601

N6O Y50

N70 X80

N80 Y70

N90 G641 ADIS=0.5 X100 Y40
N100 X80 Y10

N110 X10

N120 G40 GO X-20

N130 z10 M30

; Cotation sur forme de rayons

; Accostage de la position de départ,
mise en marche de la broche, correc-
tion de trajectoire

; Prise de passe de 1l’outil

; Les transitions sont arrondies

; Accostage précis de la position
avec arrét précis fin

; Les transitions sont arrondies

; Désactivation de la correction de
trajectoire

; Dégagement de 1l'outil, fin du pro-
gramme

Notions de base
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12.2 Contournage (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

plus d'informations

Notions de base

Contournage G64

En contournage, 'outil se déplace a une vitesse aussi constante que possible au niveau des
transitions tangentielles (pas de ralentissement aux limites de blocs). Un freinage anticipé
(LookAhead) a lieu devant les angles et les blocs avec arrét précis.

Vitesse constante

<

L'outil ne s'arréte pas au niveau des angles. Pour minimiser I'erreur de contour, la vitesse est
réduite en tenant compte d’une limite d’accélération et d'un facteur de surcharge.

Remarque

L’importance de I'arrondissement des angles dépend de la vitesse d’avance et du facteur de
surcharge. Le réglage du facteur de surcharge s'effectue dans
PM32310 SMA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR.

Avec la définition de PM20490 $MC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS, l'arrondissement
des changements de blocs s'effectue toujours indépendamment du facteur de surcharge réglé.

Pour éviter un arrét indésirable du déplacement avec interpolation (dégagement de I'outil),
veuillez tenir compte des points suivants :

® Les fonctions auxiliaires activées aprées la fin du déplacement ou avant le déplacement
suivant interrompent le contournage (exception : fonctions auxiliaires rapides).

® | es axes de positionnement se déplacent toujours selon le principe de I'arrét précis, fenétre
de positionnement fine (comme G601). Si, dans un bloc CN, il est nécessaire d’attendre
des axes de positionnement, le contournage des axes a interpolation est suspendu.
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12.2 Contournage (G64, G641, G642, G643, G644, G645, ADIS, ADISPOS)

320

Les blocs intermédiaires contenant uniquement des commentaires, des blocs de calcul ou des
appels de sous-programmes ne provoquent par contre pas l'arrét du contournage.

Remarque

Quand les axes a interpolation ne figurent pas tous dans FGROUP, on remarquera fréquemment
au moment des changements de blocs une brusque variation de vitesse des axes absents,
variation de vitesse que la commande raméne a la limite admise dans les PM32300 :
SMA_MAX_AX_ACCEL et PM32310 : $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR en réduisant la
vitesse au changement de bloc. Ce freinage peut étre évité en effectuant un arrondissement
entre les blocs qui adoucit le rapport entre les positions existantes des axes a interpolation.

Pilotage de vitesse anticipé LookAhead

Pour le contournage, la commande détermine automatiquement, par anticipation, le pilotage
de la vitesse pour plusieurs blocs CN. Ceci permet d’accélérer ou de freiner sur plusieurs blocs
dans le cas de transitions approximativement tangentielles.

Le pilotage anticipé de la vitesse permet surtout de réaliser des séquences de déplacement
composées de trajets courts avec des avances tangentielles élevées.

Le nombre maximal de blocs CN pris en compte dans I'anticipation de vitesse est a spécifier
dans un paramétre machine.

Avance A

programmée

/

G64: Pilotage de vitesse anticipé

G60: Impossible d'atteindre la phase de vitesse constante

/

-

N1 ' N2: N3:N4:N5:N6: N7:N8:N9NTOINTT: N12 | Gourse de bloc

Contournage avec arrondissement selon le critére de trajet (G641)

Avec G641, la commande insére des éléments de transition entre les blocs. L'écart
d'arrondissement ADIS (ou ADISPOS pour GO) indique l'arrondissement maximal autorisé pour
les angles. Dans cet écart d'arrondissement, la commande peut annuler la trajectoire prévue
et la remplacer par un trajet dynamique optimisé.

Inconvénient : Une seule valeur ADIS est disponible pour I'ensemble des axes.
G641 est analogue a RNDM, mais n'est pas limitée aux axes du plan de travail.

Comme G64, G641 utilise le pilotage de vitesse anticipé LookAhead. Les blocs de transition
a courbure élevée sont exécutés a vitesse réduite.

Notions de base
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Exemple :
Code de programme Commentaire
N10 G641 ADIS=0.5 Gl X... Y... ; Le bloc d'arrondissement peut commencer au
plus tét 0,5 mm avant et se terminer au plus
tard 0,5 mm apres la fin de bloc programmée. Ce
réglage est modal.
max.
0.5 mm Fin de contour
~N /programmé
ADIS/ADISPOS
max. 0.5 mm
Remarque

L'arrondissement ne peut et ne doit pas remplacer les fonctions de lissage défini (RND, RNDM,
ASPLINE, BSPLINE, CSPLINE).

Arrondissement avec précision axiale pour G642

Pour G642, I'arrondissement n'est pas effectué a l'intérieur de la plage ADIS définie, mais
avec prise en compte des tolérances axiales définies avec

PM33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL. Le trajet d'arrondissement est déterminé a partir du
trajet d'arrondissement le plus court de I'ensemble des axes. Cette valeur est prise en compte
lors de la création d'un bloc d'arrondissement.

Arrondissement interne a un bloc pour G643

Pour I'arrondissement avec G643, les écarts maximum du contour précis sont définis pour
chaque axe avec le paramétre machine PM33100 $SMA_COMPRESS_POS_TOL.

G643 ne crée pas un bloc d'arrondissement, mais insére dans les blocs des arrondissements
spécifiques a chaque axe. G643 permet de définir un trajet d'arrondissement différent pour
chaque axe.

Arrondissement avec tolérance de contour et tolérance d'orientation pour G642/G643

PM20480 $MC_SMOOTHING_MODE permet de configurer I'arrondissement avec G642 et
G643 de sorte a appliquer une tolérance de contour et une tolérance d'orientation a la place
des tolérances spécifiques aux axes.

Le réglage de la tolérance de contour et de la tolérance d'orientation s'effectue dans les
données de réglage spécifiques aux canaux :

Notions de base
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SD42465 $SC_SMOOTH_CONTUR_TOL (écart maximum par rapport au contour)

SD42466 $SC_SMOOTH_ORI_TOL (écart maximum par rapport a l'angle d'orientation de
I'outil)

Les données de réglage peuvent étre programmeées dans le programme CN et donc étre
prédéfinies différemment pour chaque changement de bloc. Une divergence importante entre
la tolérance de contour et la tolérance d'orientation peut uniquement étre appliquée pour
Go643.

Remarque

L'extension a la tolérance de contour et a la tolérance d'orientation existe uniquement dans
les systémes disposant de I'option "Interpolation de polynémes".

Remarque

L'arrondissement avec prise en compte de la tolérance d'orientation nécessite I'activation
d'une transformation d'orientation.

Arrondissement avec dynamique maximale possible pour G644

La configuration de I'arrondissement avec dynamique maximale s'effectue en milliers avec
PM20480 $MC_SMOOTHING_MODE :

Valeur | Signification

0 Spécification des écarts axiaux maximum avec :
PM33100 $MA_COMPRESS_POS_TOL
1 Spécification du trajet d'arrondissement maximum par programmation de :
ADIS=... OUADISPOS=...
2 Spécification des fréquences maximales apparaissant pour chaque axe dans la plage d'ar-

rondissement avec :
PM32440 $MA_LOOKAH_FREQUENCY

La plage de transition est définie de fagon que, pendant le déplacement d'arrondissement,
aucune fréquence dépassant la fréquence maximale prescrite n'apparaisse.

3 Pendant I'arrondissement avec G644, ni la tolérance, ni la distance de transition entre blocs
ne sont surveillées. Chaque axe se déplace avec la dynamique maximale possible sur I'angle.
Avec SOFT, aussi bien l'accélération maximale que I'a-coup maximal de chaque axe sont
respectés.

Avec BRISK, I'a-coup n'est pas limité mais chaque axe se déplace avec l'accélération maxi-
male possible.

Arrondissement de changements de blocs tangentiel pour G645

Le déplacement d'arrondissement pour G645 est défini de telle sorte qu'il ne se produit aucune
accélération brutale des axes impliqués, ni aucun dépassement de I'écart maximal paramétré
par rapport au contour initial (PM33120 $MA_PATH_TRANS_POS_TOL).

Dans le cas de changements de blocs coudés, non tangentiels, le comportement
d'arrondissement est identique a celui de G642.

Notions de base
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Aucun bloc d'arrondissement intermédiaire

Dans les cas suivants, aucun bloc d'arrondissement intermédiaire n'est inséré :

e Entre deux blocs, il y a arrét.
Cette situation se présente quand :

Il'y a sortie de fonction auxiliaire avant exécution du déplacement dans le bloc suivant
Le bloc suivant ne contient aucun déplacement

Dans le bloc suivant, un axe qui était auparavant axe de positionnement est déplacé
pour la premiére fois comme axe a interpolation.

Dans le bloc suivant, un axe qui était auparavant axe a interpolation est déplacé pour
la premiére fois comme axe de positionnement.

Le bloc précédent déplace des axes géométriques, mais pas le bloc suivant.
Le bloc suivant déplace des axes géométriques, mais pas le bloc précédent.

Avant le filetage, le bloc suivant contient G33 comme fonction préparatoire, mais pas le
bloc précédent

Vous basculez entre BRISK et SOFT

Des axes significatifs pour la transformation ne sont pas affectés entiérement a la
trajectoire (par exemple les axes de positionnement pour I'oscillation)

® | e bloc d'arrondissement aurait pour effet de ralentir I'exécution du programme piece.
Cela se produit :

Notions de base

Entre des blocs trés courts.
Etant donné que chaque bloc a besoin d'au moins un cycle d'interpolation, la présence
d'un bloc intermédiaire inséré doublerait le temps d'exécution.

Si un changement de bloc avec G64 (contournage sans arrondissement) peut avoir lieu
sans réduction de vitesse.

L'arrondissement augmenterait le temps d'usinage. Autrement dit la valeur du facteur
de surcharge autorisé (PM32310 $MA_MAX_ACCEL_OVL_FACTOR) influe sur la
décision d'arrondir ou non une transition entre blocs. Le facteur de surcharge est pris
en compte uniquement dans l'arrondissement avec G641/G642. Lors de
I'arrondissement avec G643, le facteur de surcharge n'a aucun effet (ce comportement
peut aussi étre réglé pour G641 et G642, par activation de

PM20490 $SMC_IGNORE_OVL_FACTOR_FOR_ADIS = TRUE).
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e | 'arrondissement n'est pas paramétré.
Cette situation se présente quand :

— ADISPOS=0 dans les blocs GO pour G641 (réglage par défaut !).
— ADIS=0 dans les blocs non GO pour G641 (réglage par défaut !).

— Pour G641, lors d'une transition entre GO et non GO ou non GO et GO, la valeur la plus
petite d'ADISPOS et d'ADIS est valide.

— Pour G642/G643, toutes les tolérances spécifiques a un axe sont égales a zéro.

® | e bloc ne contient pas de déplacement (bloc nul).
Cette situation se présente quand :

— Des actions synchrones sont actives.
Normalement, les blocs nuls sont éliminés par l'interpréteur. Par contre, si des actions
synchrones sont actives, ce bloc nul est pris en compte et exécuté. Cette prise en
compte génére un arrét précis conformément a la programmation active. Ainsi l'action
synchrone doit avoir la possibilité de commuter si nécessaire.

— Des sauts de programme générent des blocs nuls.

Contournage en rapide GO

Pour le déplacement en rapide, il faut également indiquer I'une des fonctions G60/G9 ou G64
0OuU G641 - G645 citées. Si ce n’est pas le cas, c'est le préréglage spécifié dans le paramétre
machine qui sera pris en compte.

Bibliographie

Plus d'informations sur le contournage, voir :
Description fonctionnelle Fonctions de base ; Contournage, Arrét précis, LookAhead (B1)

Notions de base
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13.1 Frames

Frame

Un frame est une régle opératoire qui transpose un systéme de coordonnées cartésiennes en
un autre systéme de coordonnées cartésiennes.

Frame de base (décalage de base)

Le frame de base décrit la transformation des coordonnées du systéme de coordonnées de
base (SCB) dans le systéme de coordonnées de base décalé (SCD) et agit comme les frames
réglables.

Voir Systéme de coordonnées de base (SCB) (Page 30).

Frames réglables

Les frames réglables correspondent aux décalages d'origine paramétrables pouvant étre
appelés avec les instructions G54 a G57 et G505 a G599 a partir d'un programme CN
quelconque. Les valeurs des décalages sont préréglées par l'opérateur et enregistrées dans
la mémoire des origines de la commande. Elles servent a définir le systéme de coordonnées
réglable (SCR).

Voir :
® Systéme de coordonnées réglable (SCR) (Page 33)

® Décalage d'origine réglable (G54 ... G57, G505 ... G599, G53, G500, SUPA, G153)
(Page 153)

Notions de base
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Frames programmables

Dans certains cas, il peut s'avérer préférable, voire nécessaire, de procéder a l'intérieur d'un
programme CN a un déplacement ou a une rotation du systéme de coordonnées piece (ou du
"systéme de coordonnées réglable") choisi initialement, voire d'appliquer une fonction miroir
ou un changement d'échelle. Ceci s'effectue au moyen de frames programmables.

21=22

Rotation ,mim
autour
de l'axe Z

Y2

Voir Instructions de frame (Page 327).

Notions de base
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13.2 Instructions de frame

Fonction

Les instructions pour les frames programmables sont valables dans le programme CN actuel.
Elles s'appliquent par addition ou substitution :

® |nstruction substitutive
Supprime toutes les instructions frame programmées auparavant. Le décalage d'origine
réglable appelé en dernier (G54 ... G57, G505 ... G599) fait office de référence.

® |Instruction additive
S'ajoute aux frames existants. L'origine piece actuellement réglée ou programmée en
dernier avec une instruction frame fait office de référence.

Exemple d'application
1. Décalage de l'origine du systéme de coordonnées pieces (SCP).

2. Rotation du systéme de coordonnées piéces (SCP) pour le pivotement d'un plan
parallélement au plan de travail souhaité.

Notions de base
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Syntaxe

Signification
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Instructions substitutives

Instructions additives

TRANS X.. Y.. Z..

ATRANS X.. Y.. Z..

ROT X.. Y.. Z..

AROT X.. Y.. Z..

ROT RPL=..

AROT RPL=..

ROTS/CROTS X... Y...

AROTS X... Y...

SCALE X.. Y.. Z..

ASCALE X.. Y.. Z..

MIRROR X0/Y0/z0

AMIRROR X0/Y0/Z0

TRANS, ATRANS ROT,>N

Z z

@
SCALE, ASCALE MIRROR,AMIRROR

Notions de base
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Autres conditions a prendre en compte

Notions de base

13.2 Instructions de frame

TRANS/ATRANS :

Décalage SCP en direction de I'axe ou des axes géométriques indiqués

ROT/AROT :

Rotation SCP :

e autour de I'axe ou des axes géométriques indiqués par
concaténation de rotations individuelles
ou

® autour de I'angle RPL=. . . dans le plan de travail actuel (G17/G18/
G19)

Sens de rotation :

avec l'ordre RPY : zZ, Y, X"
avec angles d'Euler : Z,X,Z"

Ordre de rotation :

Plage de valeurs : La définition des angles de rotation est sans
équivoque uniqguement dans les plages sui-

vantes :

180 < x < 180
90 <y <90
180 < z < 180
0<x<180
180 <y < 180
180 < z < 180

avec l'ordre RPY :

avec angles d'Euler :

ROTS/AROTS :

Rotation SCP par indication d'angles solides

L'orientation d'un plan dans I'espace est déterminée de maniére univo-
que par l'indication de deux angles solides. Au maximum 2 angles so-

lides peuvent de ce fait étre programmeés :
ROTS/AROTS X... Y... / Z... Xeus / Yoo Z...

CROTS :

CROTS agit comme ROTS, mais se rapporte au frame valide dans la
base de données.

SCALE/ASCALE :

Mise a I'échelle dans la direction de I'axe ou des axes géométriques
indiqués, afin d'agrandir/réduire un contour

MIRROR/AMIRROR :

Fonction miroir SCP par symétrie (changement de direction) de I'axe
géométrique indiqué

Valeur : | de votre choix (dans le cas présent : "0")

® | es instructions frame doivent étre programmées dans un bloc CN spécifique.

® |[es instructions frames peuvent étre utilisées individuellement ou en combinaison

quelconque.

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 329



Transformations des coordonnées (Frames)

13.2 Instructions de frame

® FElles sont exécutées dans I'ordre de leur programmation.

® |es instructions additives sont fréquemment utilisées dans des sous-programmes. Les
instructions de base définies dans le programme principal sont réactivées apres la fin du
sous-programme si ce dernier a été programmé avec l'attribut SAVE.

Notions de base
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13.3 Décalage d'origine programmable (TRANS, ATRANS)

Avec l'instruction TRANS, le décalage du SCP rapporté au SCD créé avec un décalage d'origine
réglable (G54 ... G57, G505 ... G599) est absolu.

Avec l'instruction ATRANS, le décalage du SCP créé avec TRANS est additif.

Fraisage : Tournage :

4 Xk

-
.

Syntaxe
TRANS X.. Y.. Z..
ATRANS X.. Y.. Z..
Signification
TRANS : Décalage absolu du SCP rapporté au systéme de coordonnées de base décalé
(SCD) avec un décalage d'origine réglable (G54 ... G57, G505 ... G599)
Uniquement dans le oui
bloc :
ATRANS : Décalage d'origine additif du SCP rapporté a l'origine piéce réglée avec TRANS
Uniquement dans le oui
bloc :
X... Y... Z...: |Valeurs de décalage en direction des axes géométriques indiqués

Notions de base
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Exemples
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Exemple 1 : Fraisage

Y,
l\M Y
= )
@
Y Y
3 — —
= V= F
OI -
.
o)
© 10 Xm
50
Code de programme Commentaire

Sur cette piéce, les formes indiquées
figurent plusieurs fois dans un pro-

La gamme opératoire pour cette for-
me figure dans le sous-programme.

Le décalage d'origine permet de spé-
cifier les origines piéce respective-
ment requises, puis d'appeler le sous-
programme.

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70

Gl G54

GO X0 YO z2
TRANS X10 Y10
L10

TRANS X50 Y10
L10

M30

; Plan de travail X/Y,

; Accostage du point de départ

; Décalage absolu

; Appel du sous-programme

; Décalage absolu

; Appel du sous-programme

; Fin du programme

origine piece

Notions de base
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Exemple 2 : Tournage

W U

1

- Z
&~ 6-G—~

M w
1
130
140
150

Code de programme Commentaire
N10 TRANS X0 z150 ; Décalage absolu
N15 L20 ; Appel du sous-programme
N20 TRANS X0 Z140 (ou ATRANS 7-10) ; Décalage absolu
N25 L20 ; Appel du sous-programme
N30 TRANS X0 Z130 (ou ATRANS z-10) ; Décalage absolu
N35 L20 ; Appel du sous-programme

Informations complémentaires
TRANS X...Y...Z...

Décalage d'origine suivant les valeurs de décalage programmées dans les axes indiqués (axes
a interpolation, axes de positionnement, axes synchrones). Le décalage d'origine réglable
indiqué en dernier (G54 ... G57, G505 ... G599) fait office de référence.

IMPORTANT

Pas de frame d'origine

L'instruction TRANS initialise toutes les composantes du frame programmable spécifié
précédemment.

Notions de base
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Y

Remarque

Un décalage basé sur des frames existants doit étre programmé avecATRANS.

ATRANS X...Y... Z...

Décalage d'origine suivant les valeurs de décalage programmées dans les axes indiqués.

L'origine momentanément en vigueur ou la derniére origine programmée fait office de
référence.

Notions de base
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13.4

Conditions

Syntaxe

Notions de base

13.4 Décalage d'origine programmable (G58, G59)

Décalage d'origine programmable (G58, G59)

Remarque

Avec SINUMERIK 828D, les instructions G58/G59 ont une fonctionnalité différente de celle de
la SINUMERIK 840D sl :

® 58 : Appel du 5e décalage d'origine réglable (correspond a l'instruction G505 pour
SINUMERIK 840D sl)

® 59 : Appel du 6e décalage d'origine réglable (correspond a l'instruction G506 pour
SINUMERIK 840D sl)

La description suivante de G58/G59 est donc valable uniquement pour SINUMERIK 840D sl.

Les fonctions G58 et G59 permettent de remplacer des composantes de translation du
décalage d'origine programmable (TRANS/ATRANS) (Page 331) de maniere spécifique aux
axes :

® (58 : composante de translation absolue (décalage grossier)

® (G59 : composante de translation additive (décalage fin)

Translation /
\
o
>

ra. additive
G59
ATRANS

Les fonctions G58 et G59 sont utilisables uniquement lorsque le décalage fin est configuré
(PM24000 $MC_FRAME_ADD_COMPONENTS = 1).

G58 <axe 1><valeur 1> ... <axe 3><valeur 3>
G59 <axe 1><valeur 1> ... <axe 3><valeur 3>

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 335



Transformations des coordonnées (Frames)

13.4 Décalage d'origine programmable (G58, G59)

Signification

Exemple

G58: G58 remplace la composante de translation absolue du décalage d'origine pro-

grammable pour I'axe indiqué, le décalage additif programmé étant conservé. Le
décalage d'origine réglable appelé en dernier (G54 ... G57, G505 ... G599) fait
office de référence.

Uniquement dans le bloc : oui

G59: G59 remplace la composante de translation additive du décalage d'origine pro-

grammable pour I'axe indiqué, le décalage absolu programmé étant conservé.

Uniquement dans le bloc : oui

<axe n>: Axe géométrique dans le canal

<valeur n>: Valeurs de décalage en direction de I'axe géométrique indiqué

Code de programme Commentaire

N50 TRANS X10 Y10 z10 ; Composante de translation absolue X10 Y10 Zz10

N60 ATRANS X5 Y5 ; Composante de translation additive X5 Y5

— Décalage total : X15 Y15 710

N70 G58 X20 ; Composante de translation absolue X20

— Décalage total X25 Y15 Z10

N80 G59 X10 Y10 ; Composante de translation additive X10 Y10

— Décalage total X30 Y20 Z10

Informations complémentaires

336

La composante de translation absolue (décalage grossier) est modifiée par les instructions
suivantes :

TRANS
G58
CTRANS
CFINE

$P_PFRAME [X, TR]

La composante de translation additive (décalage fin) est modifiée par les instructions
suivantes :

ATRANS
G59
CTRANS
CFINE

$P_PFRAME [X, FI]

Notions de base
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Notions de base
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13.4 Décalage d'origine programmable (G58, G59)

Exemples

Instruction Décalage grossier V¢ Décalage fin V¢
TRANS X10 V=10 inchangé
G58 X10 V=10 inchangé
$P_PFRAME[X,TR] = 10 Ve=10 inchangé
ATRANS X10 inchangé Ve=V+10
G59 X10 inchangé V=10
$P_PFRAME [X,FI] = 10 inchangé Ve=10
CTRANS (X, 10) Ve=10 Ve=0
CTRANS () V=0 Ve=0
CFINE (X, 10) V=0 Ve=10
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13.5

Syntaxe

Signification

338

Rotation programmable (ROT, AROT, RPL)

Les instructions ROT / AROT permettent de faire pivoter le systéeme de coordonnées piece dans
I'espace. Les instructions se rapportent exclusivement au frame programmable $P PFRAME.

ROT <ler GeoAx><Angle> <2e GeoAx><Angle> <3e GeoAx><Angle>
ROT RPL=<Angle>
AROT <ler GeoAx><Angle> <2e GeoAx><Angle> <3e GeoAx><Angle>
AROT RPL=<Angle>

Remarque
Angle d'Euler

Les pivotements du systéeme de coordonnées piece sont effectués a I'aide des angles d'Euler.
Vous en trouverez une description détaillée dans :

Bibliographie
Description fonctionnelle Fonctions de base ; chapitre "Axes, systémes de coordonnées,
frames (K2)" > "Frames" > "Composantes d'un frame" > "Rotation..."

ROT : Rotation absolue

Frame de réfé- | Frame programmable $P PFRAME
rence :

Point de référen- | Origine du systéeme de coordonnées piéce actuel réglé avec
ce: G54 ... G57,G505 ... G599

Notions de base
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13.5 Rotation programmable (ROT, AROT, RPL)

AROT :

Rotation additive

Frame de réfé-
rence :

Frame programmable $P PFRAME

Point de référen-
ce:

Origine du systéme de coordonnées piece actuel réglé avec
G54 ...G57, G505 ... G599

<n-iéme

AxeGéo> :

Descripteur du n-iéme axe géométrique autour duquel une rotation de I'angle in-
diqué doit étre effectuée.

Pour les axes géométriques non programmés, la valeur 0° est réglée implicitement
comme angle de rotation.

RPL

Rotation de I'angle indiqué autour de I'axe géométrique situé a la verticale du plan
actif (617, G18, G19).

Frame de réfé-
rence :

Frame programmable $P_PFRAME

Point de référen-
ce:

Origine du systéme de coordonnées piéce actuel réglé avec
G54 ...G57, G505 ... G599

<Angle>

Indication de I'angle en degrés

Plage de va-

leurs :

-360° < angle < 360°

Exemples

Exemple 1 : Rotation dans le plan G17

Notions de base
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Sur cette piéce, les formes indiquées
zY figurent plusieurs fois dans un pro-
gramme. En plus du décalage d'origi-
ne, il est nécessaire d'effectuer des
rotations, car les formes ne sont pas
disposées parallelement aux axes.
60°
45°
A 0
o o &)
MK « 7] «
‘O‘l 30 X
D) -
\_. —
Y20
55
Code de programme Commentaire
N10 G17 G54 ; Plan de travail X/Y, origine piéce
N20 TRANS X20 Y10 ; Décalage absolu
N30 L10 ; Appel du sous-programme
N40 TRANS X55 Y35 ; Décalage absolu
N50 AROT RPL=45 ; Rotation additive de 45° autour de 1l'axe 7
; situé a la verticale du plan G17
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13.5 Rotation programmable (ROT, AROT, RPL)

Code de programme Commentaire
N60 L10 ; Appel du sous-programme
N70 TRANS X20 Y40 ; Décalage absolu

; (efface tous les décalages précédents)
N80 AROT RPL=60 ; Rotation additive de 60° autour de 1l'axe 7%

; situé a la verticale du plan G17

N90 L10 ; Appel du sous-programme
N100 GO X100 Y100 ; Dégagement
N110 M30 ; Fin du programme

Exemple 2 : Rotation dans I'espace autour de l'axe Y

Dans cet exemple, il s'agit d'usiner

T z des surfaces obliques et des surfaces
~ paralléles aux axes, en un seul ablo-
30° cage.
2 Condition :
% =X L'outil doit étre positionné perpendi-
culairement a la surface oblique dans
Ay la direction Z pivotée.
|
*ﬁi @

20
R
12

QI 4 30 X
10
45

Code de programme Commentaire
N10 G17 G54 ; Plan de travail X/Y, origine piéce
N20 TRANS X10 Y10 ; Décalage absolu
N30 L10 ; Appel du sous-programme
N40 ATRANS X35 ; Décalage additif
N50 AROT Y30 ; Rotation additive autour de l'axe Y
N60 ATRANS X5 ; Décalage additif
N70 L10 ; Appel du sous-programme
N80 GO X300 Y100 M30 ; Dégagement, fin de programme

Notions de base
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Exemple 3 : Usinage multiface

Code de programme

Commentaire

13.5 Rotation programmable (ROT, AROT, RPL)

Dans cet exemple, des formes identiques sont
exécutées par des sous-programmes sur deux
faces de la piece, perpendiculaires I'une par
rapport a l'autre. Dans le nouveau systéeme de
coordonnées sur la face droite de la piéce, la
direction de pénétration, le plan de travail et
I'origine se présentent comme sur la face su-
périeure. De ce fait, les conditions nécessaires
pour I'exécution du sous-programme s’appli-
quent a nouveau : plan de travail G17, plan de
coordonnées X/Y, direction de pénétration Z.

N10 G17 G54
N20 L10
N30 TRANS X100 Z-100

N40 AROT Y90

Notions de base
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Plan de travail X/Y, origine pieéce

Appel du sous-programme

Décalage absolu du SCP

TRANS X100 Z-100

4
Y

X z

’

Rotation additive du SCP de 90° autour de Y

z

~

Y

X

AROT Y90 Y
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13.5 Rotation programmable (ROT, AROT, RPL)

Code de programme Commentaire

N50 AROT Zz90 ; Rotation additive du SCP de 90° autour de 7%

Y
Y AROT 290 X
Z z
X
N60 L10 ; Appel du sous-programme
N70 GO X300 Y100 M30 ; Dégagement, fin de programme

Informations complémentaires

Rotation dans le plan actif

Pour une programmation au moyen de RPL=..., le SCP pivote autour de I'axe situé ala verticale
du plan actif.

Figure 13-1  Rotation autour de I'axe Y ou dans le plan G18

/\ ATTENTION
changement de plan

Si un changement de plan (G17, G18, G19) est programmé aprés une rotation, les angles de
rotation actuels des axes respectifs sont conservés et s'appliquent également dans le
nouveau plan. De ce fait, nous recommandons vivement de remettre a 0 les angles de rotation
actuels avant tout changement de plan :

® N100 ROT X0 YO Z0 ; programmation d'angle explicite

® N100 ROT ; programmation d'angle implicite

Rotation absolue avec ROT X... Y... Z...

Le SCP effectue une rotation autour des axes indiqués aux angles de rotation programmeés.

Notions de base
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Notions de base
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Figure 13-2  Rotation absolue autour de I'axe Z

Rotation additive avec AROT X...Y... Z...

13.5 Rotation programmable (ROT, AROT, RPL)

Le SCP effectue une rotation supplémentaire autour des axes indiqués suivant les valeurs des

angles de rotation programmeés.

AY v
4
/
/
/
/
/
ROT / Prads
~ / AROT -~
/
~
/
, s
/- X
RS >

@ Angle de rotation

Figure 13-3  Rotation absolue et additive autour de 'axe Z

Rotation du plan de travail

Pour une rotation avec ROT/AROT, le plan de travail (G17, G18, G19) pivote également.

Exemple : Plan de travail G17

Le SCP se trouve sur la face supérieure de la piéce. Par décalage et rotation, le systéme de
coordonnées est décalé sur l'une des faces latérales. Le plan de travail G17 pivote également.
De ce fait, on peut continuer a programmer des déplacements dans le plan G17 via X et Y et

des pénétrations via Z.
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13.5 Rotation programmable (ROT, AROT, RPL)

Condition :
L'outil doit étre perpendiculaire au plan de travail et le sens positif de I'axe de pénétration est

dirigé vers le porte-outil.
Avec l'indication de CUT2DF, la correction du rayon d'outil s'applique au plan pivoté.

Notions de base
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13.6

Notions de base

13.6 Programmation de rotations de frames avec des angles solides (ROTS, AROTS, CROTS)

Programmation de rotations de frames avec des angles solides
(ROTS, AROTS, CROTS)

Les instructions ROTS, AROTS et CROTS permettent de spécifier des rotations du systeme de
coordonnées piéce en angles solides. Les angles solides sont des angles qui forment des
lignes d'intersection du plan souhaité, pivoté dans I'espace, avec les plans principaux du SCP
non encore pivoté

Remarque
Descripteurs d'axes géométriques

A titre d'exemple, dans la description ci-aprés la définition suivante s'applique :
® 1er axe géométrique : X

® 2e axe géométrique : Y

® 3e axe géométrique : Z

Par exemple, comme le montre la figure ci-aprés, la programmation ROTS Xa Y entraine
une orientation du plan G17 du SCP parallélement au plan oblique représenté. La position de
I'origine du SCP reste alors inchangée.

L'orientation du SCP pivoté est définie de telle sorte que le premier axe pivoté se trouve dans
le plan formé par celui-ci et le 3e axe du systéme de coordonnées d'origine. Dans notre
exemple : X' se trouve dans le plan X/Z d'origine.
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13.6 Programmation de rotations de frames avec des angles solides (ROTS, AROTS, CROTS)

M
<Y

@ Plan oblique
a, B,y Angles solides
A Orientation du plan G17 parallélement au plan oblique :

® 1re rotation
Rotation de x autour de y de I'angle a =
axe x' paralléle au plan oblique

® 2e rotation
Rotation de y' autour de x' de § =
axe y' paralléle au plan oblique
= axe z' perpendiculaire au plan oblique
= G17 paralléle au plan oblique

B Orientation du plan G18 parallélement au plan oblique :

® 1re rotation
Rotation de z autour de x de l'angle y >
axe z' paralléle au plan oblique

® 2e rotation
Rotation de x' autour de z' de I'angle a =
axe X' paralléle au plan oblique
= axe y' perpendiculaire au plan oblique
= G18 paralléle au plan oblique

C Orientation du plan G19 parallélement au plan oblique :

® 1re rotation
Rotation de y autour de z de I'angle § =
axe y' paralléle au plan oblique

® 2e rotation
Rotation de z' autour de y' de I'angle y =
axe z' paralléle au plan oblique
= axe X' perpendiculaire au plan oblique
= G19 paralléle au plan oblique

Notions de base
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13.6 Programmation de rotations de frames avec des angles solides (ROTS, AROTS, CROTS)

Syntaxe

Reégles

La position d'un plan dans I'espace est déterminée de maniére univoque par deux angles
solides. Le plan serait surdéterminé si un troisieme angle solide était indiqué. Cela est donc
inadmissible.

Lorsqu'un seul angle solide est programmeé, la rotation du SCP est réalisée de la méme fagon
que pour ROT, AROT (voir chapitre "Rotation programmable (ROT, AROT, RPL) (Page 338)").

Les deux axes programmés définissent un plan selon les définitions de plan pour G17, G18,
G19. L'ordre des axes de coordonnées (1er axe / 2e axe du plan) ou 'ordre des rotations autour
des angles solides est ainsi défini :

Plan 1er axe 2e axe
G17 X Y
G18 z X
G19 Y Y4

Orientation du plan G17 = angles solides pour X et Y
® 1re rotation : X autour de Y de I'angle a

® 2e rotation : Y autour de X' de l'angle 3

® CQOrientation : X' se trouve dans le plan Z/X d'origine.

ROTS X<a> Y<B>
AROTS X<a> Y<f>
CROTS X<o> Y<p>

Orientation du plan G18 = angles solides pour Z et X
® 1re rotation : Z autour de X de l'angle y
e 2e rotation : X autour de Z' de I'angle a
® Orientation : Z' se trouve dans le plan Y/Z d'origine

ROTS Z<y> X<a>
AROTS Z<y> X<a>
CROTS Z<y> X<o>

Orientation du plan G19 = angles solides pour Y et Z
® 1re rotation : Y autour de Z de 'angle
e 2e rotation : Z autour de Y' de I'angle y

e CQOrientation : Y' se trouve dans le plan X/Y d'origine.

ROTS Y<B> z<y>
AROTS Y<B> z<y>
CROTS Y<B> z<y>

Notions de base
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13.6 Programmation de rotations de frames avec des angles solides (ROTS, AROTS, CROTS)

Signification
ROTS : Rotations de frame avec angles solides absolus,
Frame de référence : Frame programmable $P_PFRAME
AROTS : Rotations de frame avec angles solides additifs,
Frame de référence : Frame programmable $P_PFRAME
CROTS : Rotations de frame avec angles solides absolus,
Frame de référence : Frame $P_... programmé
X, Y, Z: Descripteurs d'axes géométriques (voir remarque ci-dessus : Descripteurs d'axes géo-
métriques)
a, B, y: Angle solide se rapportant a I'axe géomeétrique correspondant :
® a-X
[ ) B — Y
[ ] Y - Z

Notions de base
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13.7

Syntaxe

Signification

Exemple

Notions de base

13.7 Facteur d'échelle programmable (SCALE, ASCALE)

Facteur d'échelle programmable (SCALE, ASCALE)

SCALE/ASCALE permettent de programmer, pour tous les axes a interpolation, axes
synchrones et axes de positionnement, des facteurs d'échelle pour I'agrandissement ou la
réduction dans la direction des axes respectifs indiqués. Il est ainsi possible de prendre en
compte des formes analogues aux formes géométriques ou des taux d'évanouissement lors
de la programmation.

SCALE X.. Y.. Z..
ASCALE X.. Y.. Z..

Remarque

La programmation des instructions frame s'effectue respectivement dans un bloc CN
spécifique.

SCALE : Agrandissement / réduction absolus, rapportés au systéme de coordonnées en
vigueur, réglé avec G54 ... G57, G505 ... G599

ASCALE : Agrandir / réduire de fagon additive, par rapport au systéme de coordonnées cou-
rant, réglé ou programmeé

Xow Yoo Zu: Facteurs d'échelle dans la direction des axes géométriques indiqués

Cette piéce présente deux fois la méme poche,
AY mais avec des tailles différentes et pivotées
I'une par rapport a l'autre. La gamme opératoi-

re figure dans le sous-programme.
\ Le décalage d'origine et la rotation permettent
de spécifier les origines piéce respectivement

requises, la mise a I'échelle réduit le contour,
puis le sous-programme peut a nouveau étre

appelé.
35°
%

o
N2

an)\ -

w _—

15 X
40
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13.7 Facteur d'échelle programmable (SCALE, ASCALE)

Code de programme Commentaire

N10 G17 G54 ; Plan de travail X/Y, origine piéce

N20 TRANS X15 Y15 ; Décalage absolu

N30 L10 ; Exécuter la grande poche

N40 TRANS X40 Y20 ; Décalage absolu

N50 AROT RPL=35 ; Rotation dans le plan de 35°

N60 ASCALE X0.7 Y0.7 ; Facteur d'échelle pour la petite poche
N70 L10 ; Exécuter la petite poche

N80GO X300 Y100 M30 ; Dégagement, fin de programme

Informations complémentaires

350

SCALE X... Y... Z...

Pour chaque axe, vous pouvez indiquer un facteur d'échelle qui entrainera un agrandissement
ou une réduction. Le facteur d'échelle se rapporte au systéme de coordonnées piéce réglé
avec G54 ... G57, G505 ... G599.

IMPORTANT

Pas de frame d'origine

L'instruction SCALE réinitialise toutes les composantes du frame programmable spécifié

précédemment.

X

ASCALE X...Y... Z...

Un changement d'échelle qui fait appel a des frames existants doit étre programmé avec
ASCALE. Dans ce cas, le dernier facteur valide sera multiplié par le nouveau facteur d'échelle.

La référence pour le changement d'échelle est le systéme de coordonnées actuellement réglé
ou le dernier systéeme de coordonnées programmeé.

Notions de base
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13.7 Facteur d'échelle programmable (SCALE, ASCALE)

D
N
A

Mise a I'échelle et décalage

Remarque

Si un décalage est programmé avec ATRANS aprés SCALE, les valeurs de décalage sont
également mises a I'échelle.

Différents facteurs d'échelle

IMPORTANT

Risque de collision

Prudence quand vous utilisez différents facteurs d'échelle ! Les interpolations circulaires
peuvent par ex. uniquement étre mises a I'échelle avec des facteurs identiques.

.
-

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 351



Transformations des coordonnées (Frames)
13.7 Facteur d'échelle programmable (SCALE, ASCALE)

Remarque

Pour la programmation de cercles déformés, il est toutefois possible d'utiliser différents
facteurs d'échelle.

Notions de base
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13.8 Fonction miroir programmable (MIRROR, AMIRROR)

13.8 Fonction miroir programmable (MIRROR, AMIRROR)

MTIRROR/AMIRROR permettent de créer des formes de piéces symétriques par rapport aux axes
de coordonnées. Tous les déplacements programmés ultérieurement, p. ex. dans le sous-
programme, sont exécutés avec la fonction miroir.

Syntaxe
MIRROR X... Y... Z...
AMIRROR X... Y... Z...
Remarque
La programmation des instructions frame s'effectue respectivement dans un bloc CN
spécifique.
Signification
MIRROR : Fonction miroir absolue, rapportée au systéme de coordonnées en vigueur,
réglé avec G54 ... G57, G505 ... G599
AMIRROR : Fonction miroir additive, par rapport au systéme de coordonnées courant,
réglé ou programmé
Xewo You. 2.0 Axe géométrique dont le sens doit étre permuté. La valeur indiquée ici peut
étre choisie librement, par exemple X0 YO Z0.
Exemples

Exemple 1 : Fraisage

Le contour indiqué ici est programmé une seu-

YA LY le fois comme sous-programme. Les trois au-
~ — tres contours sont obtenus avec la fonction mi-
_ roir. L'origine piéce est située au centre des
contours.
2 1
X X
- Wy N Yy
- D 7 N
X X
3 4
% \) A ) Y

Notions de base
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13.8 Fonction miroir programmable (MIRROR, AMIRROR)

Code de programme

Commentaire

N10 G17 G54
N20 L10

N30 MIRROR X0
N40 L10

N50 AMIRROR YO
N60 L10

N70 MIRROR YO

N80 L10
N90 MIRROR

N100 GO X300 Y100 M30

Exemple 2 : Tournage

; Plan de travail X/Y, origine piéce

; Exécuter le premier contour en haut a droite

; Fonction miroir de l'axe X (le sens est inversé en X)
; Exécuter le second contour en haut a gauche

; Fonction miroir de 1l'axe Y (le sens est inversé en Y)
; Exécuter le troisieme contour en bas a gauche

; MIRROR efface les frames antérieurs Fonction miroir
de 1l'axe Y (le sens est inversé en Y)

; Exécuter le quatrieme contour en bas a droite
; Désactiver la fonction miroir

; Dégagement, fin de programme

L'usinage proprement dit figure dans un sous-

Broche 1 Broche 2 programme, I'exécution sur les différentes bro-
X, 4 X ches est réalisée avec des fonctions miroir et
des décalages.
— —
| z z |
@10 -@-=F-0
M wWowW, M,
| L]
140 120
600
Code de programme Commentaire

N10 TRANS X0 2140

N30 TRANS X0 Z600
N40 AMIRROR Zz0
N50 ATRANS 7120

Informations complémentaires

MIRROR X... Y... Z.

Décalage de l'origine en W

; Usinage du ler cdété avec la broche 1

Décalage de l'origine a la broche 2
Fonction miroir de l'axe 7

Décalage de l'origine en Wl

; Usinage du 2e cété avec la broche 2

La fonction miroir est programmée par le changement de sens axial dans le plan de travail

sélectionné.

354

Notions de base
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Notions de base

13.8 Fonction miroir programmable (MIRROR, AMIRROR)

Exemple : plan de travail G17 X/Y

La fonction miroir (par rapport a l'axe Y) requiert un changement de sens en X, puis est
programmée avec MIRROR XO0. Le contour est alors usiné symétriquement du cété opposé
de l'axe de symétrie Y.

La fonction miroir est rapportée au systéme de coordonnées en vigueur, réglé avec
G54 ... G57, G505 ... G599.

IMPORTANT

Pas de frame d'origine

L'instruction MIRROR réinitialise toutes les composantes du frame programmable spécifié
précédemment.

AMIRROR X... Y... Z...

Une fonction miroir qui vient s'ajouter a des transformations existantes est programmeée avec
AMIRROR. La référence est le systéme de coordonnées momentanément réglé ou le dernier
systéme de coordonnées programmeé.

Désactiver la fonction miroir
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13.8 Fonction miroir programmable (MIRROR, AMIRROR)

Pour tous les axes : MIRROR (sans indication d'axe)

Toutes les composantes du frame programmé précédemment sont effacées.

Correction du rayon d'outil

Remarque

Avec l'instruction miroir, la commande modifie automatiquement les instructions de correction
de la trajectoire (G41/G42 ou G42/G41) en fonction du nouveau sens d'usinage.

A

MIRROR X

Il en va de méme pour le sens de l'interpolation circulaire (G2/G3 ou G3/G2).

Remarque

Si aprés MIRROR, une rotation additive est programmée avec AROT, il faudra, selon le cas,
utiliser des sens de rotation inversés (positif/négatif ou négatif/positif). Les fonctions miroir
appliquées aux axes géométriques sont converties automatiquement par la commande en
rotations et, le cas échéant, en fonctions miroir par rapport a I'axe de symétrie réglable par
parameétre machine. Il en va de méme pour les décalages d'origine réglables.

Axe de la fonction miroir

Un parametre machine permet de régler I'axe par rapport auquel s'exécute la fonction miroir :
PM10610 SMN_MIRROR_REF_AX = <valeur>

Valeur

Signification

0

La fonction miroir s'exécute par rapport a I'axe programmé (négation des valeurs).

L'axe X est I'axe de référence.

L'axe Y est I'axe de référence.

1
2
3

L'axe Z est I'axe de référence.

Interprétation des valeurs programmées

Un parametre machine permet de régler la fagon d'interpréter les valeurs programmées :

356

Notions de base
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13.8 Fonction miroir programmable (MIRROR, AMIRROR)

PM10612 SMN_MIRROR_TOGGLE = <valeur>

Valeur Signification

0 Les valeurs d'axes programmeées ne sont pas exploitées.

1 Les valeurs d'axes programmeées sont exploitées :

e Sjla fonction miroir n'a pas encore été appliquée a l'axe, elle est exécutée lorsque les

valeurs d'axe programmées sont * 0.

® Pour une valeur d'axe programmeée = 0, la fonction miroir est désactivée.

Notions de base
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13.9 Génération d'un frame selon ['orientation de l'outil (TOFRAME, TOROT, PAROT)

13.9

Syntaxe

358

Génération d'un frame selon l'orientation de I'outil (TOFRAME,
TOROT, PAROT)

TOFRAME génere un systéme de coordonnées cartésien, dont I'axe Z coincide avec
I'orientation actuelle de I'outil. L'utilisateur a ainsi la possibilité de dégager I'outil sans collision
en direction Z (p. ex. aprés une rupture de piéce dans le cas d'un programme a 5 axes).

La position des deux axes X et Y dépend du réglage dans le paramétre machine PM21110
$SMC_X_AXES_IN_OLD_X_Z_PLANE (systéme de coordonnées pour la définition
automatique du frame). Le nouveau systéme de coordonnées est soit conservé tel qu'il résulte
de la cinématique de la machine, soit une rotation supplémentaire lui est appliquée par rapport
au nouvel axe Z, de sorte que le nouvel axe X se situe dans I'ancien plan Z-X (voir les
indications du constructeur de machine).

Le frame résultant, décrivant l'orientation, figure dans la variable systéme du frame
programmable ($P_PFRAME).

TOROT écrase uniqguement la composante de rotation dans le frame programmé. Toutes les
autres composantes restent inchangées.

TOFRAME et TOROT sont dimensionnés pour les opérations de fraisage, pour lesquelles G17
est typiqguement actif (plan de travail X/Y). Pour les opérations de rotation ou, d'une fagon
générale, lorsque G18 ou G19 sont actifs, il faut par contre utiliser des frames, dans lesquels
I'axe X ou 'Y coincide avec l'orientation de la piéce. La programmation de ces frames s'effectue
avec les instructions TOFRAMEX/TOROTX OUu TOFRAMEY/TOROTY.

PAROT permet d'orienter le systéme de coordonnées piéce (SCP) sur la piece.

‘Z Base (L'

z' Y Z'

45°

TOFRAME /TOFRAMEZ/TOFRAMEY / TOFRAMEX
TOROTOF
TOROT/TOROTZ/TOROTY/TOROTX

Notions de base
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13.9 Génération d'un frame selon l'orientation de l'outil (TOFRAME, TOROT, PAROT)

TOROTOF
PAROT
PAROTOF
Signification
TOFRAME : Orienter I'axe Z du SCP parallélement a I'orientation de I'outil par rotation du frame
TOFRAMEZ : Identique @ TOFRAME
TOFRAMEY : Orienter I'axe Y du SCP parallelement a I'orientation de I'outil par rotation du frame
TOFRAMEX : Orienter I'axe X du SCP parallélement a I'orientation de I'outil par rotation du frame
TOROT : Orienter I'axe Z du SCP parallélement a l'orientation de I'outil par rotation du frame
La rotation définie par TOROT est la méme que celle définie par TOFRAME.
TOROTYZ : Identique a TOROT
TOROTY : Orienter I'axe Y du SCP parallélement a I'orientation de I'outil par rotation du frame
TOROTX : Orienter I'axe X du SCP parallélement a I'orientation de I'outil par rotation du frame
TOROTOF : Désactiver I'orientation paralléle a l'orientation de I'outil
PAROT : Orienter le SCP sur la piéce par rotation du frame
Les translations, les homothéties et les fonctions miroir du frame actif sont conser-
vées.
PAROTOF : La rotation de frame par rapport a l'outil, activée avec PAROT, est désactivée avec
PAROTOF.
Remarque
L'instruction TOROT permet de réaliser une programmation cohérente pour des organes porte-
outil orientables quelle que soit la cinématique.
De la méme fagon que pour un organe porte-outil pivotable, PAROT permet d'activer une
rotation de la table de travail. Ceci permet de définir un frame qui modifie la position du systéme
de coordonnées piéce de telle fagon qu’aucun mouvement compensatoire de la machine
n’intervient. L'instruction PAROT n'est pas rejetée si aucun organe porte-outil pivotable n'est
actif.
Exemple
Code de programme Commentaire

N160 X50

Notions de base

N120 TOFRAME
N140 G91 Z20

N100 GO G53 X100 Z100 DO

; TOFRAME est pris en compte, tous les déplacements
d'axes géométriques
programmés se réferent au nouveau systeme de coordon-

nées.
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|Code de programme Commentaire

Informations complémentaires

360

Affectation de la direction d'axe

Si l'une des instructions TOFRAMEX, TOFRAMEY, TOROTX ou TOROTY est programmée a la
place de TOFRAME / TOFRAMEZ ou TOROT / TOROTZ, les affectations suivantes s'appliquent
aux orientations d'axe, comme indiqué dans le tableau ci-aprés :

Instruction Direction de I'outil Axe auxiliaire (abs- | Axe auxiliaire (or-
(applications) cisse) donnée)

TOFRAME / TOFRAMEZ / 4 X Y

TOROT / TOROTZ

TOFRAMEY / TOROTY Y 4 X

TOFRAMEX / TOROTX X Y 4

Frame systéme propre pour TOFRAME ou TOROT

Les frames générés par TOFRAME ou TOROT peuvent étre écrits dans un frame systéme
spécifique $P_TOOLFRAME. A cet effet, le bit 3 doit étre mis a 1 dans le paramétre machine
MD28082 $MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK. Le frame programmable reste inchangé. Des
différences se manifestent ultérieurement quand le frame programmable est modifié.

Bibliographie

Pour plus d'informations sur les machines équipées d'un organe porte-outil orientable, référez-
vous au :

® Manuel de programmation Notions complémentaires ; chapitre : "Orientation de I'outil"

e Description fonctionnelle Fonctions de base ; Correction de I'outil (W1),
chapitre : "Organes porte-outil orientables"

Notions de base
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13.10 Désactivation du frame (G53, G153, SUPA, G500)

13.10 Désactivation du frame (G53, G163, SUPA, G500)

Pendant I'exécution de certains processus tels que I'accostage du point de changement d'outil,
différents composants de frame doivent étre définis et inhibés a certains moments.

Les frames réglables peuvent étre soit désactivés en mode modal, soit inhibés en mode non
modal.

Les frames programmables peuvent étre inhibés ou supprimés en mode non modal.

Syntaxe
G53
G153
SUPA
G500
TRANS
ROT
SCALE
MIRROR
Signification
G53: Inhibition a effet non modal de tous les frames programma-
bles et réglables
G153: G153 agit comme G53 et inhibe de plus le frame de base
global ($P_ACTBFRAME).
SUPA : SUPA agit comme G153 et désactive en plus les déplace-
ments suivants :
® Décalages par manivelle (DRF)
e Déplacements forcés
e Décalage d'origine externe
e Décalage PRESET
G500 : Désactivation a effet modal de tous les frames réglables
(G54 ... G57, G505 ... G599), si G500 ne contient aucune
valeur.
TRANS/ROT/SCALE/MIRROR : sans indication d'axe, entraine la suppression des frames
programmables.

Notions de base
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13.11

Syntaxe

Signification

362

Programmation : Désélection de corrections spécifique a un axe
(CORROF)

La procédure CORROF permet de supprimer les corrections suivantes spécifiques a un axe :
e Décalages d'origine additifs réglés par manivelle (décalages DRF)
e Offsets de position programmés a l'aide de la variable systéme $AA_OFF

e Corrections de l'orientation de I'outil programmées a l'aide des variables systeme
$AC_OFF_...

La suppression d'une valeur de correction arréte le prétraitement des blocs et la composante
de position du déplacement forcé désélectionnée est reprise dans la position dans le systéme
de coordonnées de base. Aucun axe n'est déplacé.

La valeur de position dans le systéme de coordonnées machine, disponible dans la variable
systéme $AA_IM (consigne actuelle de I'axe dans le SCM), reste inchangée.

La valeur de position dans le systéme de coordonnées piéce, disponible dans la variable
systéme $AA_IW (consigne actuelle de I'axe dans le SCP), est changée, car elle contient alors
la composante du déplacement forcé désélectionné.

Remarque
CORROF peut étre programmé dans un programme CN.

La programmation de CORROF dans une action synchrone n'est pas autorisée.

CORROF (<Axis>, "<String>"[,<Axis>, "<String>"])

CORROF : Procédure de désélection des décalages ou corrections suivantes d'un axe :
® Décalage DRF

e Offsets de position (SAA_OFF)

® Correction de l'orientation de I'outil (JAC_OFF_...)

Prise d'effet : | modale

<Axis>: Descripteur d'axe (descripteur d'axe de canal, d'axe géométrique ou d'axe machine)
Type de don- | AXIS
nées :

Notions de base
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13.11 Programmation : Désélection de corrections spécifique a un axe (CORROF)

<String>: | Chaine de caracteres pour la définition du type de correction
Type de don- | BOOL

nées :

Valeur Signification

DRF Décalage DRF

AR OFF Offset de position (SAA_OFF)

OFF_ ORI Correction de l'orientation de I'outil (SAC_OFF_...)

Remarque

Pour désélectionner la correction de I'orientation de I'outil, supprimer
les offsets spécifiques a un axe des axes d'orientation. Un axe de canal
quelconque peut étre spécifié comme parameétre <Axis>.

Exemples

Exemple 1 : Désélection spécifique a un axe d'un décalage DRF (1)

Un décalage DRF est généré avec la manivelle DRF dans I'axe X. Aucun décalage DRF n'est
activé dans les autres axes du canal.

|Code de programme Commentaire

N10 CORROF (X, "DRE") ; CORROF agit ici comme DRFOF.

Exemple 2 : Désélection spécifique a un axe d'un décalage DRF (2)

Un décalage DRF est généré avec la manivelle DRF dans I'axe X et dans I'axe Y. Aucun
décalage DRF n'est activé dans les autres axes du canal.

Code de programme Commentaire

; Seul le décalage DRF de l'axe X est désélectionné, le décalage DRF de l'axe Y étant
conservé.

; Avec DRFOF, les deux décalages auraient été désélectionnés.

N10 CORROF (X, "DRE")

Exemple 3 : Désélection spécifique a un axe d'un offset de position $AA_OFF

Code de programme Commentaire

; Un offset de position == 10 est interpolé pour 1l'axe X.

N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X] 10 G4 F5

; L'offset de position de l'axe X est désélectionné : $SAA OFF[X]=0
; L'axe X ne se déplace pas.
; L'offset de position est ajouté a la position actuelle de 1l'axe X.

N80 CORROF (X,"AA OFF")

Notions de base
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13.11 Programmation . Désélection de corrections spécifique a un axe (CORROF)

Exemple 4 : Désélection spécifique a un axe d'un décalage DRF et d'un offset de position
$AA_OFF (1)

Un décalage DRF est généré avec la manivelle DRF dans I'axe X. Aucun décalage DRF n'est
activé dans les autres axes du canal.

Code de programme Commentaire

; Un offset de position de 10 est interpolé pour 1l'axe X.

N10 WHEN TRUE DO $AA OFF[X] = 10 G4 F5

; Seul le décalage DRF et 1l'offset de position de 1l'axe X sont désélectionnés.
; Le décalage DRF de l'axe Y est conservé.

N70 CORROF (X, "DRE",X,"AA OFF")

Exemple 5 : Désélection spécifique a un axe d'un décalage DRF et d'un offset de position
$AA_OFF (2)

Un décalage DRF est généré avec la manivelle DRF dans I'axe X et dans I'axe Y. Aucun
décalage DRF n'est activé dans les autres axes du canal.

Code de programme Commentaire
; Un offset de position == 10 est interpolé pour l'axe X.
N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X] = 10 G4 F5

; Le décalage DRF de l'axe Y et l'offset de position de 1l'axe X sont désélectionnés.
; Le décalage DRF de l'axe X est conservé.

N70 CORROF (Y,"DREF",X,"AA OFF")

Informations complémentaires

$AA_OFF_VAL

Apres désélection de l'offset de position par $AA_OFF, la variable systeme $AA_OFF_VAL
(trajet intégré de la superposition d'axe) de I'axe correspondant est égale a zéro.

$AA_OFF en mode JOG

Une interpolation de I'offset de position a également lieu comme déplacement superposé lors
de la modification de $AA_OFF en mode JOG, si la validation de cette fonction a été réalisée
avec le paramétre machine MD36750 $MA_AA_OFF_MODE.

$AA_OFF dans une action synchrone

Lors de la désélection de I'offset de position par CORROF (<axe>, "AA OFF"), Si une action
synchrone est active activant immédiatement de nouveau $AA_OFF

(DO $AA OFF [<axe>]=<valeur>), alors $AA_OFF est désélectionné et n'est plus activé,
puis l'alarme 21660 est émise. Si I'action synchrone est cependant activée ultérieurement,
p. ex. dans le bloc suivant CORROF, $AA_OFF est mis a 1 et une interpolation d'offset de
position est effectuée.

Notions de base
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13.11 Programmation . Désélection de corrections spécifique a un axe (CORROF)

Remplacement automatique d'un axe de canal

Si un axe pour lequel CORROF a été programmé est actif dans un autre canal, il est intégré au
canal par remplacement d'axe (condition : MD30552 $MA_AUTO_GET_TYPE > 0), puis l'offset
de position et/ou le décalage DRF sont désélectionnés.

Notions de base
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13.12 Désélection d'un décalage d'origine additif (DRFROF)

13.12

Syntaxe

Signification

Exemples

366

Désélection d'un décalage d'origine additif (DRFROF)

Les décalages d'origine additifs, réglés par manivelle (décalages DRF), sont désélectionnés
a l'aide de la procédure DRFOF.

La désélection déclenche un arrét du prétraitement des blocs et la composante de position,
correspondant au décalage DRF désélectionné, est reprise dans la position du systéme de
coordonnées de base. Aucun axe n'est déplacé. La valeur de la variable systéme $AA_IM
(consigne actuelle du SCM d'un axe) ne change pas, la valeur de la variable systéme $AA_IW
(consigne actuelle du SCM d'un axe) change, car elle contient a présent la composante
désélectionnée du déplacement forcé.

DRFOF

DRFOF : Procédure de désélection des décalages DRF pour tous les axes activés du canal

Prise d'effet : | modale

Exemple 1 : Désélection spécifique a un axe d'un décalage DRF (1)

Un décalage DRF est généré avec la manivelle DRF dans I'axe X. Aucun décalage DRF n'est
activé dans les autres axes du canal.

|Code de programme Commentaire

N10 CORROF (X, "DRE") ; CORROF agit ici comme DRFOF.

Exemple 2 : Désélection spécifique a un axe d'un décalage DRF (2)

Un décalage DRF est généré avec la manivelle DRF dans I'axe X et dans I'axe Y. Aucun
décalage DRF n'est activé dans les autres axes du canal.

Code de programme Commentaire

N10 CORROF (X, "DRF") ; Seul le décalage DRF de l'axe X est désélectionné, le dé-
calage DRF de l'axe Y étant conservé (avec DRFOF, les deux
décalages auraient été désélectionnés).

Exemple 3 : Désélection spécifique a un axe d'un décalage DRF et d'un offset de position
$AA_OFF (1)

Un décalage DRF est généré avec la manivelle DRF dans I'axe X. Aucun décalage DRF n'est
activé dans les autres axes du canal.

|Code de programme Commentaire

N10 WHEN TRUE DO SAA OFF[X] = 10 G4 F5 ; Un offset de position == 10 est in-
terpolé pour 1l'axe X.

Notions de base
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13.12 Désélection d'un décalage d'origine additif (DRFROF)

Code de programme Commentaire

N70 CORROF (X, "DRE",X,"AA OFF") ; Seul le décalage DRF et 1l'offset de
position de l'axe X sont désélection-
nés, le décalage DRF de l'axe Y étant

conservé.

Exemple 4 : Désélection spécifique a un axe d'un décalage DRF et d'un offset de position
$AA_OFF (2)

Un décalage DRF est généré avec la manivelle DRF dans I'axe X et dans I'axe Y. Aucun
décalage DRF n'est activé dans les autres axes du canal.

Code de programme Commentaire

N10 WHEN TRUE DO $AA OFF[X] = 10 G4 F5 ; Un offset de position == 10 est in-
terpolé pour 1l'axe X.

N70 CORROF (Y,"DREF",X,"AA OFF") ; Le décalage DRF de l'axe Y et 1'off-
set de position de 1l'axe X sont dés-
électionnés, le décalage DRF de 1l'axe

X étant conservé.

Notions de base
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13.13 Décalages d'origine spécifiques a la rectification (GFRAMEO, GFRAMET ... GFRAME100)

13.13 Décalages d'origine spécifiques a la rectification (GFRAMEDO,
GFRAME1 ... GFRAME100)

Instruction d'activation d'un frame de rectification dans le canal

La programmation de l'instruction GFRAME<n> active le frame de rectification correspondant
de la gestion des données $P_GFR[<n>] dans le canal. A cet effet, le frame de rectification
actif $P_GFRAME est réglé sur la méme valeur que le frame de rectification de la gestion des
données $P_GFR[<n>]:

GFRAME<n> = $P_GFRAME = $P_GFR[<n>]

Instruction Frame de rectification activé dans le canal

GFRAMEO $P_GFR[ 0 ] (frame neutre)
GFRAME1 $P_GFR[ 1]

GFRAME100 |$P_GFR[100]

Syntaxe
GFRAME<n>
Signification
GFRAME<n> : Activation du frame de rectification <n> de la gestion des données
Groupe G : 64
Position de base : | PM20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES| 63 ]
Prise d'effet : modale
<n>: Numeéro du frame de rectification
Plage de valeurs : |0, 1,2, ... 100

Notions de base
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Fonction

Par la sortie de fonctions auxiliaires, la CN communique en temps opportun a I'AP que le

programme piéce désire faire exécuter certaines fonctions de commutation de la machine-outil
par I'AP. Ceci a lieu par transfert des fonctions auxiliaires et de leurs paramétres a l'interface
avec I'AP. Le traitement des valeurs et signaux transférés doit étre réalisé par le programme

AP utilisateur.

Fonctions auxiliaires

Les fonctions auxiliaires suivantes peuvent étre transférées a I'AP :

Fonction auxiliaire Adresse
Sélection d'outil T
Correction d'outil D, DL
Avance F/FA
Vitesse de rotation de broche S
Fonctions M M
Fonctions H H

Pour chaque groupe de fonctions ou fonction individuelle, les paramétres machine permettent
de définir si la sortie est déclenchée avant, en méme temps que ou apreés le déplacement.

L'AP acquitte les sorties de fonctions auxiliaires de différentes maniéres.

Notions de base
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Propriétés
Le tableau suivant présente les principales propriétés des fonctions auxiliaires :
Fonction Extension d'adresse Valeur Explications Nombre
Signification | Zone Zone Type | Significa- maximal
tion par bloc
M - 0 0..99 INT Fonction Pour la plage de valeurs de |5
(implici- 0a99, I'extension d'adresse
te) est 0.
Obligatoirement sans exten-
sion d'adresse :
MO, M1, M2, M17, M30
N° broche 1-12 1..99 INT Fonction M3, M4, M5, M19, M70 avec
extension d'adresse = n°
broche (p.ex. M2=5 ; arrét
broche pour broche 2) .
Sans n° de broche, la fonc-
tion s'applique a la broche
maitre.
Quelconque | 0-99 100 ... INT Fonction Fonctions M de I'utilisateur*
2147483647
S N° broche 1-12 0..+1,8%10% | REAL | Vitessede |Sans n°de broche, |lafonc- |3
rotation tion s'applique a la broche
maitre.
H Quelconque | 0-99 0.. Quel- Fonctions sans effetdansla | 3
+ 2147483647 | INT conque CN, réalisation exclusive
£1,8*10% REAL par AP
T N° broche 1-12 0-32000 (égale- | INT Appel d'outil | Les noms d'outil ne sontpas | 1
ment noms d'ou- transférés a l'interface avec
(si GO acti- til si la gestion I'AP.
ve) d'outils est acti-
ve)
D - - 0-12 INT Appel de DO : Désélection 1
correcteur | prgréglage : D1
d'outil
DL Correction [1-6 0..+1,8*10% | REAL | Sélection Se réfere au numéro D sé- | 1
en fonction de la cor- lectionné précédemment.
de I'endroit rection
d'outil fine
F - - 0,001 - REAL | Avance tan- 6
999 999,999 gentielle
FA N° axe 1-31 0,001 - REAL | Avance pa-
999 999,999 raxiale
* La signification de ces fonctions est définie par le constructeur de machines (voir les indications du constructeur de la
machine).
Notions de base
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Informations complémentaires

Notions de base

Nombre de sorties de fonction par bloc CN

Dans un bloc CN, vous pouvez programmer 10 sorties de fonction au maximum. La génération
de fonctions auxiliaires peut aussi étre déclenchée dans la partie action d'actions
synchrones.

Bibliographie :
Description fonctionnelle Actions synchrones

Regroupement

Les fonctions citées peuvent étre regroupées. Pour quelques fonctions M, la répartition en
groupes est préréglée. Le regroupement permet de fixer le mode d'acquittement.

Sorties rapides de fonctions (QU)

Les fonctions, qui n'ont pas été configurées pour une sortie rapide, peuvent étre définies a
sortie rapide de fagon ciblée avec le mot-clé QU. L'exécution du programme est poursuivie
sans attente de I'acquittement de la réalisation de la fonction supplémentaire (seulement
attente de l'acquittement du transfert). Ceci permet d'éviter les interruptions inutiles des
déplacements.

Remarque

Pour la fonction "Sorties rapides de fonctions", les paramétres machine correspondants
doivent étre activés (- constructeur de machines).

Sorties de fonctions en liaison avec des déplacements

Le transfert d'informations ainsi que I'attente des réactions correspondantes sont colteuses
en temps et se répercutent donc aussi sur les déplacements.

Acquittement rapide sans répercussion sur le changement de bloc

Le mode de changement de bloc peut étre influencé par la donnée machine. Avec le réglage
"Changement de bloc non retardé", le comportement pour les fonctions auxiliaires rapides est
le suivant :

Sortie de fonction auxiliai- | Comportement
re

avant le déplacement La transition entre des blocs avec fonctions auxiliaires rapides a lieu
sans interruption et sans réduction de vitesse. La sortie des fonctions au-
xiliaires a lieu dans le premier cycle d'interpolation du bloc. Le bloc suivant
démarre sans retard di a l'attente d'un acquittement.

pendant le déplacement | La transition entre des blocs avec fonctions auxiliaires rapides a lieu
sans interruption et sans réduction de vitesse. La sortie des fonctions au-
xiliaires a lieu pendant le bloc. Le bloc suivant démarre sans retard dd a
I'attente d'un acquittement.

apres le déplacement Le déplacement est interrompu a la fin du bloc. La sortie des fonctions
auxiliaires a lieu a la fin du bloc. Le bloc suivant démarre sans retard di a
I'attente d'un acquittement.
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/\ PRUDENCE

Sorties de fonctions en contournage

Les sorties de fonctions a effectuer avant les déplacements interrompent le contournage
(G64/G641) et générent un arrét précis pour le bloc précédent.

Les sorties de fonctions a effectuer aprésles déplacements interrompent le contournage
(G64/G641) et générent un arrét précis pour le bloc courant.

Important : L'attente d'un signal d'acquittement manquant de I'AP peut également entrainer
l'interruption du contournage, par exemple dans le cas des séquences de fonctions M dans
des blocs contenant des trajets extrémement courts.

Notions de base
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14. 1 Fonctions M

Les fonctions M permettent d'activer des opérations de commutation, par exemple la mise en
marche/l'arrét de l'arrosage, ainsi que d'autres fonctionnalités sur la machine.

Syntaxe

M<valeur>

M[<extension d'adresse>]=<valeur>

Signification

M:

Adresse pour la programmation de fonctions M

<extension d'adresse>:

broche) s'applique a certaines fonctions M.

Pour certaines fonctions M, la notation a adresse étendue (par
exemple avec indication du numéro de broche pour les fonctions de

<valeur>:

tation a une fonction machine définie.

L'affectation d'une valeur (numéro de fonction M) permet une affec-

Type : INT

Plage de valeurs : |0 ... 2147483647 (valeur INT max.)

Fonctions M prédéfinies

Certaines fonctions M importantes pour I'exécution du programme sont déja prédéfinies dans

la commande :

Fonction M

Signification

Mo*

Arrét programmé

M1*

Arrét facultatif

m2*

Fin du programme principal (comme M30)

M3

Rotation de la broche dans le sens horaire

M4

Rotation de la broche dans le sens antihoraire

M5

Arrét de la broche

M6

Changement d'outil (réglage par défaut)

M17*

Fin du sous-programme

M19

Positionnement de la broche

M30*

Fin du programme principal (comme M2)

M40

Changement automatique de rapport de boite de vitesses

M41

Rapport de boite de vitesses 1

M42

Rapport de boite de vitesses 2

M43

Rapport de boite de vitesses 3

M44

Rapport de boite de vitesses 4

M45

Rapport de boite de vitesses 5

M70

Commutation de la broche dans le mode axe

Notions de base
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Remarque
L'extension de I'adresse n'est pas admise pour les fonctions repérées par *.

Les fonctions MO, M1, M2, M17 et M30 sont toujours activées aprés le déplacement.

Fonctions M définies par le constructeur de machine

Exemples

374

Tous les numéros de fonction M libres peuvent étre affectés par le constructeur de machine
par exemple a des fonctions de commutation destinées a la commande de dispositifs de
serrage ou a l'activation/désactivation d'autres fonctions machines.

Remarque

Les fonctionnalités affectées aux numéros de fonction M libres sont spécifiques a la machine.
La fonctionnalité d'une certaine fonction M peut donc varier d'une machine a l'autre.

Les fonctions M disponibles sur une machine, ainsi que les fonctionnalités correspondantes,
sont indiquées par le constructeur de machine.

Exemple 1 : nombre maximal de fonctions M dans le bloc

Code de programme Commentaire
N10 S...
N20 X... M3 ; Fonction M dans le bloc avec déplacement d'axe,

démarrage de la broche avant le déplacement de 1l'axe

N180 M789 M1767 M100 M102 ; 5 fonctions M au maximum dans un bloc.
M376

Exemple 2 : fonction M en tant que sortie rapide

Code de programme Commentaire

N10 H=QU (735) ; Sortie rapide pour H735.
N10 Gl F300 X10 Y20 Go4
N20 X8 Y90 M=QU (7) ; Sortie rapide pour M7.

M7 a été programmeée en tant que sortie rapide de telle sorte que le contournage (G64) n'est
pas interrompu.

Remarque

N'utilisez cette possibilité que dans des cas particuliers, car le déroulement temporel en sera
modifié, par exemple, en cas de combinaison avec d'autres sorties de fonctions.

Notions de base
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14. 1 Fonctions M

Informations complémentaires pour les fonctions M prédéfinies

Arrét programmé : MO

L'usinage est arrété dans le bloc CN contenant M0. Vous avez maintenant la possibilité
d'enlever les copeaux, d'effectuer des mesures etc.

Arrét programmé 1 - Arrét facultatif : M1

M1 peut étre réglé par :

e HMI / boite de dialogue "Influence sur le programme”
ou

® [nterface CN/AP

L’exécution du programme CN est suspendue par les blocs programmés.

Arrét programmé 2 - Une fonction auxiliaire associée a M1 avec arrét pendant I'exécution du
programme

L’arrét programmeé 2 est configurable par I'intermédiaire de HMI / boite de dialogue "Influence
sur le programme" et permet une interruption des procédures technologiques a la fin de la
piéce a usiner. L'utilisateur peut ainsi intervenir dans la production en cours, par exemple pour
éliminer des copeaux.

Fin de programme : M2, M17, M30

M2, M17 ouM30 permettent de terminer I'exécution d'un programme. Si le programme principal
est appelé a partir d'un autre programme (comme un sous-programme), M2/M30 agissent
comme M17 et inversement, autrement dit M17 agit dans le programme principal comme M2/
M30.

Fonctions de broche : M3, M4, M5, M19, M70

La notation a adresse étendue avec indication du numéro de broche s'applique a toutes les
fonctions de broche.

Exemple :

Code de program- Commentaire
me

|M2:3 ; Rotation de la seconde broche dans le sens horaire

Si aucune extension d'adresse n'est programmeée, la fonction s'applique a la broche maitre.

Notions de base
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Notions de base
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15.1 Transmission de messages (MSG)

L'instruction MSG () permet de transmettre, depuis le programme piéce, une chaine de
caractéres quelconque sous forme de message destiné a I'opérateur.

Syntaxe
MSG ("<Texte du message>"[,<Exécution>])
MSG( )

Signification

MSG : Appel de sous-programme prédéfini pour la génération d'un message

<Texte du Chaine de caractéres quelconque destinée a étre affichée en tant que mes-

message> : sage
Type : STRING
Longueur maximale : | 124 caractéres ; affichage sur deux lignes (2*62 ca-
ractéres)
Il est également possible de transmettre des variables dans le texte du mes-
sage en utilisant I'opérateur de concaténation "<<".

<Exécution>: Paramétre permettant de définir l'instant auquel I'écriture du message doit

étre exécutée (facultatif)
Type : INT
Valeur: | 0 (réglage par | Aucun bloc principal spécifique n'est créé pour
défaut) I'écriture du message. Elle s'effectue dans le bloc
CN exécutable suivant. Il ne se produit aucune
interruption du contournage actif.

1 Un bloc principal spécifique est créé pour I'écri-
ture du message. Tout contournage actif est in-
terrompu.

MSG () : La programmation de MSG () sans texte de message permet de supprimer a
nouveau le message actuel. Sans suppression, le message reste affiché jus-
qu'a l'arrivée du message suivant.

Remarque

Si un message doit s'afficher dans la langue activée pour l'interface, |'utilisateur doit disposer
d'informations sur la langue actuellement paramétrée sur I'lHM. Cette information peut étre
interrogée dans le programme piéce et dans les actions synchrones, via la variable systéme
SAN_LANGUAGE_ON_HMI (voir "Langue actuelle dans I''HM (Page 590)").

Notions de base
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15.1 Transmission de messages (MSG)

Exemples

Exemple 1 : transmettre / effacer un message
Code de programme Commentaire
N10 G91 G64 F100 ; contournage
N20 X1 Y1
N... X... Y...
N20 MSG ("Usinage piece 1") ; Le message n'est transmis qu'avec N30.

; Le contournage reste inchangé.
N30 X... Y...
N... X... Y...
N400 X1 Y1
N410 MSG ("Usinage piece 2",1) ; Le message est transmis avec N410.
; Le contournage est interrompu.

N420 X1 Y1
N X. Y
N900 MSG () ; Suppression du message.

Exemple 2 : texte de message avec variable
Code de programme Commentaire
N10 R12=$AA IW [X] ; Position actuelle de 1l'axe X dans R12.
N20 MSG("Position de 1l'axe X"<<R12<<"vérifier") ; Transmettre un message avec la variable R12.
N90 MSG () ; Effacer le message dans N20.

Notions de base
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15.2 Ecrire la chaine de caractéres dans la variable OPl (WRTPR)

15.2 Ecrire la chaine de caractéres dans la variable OPl (WRTPR)

Avec la fonction WRTPR (), vous pouvez écrire une chaine quelconque de caractéres dans la
variable OPI progProtText a partir du programme piéce.

Syntaxe
WRTPR (<String>[,<ExecTime>])
Signification
WRTPR : Appel de fonction de sortie d'une chaine de caractéres.
<String>: Chaine quelconque de caractéres pouvant étre écrite dans la variable OPI
progProtText.
Type : STRING
Longueur maxima- | 128 caractéres
le:
<ExecTime> : Parameétre facultatif permettant de définir l'instant auquel I'écriture de la chai-
ne de caractéres doit étre exécutée.
Type : INT
Plage de valeurs : |0, 1
0 (par défaut) | Aucun bloc principal spécifique n'est
créé pour I'écriture de la chaine de ca-
racteres. Elle s'effectue dans le bloc CN
exécutable suivant. Il ne se produit aucu-
ne interruption du contournage actif.
1 Un bloc principal spécifique est créé pour
I'écriture de la chaine de caractéres.
Tout contournage actif est interrompu.
Exemples
Code de programme Commentaire
N10 G91 G64 F100 ; Contournage
N20 X1 Y1
N30 WRTPR ("N30") ; La chaine de caracteéres "N30" est tout d'abord écrite
dans N40.
; Le contournage reste inchangé.
N40 X1 Y1
N50 WRTPR("N50",1) ; La chaine de caractéres "N50" est tout d'abord écrite
dans N50.
; Le contournage est interrompu.
N60 X1 Y1

Notions de base
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15.3 Limitation de la zone de travail

15.3.1 Limitation de la zone de travail dans le SCB (G25/G26, WALIMON, WALIMOF)

Avec G25/G26, vous pouvez limiter la zone (champ, volume) de travail dans laquelle I'outil
pourra se déplacer et ce, dans chaque axe de canal. Les zones se trouvant a l'extérieur des
limites de zone de travail définies par G25/G2 6 sont interdites pour les mouvements d'outil.

X\ Zone de protection

Zone de travail
SV I — i - —_—
T H@ z

Les coordonnées pour les différents axes sont valables dans le systéme de coordonnées de
base :

Systeme
de coordonnées
de base

La limitation de la zone de travail pour tous les axes validés doit étre programmeée avec
l'instruction WALMON. Une programmation de la limitation de la zone de travail avec WALIMOF
est sans effet. L'instruction WAL TMON est préréglée et doit donc étre uniquement programmeée
si la limitation de la zone de travail a été auparavant désactivée.

Notions de base
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Syntaxe

Signification

Notions de base

15.3 Limitation de la zone de travail

G25 X.Y..Z..
G26 X.Y..7..
WALIMON
WALIMOF
G25: limitation inférieure de la zone de travail
Affectation des valeurs aux axes de canal dans le systéme de coordonnées de base
G26: Limitation supérieure de la zone de travail
Affectation des valeurs aux axes de canal dans le systéme de coordonnées de base
X Yoo 7. Limitations inférieures ou supérieures de la zone de travail des axes de canal indivi-
duels
Les indications se rapportent au systéme de coordonnées de base.
WALTIMON : Activer la limitation de la zone de travail pour tous les axes
WALIMOF : Désactiver la limitation de la zone de travail pour tous les axes

A part l'introduction programmable des valeurs via G25/G2 6, vous pouvez aussi introduire
manuellement des valeurs a I'aide des données de réglage spécifiques a l'axe :

PS43420 $SA_WORKAREA_LIMIT_PLUS (limitation positive de la zone de travail)
PS43430 $SA_WORKAREA_LIMIT_MINUS (limitation négative de la zone de travail)

L'activation et la désactivation des limitations de la zone de travail, paramétrées via SD43420
et SD43430, sont effectuées dans une direction spécifique via les données de réglage
immédiatement effectives et spécifiques a I'axe :

PS43400 $SA_WORKAREA_PLUS_ENABLE (limitation de la zone de travail active dans le
sens positif)

PS43410 $SA_WORKAREA_MINUS_ENABLE (limitation de la zone de travail active dans le
sens négatif)

L'activation/désactivation spécifique a une direction permet de limiter la zone de travail, pour
un axe, dans une seule direction.

Remarque

La limitation de la zone de travail programmée via G25/G2 6 est prioritaire et écrase les valeurs
introduites par SD43420 SD43430.

Remarque

Avec G25/G26, vous pouvez aussi programmer sous I'adresse S des valeurs limites pour la
vitesse de rotation de broche. Pour plus d'informations a ce sujet, référez-vous a " Limitation
programmable de la vitesse de rotation de broche (G25, G26) (Page 108) "
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15.3 Limitation de la zone de travail

Exemple

4B

Zone de protection

La limitation de la zone de travail via G25/
26 permet de restreindre le volume de
travail d'une machine rotative de maniere

80

N

.

Zone de travail

a protéger les installations limitrophes tel-
les que revolvers, stations de mesure,
etc. contre tout endommagement.

Préréglage : WALIMON

Informations complémentaires

Point de référence de I'outil

3 of ———— - -
ZB
3
X-
30 300
Code de programme Commentaire
N10 GO G90 FO.5 T1
N20 G25 X-80 Z30 ; Définition de la limite inférieure pour les différents
axes de coordonnées
N30 G26 X80 7330 ; Définition de la limite supérieure
N40 L22 ; Programme d'usinage
N50 GO G90 Z102 T2 ; Aller au point de changement d'outil
N60 X0
N70 WALIMOF ; Désactiver la limitation de la zone de travail
N80 Gl z-2 FO0.5 ; Percage des avant-trous
N90 GO Z200 ; Retour en arriere
N100 WALIMON ; Activer la limitation de la zone de travail
N110 X70 M30 ; Fin du programme

La pointe de I'outil est surveillée comme point de référence quand la correction de longueur
d’outil est active, sinon c'est le point de référence de I'organe porte-outil.

La prise en compte du rayon d'outil doit étre activée séparément. Cette activation intervient
via le parameétre machine spécifique au canal :

MD21020 $MC_WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS

382

Notions de base
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15.3.2

Condition

15.3 Limitation de la zone de travail

Si le point de référence de l'outil se trouve a I'extérieur du volume de travail défini par la
limitation de la zone de travail ou qu'il quitte ce volume, I'exécution du programme est arrétée.

Remarque

Lorsque des transformations sont actives, la prise en compte des données d'outil (longueur
et rayon d'outil) peut différer du comportement décrit.

Bibliographie :

Description fonctionnelle Fonctions de base ; surveillance des axes, zones de protection (A3)
"Surveillance de la limitation de la zone de travail"

Limitation programmable de la zone de travail, G25/G26

Pour chaque axe, on peut définir une limite supérieure (G26) et une limite inférieure (G25) de
la zone de travail. Ces valeurs sont immédiatement effectives et sont conservées, en cas de
réglage adéquat du PM (- MD10710 $MN_PROG_SD_RESET_SAVE_TAB), aprés RESET
et remise sous tension.

Remarque

Une description du sous-programme CALCPOSI se trouve dans le Manuel de programmation
Notions complémentaires. Ce sous-programme permet de vérifier, avant toute activation des
déplacements de la machine, si la trajectoire prévue peut étre exécutée a l'intérieur des limites
de la zone de travail et/ou des zones de protection.

Limitation de la zone de travail dans le SCP/SCR (WALCSO ... WALCS10)

La "Limitation de la zone de travail dans le SCP/SCR" permet une limitation flexible orientée
piece de la plage de déplacement des axes de canal dans le systéme de coordonnées piece
(SCP) ou le systeme de coordonnées réglable (SCR). Elle a été essentiellement congue pour
le domaine des tours traditionnels.

Les axes de canal doivent étre référencés.

Groupe de limitations de la zone de travail

Notions de base

Avec les groupes de limitations de la zone de travail, il n'est pas nécessaire de réécrire les
limites de la zone de travail propres a chaque axe pour tous les axes de canal en cas de
commutation des affectations d'axe, par exemple en cas d'activation/désactivation des
transformations ou du frame actif.

Un groupe de limitations de la zone de travail comprend les données suivantes :
® |imites de la zone de travail pour tous les axes de canal

e Systéme de référence de la limitation de la zone de travail
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15.3 Limitation de la zone de travail

Syntaxe

Signification

384

$P _WORKAREA CS COORD SYSTEM[<WALimNo>]=<Value>
$P_WORKAREA CS_PLUS_ ENABLE [<WALimNo>, <Ax>]=<Value>
$P_WORKAREA CS LIMIT PLUS[<WALimNo>,<Ax>]=<Value>
$P WORKAREA CS MINUS ENABLE [<WALimNo>,<Ax>]=<Value>

SP_WORKAREA CS LIMIT MINUS[<WALimNo>, <Ax>]=<Value>

WALCS<n>

WALCSO

$SP_WORKAREA CS COORD_SYSTEM[<WALimNo>]=<Value>

Systéme de coordonnées auquel se rapporte la limitation de la zone de travail d'un groupe

<WALimNo>: | Groupe de limitations de la zone de travail

Type : INT
Plage de va- 0 (groupe 1) ... 9 (groupe 10)
leurs :
<Value>: Valeur du type INT
1 Systéme de coordonnées piéce (SCP)
3 Systéme de coordonnées réglable (SCR)

$$P_WORKAREA CS_PLUS_ ENABLE [<WALimNo>, <Ax>]=<Value>

Libérer la limitation de la zone de travail dans le sens positif de I'axe pour I'axe de canal indiqué

<WALimNo>: | Groupe de limitations de la zone de travail

Type : INT
Plage de va- 0 (groupe 1) ... 9 (groupe 10)
leurs :
<Axe> Nom d'axe de canal
<Value>: Valeur du type BOOL
0 (FALSE) Aucun déblocage
1 (TRUE) Déblocage

$P_WORKAREA CS MINUS ENABLE [<WALimNo>,<Ax>]=<Value>

Libérer la limitation de la zone de travail dans le sens négatif de I'axe pour I'axe de canal indiqué

<WALimNo>: | Groupe de limitations de la zone de travail
Type : INT

Plage de va- 0 (groupe 1) ... 9 (groupe 10)
leurs :

<Axe> . Nom d'axe de canal

Notions de base
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Exemple

Notions de base
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15.3 Limitation de la zone de travail

<Value>:

Valeur du type BOOL

0 (FALSE)

Aucun déblocage

1 (TRUE)

Déblocage

SP_WORKAREA CS LIMIT PLUS[<WALimNo>,<Ax>]=<Value>

Limitation de la zone de travail dans le sens positif de I'axe de canal indiqué

<WALimNo>: | Groupe de limitations de la zone de travail
Type : INT
Plage de va- 0 (groupe 1) ... 9 (groupe 10)
leurs :

<Axe>: Nom d'axe de canal

<Value>: Valeur du type REAL

$P_WORKAREA CS LIMIT MINUS[<WALimNo>,<Ax>]=<Value>

Limitation de la zone de travail dans le sens négatif de I'axe de canal indiqué

<WALimNo>: | Groupe de limitations de la zone de travail
Type : INT
Plage de va- | 0 (groupe 1) ... 9 (groupe 10)
leurs :
<Axe> Nom d'axe de canal
<Value>: Valeur du type REAL
WALCS<n> : Activation des limitations de la zone de travail d'un groupe de limitations de la zone
de travail
<n>: Numéro du groupe de limitations de la zone de travail
Plagedeva- |1..10
leurs :
WALCSO : désactivation des limitations de la zone de travail actives dans le canal
Remarque

Le nombre effectivement disponible de groupes de limitations de la zone de travail dépend de
la configuration (- voir les indications du constructeur de machines).

3 axes sont définis dans le canal : X, Y et Z.
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15.3 Limitation de la zone de travail

Un groupe de limitations de la zone de travail portant le n° 2 doit étre défini, puis active, les
axes dans le groupe étant limités dans le SCP selon les spécifications suivantes :

® Axe Xensens Plus: 10 mm

e Axe X en sens Moins : aucune limitation
® Axe Y ensens Plus : 34 mm

® Axe Y en sens Moins : -25 mm

® Axe Z en sens Plus : aucune limitation

® Axe Z en sens Moins : -600 mm

Code de programme Commentaire

N51 SP_WORKAREA CS COORD SYSTEM[1]=1 ; La limitation de la zone de
travail du groupe de limitations
de la zone de travail 2 est vala-
ble dans le SCP.

N60 $P WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,X]=TRUE
N61 $P_WORKAREA CS LIMIT PLUS[1,X]=10

N62 $P WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,X]=FALSE
N70 $P WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,Y]=TRUE
N73 $P_WORKAREA CS LIMIT PLUS[1,Y]=34

N72 $P_WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,Y]=TRUE
N73 $P WORKAREA CS LIMIT MINUS[1,Y]=-25
N80 $P_WORKAREA CS PLUS ENABLE[1,Z]=FALSE
N82 $P WORKAREA CS MINUS ENABLE[1,Z]=TRUE
N83 $P WORKAREA CS LIMIT PLUS[1,2]=-600

N90 WALCS2 ; Activation du groupe de limita-
tions de la zone de travail 2.

Informations complémentaires
Prise d'effet

La limitation de la zone de travail via WALCS1 - WALCS10 est effective indépendamment de la
limitation de la zone de travail via WAL IMON. Si les deux fonctions sont actives, c'est la limitation
rencontrée en premier par la déplacement de I'axe qui sera effective.

Point de référence de I'outil

La prise en compte des données d'outil (longueur et rayon de I'outil) et, par conséquent, du
point de référence de I'outil lors de la surveillance des limitations de la zone de travail,
correspond a la limitation de la zone de travail avec WAL TMON.

Notions de base
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15.4 Accostage du point de référence (G74)

15.4 Accostage du point de référence (G74)

Aprés la mise en marche de la machine, tous les chariots de déplacement axial doivent
accoster leur point de référence (lorsque des systéemes de mesure relatifs sont utilisés). Ce
n'est qu'apres cette opération que des déplacements peuvent étre programmés.

Le code G74 permet d'exécuter l'accostage du point de référence dans le programme CN.

Syntaxe
G74 X1=0 Y1=0 z1=0 A1=0 ..;Programmation dans un bloc CN spécifique
Signification
G74: Appel d'instruction G Accostage du point de référence
X1=0 Y1=0 71=0 ..: L'adresse d'axe machine x1, Y1, z1... spécifiée pour les axes linéaires
est accostée au point de référence
Al=0 B1=0 C1=0 ..: L'adresse d'axe machine A1, B1, C1... spécifiée pour les axes rotatifs
est accostée au point de référence
Remarque
Avant I'accostage du point de référence, aucune transformation ne doit étre programmée pour
un axe qui doit accoster le point de référence avec G74.
La transformation est désactivée avec l'instruction TRAFOOF.
Exemple
Dés que le systéme de mesure change, le point de référence est accosté et I'origine piece
déterminée.
Code de programme Commentaire
N10 SPOS=0 ; broche en asservissement de position
N20 G74 X1=0 Y1=0 z1=0 C1=0 ; Accostage du point de référence pour les
axes linéaires et les axes rotatifs
N30 G54 ; Décalage d'origine
N40 L47 ; Programme d'usinage
N50 M30 ; Fin du programme

Notions de base
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15.5 Accostage d'un point fixe (G75)

15.5

Conditions

388

Accostage d'un point fixe (G75)

L'instruction G75 a effet non modal permet a des axes individuels et indépendants les uns des
autres d'accoster des points fixes dans la zone de la machine, p. ex. des points de changement
d'outil, points de chargement, points de changement de palette, etc.

Les points fixes correspondent a des positions dans le systéme de coordonnées machine, qui
sont enregistrées dans les paramétres machine (PM30600 $MA_FIX_POINT_POS|n]). 4
points fixes peuvent étre définis au maximum par axe.

Les points fixes peuvent étre accostés dans n'importe quel programme CN, indépendamment
des positions d'outil et de piéce courantes. Un arrét interne du prétraitement des blocs est
réalisé avant le déplacement des axes.

X
u e
P

oint fixe

Y

Pour I'accostage de points fixes avec G75, les conditions suivantes doivent étre remplies :

Les coordonnées du point fixe doivent étre déterminées de fagon précise et enregistrées
dans les paramétres machine.

Les points fixes doivent se situer dans la plage de déplacement valide (— Tenir compte des
limites logicielles des fins de course !)

La prise de référence des axes a déplacer doit avoir été effectuée.

Aucune correction du rayon d'outil ne doit étre active.

Aucune transformation cinématique ne doit étre active.

Les axes a déplacer ne doivent prendre part a aucune transformation active.
Aucun des axes a déplacer ne doit étre un axe asservi d'un couplage actif.
Aucun des axes a déplacer ne doit étre un axe d'une association Gantry.

Les cycles de compilation ne doivent concerner aucune composante de déplacement.

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Instructions complémentaires
15.5 Accostage d'un point fixe (G75)

Syntaxe
G75 <nom d'axe><position de l'axe> ... FP=<n>
Signification
G75: Accostage d'un point fixe
<nom d'axe>: Nom de I'axe machine a déplacer vers le point fixe
Tous les descripteurs d'axe sont autorisés.
<position de La valeur de position n'a aucune signification. De ce fait, on indique en
1'axe>: général la valeur "0".
FP=: Point fixe a accoster
<n>: Numeéro du point fixe
Plage de valeurs: | 1,2,3,4
Remarque :
Si aucun FP=<n> ou aucun numéro de point fixe ne sont programmeés ou
si FP=0, cela est interprété comme Fp=1 et le point fixe 1 est accosté.
Remarque
Il est également possible de programmer plusieurs axes dans un bloc G75. Ces axes sont
alors déplacés simultanément sur le point fixe indiqué.
Remarque
La valeur de I'adresse FP ne doit pas étre supérieure au nombre de points fixes définis pour
chaque axe programmé (PM30610 $SMA_NUM_FIX_POINT_POS).
Exemple

Pour un changement d'outil, il s'agit de déplacer les axes X (= AX1) et Z (= AX3) a la position
fixe de I'axe machine 1 avec X = 151,6 et Z = -17,3.

Paramétres machine :
e PM30600 $MA_FIX_POINT_POS[AX1,0] = 151.6
e PM30600 $MA_FIX_POINT[AX3,0] = 17.3

Programme CN :

Code de programme Commentaire
N100 G55 ; Activer le décalage d'origine réglable.
N110 X10 Y30 z40 ; Accoster les positions dans le SCP.

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 389



Instructions complémentaires

15.5 Accostage d'un point fixe (G75)

Code de programme Commentaire

N120 G75 X0 z0 FP=1 MO ; L'axe X se déplace sur 151,6
; et l'axe Z se déplace sur 17,3 (dans le SCM).
; Chaque axe se déplace a sa vitesse maximale.

; Aucun déplacement supplémentaire ne doit étre actif
dans ce bloc.

; Afin qu'un déplacement supplémentaire ne puisse pas

; non plus étre réalisé une fois les positions finales
atteintes,

; un arrét est inséré a cet endroit.
N130 X10 Y30 z40 ; La position de N110 est de nouveau accostée.

; Le décalage d'origine est de nouveau actif.

Remarque

Lorsque la fonction "Gestion d'outils avec des magasins" est active, les fonctions auxiliaires
T..0uM. .. (typiquement M6) ne suffisent pas pour déclencher le verrouillage du changement
de bloc a la fin du déplacement G75.

Raison : Avec le paramétrage "Gestion d'outils avec des magasins active", les fonctions
auxiliaires pour le changement d'outil ne sont pas transmises a I'AP.

plus d'informations

G75

Les axes sont déplacés comme axes machine en rapide. Le déplacement est représenté en
interne par les fonctions "SUPA" (inhibition de tous les frames) et "GO RTLIOF" (déplacement
en rapide avec interpolation axiale individuelle).

Siles conditions pour "RTLIOF" (interpolation axiale individuelle) ne sont pas remplies, le point
est accosté en tant que trajectoire.

Lorsqu'ils atteignent le point fixe, les axes s'arrétent dans la fenétre de tolérance "Arrét précis
fin".
Dynamique paramétrable pour G75

Pour les déplacements de positionnement aux positions de points fixes (G75), le paramétre
machine suivant permet de régler le mode dynamique souhaité :

PM18960 $SMN_POS_DYN_MODE (type de dynamique de I'axe de positionnement)

Bibliographie
Description fonctionnelle Fonctions de base, chapitre "Accélération (B2)" > "Fonctions" >
"Limitation des a-coups pour l'interpolation axiale individuelle (SOFTA) (spécifique a I'axe)"

Notions de base
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15.5 Accostage d'un point fixe (G75)

Déplacements axiaux supplémentaires

Les déplacements axiaux supplémentaires suivants sont pris en compte au moment de
I'interprétation du bloc G75 :

e Décalage d'origine externe
e DRF
e Offset de synchronisation ($AA_OFF)

Ensuite, les déplacements axiaux supplémentaires ne doivent plus étre modifiés jusqu'a ce
que la fin du déplacement soit atteinte par le bloc G75.

Des déplacements supplémentaires aprés l'interprétation du bloc G75 entrainent un décalage
correspondant du point fixe accosté.

Les déplacements supplémentaires suivants ne sont pas pris en compte quel que soit le
moment d'interprétation et entrainent un décalage correspondant de la position de destination :

e Correction d'outil en ligne

e Déplacements supplémentaires provenant de cycles de compilation dans le SCB comme
le SCM

Frames actifs

Tous les frames actifs sont ignorés Les déplacements s'effectuent dans le systeme de

coordonnées machine.

Limitation de la zone de travail dans le SCP/SRC

La limitation de la zone de travail spécifique au systéme de coordonnées (WALCSO ...

WALCS10) n'a aucun effet dans le bloc avec G75. La destination est surveillée comme point

de départ du bloc suivant.

Déplacements d'axes/de broches avec POSA/SPOSA

Si des axes/broches programmeés ont précédemment été déplacés avec POSA ou SPOSA, ces

déplacements sont d'abord menés a terme avant I'accostage du point fixe.

Fonctions de broche dans le bloc G75

Sila broche est exclue de la fonction "Accostage d'un point fixe", il est possible de programmer
des fonctions de broche supplémentaires (par exemple un positionnement avec SPOS/
SPOSA) dans le bloc G75.

Axes modulo

Avec les axes modulo, le point fixe est accosté par le trajet le plus court.

Bibliographie
Plus d'informations sur "l'accostage de points fixes", voir :

Description fonctionnelle Fonctions d'extension, déplacement manuel et déplacement manuel
par manivelle (H1) "Accostage d'un point fixe en JOG"

Notions de base
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15.6

Fonction

Syntaxe

Signification

392

Accostage d'une butée (FXS, FXST, FXSW)

Grace a la fonction "Accostage d'une butée", il est possible de générer des forces définies
pour le blocage de piéces, telles que celles requises pour les poupées mobiles, les fourreaux
de poupée mobile et les préhenseurs par exemple. De plus, cette fonction permet d'accoster
des points de référence mécaniques.

Position réelle apres
"Accostage butée"

B
It
g N

| Fenétre de surveillance
| d'accostage de butée

7N

Position finale
programmeée Position de départ

En cas de couple suffisamment réduit, des mesures simples sont aussi possibles sans qu'un
palpeur doive étre raccordé. La fonction "Accostage d'une butée" peut étre utilisée pour les
axes et pour les broches susceptibles d'étre traitées comme des axes.

FXS [<axe>]=..

FXST [<axe>]=.

FXSW[<axe>]=.

FXS[<axe>]=.. FXST [<axe>]=..

FXS [<axe>]=.. FXST [<axe>]=.. FXSW[<axe>]=..

FXS: Instruction d'activation et de désactivation de la fonction "Accostage d'une
butée"
FXS[<axe>]=1: Activation de la fonction
FXS=[<axe>]=0: Désactivation de la fonction

FXST : Instruction optionnelle pour le réglage du couple de blocage

Indication en % du couple maximal de I'entrainement

Notions de base
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15.6 Accostage d'une butée (FXS, FXST, FXSW)

FXSW : Instruction optionnelle pour le réglage de la largeur de la fenétre de surveil-
lance d'immobilisation en butée

Indication en mm, inch ou degrés
<axe>: Noms d'axe machine
On programme des axes machine (X1, Y1, Z1 etc.).

Remarque
Les instructions FXS, FXST et FXSW sont modales.

La programmation de FXST et FXSW est facultative : s’il N’y a pas de donnée introduite, la
commande numérique utilise la derniére valeur programmée ou la valeur figurant dans le
parameétre machine correspondant.

Activer I'accostage de la butée FXS[<axe>] = 1

Le déplacement vers le point de destination peut étre décrit comme étant un déplacement
d’axe a interpolation ou d'axe de positionnement. Dans le cas d’'un axe de positionnement, la
fonction peut étre active au-dela des limites du bloc dans lequel elle a été programmée.

L’accostage d'une butée peut aussi avoir lieu dans plusieurs axes simultanément et en
paralléle au déplacement d’autres axes. La butée doit se trouver entre la position de départ
et la position de destination.

IMPORTANT

Risque de collision

Dés que la fonction "Accostage d'une butée" a été activée pour un axe/une broche, vous ne
devez programmer aucune nouvelle position pour cet axe.

Avant d'activer la fonction, il faut commuter les broches en mode asservissement de position.

Exemple :
Code de programme Commentaire
X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2 ; L'axe X1 est déplacé vers la

position de destination X=
250 mm avec l’avance F100 (indi-
cation facultative).

Le couple de blocage est égal a
12,3 % du couple maximum d’en-
trainement ; la surveillance a
lieu dans une fenétre de 2 mm de
large.

Désactivation de I'accostage de butée FXS[<axe>] =0

Notions de base

Le fait de désactiver la fonction déclenche un arrét du prétraitement des blocs.
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15.6 Accostage d'une butée (FXS, FXST, FXSW)

Le bloc avec FXS [<axe>]=0 doit contenir des déplacements.

IMPORTANT

Risque de collision

Le déplacement vers la position de retrait doit éloigner I'outil de la butée, pour éviter un
endommagement de la butée ou de la machine.

Le changement de bloc a lieu dés que la position de retrait est atteinte. En I'absence de
position de retrait, le changement de bloc se fait dés la coupure de la limitation de couple

Exemple :
Code de programme Commentaire
X200 Y400 GOl G94 F2000 FXS[X1] =0 ; L'axe X1 opere un retrait de la butée

pour atteindre la position X=200 mm. Tou-
tes les autres introductions sont option-
nelles.

Couple de blocage (FXST) et fenétre de surveillance (FXSW)

Si vous avez programmé une limitation du couple FXST, celle-ci est active dés le début du
bloc, autrement dit I'accostage de la butée se fera aussi avec un couple réduit. FXST et
FXSW sont programmables et modifiables a n’importe quel moment dans le programme piéce :
Les modifications seront activées avant I'exécution des déplacements programmés dans le
méme bloc.

IMPORTANT

Risque de collision

Si une nouvelle fenétre de surveillance de butée est programmée, alors non seulement la
largeur de la fenétre se trouvera modifiée, mais aussi le point de référence pour le centre de
la fenétre, si 'axe a été déplacé auparavant. La position réelle de I'axe machine aprés
modification de la fenétre est le nouveau centre de la fenétre.

La fenétre est a choisir de sorte que seule une rupture de la butée puisse activer la

surveillance d'immobilisation.

Informations complémentaires

394

Rampe de montée

Avec un parameétre machine, vous pouvez définir une rampe de montée pour la nouvelle limite
de couple afin d'éviter une modification brutale (dans le cas d'une pression sur le fourreau de
contre-poupée par exemple).

Notions de base
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15.6 Accostage d'une butée (FXS, FXST, FXSW)

Suppression des alarmes

En pratique, vous pouvez inhiber I'alarme de butée du programme piéce en la masquant dans
un paramétre machine et en activant le réglage du PM avec NEW_CONF.

Activation

Les instructions d'accostage de la butée peuvent étre activées dans des actions synchrones /
des cycles technologiques. L'activation peut se faire sans déplacement, la limitation du couple
agit immédiatement. Dés que I'axe est déplacé suivant les consignes, la surveillance de la
butée est active.

Activation a partir d'actions synchrones

Exemple :

Quand I'événement attendu ($R1) se produit alors que l'accostage de la butée n'est pas encore
amorcé, Fxs doit étre activé pour I'axe Y. Le couple doit étre égal a 10 % du couple nominal.
La largeur de surveillance d'immobilisation en butée est égale a la valeur préréglée.

|Code de programme

N10 IDS=1 WHENEVER ((SR1=1) AND ($AA FXS[Y]==0)) DO $R1=0 FXS[Y]=1
FXST[Y]=10

Le programme piéce doit contenir les instructions pour que $R1 soit mis a 1 au moment voulu.
Désactivation a partir d'actions synchrones

Exemple :

Quand un événement attendu ($R3) s'est produit et que I'état "Butée atteinte" (variable
systéme $AA_FXS) est réalisé, FXS doit étre désactivé.

|Code de programme

IDS=4 WHENEVER (($R3==1) AND ($AA _FXS[Y]==1)) DO FXS[Y]=0
FA[Y]=1000 POS[Y]=0
Butée atteinte
Lorsque la butée a été accostée :
® | a distance restant a parcourir est supprimée et la consigne de position est alignée.

® Le couple de I'entrainement croit jusqu’a la valeur limite FXSW, puis reste constant a cette
valeur.

® | a surveillance d'immobilisation en butée est activée a l'intérieur de la largeur de fenétre
attribuée.

Notions de base
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Autres conditions a prendre en compte
e Mesure avec effacement de la distance restant a parcourir

"Mesure avec effacement de la distance restant a parcourir" (instruction MEAS) et
"Accostage d'une butée" ne peuvent pas étre programmeés dans un méme bloc.
Exception : Une des fonctions agit sur un axe a interpolation et l'autre sur un axe de
positionnement ou les deux agissent sur des axes de positionnement.

Contrdle du contour
Aussi longtemps que la fonction "Accostage d'une butée" est active, il n'y a aucune
surveillance du contour.

Axes de positionnement

Lorsque la fonction "Accostage d'une butée" est exécutée avec des axes de
positionnement, le changement de bloc intervient indépendamment du déplacement vers
la butée.

Axes Link et axes de conteneurs

L'accostage d'une butée est également autorisé pour les axes Link et les axes conteneurs.
L'état de I'axe machine affecté est conservé au-dela des rotations conteneur. Ceci est
également valable pour la limitation de couple a effet modal avec FOCON.

Bibliographie :

— Description fonctionnelle Fonctions d'extension ; plusieurs panneaux de commande sur
plusieurs NCU, systémes décentralisés (B3)

— Manuel de programmation Notions complémentaires ; théme : "Accostage d'une butée
(FXS et FOCON/FOCOF)"

L’accostage d'une butée est impossible dans les cas suivants :
— Dans le cas des axes Gantry

— Pour des axes concurrents de positionnement exclusivement pilotés par I'AP
(Pactivation de Fxs doit avoir lieu dans le programme CN).

Quand la limite de couple est trop basse, I'axe peut ne plus suivre les valeurs de consigne
prescrites, le régulateur de position atteint la limite et I'écart par rapport au contour
programmé augmente. Des déplacements par a-coup peuvent alors survenir lorsque la
limite de couple augmente. Pour s'assurer que I'axe peut encore suivre les valeurs de
consigne, il convient de vérifier que I'écart par rapport au contour programmé n'est pas
supérieur a ce qu'il serait si le couple n'était pas limité.

Notions de base
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15.7 Arrét temporisé (G4)

L'instruction G4 permet de programmer dans un bloc un délai (arrét temporisé) qui court a
partir du moment ou le bloc est exécuté. Le passage au bloc suivant s'effectue dés que le délai
est entierement écoulé.

Remarque

G4 interrompt le contournage.

Syntaxe
G4 F<Time>
G4 S<NumSpi>
G4 S<n> = <NumSpi>
Signification
G4 : Activation de I'arrét temporisé
Uniquement oui
dans le bloc :
F<Time> : L'indication de I'arrét temporisé <Time> s'effectue en secondes sous l'adresse F.
S<NumSpi>: L'indication de I'arrét temporisé en tours de broche <NumSpi> par rapport a la
broche principale actuelle s'effectue sous I'adresse S.
S<n>=NumSpi> : | L'indication de I'arrét temporisé en tours de broche <NumSpi> par rapport a la
broche adressée avec l'extension d'adresse <n> s'effectue sous I'adresse S.

Remarque

Les adresses F et s utilisées pour I'horodatage dans le bloc d'arrét temporisé G4 n'ont pas
d'incidence sur les avances F. . . et les vitesses de rotation de broche S. .. du programme.

Autres conditions a prendre en compte

Actions synchrones

Dans un programme, deux actions synchrones sont programmées de maniére que le bloc
suivant avec arrét temporisé devienne le bloc d'action dans lequel les actions synchrones sont
exécutées. La premiére action synchrone est une action synchrone modale. L'autre action
synchrone est une action synchrone non modale. Si I'action synchrone non modale doit
influencer I'action synchrone modale, par ex. déblocage de I'usinage via UNLOCK, au moins
deux temps de cycle d'interpolation, par ex. G4 F<temps de cycle d'interpolation
* 2>, doivent étre disponibles comme arrét temporisé effectif.

Notions de base
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Exemple

398

L'arrét temporisé effectif dépend du réglage du paramétre machine PM10280
SMN_PROG_FUNCTION_MASK, bit 4 = <valeur>

Valeur | Signification

0 L'arrét temporisé effectif est égal a I'arrét temporisé programmé

1 L'arrét temporisé effectif est égal a 'arrét temporisé programmé, arrondi au multiple immé-
diatement supérieur du temps de cycle d'interpolation (PM10071 $MN_IPO_CYCLE_TIME)

Exemple de programme :
* PM10071 $MN_IPO_CYCLE_TIME == 8 ms
e PM10280 SMN_PROG_FUNCTION_MASK, bit 4 = 1

Code de programme Commentaire

N10 WHEN TRUE DO LOCK (1) ; SynAct non modale : LOCK de la
; SynAct modale ID=1
N20 G4 F2 ; Bloc d'action pour SynAct de N10
N30 WHEN TRUE DO UNLOCK (1) ; SynAct non modale : UNLOCK
; de la SynAct modale ID=1
N40 ID=1 WHENEVER TRUE DO $R0O=1 RDISABLE ; SynAct modale ID=1
; Paramétre R RO=1
; Activation du blocage de la lecture
N50 G4 F0.012 ; Bloc d'action pour SynAct de N40 et N50
; Voir ci-dessous la section "Description"

N60 G4 F10

Description

Le comportement souhaité est que I'action synchrone non modale de N30 annule le blocage
actif (LOCK) de I'action synchrone modale avec ID=1 de N40 et donc que le paramétre R soit
écrit dans N50 et que le blocage de la lecture devienne effectif. Cependant, ce comportement
n'est obtenu que lorsque I'arrét temporisé effectif correspond au moins a deux temps de cycle
d'interpolation.

L'arrét temporisé effectif est déterminé par I'arrét temporisé programmeé, le temps de cycle
d'interpolation et le réglage dans PM10280 $MN_PROG_FUNCTION_MASK, bit 4. Pour que
I'arrét temporisé effectif corresponde au moins a deux temps de cycle d'interpolation, I'arrét
temporisé suivant doit étre programmeé :

® Bit4 == 0: Arrét temporisé programmé = 2 * temps de cycle d'interpolation

® Bit4 ==1: Arrét temporisé programmé = 1,5 * temps de cycle d'interpolation

Si l'arrét temporisé effectif est inférieur a deux temps de cycle d'interpolation, I'écriture du
parameétre R et le blocage de la lecture ne sont exécutés que dans le bloc N60.

|Code de programme Commentaire
N10 G1 F200 Z-5 S300 M3 ; Avance F, vitesse de rotation de la broche S
N20 G4 F3 ; Arrét temporisé : 3s

Notions de base
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Code de programme

15.7 Arrét temporisé (G4)

Commentaire

N30 X40 Y10
N40 G4 s30

N50 X...

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

; Attendre 30 rotations de la broche (pour S = 300 tr/
min et une correction de la vitesse de rotation de
100 %, cela correspond a : t = 0,1 min).

; L'avance et la vitesse de rotation de la broche pro-
grammées dans N10 continuent a étre actives.
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15.8 Arrét inferne du prétraifement des blocs

15.8 Arrét interne du prétraitement des blocs

Fonction

Lors de l'accés a des données d'état de la machine ($A...), la commande déclenche un arrét
du prétraitement des blocs. Le bloc suivant n'est exécuté que lorsque tous les blocs prétraités
et mémorisés auparavant ont été exécutés en entier. Un arrét précis (comme G9) a lieu dans
le bloc précédent.

Code de programme

Commentaire

Exemple
N40
N50
N60
N70
N80
400

POSA[X]=100
IF $AA IM[X]==R100 GOTOF MARKEL

GO Y100
WAITP (X)
MARQUEL :

; Accés a des données d'état de la machi-
ne ($SA...), la commande déclenche un
arrét interne du prétraitement des
blocs.

Notions de base
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16.1 Axes

Types d'axes
Dans le cadre de la programmation, on fait la distinction entre les types d'axe suivants :
® Axes machine
® Axes géométriques
® Axes supplémentaires
® Axes a interpolation
® Axes synchrones
® Axes de positionnement
® Axes de commande
® Axes AP / axes de positionnement pilotés entierement par I'AP
® Axes Link (fonction NCU-Link)
® Axes Lead-Link (fonction NCU-Link)

Axes de canal

| Axes géométriques | }Axes supplémentaires|
i ! |
Axes d'interpolation | | Axes de commande | | Axes synchrones |
|Axes de positionnement| | Axes AP |

| Transformation cinématique |

| Axes machine |

16.1.1 Axes principaux / Axes géométriques

Les axes principaux définissent un systéeme de coordonnées orthogonal direct. C’'est dans ce
systéme de coordonnées que les déplacements d’outil seront programmés.

En commande numérique, les axes principaux sont appelés axes géométriques. Cette
expression est également utilisée dans ce manuel.

Notions de base
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Axes géométriques permutables

La fonction "Axes géométriques permutables" (voir Description fonctionnelle Notions
complémentaires) permet de modifier, dans le programme piéce, le groupe d'axes
géomeétriques configuré par paramétre machine. Un axe de canal défini comme axe
supplémentaire synchrone peut remplacer un axe géométrique quelconque.

Descripteur d'axe

Le nom/descripteur d'un axe géométrique peut étre défini par le paramétre machine suivant :
PM20060 $SMC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB (nom d'axe géométrique dans le canal)
Désignation standard sur les tours :

1. Axe géométrique : X

2. Axe géométrique : Z

Axe de pivotement de la tourelle revolver

Outils Broche additionnelle

Broche principale Axe additionnel

(broche maitre)

Poupée mobile
Axe C P

axes géométriques

Désignation standard sur les fraiseuses :
1. Axe géométrique : X

2. Axe géométrique : Y

3. Axe géométrique : Z

Informations complémentaires

On utilise au maximum trois axes géomeétriques pour programmer les frames et la géométrie
de la piéce (contour).

Les descripteurs des axes géométriques et des axes de canal peuvent étre identiques, dans
la mesure ou une transformation cinématique est possible.

Les noms des axes géométriques et des axes de canal peuvent étre identiques dans tous les
canaux. Ainsi, un programme peut étre exécuté dans n'importe quel canal.

Notions de base
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16.1.2

16.1.3

16.1.4

Notions de base

Axes supplémentaires

16.1 Axes

Contrairement aux axes géométriques, aucun lien géométrique n'existe entre les axes

supplémentaires.

Axes supplémentaires typiques :

® Axes pour tourelles revolver d'outil
® Axes pour tables pivotantes

® Axes pour tétes pivotantes

® Axes de chargeurs

Descripteur d'axe

Dans le cas d'un tour a tourelle revolver, p .ex. :

® Position de revolver U

e Contre-pointe V

Exemple de programmation

Code de programme

Commentaire

N10 Gl X100 Y20 z30 A40 F300

N20 POS[U]=10POS[X]=20 FA[U]=200 FA[X]=350

N30 Gl X500 Y80 POS[U]=150FA[U]=300 F550

N40 G74 X1=0 Zz1=0

Broche principale, broche maitre

; Déplacements d'axes en inter-
polation.

; Déplacements d'axes de posi-
tionnement.
; Axe en interpolation et axe

de positionnement.

; Accostage du point de réfé-
rence.

La broche considérée comme broche principale est déterminée par la cinématique de la
machine. Cette broche est généralement déclarée broche maitre par un paramétre

machine.

Cette affectation peut étre modifiée par de l'instruction de programme SETMS (<numéro de
broche>). Avec SETMS sans indication du numéro de broche, il est possible de retourner a

la broche maitre définie dans le paramétre machine.

Des fonctions spéciales telles que le filetage a I'outil s'appliquent a la broche maitre.

Descripteur de broche
S ou SO

Axes machine

Les axes machines sont les axes présents physiquement sur la machine.
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16.1 Axes

16.1.5

16.1.6

404

Le déplacement programmeé d'un axe a interpolation ou supplémentaire peut agir sur plusieurs
axes machine par l'intermédiaire d'une transformation active dans le canal (TRANSMIT,
TRACYL ou TRAORI).

Les axes machine ne sont adressés directement dans le programme que dans des cas
spéciaux (par exemple pour l'accostage du point de référence ou d'un point fixe).

Descripteur d'axe

Le nom/descripteur d'un axe machine peut étre défini par le paramétre machine spécifique a
la CN suivant :

PM10000 $SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB (nom d'axe machine)
Réglage par défaut : X1, Y1, Z1, A1, B1, C1, U1, V1

Les axes machine possédent en outre des descripteurs fixes qui peuvent toujours étre utilisés
indépendamment du nom réglé dans le paramétre machine :

AX1, AX2, ..., AX<n>

Axes de canal

Tous les axes géométriques, supplémentaires et machine affectés a un canal sont appelés
axes de canal.

Descripteur d'axe

Le nom/descripteur spécifique au canal d'un axe géométrique ou supplémentaire peut étre
défini par le paramétre machine suivant :

PM20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB (nom de I'axe de canal)
Réglage par défaut: X,Y,Z,A,B,C, U,V

L'affectation de I'axe machine auquel correspond un axe géométrique ou supplémentaire dans
le canal est défini dans le paramétre machine suivant :

PM20070 $SMC_AXCONF_MACHAX_USED (axes machine utilisés)

Axes a interpolation

Les axes a interpolation décrivent la trajectoire et, par conséquent, le déplacement de l'outil
dans l'espace.

L'avance programmeée est appliquée sur cette trajectoire. Les axes qui participent a la
trajectoire atteignent leur position finale simultanément. En régle générale, il s'agit des axes
géomeétriques.

Cependant, les axes qui deviendront axes a interpolation et qui détermineront ainsi la vitesse,
sont définis lors du préréglage de la machine.

Dans le programme CN, les axes a interpolation peuvent étre spécifiés par FGROUP.

Pour plus d'informations sur FGROUP, référez-vous a "Avance (G93, G94, G95, F, FGROUP,
FL, FGREF) (Page 109)".

Notions de base
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16.1.7

Types

16.1.8

Notions de base

16.1 Axes

Axes de positionnement

Les axes de positionnement sont interpolés séparément, c'est a dire que chaque axe de
positionnement posséde son propre interpolateur d'axe et sa propre avance. Les axes de
positionnement ne sont pas en interpolation avec les axes a interpolation.

Les axes de positionnement sont pilotés par le programme CN ou par 'AP. Quand un axe est
appelé a étre piloté simultanément par la CN et 'AP, un message d'erreur apparait.

Axes typiques de positionnement :
® Dispositif de chargement de piéces
e Dispositif de déchargement de piéces

e Magasin d'outils/Tourelle revolver

Il'y a lieu de faire la distinction entre les axes de positionnement avec synchronisation en fin
de bloc et ceux avec synchronisation aprés plusieurs blocs.

Axes POS

le changement de bloc a lieu en fin de bloc, lorsque tous les axes a interpolation et de
positionnement programmés dans ce bloc ont atteint le point final programmé.

Axes POSA
les déplacements des axes de positionnement peuvent se dérouler sur plusieurs blocs.

Axes POSP

le déplacement de ces axes de positionnement pour accoster la position finale se fait en
plusieurs parties.

Remarque

Les axes de positionnement deviennent des axes synchrones quand ils sont déplacés sans
I'identificateur spécifique POS/POSA.

Le contournage (G64) n'est possible pour les axes a interpolation que si les axes de
positionnement (POS) atteignent leur position finale avant les axes a interpolation.

Les axes a interpolation programmeés avec POS/POSA sont extraits du groupe d'axes a
interpolation pour ce bloc.

Pour plus d'informations sur POS, POSA et POSP, référez-vous a "Déplacement des axes de
positionnement (POS, POSA, POSP, FA, WAITP, WAITMC) (Page 118)".

axes synchrones

Les axes synchrones se déplacent de fagon synchrone avec les axes a interpolation depuis
la position de départ jusqu’a la position finale programmée.
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L'avance programmée sousF est valable pour tous les axes a interpolation programmés dans
le bloc, cependant pas pour les axes synchrones. Pour effectuer leur course, les axes
synchrones ont besoin du méme temps que les axes a interpolation.

Un axe synchrone peut étre, par exemple, un axe rotatif qui est déplacé en synchronisme avec
l'interpolation d’'un contour.

16.1.9 Axes de commande

Les axes de commande sont démarrés par des actions synchrones a la suite d'un événement
(commandes). lIs peuvent étre positionnés, activés et arrétés de fagon totalement asynchrone
avec le programme piece. Il n'est pas possible de déplacer un axe simultanément a partir du
programme piece et d'une action synchrone.

Les axes de commande sont interpolés isolément, c’est a dire que chaque axe de commande
posséde son propre interpolateur d’axe et sa propre avance.

Bibliographie :
Description fonctionnelle Actions synchrones

16.1.10 Axes AP

Le déplacement des axes AP est piloté par I'AP, par le biais de blocs fonctionnels spécifiques
dans le programme de base et peut étre exécuté de fagon asynchrone avec tous les autres
axes. Les déplacements sont exécutés indépendamment des axes synchrones et des axes a
interpolation.

Notions de base
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16.1.11 les axes Link

Les axes Link sont des axes raccordés physiquement a une autre NCU qui assure leur
asservissement de position. lls peuvent étre affectés dynamiquement a des canaux d'une
autre NCU. Du point de vue d'une NCU déterminée, les axes Link ne sont pas des axes

locaux.
Systéme Systéme
NCU 1 d'entrainement 1 NCU 2 d'entrainement 2

Canal 1 Canal 1
A1 B1

Canal 2
A2 B2
A3

[ [

Module Link (HW) | [ Module Link (HW) |
[ Communication Link |

Le concept de conteneur d'axes sert a la modification dynamique de I'affectation a une NCU.
La permutation d'axe avec les instructions GET et RELEASE du programme piéce n'est pas
disponible pour les axes Link.

Informations complémentaires

Conditions

® Les NCU concernées, NCU1 et NCU2 doivent étre reliées par l'intermédiaire de cartes Link
a communication Link rapide.
Bibliographie :
Manuel Configuration NCU

® [ 'axe doit étre configuré de fagon adéquate par parametre machine.

® [ 'option "Axe Link" doit étre disponible.

Description

L'asservissement de position a lieu dans la NCU sur laquelle I'axe est raccordé physiquement
a l'entrainement. Dans cette NCU se trouve l'interface VDI d'axe correspondante. Dans le cas
des axes Link, les consignes de position sont générées sur une autre NCU puis transférées
par l'intermédiaire de cartes NCU-Link.

La communication Link doit assurer la coordination entre les interpolateurs et le régulateur de
position ou l'interface AP. Les consignes calculées par les interpolateurs doivent étre
transmises a la boucle d'asservissement de position sur la NCU héte ou les valeurs réelles
doivent étre transmises en retour.

Notions de base
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Bibliographie :
pour plus de détails sur les axes Link, référez-vous a la :
Description fonctionnelle Fonction d'extension ; plusieurs tableaux de commande et NCU (B3)

Conteneur d'axes

Un conteneur d'axes est une mémoire en anneau dans laquelle a lieu I'affectation d'axes locaux
et/ou d'axes Link a des canaux. Les inscriptions figurant dans cette mémoire en anneau
peuvent faire 'objet d'un décalage cyclique.

La configuration des axes Link autorise, outre le renvoi direct a des axes locaux ou Link, le
renvoi a des conteneurs d'axes dans la table d'affectation des axes machine. Un tel renvoi
comprend :

® |e numéro du conteneur et

® |'emplacement a l'intérieur du conteneur
Une inscription de conteneur d'axe peut étre :
® un axe local ou

® un axe Link

Les inscriptions de conteneur d'axes sont des axes machine locaux ou des axes Link du point
de vue d'une NCU donnée. Les entrées dans la table d'affectation des axes machine
(MD10002 $MN_AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB) d'une NCU donnée sont fixes.

Bibliographie :
pour plus de détails sur la fonction de conteneur d'axes, référez-vous a la :
Description fonctionnelle Fonctions d'extension ; plusieurs tableaux de commande et NCU (B3)

Notions de base
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16.1.12 Axes Lead-Link

Un axe Link-Lead est un axe qui est interpolé par une NCU, mais qui est utilisé par une ou
plusieurs autres NCU comme axe pilote pour la commande d'axes asservis.

Modules Link NCU

e N

NCU 1 NCU 2 NCU n
Consignes d'A1
Interpolateur :Inﬂuence due Interpolateur
aux axes
asservis
Servo Valeurs réelles Servo
d'A1
[ i 1 [
Systeme Systeme
d'entrainement 1 d'entrainement 2

i= Di=
Eas

Un signal d'alarme axial du régulateur de position est envoyé a toutes les autres NCU qui ont
un rapport avec I'axe concerné au travers d'un axe Link-Lead.

Les NCU qui utilisent I'axe Lead-Link peuvent lui étre couplées de la maniere suivante :
® Valeur pilote (de consigne, réelle ou simulée)

e Déplacements conjugués

® Asservissement tangentiel

® Réducteur électronique (ELG)

® Broche synchrone

Programmation
NCU pilote :

Le déplacement de I'axe pilote ne peut étre programmé que par la seule NCU qui lui est
raccordée physiquement. Aucune mesure particuliere n'est a observer pour la programmation.

NCU des axes asservis :

La programmation dans la NCU des axes asservis ne doit contenir aucune instruction de
déplacement destinée a I'axe Lead-Link (axe pilote). Toute manquement a cette régle entraine
I'émission d'une alarme.

L'axe Lead-Link est interpellé de la maniére habituelle par le biais du descripteur d'axe de
canal. Les états de I'axe Lead-Link sont fournis par des variables systéme bien définies.

Notions de base
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Informations complémentaires

Conditions

® |es NCU concernées, NCU1 a NCU<n> (<n> = 8 au maximum) doivent étre reliées par
I'intermédiaire de cartes Link a communication Link rapide.
Bibliographie :
Manuel Configuration NCU

® [ 'axe doit étre configuré de facon adéquate par parametre machine.
e [ 'option "Axe Link" doit étre disponible.

® |es NCU concernées doivent toutes étre configurées avec le méme cycle d'interpolation.

Restrictions

® Un axe pilote faisant office d'axe Link-Lead ne peut pas étre un axe Link, en d'autres termes,
il ne peut pas étre déplacé par d'autres NCU considérées comme ses NCU d'affectation
d'origine.

® Un axe pilote faisant office d'axe Link-Lead ne peut pas étre un axe de conteneur, en
d'autres termes il ne peut pas étre sollicité alternativement par différentes NCU.

® Un axe Lead-Link ne peut pas étre un axe directeur programmé appartenant a une
association d'axes Gantry.

® Les couplages avec des axes Lead-Link ne peuvent pas étre cascadés.

® |a permutation d'axes n'est possible qu'au sein de la NCU d'affectation d'origine de I'axe
Lead-Link.

Variables systéme

Variables systéme pouvant étre utilisées avec le descripteur d'axe de canal de I'axe Lead-Link :

Variable systéme Signification
$SAA_LEAD_SP Valeur pilote simulée - Position
$SAA_LEAD_SV Valeur pilote simulée - vitesse

Quand ces variables systéme sont actualisées par la NCU de I'axe pilote, les nouvelles valeurs
sont transmises aux NCU qui sont appelées a déplacer les axes asservis a cet axe pilote.

Bibliographie :
Description fonctionnelle Fonctions d'extension ; Plusieurs tableaux de commande et NCU
(B3)

Notions de base
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16.2 De l'instruction de déplacement au déplacement de la machine

16.2 De l'instruction de déplacement au déplacement de la machine

La figure suivante illustre le rapport entre les déplacements programmés d'axes (instructions

de déplacement) et le déplacement résultant de la machine.

Déplacement d'axe programmé dans le systéme de coordonnées piece |

Description de la
géométrie de piéce a l'aide des axes
géométriques (par ex. X, Y, Z)

Calcul de frame :

- décalage (TRANS) Description de l'orientation Instructions de déplacement

- rotation (ROT) d'outil via vecteur restantes via des axes appelés

- normalisation (SCALE) d'orientation / angle Euler axes supplémentaires (par ex.
C,U,V)

Contour dans le systéme
de coordonnées cartésiennes
du canal (SCB)

Correction de rayon de l'outil |
Déplacement

de l'origine outil

Calcul de frame :
- décalage
- normalisation

dans le SCB
|— - — — — — — —l Axes rotatifs pour transfo
[Correction de longueur d'outil ] 5 axes
| Transformation cinématique (si acfive) J
|_ Déplacement des axes machine du canal abc

Notions de base
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16.3 Calcul de la distance

Le calcul de la distance détermine le trajet a effectuer dans un bloc en tenant compte de tous
les décalages et de toutes les corrections.

Regle générale :

Distance =
Valeur de consigne - Valeur réelle + Décalage d'origine (DO) + Correction d'outil (CO)

AX
B
\J.
| T X
z| S
[}
(%2}
B e
O —& . —
M w sg = Z
- [%2]
&
L1
Valeur
de
NV consigne| | WK
Position absolue

Si on programme, dans un nouveau bloc, un nouveau décalage d'origine et un nouveau
correcteur d'outil, on a:

® dans le cas d'une saisie de cotes absolues :
Distance = (Cote absolue P2 - Cote absolue P1) + (DO P2 - DO P1) + (CO P2 - CO P1).

® dans le cas d'une saisie de cotes relatives :
Distance = Cote relative + (DO P2 - DO P1) + (CO P2 - CO P1).

NVP2 | _ Cote absolue (consigne) pour P2 ‘L WK P2
NVP1 | Coteabsolue |  WKP1 rel. o
| (Consigne) - o >
pour P1

Y

) @D
@M @w G sz

Déplacement

Valeur réelle 1

A
Y

Valeur réelle 2

A
Y

Notions de base
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16.4 Adresses

Adresses fixes

La configuration de ces adresses est fixe, ce qui signifie que les symboles d'adresse ne
peuvent pas étre modifiés.

Une liste figure dans le tableau "Adresses fixes (Page 521)".

Adresses réglables

Par le biais d'un paramétre machine, le constructeur de machines peut affecter un autre nom
a ces adresses.

Remarque

Au sein de la commande, les adresses réglables doivent étre définies de maniere univoque,
autrement dit, un méme nom d'adresse ne peut pas étre utilisé pour différents types d'adresses
(valeurs d'axe et points finaux, orientation de l'outil, paramétres d'interpolation...).

Une liste figure dans le tableau "Adresses réglables (Page 526)".

modales / non modales

Une adresse modale avec sa valeur programmeée reste valide au-dela du bloc dans lequel elle
est programmeée, jusqu'a ce qu'une nouvelle valeur soit programmée sous la méme adresse.

Une adresse non modale est valide dans un seul bloc, le bloc dans lequel elle a été
programmeée.

Exemple :

Code de programme Commentaire

N10 GO1 F500 X10

N20 X10 ; L'avance F de N10 reste valide jusqu'a
la programmation d'une nouvelle
avance.

Adresses avec extension axiale

Dans une adresse avec extension axiale, I'adresse est suivie d'un nom d'axe entre crochets
qui précise l'affectation a des axes.

Exemple :
|Code de programme Commentaire
|FA[U]=4OO ; Avance spécifique a l'axe U

Voir aussi le tableau "Adresses fixes (Page 521)".

Notions de base
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Notation a adresse étendue

L'utilisation des adresses avec extension offre la possibilité d'intégrer un plus grand nombre
d'axes et de broches dans une systématique.

Une adresse étendue se compose d'une extension numérique et d'une expression
arithmétique séparée par le signe "=". L'extension numérique compte un ou deux chiffres et
est toujours positive.

La notation a adresse étendue est admise uniquement pour les adresses simples suivantes :

Adresse Signification

X, Y, Z, ... Adresses d'axe

I, J, K Paramétres d'interpolation

S Vitesse de rotation de broche
SPOS, SPOSA Position de broche

M Fonctions supplémentaires

H Fonctions auxiliaires

T numero d'outil

F Avance

Exemples :

Code de programme Commentaire

X7 ; Le signe "=" n'est pas requis, mais possible également ici ; 7
est la valeur.

X4=20 ; Axe X4, "=" requis

CR=7.3 ; 2 lettres, "=" requis

51=470 ; Vitesse de rotation pour la lere broche : 470 tr/min
M3=5 ; Arrét de broche pour la 3é broche

Dans le cas des adresses M, H, S, SPOS et SPOSA, I'extension numérique est remplacable
par une variable. Le descripteur de variable est alors a écrire entre crochets.

Exemples :

Code de programme Commentaire

S[SPINU]=470 ; Vitesse de rotation pour la broche dont le numéro est précisé
dans la variable SPINU

M[SPINU]=3 ; Rotation en sens horaire pour la broche dont le numéro est pré-
cisé dans la variable SPINU

T[SPINU]=7 ; Présélection de 1'outil pour la broche dont le numéro est pré-
cisé dans la variable SPINU

Notions de base
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16.5 Noms

Les instructions selon DIN 66025 sont complétées dans le langage évolué CN entre autres
par les objets indiqués.

Exemples d'objets désignés :

® Variables systeme

® Variables définies par I'utilisateur
® Axes/broches

® Sous-programmes

® Mots-clés

® Marques de saut

® Macros

Remarque

Les descripteurs doivent étre uniques. Un méme descripteur ne doit pas étre utilisé pour
désigner plusieurs objets.

Reégles de dénomination
Un nom peut étre choisi librement dans la mesure ou les régles suivantes sont respectées :
e Caractéres autorisés :
— Caracteres alphabétiques: A ... Z,a ...z
— Chiffres:0...9
— Tiretbas : ()
® | es deux premiers caracteres doivent étre obligatoirement des lettres ou des tirets bas.
® | ongueur maximale :
— Noms de programme : (Page 38) 24 caractéres
— Noms d'axe : 8 caractéres

— Noms de variable : 31 caractéres

Remarque

Les mots-clés réservés ne doivent pas étre utilisés comme descripteurs.

Notions de base
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Cycles

Variables

416

Pour éviter les conflits de noms, il est recommandé de tenir compte de la définition suivante
lors de I'attribution de noms aux cycles utilisateur :

Chaine de caractéres

réservé pour les noms de

e CYCLE
e CUST_
e GROUP_

[ ]
m m wm

Cycles SIEMENS

e CCS_

Cycles de compilation SIEMENS

e CC_

Cycles de compilation utilisateur

Cycles utilisateur

Concernant les noms des cycles utilisateur, il est recommandé qu'ils commencent par "U_".

Pour une description détaillée de I'attribution de noms aux variables, référez-vous a :

Manuel de programmation Notions complémentaires

e Variables systéme

Chapitre "Programmation CN flexible" > "Variables" > "Variable systéme"

e Variables utilisateur

Chapitre "Programmation CN flexible" > "Variables" > "Définition de variables utilisateur

(DEF)"

Notions de base
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16.6 Constante

Constante (généralités)

Une constante est un élément de donnée dont la valeur ne change pas lors de I'exécution d'un
programme, par ex. une affectation de valeur a une adresse.

Constante décimale

La valeur numérique d'une constante décimale est représentée dans le systéme décimal.

Constante INTEGER

Une constante INTEGER est une valeur entiére, c.-a-d. une série de chiffres avec ou sans
signe et sans virgule.

Exemples :
X10 Affectation de la valeur +10 a l'adresse X
X-35 Affectation de la valeur -35 a I'adresse X
X0 Affectation de la valeur 0 a I'adresse X
Remarque :
X0 ne peut pas étre remplacé par X.

Constante REAL

Une constante REAL est une série de chiffres avec ou sans signe, avec une virgule et avec
ou sans exposant.

Exemples :

X10.25 Affectation de la valeur +10,25 a I'adresse X

X-10.25 Affectation de la valeur -10,25 a I'adresse X

X0.25 Affectation de la valeur +0,25 a I'adresse X

X.25 Affectation de la valeur +0,25 a I'adresse X, sans "0" en téte
X=-.1EX-3 Affectation de la valeur -0,1*10-2 a 'adresse X
Remarque

Si, dans le cas d'une adresse avec notation décimale admise, vous écrivez un nombre de
décimales supérieur au nombre prévu pour cette adresse, la valeur sera arrondie au nombre
de décimales initialement fixé.

Constante hexadécimale

Les constantes interprétées comme des valeurs hexadécimales, c.-a-d. en base 16, sont
également admises. Dans ce cas, les lettres "A" a "F" sont représentatives des chiffres
hexadécimaux avec les valeurs décimales 10 a 15.

Notions de base
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16.6 Constante

Les constantes hexadécimales sont écrites entre apostrophes et sont précédées de la lettre
"H" suivie de la valeur hexadécimale. Les séparateurs entre les lettres et les chiffres sont admis.

Exemple :

Code de programme Commentaire

SMC_TOOL MANAGEMENT MASK='H7F' ; L'affectation de la constante hexadéci-
male active les bits 0 a 7 dans le parame-
tre machine.

Remarque

Le nombre maximum de caractéres est limité par la plage de valeurs des données de type
entier.

Constante binaire

418

Les constantes interprétées comme des valeurs binaires sont également admises. Dans ce
cas, seuls les chiffres "0" et "1" sont utilisés.

Les constantes binaires sont écrites entre apostrophes et sont précédées de la lettre "B" suivie
de la valeur binaire. Les séparateurs entre les chiffres sont admis.

Exemple :

Code de programme Commentaire

SMN_AUXFU_GROUP_SPEC='B10000001"' ; L'affectation de la constante binaire ac-
tive les bits 0 et 7 dans le paraméetre ma-
chine.

Remarque

Le nombre maximum de caractéeres est limité par la plage de valeurs des données de type
entier.

Notions de base
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16.7 Opérateurs et fonctions de calcul
16.7 Opérateurs et fonctions de calcul

Opérateurs

Opérateurs arithmétiques

Les variables systémes de type RAL ou INT peuvent étre traitées avec les opérateurs suivants :

Opérateur Signification
+ Addition
- Soustraction

*

Multiplication

/ ® Division en actions synchrones : INT / INT = INT

e Divisions en actions synchrones avec résultat de type REAL a I'aide de la fonction
ITOR() :
ITOR(INT ) /ITOR(INT ) = REAL

® Divisions en programmes CN : INT / INT = REAL

DIV Divisions d'entiers : INT / INT = INT

MOD La division modulo, (uniquement type INT) livre le reste d'une division INT
Exemple : 3MOD 4 =3

Remarque

Seules des variables de méme type peuvent étre combinées.

Opérateurs relationnels

Opérateur Signification

== égal a

> différent de

< inférieur a

> supérieur a

<= inférieur ou égal a
>= supérieur ou égal a

Opérateurs booléens

Opérateur Signification
NOT NON

AND ET

OR ou

XOR OU exclusif

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 419



Informations diverses

16.7 Opérateurs et fonctions de calcul

Opérateurs logiques sur bits

Opérateur Signification

B_OR OU sur bits

B_AND ET sur bits

B_XOR OU exclusif sur bits
B_NOT Négation sur bits

Priorité des opérateurs

Die Operatoren haben bei der Abarbeitung in der Synchronaktion folgende Prioritaten (héchste

Prioritat: 1) :
Prio | Opérateurs Signification
1 NOT, B_NOT Négation, négation sur bits
2 * [, DIV, MOD Multiplication, division
3 +, - Addition, soustraction
4 B_AND ET sur bits
5 B_XOR OU exclusif sur bits
6 B_OR OU sur bits
7 AND ET
8 XOR OU exclusif
9 OR ou
10 | << Concaténation de chaines de caracteres, type de résultat STRING
11 ==,<> < > >= <= Opérateurs relationnels
Remarque

Dans les expressions a plusieurs opérateurs, il est fortement recommandé de grouper les
opérateurs par des parenthéses "( ... )" pour s'assurer qu'ils soient traités dans I'ordre souhaité.

Exemple de condition avec une expression a plusieurs opérateurs

Code de programme

Fonctions de calcul

. WHEN ($AA IM[X] > VALUE) AND ($AA IM[Y] > VALUEl) DO ...

Opérateur Signification
SIN() Sinus

COS() Cosinus
TAN() Tangente
ASIN() Arc sinus
ACOS() Arc cosinus
ATAN2(,) Arc tangente 2
SQRT() racine carrée

420

Notions de base
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Indexation

Notions de base

16.7 Opérateurs et fonctions de calcul

Opérateur Signification
ABS() Valeur absolue
POT() Puissance 2 (carré)
TRUNC() Partie entiére
Réglage de la précision des instructions de comparaison avec TRUNC
ROUND() Arrondissement a un nombre entier
LN() Logarithme naturel
EXP() Fonction exponentielle

Une description détaillée des fonctions est donnée dans :

Bibliographie

Manuel de programmation Notions complémentaires, chapitre "Programmation CN flexible"
et suifants.

L'indice d'une variable systéme de type "Champ de ..." peut comporter une autre variable
systéme. L'indice est alors pris en compte dans le traitement de bloc dans la période d'appel
de l'interpolateur.

Exemple

|Code de programme

|... WHEN ... DO $SAC_PARAM[ $SAC_MARKER[1] ] = 3

Limitations
® Une imbrication de l'indexage avec d'autres variables systéme n'est pas autorisée.

® L'indice ne doit pas comporter de variable de prétraitement. L'exemple suivant n'est donc
pas autorisé car $P_EP est une variable de prétraitement :
$AC_PARAM[ 1]=$P_EP[ $AC_MARKER[ 0]]
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16.7 Opérateurs et fonctions de calcul

Notions de base
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Tableaux

17.1 Instructions

Remarque

Cycles

La liste des instructions contient tous les cycles pouvant exister dans un programme CN (code
G), c.-a-d. pouvant étre programmeés dans I'éditeur de programmes a l'aide de masques ou
qui doivent étre programmeés pour la rectification sans aide a la programmation. Il n'est pas
tenu compte des cycles pouvant étre présents dans la commande pour des raisons de
compatibilité, mais qui ne peuvent plus étre modifiés a I'aide de I'éditeur de programmes de
SINUMERIK Operate ("cycles de compatibilite").

Instructions A ... C

teur normal a la surface en fin de bloc

Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS* | Description, voir®
pe"
12345 Explications voir Légende (Page 462).
O | Numéro du bloc principal de la CN, fin des + PGAsI
repéres de saut, opérateur de concaténation
* O | Opérateur de multiplication + PGAsI
+ O | Opérateur d'addition + PGAsI
- O | Opérateur de soustraction + PGAsI
< O | Opérateur relationnel, inférieur a + PGAsI
<< O | Opérateur de concaténation pour chaines + PGAsI
<= O | Opérateur relationnel, inférieur ou égal a + PGAsI
= O | Opérateur d'affectation + PGAsI
>= O | Opérateur relationnel, supérieur ou égal a + PGAsI
/ O | Opérateur de division + PGAsI
/0 Le bloc sera sauté (1er niveau)® + PGsl
/7 Le bloc sera sauté (8e niveau)
A A | Nom d'axe m/b + PGAsI
A2 A | Orientation de I'outil : angle RPY ou angle b + PGAsI
d'Euler
A3 A | Orientation de l'outil : 1re composante du vec- b + PGAsI
teur de direction
A4 A | Orientation de I'outil : 1re composante du vec- b + PGAsI
teur normal a la surface en début de bloc
A5 A | Orientation de l'outil : 1re composante du vec- b + PGAsI

Notions de base
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Tableaux

17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"
12345 Explications voir Légende (Page 462).
A6 A | Orientation de I'outil : 1re composante du vec- b + PGAsI
teur de direction pour I'axe rotatif du céne
A7 A | Orientation de l'outil : 1re composante du vec- b + PGAsI
teur pour l'orientation intermédiaire sur I'enve-
loppe du cone
ABS F | Valeur absolue (montant) + + PGAsI
AC K | Cotation absolue de coordonnées/positions b + PGsl
ACC K | Influence de I'accélération axiale actuelle m + + | PGsl
ACCLIMA K Influence de l'accélération axiale maximale m + + PGAsI
actuelle
ACN K Cotation absolue pour axes rotatifs, accosta- b + PGsl
ge de position dans le sens négatif
ACOS F | Arc cosinus + + | PGAsl
(fonction trigonométrique)
ACP K Cotation absolue pour axes rotatifs, accosta- b + PGsl
ge de position dans le sens positif
ACTBLOCNO P | Affichage du numéro courant d'un bloc d'alar- + PGAsI
me, méme si "Inhibition de I'affichage du bloc
courant" (DISPLOF) est actif !
ADDFRAME F | Prise en compte et éventuellement activation + - PGAsI, FB1sl (K2)
d'un frame mesuré
ADIS A | Distance de transition entre blocs pour fonc- m + PGsl
tions d'interpolation G1, G2, G3, ...
ADISPOS A | Distance de transition entre blocs pour le ra- m + PGsl
pide GO
ADISPOSA P | Dimension de la fenétre de tolérance pour m + + PGAsI
IPOBRKA
ALF A | Angle de relévement rapide m + PGAsI
AMIRROR G | Fonction miroir programmable b + PGsl
AND K | ET logique + PGAsI
ANG A | Angle d'élément de contour b + PGsl
AP A | Angle polaire m/b + PGsl
APR K | Droit d'acces en lecture / a l'affichage + PGAsI
APRB K Droit d'accés en lecture, OPI + PGAsI
APRP K | Droit d'accés en lecture, programme piece + PGAsI
APW K | Droit d'accés en écriture + PGAsI
APWB K Droit d'accés en écriture, OPI + PGAsI
APWP K | Droit d'accés en écriture, programme piéce + PGAsI
APX K | Définition de la protection d'accés pour I'exé- + PGAsI
cution de I'élément de langage indiqué
AR A | Angle au centre m/b + PGsl
AROT G | Rotation programmable b PGsl
AROTS G | Programmation de rotations de frames avec b + PGsl
des angles solides
Notions de base
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Tableaux

17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe”
1234 %) Explications voir Légende (Page 462).
AS K | Définition d'une macro-instruction + PGAsI
ASCALE G | Facteur d'échelle programmable b + PGsl
ASIN F Fonction de calcul, arc sinus + + PGAsI
ASPLINE G | Akima Spline m + PGAsI
ATAN2 F | Arc tangente 2 + + PGAsI
ATOL A | Tolérance spécifique a I'axe pour fonctions de m + PGAsI
compresseur, lissage de I'orientation et mo-
des d'arrondissement
ATRANS G | Décalage d'origine additif programmable b + PGsl
AUXFUDEL P | Suppression pour un canal d'une fonction au- + - FB1sl (H2)
xiliaire de la liste globale
AUXFUDELG P | Suppression pour un canal de toutes les fonc- + - FB1sl (H2)
tions auxiliaires d'un groupe de fonctions au-
xiliaires de la liste globale
AUXFUMSEQ P | Détermination de I'ordre de génération des + - FB1sl (H2)
fonctions auxiliaires M
AUXFUSYNC P | Génération, sous forme de chaine de carac- + - FB1sl (H2)
teres, d'un bloc de programme piece complet
pour le SERUPRO-Fin-ASUP spécifique a un
canal a partir de la liste globale des fonctions
auxiliaires
AX K | Descripteur d'axe variable m/b + PGAsI
AXCTSWE P | Rotation d'un conteneur d'axes + - PGAsI
AXCTSWEC P | Suppression du déblocage de la rotation du + + PGAsI
conteneur d'axes
AXCTSWED P | Rotation d'un conteneur d'axes (variante d'ins- + - PGAsI
truction pour la mise en service !)
AXIS K Descripteur d'axe, adresse d'axe PGAsI
AXNAME F | Conversion de la chaine d'entrée en descrip- - PGAsI
teur d'axe
AXSTRING F | Conversion de la chaine en numéro de broche + - PGAsI
AXTOCHAN P Demande d'axe pour un canal donné Est pos- + + PGAsI
sible depuis le programme CN ou a partir
d'une action synchrone.
AXTOSPI F | Conversion du descripteur d'axe en indice de + - PGAsI
broche
B A | Nom d'axe m/b + PGAsI
B2 A | Orientation de I'outil : angle RPY ou angle b + PGAsI
d'Euler
B3 A | Orientation de I'outil : composante du vecteur b + PGAsI
de direction
B4 A | Orientation de I'outil : 2e composante du vec- b + PGAsI
teur normal a la surface en début de bloc
B5 A | Orientation de l'outil : 2e composante du vec- b + PGAsI

teur normal a la surface en fin de bloc

Notions de base
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Tableaux

17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

12345 Explications voir Légende (Page 462).

B6 A | Orientation de I'outil : 2e composante du vec- b + PGAsI
teur de direction pour I'axe rotatif du céne

B7 A | Orientation de I'outil : 2e composante du vec- b + PGAsI
teur pour l'orientation intermédiaire sur I'enve-
loppe du cone

B_AND O | ET sur bits + PGAsI

B_OR O | OU sur bits + PGAsI

B_NOT O | Négation sur bits + PGAsI

B_XOR O | OU exclusif sur bits + PGAsI

BAUTO G | Définition de la premiére section spline par les m + PGAsI
3 points suivants

BLOC K | Définition, en association avec le mot-clé TO, + PGAsI
de la section de programme a exécuter dans
un sous-programme indirect

BLSYNC K | L'exécution de la routine d'interruption ne doit + PGAsI
commencer qu'au changement de bloc sui-
vant

BNAT® G | Raccordement naturel avec le premier bloc m + PGAsI
spline

BOOL K | Type de données : valeurs booléennes + PGAsI
TRUE / FALSE ou 1/0

BOUND F | Vérifie sila va]eur se trouve la plage de va- + + PGAsI
leurs définie. Egalité retourne la valeur de test.

BRISK® G | Accélération résultante sous forme d'échelon m PGAsI

BRISKA P | Activer I'accélération résultante par échelon - PGAsI
pour les axes programmeés

BSPLINE G |SplineB m + PGAsI

BTAN G | Raccordement tangentiel avec le premier bloc m + PGAsI
spline

C A | Nom d'axe m/b + PGAsI

Cc2 A | Orientation de I'outil : angle RPY ou angle b + PGAsI
d'Euler

C3 A | Orientation de I'outil : 3e composante du vec- b + PGAsI
teur de direction

C4 A | Orientation de I'outil : 3e composante du vec- b + PGAsI
teur normal a la surface en début de bloc

C5 A | Orientation de I'outil : 3e composante du vec- b + PGAsI
teur normal a la surface en fin de bloc

C6 A | Orientation de I'outil : 3e composante du vec- b + PGAsI
teur de direction pour I'axe rotatif du cone

C7 A | Orientation de I'outil : 3e composante du vec- b + PGAsI
teur pour l'orientation intermédiaire sur I'enve-
loppe du cone

CAC K | Accostage absolu d'une position + PGAsI

CACN K | Valeur rangée dans table est accostée de fa- + PGAsI
con absolue en sens négatif

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

CACP K | Valeur rangée dans table est accostée de fa- + PGAsI
con absolue en sens positif

CALCDAT F | Calcul du rayon et du centre d'un cercle pas- + - PGAsI
sant par 3 ou 4 points

CALCPOSI F | Controle du dépassement de la zone de pro- + - PGAsI
tection, de la limitation de la zone de travail et
des limites logicielles

CALL K | Appel indirect de sous-programme PGAsI

CALLPATH P | Chemin de recherche programmable pour + - PGAsI
I'appel de sous-programmes

CANCEL P | Annuler une action synchrone modale + - FBSYsl

CASE K | Branchement conditionnel + PGAsI

CcDC K | Accostage direct d'une position + PGAsI

CDOF® G | Désactiver la surveillance de collision m + PGsl

CDOF2 G Désactiver la surveillance de collision, fraisa- m + PGsl
ge périphérique 3D

CDON G | Activer la surveillance de collision m + PGsl

CFC® G | Avance constante au niveau du contour m PGsl

CFIN G | Avance constante uniquement pour courbure m + PGsl
concave, pas pour courbure convexe

CFINE F | Affectation d'un décalage fin a une variable + - PGAsI
FRAME

CFTCP G | Avance constante au point de référence de m + PGsl
I'aréte tranchante de I'outil, trajectoire centrale

CHAN K | Spécification du domaine de validité de don- + PGAsI
nées

CHANDATA P | Réglage du numéro de canal pour des acceés + - PGAsI
a des données de canal

CHAR K | Type de données : caractere ASCII + PGAsI

CHF A | Chanfrein; b + PGs
valeur = longueur du chanfrein

CHKDM F | Contrdle d'univocité dans un magasin + - FBWslI

CHKDNO F | Contrdle d'univocité des numéros D + - PGAsI

CHR A | Chanfrein; + PGs
valeur = longueur du chanfrein dans la direc-
tion du déplacement

CiCc K | Accostage relatif d'une position + PGAsI

CIP G | Interpolation circulaire avec point intermédiai-| m + PGsl
re

CLEARM P Effacement d'un / de plusieurs repéres de co- + + PGAsI
ordination entre canaux

CLRINT P | Annuler une interruption + - PGAsI

CMIRROR F | fonction miroir par rapport a un axe de coor- + - PGAsI

données

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

COARSEA K | Fin du déplacement lors de l'atteinte de "Arrét m + PGAsI
précis grossier"

COLLPAIR F | Vérification de I'appartenance a une paire de + PGAsI
collision

COMPCAD G | Activation de la fonction compacteur COM- m + PGAsI
PCAD

COMPCURV G | Activation de la fonction compacteur COM- m + PGAsI
PCURV

COMPLETE Instruction de commande pour la lecture et + PGAsI
I'écriture de données

COMPOF® G | Activation du compactage de bloc CN m + PGAsI

COMPON G | Activation de la fonction compacteur COM- m + PGAsI
PON

COMPSURF G | Activation de la fonction compacteur COM- m + PGAsI
SURF

CONTDCON P Activation du décodage du contour, sous for- + - PGAsI
me tabulaire

CONTPRON P | Activation de la préparation des références + - PGAsI

CORROF P Désélection de tous les déplacements forcés + - PGsl
actifs.

CORRTRAFO F | Modification des vecteurs d'offset ou des vec- + - PGAsI

teurs de direction des axes d'orientation dans
le modele cinématique de la machine

COS F | Cosinus + + PGAsI
(fonction trigonométrique)

COUPDEF P | Définition groupe réducteurs électroniques / + - PGAsI
groupe broches synchrones

COUPDEL P | Suppression groupe réducteurs électroniques + - PGAsI

COUPOF P | Désactivation du groupe réducteurs électroni- + - PGAsI

ques / de la paire de broches synchrones

COUPOFS P | Désactivation du groupe réducteurs électroni- + - PGAsI
ques/de la paire de broches synchrones avec
arrét de la broche asservie

COUPON P | Activation du groupe réducteurs électroni- + - PGAsI
ques / de la paire de broches synchrones
COUPONC P | Activation du groupe réducteurs électroni- + - PGAsI

ques/de la paire de broches synchrones avec
prise en charge de la programmation précé-

dente

COUPRES P | Réinitialisation groupe réducteurs électroni- + - PGAsI
ques

CP®% G | Déplacement avec interpolation m + PGAsI

CPBC K | Couplage générique : critére de changement + + | FB3sl (M3)
de bloc

CPDEF K | Couplage générique : création d'un module de + + FB3sl (M3)
couplage

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP¥ | AS* | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

CPDEL K | Couplage générique : suppression d'un mo- + + FB3sl (M3)
dule de couplage

CPFMOF K | Couplage générique : comportement de l'axe + + FB3sl (M3)
asservi lors d'une désactivation compléte

CPFMON K | Couplage générique : comportement de l'axe + + FB3sl (M3)
asservi lors de l'activation

CPFMSON K | Couplage générique : mode de synchronisa- + + | FB3sl (M3)
tion

CPFPOS K | Couplage générique : position synchrone de + + FB3sl (M3)
I'axe asservi

CPFRS K | Couplage générique : systeme de référence + + | FB3sl (M3)
des coordonnées

CPLA K | Couplage générique : définition d'un axe pilote + - FB3sl (M3)

CPLCTID K | Couplage générique : numéro de la table de + + FB3sl (M3)
courbes

CPLDEF K | Couplage générique : définition d'un axe pilote + + | FB3sl (M3)
et création d'un module de couplage

CPLDEL K | Couplage générique : suppression d'un axe + + FB3sl (M3)
pilote d'un module de couplage

CPLDEN K | Couplage générique : dénominateur du fac- + + FB3sl (M3)
teur de couplage

CPLINSC K | Couplage générique : facteur d'échelle pour + + FB3sl (M3)
la valeur d'entrée d'un axe pilote

CPLINTR K | Couplage générique : valeur de décalage + + FB3sl (M3)
pour la valeur d'entrée d'un axe pilote

CPLNUM K | Couplage générique : numérateur du facteur + + FB3sl (M3)
de couplage

CPLOF K | Couplage générique : désactivation d'un axe + + | FB3sl (M3)
pilote d'un module de couplage

CPLON K | Couplage générique : activation d'un axe pilo- + + FB3sl (M3)
te d'un module de couplage

CPLOUTSC K | Couplage générique : facteur d'échelle pour + + FB3sl (M3)
la valeur de sortie d'un couplage

CPLOUTTR K | Couplage générique : valeur de décalage + + | FB3sl (M3)
pour la valeur de sortie d'un couplage

CPLPOS K | Couplage générique : position synchrone de + + FB3sl (M3)
I'axe pilote

CPLSETVAL K | Couplage générique : référence du couplage + + | FB3sl (M3)

CPMALARM K | Couplage générique : inhibition des généra- + + FB3sl (M3)
tions d'alarme spéciales relatives au couplage

CPMBRAKE K | Couplage générique : comportement de l'axe + - FB3sl (M3)
asservi lors de certains signaux et ordres d'ar-
rét

CPMPRT K | Couplage générique : Comportement du cou- + + FB3sl (M3)

plage au lancement du programme piéce lors
d'une recherche en mode test du programme

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

CPMRESET K | Couplage générique : comportement du cou- + + FB3sl (M3)
plage lors d'un RESET

CPMSTART K | Couplage générique : comportement du cou- + + FB3sl (M3)
plage au lancement du programme piece

CPMVDI K | Couplage générique : comportement de l'axe + + FB3sl (M3)
asservi en réaction a certains signaux d'inter-
face CN/AP

CPOF K | Couplage générique : désactivation d'un mo- + + FB3sl (M3)
dule de couplage

CPON K | Couplage générique : activation d'un module + + FB3sl (M3)
de couplage

CPRECOF® G | Désactiver la précision de contour program- m +
mable

CPRECON G | Activer la précision de contour programmable | m +

CPRES K | Couplage générique : activation des données + - FB3sl (M3)
configurées du couplage de broches synchro-
nes

CPROT P | Activation/désactivation de zones de protec- + -
tion spécifiques au canal

CPROTDEF P | Définition d'une zone de protection spécifique + -
au canal

CPSETTYPE K | Couplage générique : type de couplage + + | FB3sl (M3)

CPSYNCOP K | Couplage générique : valeur de seuil pour la + + | FB3sl (M3)
synchronisme "grossiére" de position

CPSYNCOP2 K | Couplage générique : valeur de seuil pour le + + | FB3sl (M3)
synchronisme de position "Grossier" 2

CPSYNCOV K | Couplage générique : valeur de seuil pour la + + FB3sl (M3)
synchronisation "grossiere" de la vitesse

CPSYNFIP K | Couplage générique : valeur de seuil pour la + + | FB3sl (M3)
synchronisation "fine" de position

CPSYNFIP2 K | Couplage générique : valeur de seuil pour le + + FB3sl (M3)
synchronisme de position "Fin" 2

CPSYNFIV K | Couplage générique : valeur de seuil pour la + + FB3sl (M3)
synchronisation "fine" de la vitesse

CR A | Rayon du cercle b +

CROT F | rotation du systéeme de coordonnées actuel -

CROTS F | Rotations de frames programmables avec an- b + -
gles solides (rotation dans les axes indiqués)

CRPL F | Rotation de frame dans un plan quelconque + - FB1sl (K2)

CSCALE F | Facteur d'échelle pour plusieurs axes + -

CSPLINE F | Spline cubique m +

CT G | Cercle avec transition tangentielle m +

CTAB F Déterminer position axe asservi correspon- + +
dant a position axe pilote d'aprés table de
courbes

Notions de base
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pe"

12345 Explications voir Légende (Page 462).

CTABDEF P | Activer la définition d'une table + - PGAsI

CTABDEL P | Suppression d'une table de courbes + - PGAsI

CTABEND P Désactiver la définition d'une table + - PGAsI

CTABEXISTS F | Vérifie la table de courbes ayant le numéro n + + PGAsI

CTABFNO F Nombre des tables de courbes encore possi- + + PGAsI
bles dans la mémoire

CTABFPOL F | Nombre des polyndmes encore possibles + + PGAsI
dans la mémoire

CTABFSEG F | Nombre des segments de courbes encore + + PGAsI
possibles dans la mémoire

CTABID F Indication du numeéro de table de la n-iéme + + PGAsI
table de courbes

CTABINV F | Déterminer position axe pilote correspondant + + | PGAsI
a position axe asservid'aprés table de courbes

CTABISLOCK F | Retourne I'état de blocage de la table de cour- + + | PGAsI
bes ayant le numéro n

CTABLOCK P | Verrouillage de la suppression et de I'écrase- + + PGAsI
ment

CTABMEMTYP F | Retourne la mémoire dans laquelle se trouve + + PGAsI
la table de courbes ayant le numéro n.

CTABMPOL F | Nombre maximum des polynémes possibles + + PGAsI
dans la mémoire

CTABMSEG F | Nombre maximum des segments de courbes + + PGAsI
possibles dans la mémoire

CTABNO F | Nombre de tables de courbes définies dans + + FB3sl (M3)
SRAM ou DRAM

CTABNOMEM F | Nombre de tables de courbes définies dans + + | PGAsI
SRAM ou DRAM

CTABPERIOD F | Restitue la périodicité de la table de courbes + + PGAsI
de numéron

CTABPOL F | Nombre des polynémes déja utilisés dans la + + PGAsI
mémoire

CTABPOLID F | Nombre des polynédmes de courbes de la ta- + + | PGAsI
ble de courbes ayant le numéro n

CTABSEG F | Nombre des segments de courbes déja utili- + + PGAsI
sés dans la mémoire

CTABSEGID F | Nombre des segments de courbes de la table + + PGAsI
de courbes ayant le numéro n

CTABSEV F | Indique la valeur de fin de I'axe asservi du + + | PGAsI
segment de la table de courbes

CTABSSV F Indique la valeur de départ de I'axe asservi du + + PGAsI
segment de la table de courbes

CTABTEP F Indique la valeur de I'axe pilote a la fin de la + + PGAsI
table de courbes

CTABTEV F | Indique la valeur de I'axe asservi a la fin de la + + | PGAsI

table de courbes

Notions de base
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pe"
1234 %) Explications voir Légende (Page 462).
CTABTMAX F Indique la valeur maximale de I'axe asservi de + + PGAsI
la table de courbes
CTABTMIN F Indique la valeur minimale de I'axe asservi de + + PGAsI
la table de courbes
CTABTSP F Indique la valeur de I'axe pilote au début de la + + PGAsI
table de courbes.
CTABTSV F Indique la valeur de I'axe asservi au début de + + PGAsI
la table de courbes
CTABUNLOCK P | Annulation du verrouillage de la suppression + + | PGAsI
et de I'écrasement
CTOL A | Tolérance de contour pour fonctions de com- m + PGAsI
presseur, lissage de Il'orientation et modes
d'arrondissement
CTRANS F | Décalage d'origine pour plusieurs axes + - PGAsI
CuUT2D® G |2D-WRK m + PGsl
CUT2DD G | CRO 2%D rapportée a un outil différentiel m + PGsl
CUT2DF G | CRO 2D, relative au frame actuel (planincliné) | m + PGsl
CUT2DFD G | CRO 2%D rapportée a un outil différentiel, re- | m + PGsl
lative au frame actuel (plan incliné)
CUT3DC G | CRO 3D pour le fraisage périphérique m + PGAsI
CUT3DCC G | CRO 3D pour le fraisage périphérique en te- m PGAsI
nant compte d'une surface de délimitation
avec correction de rayon 3D : contour de la
surface d'usinage
CUT3DCCD G | CRO 3D pour le fraisage périphérique en te- m + PGAsI
nant compte d'une surface de délimitation
avec outil différentiel sur la trajectoire du cen-
tre de l'outil : déplacement perpendiculaire
jusqu'a la surface de délimitation
CUT3DCD G | CRO 3D rapportée a un outil différentiel pour m + PGAsI
le fraisage périphérique
CUT3DF G | CRO 3D pour le fraisage en bout avec chan- m + PGAsI
gement d'orientation
CUT3DFD G | CRO 3D rapportée a un outil différentiel pour m + PGAsI
le fraisage en bout avec changement d'orien-
tation
CUT3DFF G | CRO 3D pour le fraisage en bout avec orien- m + PGAsI
tation constante. L'orientation de I'outil est de-
finie par G17 - G19 et, le cas échéant, par la
composante rotationnelle d'un frame.
CUT3DFS G | CRO 3D pour le fraisage en bout avec orien- m + PGAsI
tation constante. L'orientation de l'outil est dé-
finie par G17 - G19 et n'est pas influencée par
les frames.
CUTCONOF® G | Désactiver la correction de rayon constante m + PGsl
CUTCONON G | Activer la correction de rayon constante m + PGsl
Notions de base
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Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"
1234 %) Explications voir Légende (Page 462).
CUTMOD A | Activer la modification des données de correc-| m + PGAsI
tion pour outils indexables (en liaison avec
des porte-outils orientables)
CUTMODK A | Activer la modification des données de correc-| m + PGAsI
tion pour outils indexables (en liaison avec
des transformations d'orientation ayant été
définies au moyen de chaines cinématiques)
CYCLEGO C (T) | Cycle de gravure + PGAsI
CYCLE®61 C (T) | Surfagage + PGAsI
CYCLEG2 C (T) | Appel de contour + PGAsI
CYCLE6G3 C (T) | Fraisage de poche de contour + PGAsI
CYCLEG64 C (T) | Pergage des avant-trous d'une poche de con- + PGAsI
tour
CYCLE70 C (T) | Fraisage de filetages + PGAsI
CYCLE72 C (T) | Fraisage en contournage + PGAsI
CYCLE76 C (T) | Fraisage d'un tourillon rectangulaire + PGAsI
CYCLET77 C (T) | Fraisage d'un tourillon circulaire + PGAsI
CYCLE78 C (T) | Fraisage de filetages + PGAsI
CYCLE79 C (T) | Polyédre + PGAsI
CYCLES81 C (T) | Pergage, centrage + PGAsI
CYCLES82 C (T) | Percage, lamage + PGAsI
CYCLES83 C (T) | Percage de trous profonds + PGAsI
CYCLES84 C (T) | Taraudage sans porte-taraud compensateur + PGAsI
CYCLES85 C (T) | Alésage a l'alésoir + PGAsI
CYCLES86 C (T) | Alésage au tour + PGAsI
CYCLE92 C (T) | Trongonnage + PGAsI
CYCLE95 C (T) | Chariotage du contour + PGAsI
CYCLE98 C (T) | Concaténation de filetages + PGAsI
CYCLE99 C (T) | Filetage au tour + PGAsI
CYCLE150 C (M) | Affichage/journalisation des résultats de me- + BNMsl|
sure
CYCLE435 C (T) | Calculer la position de dressage + PGAsI
CYCLE495 C (T) | Profilage PGAsI
CYCLE750 C (A) | Cycle de travail interne pour CY- - FB3sl (T4)
CLE751 ... CYCLE759 (contient l'instruction
MMC d'appel de la fonction)
CYCLE751 C (A) | Ouverture / exécution / fermeture d'une ses- M FB3sl (T4)
sion d'optimisation
CYCLE752 C (A) | Ajout d'un axe a une session d'optimisation M FB3sl(T4)
CYCLE753 C (A) | Sélection du mode d'optimisation M FB3sl (T4)
CYCLET754 C (A) | Ajout / suppression d'un bloc de données M FB3sl (T4)
CYCLE755 C (A) | Sauvegarde / restauration d'un bloc de don- M FB3sl (T4)
nées

Notions de base
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CYCLE756 C (A) | Activation des résultats d'optimisation M FB3sl (T4)
CYCLE757 C (A) | Sauvegarde des données d'optimisation M FB3sl (T4)
CYCLE758 C (A) | Modification de la valeur d'un paramétre M FB3sl (T4)
CYCLE759 C (A) | Lecture de la valeur d'un paramétre M FB3sl (T4)
CYCLES800 C (T) | Orientation + PGAsI
CYCLES801 C (T) | Réseau de trous ou cadre + PGAsI
CYCLES802 C (T) | Positions quelconques + PGAsI
CYCLES830 C (T) | Percage de trous profonds 2 + PGAsI
CYCLES832 C (T) | High Speed Settings + PGAsI
CYCLES840 C (T) | Taraudage avec porte-taraud compensateur + PGAsI
CYCLES899 C (T) | Fraisage de rainure borgne + PGAsI
CYCLE930 C (T) | Gorge + PGAsI
CYCLE940 C (T) | Dégagement de formes + PGAsI
CYCLE951 C (T) | Chariotage + PGAsI
CYCLE952 C (T) | Plongée de contour + PGAsI
CYCLE961 C (M) | Permet de déterminer la position d'un coin (in- + BNMsl
térieur ou extérieur) sur une piece et de I'utili-
ser pour le décalage de l'origine
CYCLE971 C (M) | Permet d'étalonner un palpeur, de mesurer la + BNMsl
longueur et/ou du rayon d'un outil (unique-
ment pour la technologie fraisage)
CYCLE973 C (M) | Permet d'étalonner un palpeur de piece sur + BNMsl
une surface de la piece ou dans une rainure
(uniguement pour la technologie tournage)
CYCLE974 C (M) | Permet de déterminer l'origine piéce dans + BNMsl|
I'axe de mesure sélectionné ou une correction
d'outil avec une mesure en 1 point (unique-
ment pour la technologie tournage)
CYCLE976 C (M) | Permet d'étalonner entierement un palpeur + BNMslI
d'outil pour un axe et une direction donnés
dans le plan de travail ou sur une aréte (dans
une bague étalon ou sur une sphére de cali-
brage)
CYCLE977 C (M) | Permet de déterminer le centre dans le plan, + BNMsl
ainsi que la largeur ou le diamétre
CYCLE978 C (M) | Permet de mesurer la position d'une aréte + BNMsl
dans le systéeme de coordonnées piéce
CYCLE979 C (M) | Permet de déterminer le centre dans le plan, + BNMsl
ainsi que de mesurer le rayon de segments
circulaires
CYCLE982 C (M) | Permet d'étalonner un palpeur d'outil, de me- + BNMsl
surer les outils de tournage, de percage et de
fraisage (uniquement pour la technologie tour-
nage)
Notions de base
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1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

CYCLE994 C (M) | Permet de déterminer I'origine piéce dans + BNMsl

I'axe de mesure sélectionné avec une mesure
en 2 points (uniqguement pour la technologie

tournage)

CYCLE995 C (M) | Permet de mesurer la déviation angulaire de + BNMsl
la broche sur une machine-outil.

CYCLE996 C (M) | Permet de déterminer des données de trans- + BNMsl|

formation pertinentes pour les transforma-
tions cinématiques contenant des axes rota-
tifs.

CYCLE997 C (M) | Permet de déterminer le centre et le diamétre + BNMsl|
d'une sphere ainsi que les centres de trois
sphéres réparties

CYCLE998 C (M) | Permet de déterminer la position angulaire + BNMsl
d'une surface (plan) par rapport au plan de
travail, ainsi que I'angle des arétes dans le
systéme de coordonnées piéce.

CYCLE4071 C (T) | Rectification longitudinale avec pénétration + PGAsI
au point d'inversion

CYCLE4072 C (T) | Rectification longitudinale avec pénétration + PGAsI
au point d'inversion et signal d'abandon

CYCLE4073 C (T) | Rectification longitudinale avec pénétration + PGAsI
continue

CYCLE4074 C (T) | Rectification longitudinale avec pénétration + PGAsI
continue et signal d'abandon

CYCLE4075 C (T) | Rectification plane avec pénétration au point + PGAsI
d'inversion

CYCLE4077 C (T) | Rectification plane avec pénétration au point + PGAsI
d'inversion et signal d'abandon

CYCLE4078 C (T) | Rectification plane avec pénétration continue + PGAsI

CYCLE4079 C (T) | Rectification plane avec pénétration intermit- + PGAsI
tente

Instructions D ... F

Instruction Ty- | Signification E2 | PP¥ | ASY | Description, voir®
pe”

12345 Explications voir Légende (Page 462).

D A | Numéro de correction d'outil + PGsl

DO A | Pour DO, les corrections seront inopérantes + PGsl

pour l'outil en question

DAC K | Programmation au diameétre spécifique a l'axe b + PGsl
non modale absolue

DC K | Cotation absolue pour axes rotatifs, accoster b + PGsl
directement la position

Notions de base
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123145 Explications voir Légende (Page 462).

DCI K | Affecter la classe de données | (= Individual) + PGAsI
(SINUMERIK 828D uniquement !)

DCM K | Affecter la classe de données M (= Manufac- + PGAsI
turer) (SINUMERIK 828D uniquement !)

DCU K | Affecter la classe de données U (= User) (SI- + PGAsI
NUMERIK 828D uniquement !)

DEF K | Définition de variables + PGAsI

DEFAULT K | Branche d'un branchement CASE + PGAsI

DEFINE K | Mot-clé pour les définitions de macros + PGAsI

DELAYFSTOF P | Définition de la fin d'une plage d'arrét tempo- m + - PGAsI
risé

DELAYFSTON P | Définition du début d'une plage d'arrét tempo-| m + - PGAsI
risé

DELDL F Suppression des corrections additives + - PGAsI

DELDTG P | Effacement de la distance restant a parcourir - + FBSYsl

DELETE P | Effacement du fichier indiqué. Le nom du fi- + - PGAsI
chier peut étre indiqué avec chemin d'accés
et extension de fichier.

DELMLOWNER F Suppression de I'emplacement de magasin + - FBWsI
propriétaire de I'outil

DELMLRES F | Suppression de la réservation d'emplacement + - FBWslI
de magasin

DELMT P | Suppression d'un multitool + - FBWsI

DELOBJ F | Suppression d'éléments de chaines cinémati- + PGAsI
ques, de zones de protection, d'éléments de
zones de protection, de paires de collision et
de données de transformation

DELT P | Suppression d'un outil - FBWsI

DELTC P | Suppression d'un bloc de données de I'organe - FBWsI
porte-outil

DELTOOLENV F | Suppression d'enregistrements de descrip- + - PGAsI
tion de contournage d'outil

DIACYCOFA K | Programmation au diamétre modale spécifi- m + FB1sl (P1)
que a l'axe : désactivée dans les cycles

DIAM90 G | Programmation au diamétre pour G90 ; pro- m + PGAsI
grammation au rayon pour G91

DIAM90A K | Programmation au diamétre modale spécifi- m + PGsl
que a l'axe pour G90 et AC, programmation
au rayon pour G91 et IC

DIAMCHAN K | Prise en compte de tous les axes des fonc- + PGsl
tions d'axe PM dans I'état du canal de la pro-
grammation au diamétre.

DIAMCHANA K | prise en compte de I'état de canal de la pro- + PGsl
grammation de diamétre

DIAMCYCOF G | Programmation du diamétre spécifique auca-| m + FB1sl (P1)
nal : désactivée dans les cycles

Notions de base
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pe"

123145 Explications voir Légende (Page 462).

DIAMOF® G | Programmation du diamétre : désactivée m + PGsl
état initial, voir le constructeur de machines

DIAMOFA K | Programmation modale du diameétre spécifi- m + PGsl
que a l'axe : désactivée
état initial, voir le constructeur de machines

DIAMON G | Programmation du diametre : activé m + PGsl

DIAMONA K | Programmation modale du diamétre spécifi- m + PGsl
que a l'axe : activée
validation, voir le constructeur de machines

DIC K | Programmation au diamétre spécifique a I'axe b + PGsl
non modale relative

DILF A | Distance de retrait (longueur) m + PGsl

DISABLE P | Désactivation d'une interruption + - PGAsI

DISC A | Surhaussement arc de raccordement correc- m + PGsl
tion du rayon d'outil

DISCL A | Distance entre le point final du mouvement de + PGsl
pénétration rapide et le plan d'usinage

DISPLOF PA | Inhibition de I'affichage du bloc courant + PGAsI

DISPLON PA | Annulation de l'inhibition d'affichage du bloc + PGAsI
courant

DISPR A | Différence sur le contour pour repositionne- b + PGAsI
ment

DISR A | Distance de repositionnement b + PGAsI

DISRP A | Distance entre le plan de retrait et le plan + PGsl
d'usinage lors d'un accostage et retrait en
douceur

DITE A | Course en sortie de filetage m + PGsl

DITS A | Course en entrée de filetage m + PGsl

DIV K | Division avec résultat entier + PGAsI

DL A | Sélection de la correction d'outil additive fonc-| m + PGAsI
tion de I'endroit (DL, correction de la somme,
mise en place)

DO A Mot-clé pour action synchrone, déclenche - + FBSYsl
une action lorsque la condition est remplie

DRFOF P | Désactivation (effacement) des décalagespar | m + - PGsl
manivelle (DRF)

DRIVE G | Accélération tangentielle fonction de la vitesse | m + PGAsI

DRIVEA P | Activation de la caractéristique d'accélération + - PGAsI
avec coude pour les axes programmés

DYNFINISH G | Dynamique pour superfinition m + PGAsI

DYNNORM® G | Dynamique normale m + PGAsI

DYNPOS G | Dynamique pour mode positionnement, tarau-| m + PGAsI
dage

DYNROUGH G | Dynamique pour ébauche m + PGAsI

DYNSEMIFIN G | Dynamique pour finition m + PGAsI

Notions de base
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DZERO P Déclare tous les numéros D de I'unité TO non + - PGAsI
valides

EAUTO G | Détermination de la derniére section spline m + PGAsI
avec les 3 derniers points

EGDEF P | Définition d'un réducteur électronique + - PGAsI

EGDEL P | Suppression de la définition de couplage pour + - PGAsI
I'axe asservi

EGOFC P | Désactivation continue de I'entrainement élec- + - PGAsI
tronique

EGOFS P Désactivation sélective de I'entrainement + - PGAsI
électronique

EGON P | Activation du réducteur électronique + - PGAsI

EGONSYN P | Activation du réducteur électronique + - PGAsI

EGONSYNE P Activation de I'entrainement électronique, + - PGAsI
avec prédéfinition du mode d'accostage

ELSE K | Branchement si condition IF pas remplie + PGAsI

ENABLE P | Activation d'une interruption + - PGAsI

ENAT® G | Raccordement naturel avec le bloc de dépla- m + PGAsI
cement suivant

ENDFOR K | Derniére ligne d'une boucle de comptage FOR + PGAsI

ENDIF K | Derniére ligne d'un branchement IF + PGAsI

ENDLABEL K | Repére de fin pour répétitions du programme + PGAsI, FB1sl (K1)
piece via REPEAT

ENDLOOP K | Derniére ligne d'une boucle sans fin LOOP + PGAsI

ENDPROC K | Derniére ligne d'un programme commengant +
par PROC

ENDWHILE K | Derniére ligne d'une boucle WHILE PGAsI

ESRR P | Paramétrage d'un retrait ESR contrélé par le PGAsI
variateur dans le variateur

ESRS P Paramétrage d'un arrét ESR contrblé par le + PGAsI
variateur dans le variateur

ETAN G | Raccordement tangentiel avec le bloc de dé- m + PGAsI
placement suivant en début de courbe de type
spline

EVERY K | Exécution d'une action synchrone lors de la - + |FBSYsl
transition de la condition de FALSE a TRUE

EX K | Mot-clé pour I'affectation en notation exponen- + PGAsI
tielle

EXECSTRING P | Transfert d'une variable STRING avec la ligne + - PGAsI
du programme piece a exécuter

EXECTAB P | Exécution d'un élément d'une table de dépla- + - PGAsI
cements

EXECUTE P | Activation de I'exécution du programme + - PGAsI

EXP F | Fonction exponentielle ex + + | PGAsI

EXTCALL A | Exécution de sous-programme externe + + | PGAsI

Notions de base
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EXTCLOSE P | Fermeture de I'appareil / du fichier externe ou- + - PGAsI
vert pour écriture

EXTERN K | Déclaration d'un sous-programme avec trans- + PGAsI
fert de paramétres

EXTOPEN P | Ouverture pour écriture de l'appareil / du fi- + - PGAsI
chier externe pour le canal

F A | Valeur d'avance + + PGsl
(I'arrét temporisé est programmé aussi avec
F en liaison avec G4)

FA K | Avance axiale m + + PGsl

FAD A | Avance d'approche pour accostage et retrait + PGsl
en douceur

FALSE K | Constante logique : faux + + | PGAsI

FB A | Avance non modale + PGsl

FCTDEF P | Définition d'une fonction polyndme + - PGAsI

FCUB G | Avance variable selon une courbe de type m + PGAsI
spline cubique

FD A | Avance tangentielle pour correction par mani- | b + PGsl
velle

FDA K | Avance axiale pour correction par manivelle b + PGsl

FENDNORM® G | Décélération aux angles OFF m + PGAsI

FFWOF® G | Désactivation de la commande anticipatrice m + PGAsI

FFWON G | Activation de la commande anticipatrice m + PGAsI

FGREF K | Rayon de référence pour les axes rotatifs ou m + PGsl
facteurs de référence de trajectoire pour les
axes d'orientation (interpolation vectorielle)

FGROUP P | Sélection de I'axe ou des axes avec avance + - PGsl
tangentielle

Fl K | Paramétre d'accés aux données frame : dé- + PGAsI
calage fin

FIFOCTRL G | Commande de la mémoire tampon d'exécu- m + PGAsI
tion

FILEDATE P | Fournit la date du dernier accés en écriture au + - PGAsI
fichier

FILEINFO P | Fournit la somme de FILEDATE, FILESIZE, + - PGAsI
FILESTAT et FILETIME

FILESIZE P | Fournit la taille actuelle du fichier + - PGAsI

FILESTAT P Fournit I'état du fichier des droits lecture, écri- + - PGAsI
ture, exécution, affichage, suppression
(rwxsd)

FILETIME P Fournit I'neure du dernier accés en écriture au + - PGAsI
fichier

FINEA K | Fin du déplacement lors de I'atteinte de "Arrét m + PGAsI
précis fin"

FL K | Vitesse limite pour axes synchrones m + PGsl

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP¥ | AS* | Description, voir®
pe"

12349 Explications voir Légende (Page 462).

FLIN G | Avance variable linéairement m + PGAsI

FMA K | Plusieurs avances axiales m + PGsl

FNORM® G | Avance normale selon DIN66025 m + PGAsI

FOC K | Limitation de couple/force a effet non modal b - + FBSYsl

FOCOF K | Désactivation de la limitation de couple/force m - + FBSYsl
a effet modal

FOCON K | Activation de la limitation de couple/force aef-| m - + FBSYsl
fet modal

FOR K | Boucle de comptage avec nombre fixe d'itéra- + PGAsI
tions

FP A | Point fixe : numéro du point fixe a accoster b PGsl

FPO K | Variation de I'avance programmée avec un + PGAsI
polynéme

FPR P | Identification axe rotatif + - PGsl

FPRAOF P | Désactivation de I'avance par tour + - PGsl

FPRAON P | Activation de l'avance par tour + - PGsl

FRAME K | Type de données pour la définition des syste- + PGAsI
mes de coordonnées

FRC A | Avance pour rayon et chanfrein b + PGsl

FRCM A | Avance modale pour rayon et chanfrein m PGsl

FROM K | L'action est exécutée lorsque la condition est - + FBSYsl
remplie une fois et tant que I'action synchrone
est active

FTOC P | Modifier la correction fine d'outil - + FBSYsl

FTOCOF® G | Désactivation de la correction fine d'outil acti- | m + PGAsI
ve en ligne

FTOCON G | Activation de la correction fine d'outil active en m + PGAsI
ligne

FXS K | Déplacement en butée activé m + + PGsl

FXST K | Limite de couple pour I'accostage de butée m + + PGsl

FXSW K | Fenétre de surveillance pour I'accostage de + + | PGsl
butée

Fz K | Avance par dent m + PGsl

Instructions G ... L
Instruction Ty- | Signification E?2 | PP | AS* | Description, voir®
pe"

12345 Explications voir Légende (Page 462).

GO0 G | Interpolation linéaire en rapide (déplacement m + PGsl
a vitesse rapide)

G19 G | Interpolation linéaire avec avance m + PGsl

G2 G | Interpolation circulaire sens horaire m + PGsl

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"
1234 %) Explications voir Légende (Page 462).
G3 G | Interpolation circulaire sens antihoraire m + PGsl
G4 G | Arrét temporisé, prédéterminé dans le temps b + PGsl
G5 G | Rectification en plongée oblique b + PGAsI
G7 G | Mouvement compensatoire pour la rectifica- b + PGAsI
tion en plongée oblique
G9 G | Arrét précis - réduction de vitesse b + PGsl
G179 G | Sélection du plan de travail X/Y m + PGsl
G18 G | Sélection du plan de travail Z/X m + PGsl
G19 G | Sélection du plan de travail Y/Z m + PGsl
G25 G | Limitation inférieure de la zone de travail b + PGsl
G26 G | Limitation supérieure de la zone de travail b + PGsl
G33 G | Filetage a pas constant m + PGsl
G34 G | Filetage avec pas en progression linéaire m + PGsl
G35 G | Filetage avec pas en régression linéaire m + PGsl
G409 G | Désactivation de la correction du rayon d'outil| m + PGsl
G41 G | Correction du rayon d'outil & gauche du con- m + PGsl
tour
G42 G | Correction du rayon d'outil a droite du contour | m PGsl
G53 G | Inhibition du décalage d'origine courant (non b + PGsl
modal)
G54 G | 1er décalage d'origine réglable m + PGsl
G55 G | 2e décalage d'origine réglable m + PGsl
G56 G | 3e décalage d'origine réglable m + PGsl
G57 G | 4e décalage d'origine réglable m + PGsl
G58 (840D sl) G | Décalage d'origine absolu programmable (dé- | b + PGsl
calage grossier)
G58 (828D) G | 5e décalage d'origine réglable m + PGsl
G59 (840D sl) G | Décalage d'origine additif programmable (dé- b + PGsl
calage fin)
G59 (828D) G | 6e décalage d'origine réglable m + PGsl
G609 G | Arrét précis - réduction de vitesse m + PGsl
G62 G | Décélération aux angles intérieurs avec cor- m + PGAsI
rection du rayon d'outil activée (G41, G42)
G63 G | Taraudage avec porte-taraud compensateur b + PGsl
G64 G | Contournage m + PGsl
G70 G | Cotation en inch pour indications géométri- m + + | PGsl
ques (longueurs)
G719 G | Cotation métrique pour indications géométri- m + + | PGsl
ques (longueurs)
G74 G | Accostage point de référence b + PGsl
G75 G | Accostage d'un point fixe b + PGsl
G90® G | Introduction des cotes en valeurs absolues m/b + PGsl
G G | Indication de cotes relatives m/b + PGsl

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

G93 G | Avance en sens inverse du temps tr/min m + PGsl

G949 G | Avance linéaire F en mm/min ou inch/min et m + PGsl
degré/min

G95 G | Avance par tour F en mm/tr, inch/tr m + PGsl

G96 G | Avance par tour (comme pour G95) et vitesse m + PGsl
de coupe constante

G97 G | Avance par tour et vitesse de rotation de bro- | m + PGsl
che constante (vitesse de coupe constante
désactivée)

G110 G | Programmation du péle par rapport a la der- b + PGsl
niére position de consigne programmeée

G111 G | Programmation du pdle par rapport a I'origine b + PGsl
piéce courante

G112 G | Programmation du pdle par rapport au dernier b + PGsl
pole valable

G1409 G | Sens d'accostage ARD fixé par G41/G42 m + PGsl

G141 G | Sens d'accostage ARD a gauche du contour m + PGsl

G142 G | Sens d'accostage ARD a droite du contour m + PGsl

G143 G | Sens d'accostage ARD en fonction tangente m + PGsl

G147 G | Accostage en douceur en ligne droite b + PGsl

G148 G | Retrait en douceur en ligne droite b + PGsl

G153 G | Inhibition des frames courants, y compris le b + PGsl
frame de base

G247 G | Accostage en douceur en quart de cercle b + PGsl

G248 G | Retrait en douceur en quart de cercle b PGsl

G2909 G | Basculement vers mode SINUMERIK en m + FBWsI
MARCHE

G291 G | Basculement vers mode 1ISO2/3 en MARCHE | m + FBWsI

G331 G | Taraudage sans porte-taraud compensateur, m + PGsl
pas positif, filetage a droite

G332 G | Taraudage sans porte-taraud compensateur, m + PGsl
pas négatif, filetage a gauche

G335 G | Tournage d'un filetage bombé dans le sens m + PGsl
horaire

G336 G | Tournage d'un filetage bombé dans le sens m + PGsl
antihoraire

G3409 G | Accostage dans I'espace (simultanément en m + PGsl
profondeur et dans le plan (hélice))

G341 G | D'abord approche dans I'axe perpendiculaire m + PGsl
(2), puis accostage dans le plan

G347 G | Accostage en douceur en demi-cercle b + PGsl

G348 G | Retrait en douceur en demi-cercle b + PGsl

G4509 G | Arc de raccordement m + PGsl

G451 G | Point d'intersection des équidistantes m + PGsl

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"
12345 Explications voir Légende (Page 462).
G4609 G | Activation de la détection des violations du m + PGsl
contour pour le bloc d'accostage et de retrait
G461 G | Insertion d'un cercle dans le bloc CRO m + PGsl
G462 G | Insertion d'une droite dans le bloc CRO m PGsl
G5009 G | Désactivation de tous les frames réglables, m + PGsl
les frames de base sont actifs
G505 ... G599 G |5....99. décalage d'origine réglable m + PGsl
G6019 G | Changement de bloc lors arrét précis fin m + PGsl
G602 G | Changement de bloc lors arrét précis grossier| m + PGsl
G603 G | Changement de bloc en fin de bloc IPO m + PGsl
G621 G | Décélération a tous les angles m + PGAsI
G641 G | Contournage avec arrondissement selon le m + PGsl
critere de trajet (= distance de transition pro-
grammable)
G642 G | Contournage avec arrondissement avec prise m + PGsl
en compte des tolérances définies
G643 G | Contournage avec arrondissement avec prise m + PGsl
en compte des tolérances définies (internes
au bloc)
G644 G | Contournage avec arrondissement utilisant la m + PGsl
dynamique maximale possible
G645 G | Contournage avec arrondissement d'angles m + PGsl
et changements de blocs tangentiels avec pri-
se en compte de tolérances définies
G700 G | Cotation en inch pour indications géométri- m + + PGsl
ques et technologiques (longueurs, avance)
G7109 G | Cotation métrique pour indications géométri- m + + | PGsl
ques et technologiques (longueurs, avance)
G8109, ..., G819 G | Groupe G réservé pour |'utilisateur OEM + PGAsI
G8209, ..., G829 G | Groupe G réservé pour l'utilisateur OEM + PGAsI
G931 G | Indication de I'avance par durée du déplace- m +
ment, désactiver la vitesse tangentielle cons-
tante
G942 G | Gel de I'avance linéaire et de la vitesse de m +
coupe constante ou de la vitesse de rotation
de broche
G952 G | Gel de I'avance par tour et de la vitesse de m +
coupe constante ou de la vitesse de rotation
de broche
G961 G | Avance linéaire (comme pour G94) et vitesse m + PGsl
de coupe constante
G962 G | Avance linéaire ou avance par tour et vitesse m + PGsl
de coupe constante
G971 G | Avance linéaire et vitesse de rotation de bro- m + PGsl

che constante (vitesse de coupe constante
désactivée)

Notions de base
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pe"

12345 Explications voir Légende (Page 462).

G972 G | Avance linéaire ou avance par tour et vitesse m + PGsl
de rotation de broche constante (vitesse de
coupe constante désactivée)

G973 G | Avance par tour sans limitation de vitesse de m + PGsl
la broche et vitesse de rotation de broche
constante (G97 sans LIMS pour mode 1SO)

GEOAX P | Affecter de nouveaux axes de canal aux axes + - PGAsI
géométriques 1a 3

GET P | Echange de I'axe libéré entre des canaux + + PGAsI

GETACTT F | Détermination de l'outil actif parmi un groupe + - FBWslI
d'outils de méme nom

GETACTTD F | Détermination du numéro T correspondant a + - PGAsI
un numeéro D absolu

GETD P | Echange direct de I'axe entre des canaux + - PGAsI

GETDNO F | Fournit le numéro D d'un tranchant (CE) d'un + - PGAsI
outil (T)

GETEXET P | Lecture du numéro T changé + - FBWsI

GETFREELOC P | Recherche d'un emplacement vide dans les + - FBWs I
magasins pour un outil donné

GETSELT P | Délivrer le numéro T présélectionné + - FBWsI

GETT F | Déterminer le numéro T correspondant a un + - FBWsI
nom d'outil

GETTCOR F | Lecture de longueurs d'outil ou de composan- + - PGAsI
tes de longueurs d'outil

GETTENV F Lecture des numéros T, D et DL + - PGAsI

GETVARAP F | Lecture du droit d'accés a une variable syste- + - PGAsI
me/utilisateur

GETVARDFT F Lecture de la valeur par défaut d'une variable + - PGAsI
systeme/utilisateur

GETVARLIM F Lecture de la valeur limite d'une variable sys- + - PGAsI
teme/utilisateur

GETVARPHU F | Lecture de l'unité physique d'une variable sys- + - PGAsI
teme/utilisateur

GETVARTYP F | Lecture du type de données d'une variable + - PGAsI
systéme/utilisateur

GFRAMEQ ... G | Activation du frame de rectification <n> de la m + PGsl

GFRAME100 gestion de données dans le canal

GOTO K | Instruction de saut avec destination en aval + PGAsI
puis en amont (vers fin puis vers début de pro-
gramme)

GOTOB K | Saut avec destination en amont (vers début + PGAsI
de programme)

GOTOC K | Comme GOTO, mais avec suppression de + PGAsI
I'alarme 14080 "Destination de saut pas trou-
vée"

Notions de base
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Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

GOTOF K | Saut avec destination en aval (vers fin pro- + PGAsI
gramme)

GOTOS K | Retour au début du programme + PGAsI

GP K | Mot clé pour la programmation indirecte d'at- + PGAsI
tributs de positions

GROUP_ C (T) | Fin du supplément de mise au point + PGAsI

ADDEND

GROUP_BEGIN C (T) | Début du bloc de programme + PGAsI

GROUP_END C (T) | Fin du bloc de programme + PGAsI

GWPSOF P | Désactiver vitesse périphérique de meule b + - PGsl
constante (VPM)

GWPSON P | Activer vitesse périphérique de meule cons- b + - PGsl
tante (VPM)

H... A | Sortie de fonction auxiliaire a I'AP + + PGsl/FB1sl (H2)

HOLES1 C (T) | Rangée de trous + PGAsI

HOLES2 C (T) | Cercle de trous + PGAsI

| A | Paramétres d'interpolation b + PGsl

1 A | Coordonnée de point intermédiaire b + PGsl

IC K | Saisie de cotes relatives b + PGsl

ICYCOF P | Exécution de tous les blocs d'un cycle techno- + + FBSYsl
logique dans une période d'appel de l'interpo-
lateur aprés ICYCOF

ICYCON P | Exécution de chaque bloc d'un cycle techno- + + |FBSYsl
logique dans une période d'appel de l'interpo-
lateur distincte aprés ICYCON

ID K | Identification pour actions synchrones moda- m - + | FBSYsl
les

IDS K | Identification pour actions synchrones stati- - + |FBSYsl
ques modales

IF K | Début d'un saut conditionnel dans le program- + + PGAsI
me piéce / cycle technologique

INDEX F | Détermination de l'indice d'un caractére dans + - PGAsI
une chaine de caracteres

INICF K | Initialisation des variables pour NEWCONF + PGAsI

INIPO K | Initialisation des variables pour PowerOn + PGAsI

INIRE K Initialisation des variables pour Reset + PGAsI

INIT P | Sélection d'un programme CN spécifié pour + - PGAsI
exécution dans un canal déterminé

INITIAL Génération d'un fichier INI pour tous les do- + PGAsI
maines

INT K | Type de données : valeur entiére avec signe + PGAsI

INTERSEC F | Calculer le point d'intersection entre deux élé- + - PGAsI
ments de contour

INVCCW G | Déplacer développante dans le sens antiho- m + PGsl
raire

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

445



Tableaux

17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

INVCW G | Déplacer développante dans le sens horaire m + PGsl

INVFRAME F | Calculer le frame inverse a partir d'un frame + - FB1sl (K2)

IP K | Paramétre d'interpolation variable + PGAsI

IPOBRKA P | Critere de déplacement a partir du point de m + +
déclenchement de la rampe de freinage

IPOENDA K | Fin du déplacement lors de "Arrét interpola- m + PGAsI
teur"

IPTRLOCK P | Gel du début de la section de programme in- m + - PGAsI
terdit a la recherche sur le bloc de fonction
machine suivant.

IPTRUNLOCK P | Définition de la fin de la section de programme | m + - PGAsI
interdit a la recherche sur le bloc courant du
moment d'interruption.

IR A | Coordonnée du centre d'un cercle (en direc- + PGsl
tion X) lors du tournage d'un filetage bombé

ISAXIS F | Vérifier si 'axe géométrique 1 indiqué comme + - PGAsI
paramétre existe

ISD A | Profondeur de pénétration m + PGAsI

ISFILE F | Vérifier s'il existe un fichier dans la mémoire + - PGAsI
d'application CN

ISNUMBER F | Vérifier si une chaine de caractéres peut étre + - PGAsI
convertie en un nombre

ISOCALL K | Appelindirect d'un programme programmé en + PGAsI
langage ISO

ISVAR F | Vérifier si le paramétre de transfert contient + - PGAsI
une variable connue de la CN

J A | Parametres d'interpolation b + PGsl

J1 A | Coordonnée de point intermédiaire b PGsl

JERKA P Activer, pour les axes programmés, le com- -
portement a l'accélération réglé a l'aide du PM

JERKLIM K | Réduction ou surhaussement de I'a-coup m + PGAsI
axial maximal

JERKLIMA K | Réduction ou surhaussement de I'a-coup m + + PGAsI
axial maximal

JR A | Coordonnée du centre d'un cercle (en direc- + PGsl
tion Y) lors du tournage d'un filetage bombé

K A | Parametres d'interpolation b + PGsl

K1 A | Coordonnée de point intermédiaire b + PGsl

KONT G | Contournement du contour lors de la correc- m + PGsl
tion d'outil

KONTC G | Accostage / retrait avec polynéme a courbure m + PGsl
continue

KONTT G | Accostage / retrait avec polyndme tangentiel m + PGsl

KR A | Coordonnée du centre d'un cercle (en direc- + PGsl
tion Z) lors du tournage d'un filetage bombé

Notions de base
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Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe”
12345 Explications voir Légende (Page 462).
L A | Numéro de sous-programme b + + PGAsI
LEAD A | Angle d'avance m + PGAsI
1re orientation d'outil
2e polyndme d'orientation
LEADOF P | Couplage organe pilote d'axe désactive + + PGAsI
LEADON P | Couplage organe pilote d'axe activé + + | PGAsI
LENTOAX F | Fournit des informations sur l'affectation des + - PGAsI
longueurs L1, L2 et L3 de l'outil actif a I'abs-
cisse, a l'ordonnée et a la valeur
LFOF® G | Désactivation du retrait rapide pour le filetage | m PGsl
LFON G | Activation du retrait rapide pour le filetage m PGsl
LFPOS G | Retrait de I'axe introduit avec POLFMASK ou | m + PGsl
POLFMLIN sur la position d'axe absolue pro-
grammée avec POLF
LFTXT® G | Plan du déplacement de retrait rapide lors du m + PGsl
relevement rapide déterminé par la tangente
de la trajectoire et la direction actuelle de I'outil
LFWP G | Plan du déplacement de retrait rapide lors du m + PGsl
reléevement rapide déterminé par le plan de
travail actuel (G17/G18/G19)
LIFTFAST K | Relévement rapide + PGsl
LIMS K | Limitation de la vitesse de rotation m + PGsl
pour G96/G961 et G97
LLI K | Valeur limite inférieure de variables + PGAsI
LN F | Logarithme naturel + + | PGAsI
LOCK P | Bloquer une action synchrone avec ID - + FBSYsl
(bloquer un cycle technologique)
LONGHOLE C (T) | Trou oblong + PGAsI
LOOP K | Début d'une boucle sans fin + PGAsI
Instructions M ... R
Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"
12345 Explications voir Légende (Page 462).
MO Arrét programmeé + + | PGsl
M1 Arrét facultatif + + PGsl
M2 Fin du programme principal (comme M30) + + | PGsl
M3 Sens de rotation de broche a droite + + PGsl
M4 Sens de rotation de broche a gauche + + PGsl
M5 Arrét de la broche + + | PGsl
M6 Changement d'outil + + PGsl
M17 Fin du sous-programme + + PGsl

Notions de base
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Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

12345 Explications voir Légende (Page 462).

M19 Positionnement de la broche sur la position + + PGsl
inscrite dans le SD43240

M30 Fin du programme principal (comme M2) PGsl

M40 Changement automatique de rapport de boite + + PGsl
de vitesses

M41 ... M45 Rapport de boite de vitesses 1 ... 5 + + PGsl

M70 Basculement dans mode axe + + PGsl

MASLDEF P | Définition du couplage d'axes maitre/esclave + + PGAsI

MASLDEL P | Découplage maitre/esclave et suppression de + + PGAsI
la définition du couplage

MASLOF P | Arréter un couplage temporaire + + PGAsI

MASLOFS P | Désactivation d'un couplage temporaire avec PGAsI
arrét automatique de l'axe esclave

MASLON P | Enclencher un couplage temporaire + + PGAsI

MATCH F | Rechercher une chaine dans une chaine + - PGAsI

MAXVAL F | Valeur supérieure de deux variables (fonction + + PGAsI
trigonométrique)

MCALL K | Appel modal d'un sous-programme + PGAsI

MEAC K | Mesure axiale continue sans effacement de la b + + PGAsI
distance restant a parcourir

MEAFRAME F | Calcul d'un frame a partir de points de mesure + - PGAsI

MEAS A | Mesure avec effacement de la distance res- b + PGAsI
tant a parcourir

MEASA K | Mesure axiale avec effacement de la distance | b + + | PGAsl
restant a parcourir

MEASURE F | Méthode de calcul pour la mesure de piéce et + - FB1sl (M5)
la mesure d'outil

MEAW A | Mesure sans effacement de la distance res- b + PGAsI
tant a parcourir

MEAWA K | Mesure axiale sans effacement de la distance b + + PGAsI
restant a parcourir

Mi K | Acces aux données frame : fonction miroir + PGAsI

MINDEX F | Détermination de l'indice d'un caractére dans + - PGAsI
une chaine de caractéeres

MINVAL F | Valeur inférieure de deux variables (fonction + + PGAsI
trigonométrique)

MIRROR G | Fonction miroir programmable b + PGAsI

MMC P | Appel interactif de boites de dialogue a partir + - PGAsI
du programme piece pour affichage sur I'lHM

MOD K | Division modulo + PGAsI

MODAXVAL F | Détermination de la position modulo d'un axe + - PGAsI
rotatif modulo

MOV K | Démarrage de l'axe de positionnement - + |FBSYsl

MOVT A | Indication du point final d'un déplacement FB1(K2)
dans le sens de I'outil

Notions de base
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Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe”

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

MSG P | Messages programmables m + - PGsl

MVTOOL P | Instruction de langage pour le déplacement + - FBWslI
d'un outil

N A | Numéro de bloc CN complémentaire + PGsl

NAMETOINT F | Détermination de l'indice de variables systeme + PGAsI

NC K | Spécification du domaine de validité de don- + PGAsI
nées

NEWCONF P | Application des paramétres machine modifiés + - | PGAsI
(correspond a "Activation des paramétres ma-
chine")

NEWMT F | Création d'un nouveau multitool + - FBWslI

NEWT F Création d'un nouvel outil + - FBWsI

NORM® G | Positionnement a la normale au point de dé- m + PGsl
part / final en correction d'outil

NOT K | NON logique (Négation) + PGAsI

NPROT P | Activation/désactivation d'une zone de protec- + - PGAsI
tion spécifique a la machine

NPROTDEF P | Définition d'une zone de protection spécifique + - PGAsI
a la machine

NUMBER F | Convertir une chaine de caractéres en un + - PGAsI
nombre

OEMIPO1 G | Interpolation OEM 1 m + PGAsI

OEMIPO2 G | Interpolation OEM 2 m + PGAsI

OF K | Mot-clé d'un branchement CASE + PGAsI

OFFN A | Surépaisseur d'usinage par rapport au con- m + PGsl
tour programmé

OMA1 A | Adresse OEM 1 m + PGAsI

OMA2 A | Adresse OEM 2 m + PGAsI

OMA3 A | Adresse OEM 3 m + PGAsI

OMA4 A | Adresse OEM 4 m + PGAsI

OMA5 A | Adresse OEM 5 m + PGAsI

OR K | Opérateur logique, combinaison OU + PGAsI

ORIAXES G | Interpolation linéaire des axes machine ou m + PGAsI
des axes d'orientation

ORIAXPOS G | Angles d'orientation définis par axes virtuels m + PGAsI
d'orientation avec positions d'axe rotatif

ORIC?® G | Les changements d'orientation aux angles m + PGAsI
saillants sont superposés au bloc circulaire a
insérer

ORICONCCW G | Interpolation sur une enveloppe de cercle m + PGAsI/FB3sl (F3)
dans le sens antihoraire

ORICONCW G | Interpolation sur une enveloppe de cercle m + PGAsI/FB3sl (F4)
dans le sens horaire

ORICONIO G | Interpolation sur une enveloppe de cercle m + PGAsI/FB3sl (F4)

avec indication d'une orientation intermédiaire

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"
1234 %) Explications voir Légende (Page 462).
ORICONTO G | Interpolation sur une surface circulaire avec m + PGAsI/FB3sl (F5)
transition tangentielle
(indication de l'orientation finale)
ORICURVE G | Interpolation de I'orientation avec indication m + PGAsI/FB3sl (F6)
du mouvement de deux points de contact de
I'outil
ORID G | Les changements d'orientation se font avant m + PGAsI
I'exécution du bloc circulaire inséré
ORIEULER® G | Orientation définie par angles d'Euler m + PGAsI
ORIMKS G | Orientation de I'outil dans le systéeme de coor-| m + PGAsI
données machine
ORIPATH G | Orientation de I'outil par rapport a la trajectoire m + PGAsI
ORIPATHS G | Orientation de I'outil par rapport a la trajectoi- | m + PGAsI
re, lissage de coude dans le tracé d'orientation
ORIPLANE G Interpolation dans un plan m + PGAsI
(correspond a ORIVECT)
Interpolation circulaire de grand rayon
ORIRESET P | Position initiale de I'orientation de I'outil avec + - PGAsI
jusqu'a 3 axes d'orientation
ORIROTAS® G | Angle de rotation rapporté a un sens de rota- m + PGAsI
tion en indication absolue
ORIROTC G | Vecteur de rotation tangentiel a la tangente a m + PGAsI
la trajectoire
ORIROTR G | Angle de rotation relatif par rapport au plan m + PGAsI
entre orientation de départ et orientation finale
ORIROTT G | Angle de rotation relatif par rapport a la modi-| m + PGAsI
fication du vecteur d'orientation
ORIRPY G | Orientation définie par angles RPY (XYZ) m + PGAsI
ORIRPY2 G | Orientation définie par angles RPY (ZYX) m + PGAsI
ORIS A | Modification d'orientation m + PGAsI
ORISOF® G | Lissage du tracé d'orientation désactivé m + PGAsI
ORISOLH F | Calcul des orientations + PGAsI
ORISON G | Lissage du tracé d'orientation activé m + PGAsI
ORIVECT® G | Interpolation circulaire de grand rayon (identi- + PGAsI
que avec ORIPLANE)
ORIVIRT1 G | Angles d'orientation définis par axes virtuels m + PGAsI
d'orientation (définition 1)
ORIVIRT2 G | Angles d'orientation définis par axes virtuels m + PGAsI
d'orientation (définition 1)
ORIWKS® G | Orientation de l'outil dans le systéeme de coor-| m + PGAsI
données piece
oS K | Activation/désactivation de I'oscillation + PGAsI
OSsB K | Oscillation : point de départ m + FB1sl (P5)
OosC G | Lissage constant de I'orientation de I'outil m + PGAsI
OSCILL K | Axis : 1 a 3 axes de pénétration m + PGAsI
Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"
1234 %) Explications voir Légende (Page 462).
OSCTRL K | Options d'oscillation m + PGAsI
OSD G | Arrondissement de I'orientation de I'outil via la m + PGAsI
spécification de la longueur d'arrondissement
avec SD
OSE K | Point d'arrét de l'oscillation m + PGAsI
OSNSC K | Oscillation : nombre d'extractions par étince- m + PGAsI
lage
OSOF® G | Désactivation du lissage de l'orientation de m + PGAsI
I'outil
OSP1 K | Oscillation : point d'inversion gauche m + PGAsI
OSP2 K | Oscillation : point d'inversion droit m + PGAsI
(0N G | Lissage de l'orientation de l'outil en fin de bloc| m + PGAsI
OSSE G | Lissage de l'orientation de I'outil en début et m + PGAsI
en fin de bloc
OST G | Arrondissement de I'orientation de I'outil via la m + PGAsI
spécification de la tolérance angulaire en de-
gré avec SD (écart maximal de l'allure de va-
riation de l'orientation programmée)
OST1 K | Oscillation : point d'arrét au point d'inversion m + PGAsI
gauche
OST2 K | Oscillation : point d'arrét au point d'inversion m + PGAsI
droit
OTOL A | Tolérance d'orientation pour fonctions decom-| m + PGAsI
pression, lissage de I'orientation et modes
d'arrondissement
OVR K | Correction de vitesse de rotation m + PGAsI
OVRA K | Correction de vitesse de rotation axiale m + + PGAsI
OVRRAP K | Correction du rapide m + PGAsI
P A | Nombre d'exécutions du sous-programme + PGAsI
PAROT G | Orientation du systéme de coordonnées piéce m + PGsl
sur la piece
PAROTOF® G | Désactiver la rotation de frame par rapport a m + PGsl
I'outil
PCALL K | Appel d'un sous-programme avec chemin + PGAsI
d'acces absolu et transfert de parameétres.
PDELAYOF G | Poingonnage avec temporisation désactivé m + PGAsI
PDELAYONS® G | Poingonnage avec temporisation activé m + PGAsI
PHI K | Angle de rotation de l'orientation autour de + PGAsI
I'axe d'orientation du cone
PHU K | Unité physique d'une variable + PGAsI
PL A | 1er spline B distance entre les poles b + PGAsI
2e interpolation polynomiale longueur de I'in-
tervalle des paramétres pour l'interpolation
polynomiale
PM K | Par minute + PGsl

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

PO K | Coefficient polynomial pour l'interpolation po- b + PGAsI
lynomiale

POCKET3 C (T) | Fraisage d'une poche rectangulaire + PGAsI

POCKET4 C (T) | Fraisage d'une poche circulaire + PGAsI

POLF K | Position de retrait LIFTFAST m + PGsl/PGAsI

POLFA P Lancement de la position de retrait des axes m + + PGsl
individuels avec $AA_ESR_TRIGGER

POLFMASK P | Libération des axes pour le retrait sans corré-| m + - PGsl
lation entre les axes

POLFMLIN P | Libération des axes pour le retrait avec corré-| m + - PGsl
lation linéaire entre les axes

POLY G | Interpolation polynomiale m + PGAsI

POLYPATH P | Interpolation polynomiale sélectionnable pour m + - PGAsI
les deux groupes d'axes AXIS ou VECT

PON G | Poingonnage ACTIVE m PGAsI

PONS G | Poingonnage activé a la période d'appel de m + PGAsI
l'interpolateur

POS K | Positionnement d'un axe + + PGsl

POSA K | Positionnement d'un axe sur plusieurs blocs + + PGsl

POSM P | Positionnement d'un magasin + - FBWslI

POSMT P | Positionnement du multitool sur le porte-outil + - FBWslI
au numéro d'emplacement

POSP K | Positionnement en trajets partiels (oscillation) + PGsl

POSRANGE F | Déterminer si la position de consigne couran- + FBSYsl
te interpolée d'un axe se trouve dans une fe-
nétre autour d'une position de référence pre-
scrite

POT F | Puissance 2 + + PGAsI
(fonction arithmétique)

PR K | Par rotation + PGsl

PREPRO PA | Identifier les sous-programmes avec prétrai- + PGAsI
tement

PRESETON P | Forgage de valeur réelle avec perte de I'état + + PGAsI
de référencement

PRESETONS P | Forgcage de valeur réelle sans perte de I'état + + PGAsI
de référencement

PRIO K | Mot-clé pour la définition de priorités lors du + PGAsI
traitement d'interruptions

PRLOC K | Initialisation des variables lors d'un Reset uni- + PGAsI
quement aprés modification locale

PROC K | Premiére instruction d'un programme + PGAsI

PROTA P | Demander un recalcul du modéle de collision + PGAsI

PROTD F | Calcul de la distance entre deux zones de pro- + PGAsI
tection

PROTS P | Réglage de I'état des zones de protection + PGAsI

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Ty- | Signification E2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe”

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

PSI K | Angle d'ouverture du céne + PGAsI

PTP G | Déplacement point a point (PTP) m + PGAsI

PTPGO G | Déplacement point a point uniquement pour m + PGAsI
GO, sinon déplacement avec interpolation CP

PTPWOC G | Déplacement point & point sans déplacement m + PGAsI
de compensation causés par un changement
d'orientation

PUNCHACC P | Accélération asservie au grignotage + - PGAsI

PUTFTOC P | Correction fine d'outil pour dressage simultané + - PGAsI

PUTFTOCF P | Correction fine d'outil selon fonction définie + - PGAsI
avec FCTDEF pour dressage simultané

PW A | Spline B (poids ponctuel) b + PGAsI

Qu K | Sortie rapide de fonction supplémentaire + PGsl
(auxiliaire)

R... A | Parameétre de calcul également comme des- + PGAsI
cripteur d'adresse paramétrable et avec ex-
tension numérique

RAC K | Programmation au rayon spécifique a I'axe b + PGsl
non modale absolue

RDISABLE P | Blocage de l'introduction via l'interface. - + | FBSYsl

READ P | Permet de lire une ou plusieurs lignes dans le + - PGAsI
fichier indiqué, les informations lues étant ran-
gées dans un tableau

REAL K | Type de données : variable a virgule flottante + PGAsI
avec signe (nombres réels)

REDEF K Redéfinition de variables systéme, variables + PGAsI
utilisateur et instruction de langage CN

RELEASE P | Libérer axes machine pour I'échange + PGAsI

REP K | Mot-clé pour initialisation de tous les éléments PGAsI
d'un tableau avec la méme valeur

REPEAT K | Itération d'une boucle + PGAsI

REPEATB K | Itération d'une ligne de programme PGAsI

REPOSA G | Réaccostage linéaire du contour avec tous les b PGAsI
axes

REPOSH G | Réaccostage du contour avec demi-cercle b + PGAsI

REPOSHA G Réaccostage du contour avec tous les axes ; b + PGAsI
axes géométriques en demi-cercle

REPOSL G | Réaccostage linéaire du contour b + PGAsI

REPOSQ G | Réaccostage du contour en quart de cercle b + PGAsI

REPOSQA G | Réaccostage linéaire du contour avec tous les b + PGAsI
axes ; axes géomeétriques en quart de cercle

RESETMON P Instruction de langage pour activation de la + - FBWsI
consigne

RET P | Fin de sous-programme + + PGAsI

RETB P | Fin de sous-programme + + PGAsI

Notions de base
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Instruction Ty- | Signification E?2 | PP® | AS% | Description, voir®
pe"

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

RIC K | Programmation au rayon spécifique a I'axe b + PGsl
non modale relative

RINDEX F | Détermination de I'indice d'un caractére dans + - PGAsI
une chaine de caracteres

RMB G | Réaccostage du point de début de bloc m + PGAsI

RMBBL G | Réaccostage du point de début de bloc b + PGAsI

RME G | Réaccostage du point final du bloc m + PGAsI

RMEBL G | Réaccostage du point final du bloc b + PGAsI

RMI®) G | Réaccostage du point d'interruption m + PGAsI

RMIBL ® G | Réaccostage du point d'interruption b + PGAsI

RMN G | Réaccostage du point de contour le plus pro- m + PGAsI
che

RMNBL G | Réaccostage du point de contour le plus pro- b + PGAsI
che

RND A | Arrondir un angle b + PGsl

RNDM A | Arrondissement modal m + PGsl

ROT G | Rotation programmable b + PGsl

ROTS G | Programmation de rotations de frames avec b + PGsl
des angles solides

ROUND F | Arrondissement des décimales + + | PGAsI

ROUNDUP F | Arrondissement d'une valeur d'entrée + + PGAsI

RP A | Rayon polaire m/b + PGsl

RPL A | Rotation dans le plan b + PGsl

RT K | Paramétre d'accés aux données frame : rota- + PGAsI
tion

RTLIOF G | GO sans interpolation linéaire (interpolation m + PGsl
axiale individuelle)

RTLION® G | GO avec interpolation linéaire m + PGsl

Instructions S ... Z

Instruction Type | Signification E2 | PP® | AS# | Description, voir 9

1)

12345 Explications voir Légende (Page 462).

S A | Vitesse de rotation de broche m/b + + | PGsl
(pour G4, G96/G961, autre signification)

SAVE PA | Attribut pour sauvegarde d'informations en + PGAsI
cas d'appel de sous-programme

SBLOF P | Inhibition du bloc par bloc + - PGAsI

SBLON P | Annulation de l'inhibition du bloc par bloc + - PGAsI

SC K | Paramétre d'acceés aux données frame : fac- + PGAsI
teur d'échelle

SCALE G | Facteur d'échelle programmable b + PGsl

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Type | Signification E? | PP® | AS4 | Description, voir %
1)

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

SCC K | Affectation sélective d'un axe transversal pour + PGsl
G96/G961/G962. Les descripteurs d'axes
peuvent étre des axes géométriques, des
axes de canal ou des axes machine.

SCPARA K | Programmation du jeu de paramétres servo + + PGAsI

SD A | Degré de spline b + PGAsI

SET K | Mot-clé pour initialisation de tous les éléments + PGAsI
d'un tableau avec les valeurs mentionnées

SETAL P | Activation d'une alarme + + PGAsI

SETDNO F | Affectation du numéro D du tranchant (CE) + - PGAsI
d'un outil (T)

SETINT K | Définir la routine d'interruption qui doit étre ac- + PGAsI
tivée lorsqu'une entrée CN devient active

SETM P | Définition de repéres dans le canal spécifique + + PGAsI

SETMS P | Retour a la broche maitre définie dans le pa- + - PGsl
rameétre machine

SETMS(n) P | La broche n doit devenir broche maitre + PGsl

SETMTH P | Définir le numéro du porte-outil maitre + - FBWslI

SETPIECE P | Tenir compte du nombre de piéces pour tous + - FBWsI
les outils assignés a la broche

SETTA P | Activation d'un outil du groupe d'usure + - FBWsI

SETTCOR F | Modification de composantes d'outils avec pri- + - PGAsI
se en compte de I'ensemble des conditions
marginales

SETTIA P | Désactivation d'un outil du groupe d'usure + - FBWsI

SF A | Décalage du point de départ pour filetage m + PGsl

SIN F | Sinus (fonction trigonométrique) + + PGAsI

SIRELAY F | Activer les fonctions de sécurité paramétrées - + FBSIsl
avec SIRELIN, SIRELOUT et SIRELTIME

SIRELIN P | Initialiser les grandeurs d'entrée du bloc fonc- + - FBSiIsl
tionnel

SIRELOUT P | Initialiser les grandeurs de sortie du bloc fonc- + - FBSiIsl
tionnel

SIRELTIME P | Initialiser les temporisations du bloc fonction- + - FBSiIsl
nel

SLOT1 C (T) | Rainure rectiligne + PGAsI

SLOT2 C (T) | Rainure circulaire + PGAsI

SOFT G | Accélération sur trajectoire avec limitation des m + PGAsI
a-coups

SOFTA P | Activation de l'accélération d'axe avec limita- + - PGAsI
tion des a-coups pour les axes programmés

SON G | Grignotage ACTIVE m + PGAsI

SONS G | Grignotage activé a la période d'appel de I'in- | m + PGAsI
terpolateur

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Type | Signification E?2 | PP® | AS*4 | Description, voir %
1)

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

SPATH © G | La référence trajectoire pour axes FGROUP m + PGAsI
est la longueur d'arc

SPCOF P | Commutation la broche maitre ou broche m + - PGsl
avec numéro n de l'asservissement de posi-
tion sur la régulation de la vitesse de rotation

SPCON P | Commutation la broche maitre ou broche m + - PGAsI
avec numéro n de la régulation de la vitesse
de rotation sur I'asservissement de position

SPI F | Conversion du numéro de broche en descrip- + - PGAsI
teur d'axe

SPIF1 9 G | E/S CN rapides m + FB2sl (N4)
pour poingonnage/grignotage, octet 1

SPIF2 G | E/S CN rapides m + FB2sl (N4)
pour poingonnage/grignotage, octet 2

SPLINEPATH P | Détermination du groupe Spline + - PGAsI

SPN A | Nombre de distances partielles par bloc b PGAsI

SPOF 9 G | Coup désactivé, m + PGAsI
poingonnage, grignotage désactivés

SPOS K | Position de broche m + + | PGsl

SPOSA K | Position de broche au-dela des limites de bloc| m + PGsl

SPP A | Longueur d'une distance partielle m + PGAsI

SPRINT F | Retourne une chaine de caractéres d'entrée + PGAsI
formatée

SQRT F | Racine carrée + + | PGAsI
(fonction arithmétique)
(square root)

SR A | Distance de retrait de l'oscillation pour une ac- b + PGsl
tion synchrone

SRA K | Distance de retrait axiale de l'oscillation suite m + PGsl
a une action externe pour une action synchro-
ne

ST A | Durée des passes a lécher oscillatoires pour b + PGsl
une action synchrone

STA K | Durée des passes a lécher oscillatoires axia- m + PGsl
les pour une action synchrone

START P | Lancement des programmes sélectionnés si- + - PGAsI
multanément dans plusieurs canaux, a partir
du programme en cours

STARTFIFO ® G | Exécution ; remplissage en paralléle du tam- m + PGAsI
pon d'exécution

STAT Position des articulations b + PGAsI

STOLF K | Facteur de tolérance GO m + PGAsI

STOPFIFO G | Arrét de I'exécution remplissage du tampon m + PGAsI
d'exécution jusqu'a la reconnaissance de
STARTFIFO, la saturation du tampon d'exé-
cution ou la fin du programme

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Type | Signification E2 | PP® | AS* | Description, voir ®
1)

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

STOPRE P | Arrét du prétraitement des blocs jusqu'a ce + - PGAsI
que tous les blocs préparés aient été exécutés

STOPREOF P | Annulation de l'arrét du prétraitement des - + FBSYsl
blocs

STRING K | Type de données : chaine de caractéres + PGAsI

STRINGIS F | Contrdle le langage CN existant et siles noms + - PGAsI
de cycles CN, les variables utilisateurs, les
macros et les noms d'étiquettes appartenant
spécifiguement a cette instruction existent,
sont valables, définis ou encore actifs.

STRLEN F | Déterminer la longueur d'une chaine de ca- + - PGAsI
ractéres

SUBSTR F | Détermination de l'indice d'un caractére dans + - PGAsI
une chaine de caractéeres

SUPA G | Inhibition du décalage d'origine actuel, y com- b + PGsl
pris les décalages programmés, les frames
systeme, les décalages par manivelle (DRF),
le décalage externe d'origine et le déplace-
ment forcé

SvC K | Vitesse de coupe d'outil m + PGsl

SYNFCT P | Evaluation d'un polyndme en fonction d'une - + |FBSYsl
condition dans une action synchrone au dé-
placement

SYNR K | Lecture synchrone de la variable, c'est-a-dire + PGAsI
au moment de I'exécution

SYNRW K Lecture et écriture synchrones de la variable, + PGAsI
c'est-a-dire au moment de I'exécution

SYNW K | Ecriture synchrone de la variable, c'est-a-dire + PGAsI
au moment de I'exécution

T A | Appel d'outil + PGsl
(changement uniquement s'il est fixé dans les
paramétres machine ; sinon instruction M6
nécessaire)

TAN F | Tangente (fonction trigonométrique) + + | PGAsI

TANG P | Positionnement tangentiel : définition du cou- + - PGAsI
plage

TANGDEL P | Positionnement tangentiel : suppression du + - PGAsI
couplage

TANGOF P | Positionnement tangentiel : désactivation du + - PGAsI
couplage

TANGON P | Positionnement tangentiel : activation du cou- + - PGAsI
plage

TCA P | Sélection /changement d'outil indépendant de + - FBWslI

(828D: _TCA) I'état de I'outil

TCARR A | Appeler un organe porte-outil (numéro "m" + PGAsI

TCI P | Mettre en place I'outil se trouvant a I'emplace- + - FBWsI
ment tampon dans le magasin

Notions de base
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17.1 Instructions

Instruction Type | Signification E?2 | PP® | AS*4 | Description, voir %
1)

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

TCOABS © G | Détermination des composantes de longueur m + PGAsI
d'outil a partir de l'orientation actuelle de I'outil

TCOFR G | Détermination des composantes de longueur m + PGAsI
d'outil a partir de I'orientation du frame actif.

TCOFRX G | Lors de la sélection d'outil, détermination de m + PGAsI
I'orientation de I'outil d'un frame activé, outil
pointé en direction X

TCOFRY G | Lors de la sélection d'outil, détermination de m + PGAsI
I'orientation de I'outil d'un frame activé, outil
pointé en direction Y

TCOFRZ G Lors de la sélection d'outil, détermination de m + PGAsI
I'orientation de I'outil d'un frame activé, outil
pointé en direction Z

THETA A | Angle de rotation b + PGAsI

TILT A | Angle latéral m + PGAsI

TLIFT P | Positionnement tangentiel : activation de la + - PGAsI
création de blocs intermédiaires

TML P | Sélection d'un outil a I'aide du numéro d'em- + - FBWslI
placement de magasin

TMOF P | Désactivation de la surveillance d'outil - PGAsI

TMON P | Activation de la surveillance d'outil - PGAsI

TO K | Désigne la valeur finale d'une boucle de comp- + PGAsI
tage FOR

TOFF K | Offset de longueur d'outil dans la direction de m + PGsl
la composante de longueur d'outil agissant
parallélement a I'axe géométrique indiqué
dans l'indice

TOFFL K | Offset de longueur d'outil dans la direction de m + PGsl
la composante de longueur d'outil L1, L2 ou
L3

TOFFOF P | Initialisation de la correction de la longueur + - PGAsI
d'outil en ligne

TOFFON P | Activation de la correction en ligne de la lon- + - PGAsI
gueur d'outil

TOFFR A | Offset de rayon d'outil m + PGsl

TOFRAME G | Orienter I'axe Z du SCP parallelement a m + PGsl
I'orientation de l'outil par rotation du frame

TOFRAMEX G | Orienter I'axe X du SCP parallélement a m + PGsl
I'orientation de l'outil par rotation du frame

TOFRAMEY G | Orienter I'axe Y du SCP parallélement a m + PGsl
I'orientation de l'outil par rotation du frame

TOFRAMEZ G | Identique 2 TOFRAME m + PGsl

TOLOWER F | Transformer les caractéres d'une chaine de + - PGAsI
caractéres en minuscules

Notions de base
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Instruction Type | Signification E2 | PP® | AS* | Description, voir ®
1

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

TOOLENV F | Enregistrer tous les états actuels significatifs + - PGAsI
pour I'exploitation des données d'outil mémo-
risées dans la mémoire

TOOLGNT F | Détermination du nombre d'outils d'un groupe + - FBWsI
d'outils

TOOLGT F Détermination du numéro T d'un outil issu d'un + - FBWsI
groupe d'outils

TOROT G | Orienter I'axe Z du SCP parallelement a m + PGsl
I'orientation de l'outil par rotation du frame

TOROTOF © G | Rotations de frames en direction de l'outildés- | m + PGsl
activées

TOROTX G | Orienter I'axe X du SCP parallélement a m + PGsl
I'orientation de l'outil par rotation du frame

TOROTY G | Orienter I'axe Y du SCP parallélement a m + PGsl
I'orientation de I'outil par rotation du frame

TOROTZ G | Identique a TOROT m + PGsl

TOUPPER F | Transformer les caractéres d'une chaine de + - PGAsI
caractéres en majuscules

TOWBCS G | Valeurs d'usure dans le systéme de coordon- | m + PGAsI
nées de base (SCB)

TOWKCS G | Valeurs d'usure dans le systéme de coordon- | m + PGAsI

nées de la téte d'outil avec transformation ci-
nétique (differe du SCM avec rotation d'outil)

TOWMCS G | Valeurs d'usure dans le systéme de coordon- | m + PGAsI
nées machine (SCM)

TOWSTD 9 G | Valeur de position de base pour corrections m + PGAsI
sur la longueur d'outil

TOWTCS G | Valeurs d'usure dans le systéeme de coordon- | m + PGAsI
nées outil (point de référence du porte-outil T
sur le mandrin du porte-outil)

TOWWCS G | Valeurs d'usure dans le systéme de coordon- | m + PGAsI
nées piece (SCP)

TR K | Composante de décalage d'une variable de + PGAsI
frame

TRAANG P | Transformation axe incliné + - PGAsI

TRACON P | Transformation en cascade + - PGAsI

TRACYL P | Cylindre : transformation sur surfaces latéra- + - PGAsI
les

TRAFOOF P | Désactiver les transformations actives dans le + - PGAsI
canal

TRAFOON P | Activation de la transformation définie avec + - PGAsI
des chaines cinématiques

TRAILOF P | Déplacement conjugué synchrone a I'axe dés- + + | PGAsI
activé

TRAILON P | Activation du déplacement conjugué synchro- + + PGAsI
ne a l'axe

Notions de base
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Instruction Type | Signification E?2 | PP® | AS*4 | Description, voir %
1)

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

TRANS G | Décalage d'origine absolu programmable b + PGsl

TRANSMIT P | Transformation polaire (usinage sur face fron- + - PGAsI
tale)

TRAORI P | Transformation 4, 5 axes, transformation gé- + - | PGAsI
nérique

TRUE K | Constante logique : vrai + PGAsI

TRUNC F | Troncature des décimales + + PGAsI

TU Angle d'axe b + PGAsI

TURN A | Nombre de tours pour une hélice b + PGsl

ULI K | Valeur limite supérieure de variables + PGAsI

UNLOCK P | Libérer une action synchrone avec ID (pour- - + FBSYsl
suivre un cycle technologique)

UNTIL K | Condition de sortie d'une boucle REPEAT + PGAsI

UPATH G | La référence trajectoire pour axes FGROUP m + PGAsI
est paramétre de courbe

VAR K | Mot-clé : type du transfert de paramétres + PGAsI

VELOLIM K | Réduction de la vitesse axiale maximale m + PGAsI

VELOLIMA K | Réduction ou surhaussement de la vitesse m + + PGAsI
axiale maximale de |'axe asservi

WAITC P | Attendre que le critére de changement de bloc + - PGAsI
de couplage soit rempli pour les axes/broches

WAITE P | Attente de la fin du programme dans un autre + - PGAsI
canal.

WAITENC P | Attente des positions d'axe synchronisées ou + - PGAsI
restaurées

WAITM P | Attente de la marque dans canal indiqué ; ter- + - PGAsI
miner le bloc précédent par un arrét précis.

WAITMC P | Attente de la marque dans canal indiqué ; ar- + - PGAsI
rét précis uniquement si les autres canaux
n'ont pas encore atteint la marque.

WAITP P | Attente de la fin du déplacement de I'axe de + - PGsl
positionnement

WAITS P | Attente jusqu'a ce que la position de la broche + - PGsl
soit atteinte

WALCSO0 ® G | Limitation de la zone de travail SCP désélec- m + - PGsl
tionnée

WALCS1 G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 1 actif

WALCS2 G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 2 actif

WALCS3 G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 3 actif

WALCS4 G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 4 actif

Notions de base
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Instruction Type | Signification E? | PP® | AS4 | Description, voir %
1)

1234 %) Explications voir Légende (Page 462).

WALCSS G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 5 actif

WALCS6 G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 6 actif

WALCS7 G | Groupe de limitations de la zone de travalil m + - PGsl
SCP 7 actif

WALCSS8 G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 8 actif

WALCS9 G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 9 actif

WALCS10 G | Groupe de limitations de la zone de travail m + - PGsl
SCP 10 actif

WALIMOF G | Désactivation de la limitation de la zone de m + - PGsl
travail SCB

WALIMON © G | Activation de la limitation de la zone de travail m + - PGsl
SCB

WHEN K | L'action est exécutée de maniere unique lors- - + FBSYsl
que la condition est remplie une fois.

WHENEVER K | L'action est exécutée de maniere cyclique - + FBSYsl
dans chaque cycle d'interpolation lorsque la
condition est remplie.

WHILE K | Début d'une boucle WHILE + PGAsI

WRITE P | Ecrire un texte dans le systéme de fichiers. + - PGAsI
Ajoute un bloc a la fin du fichier indiqué.

WRTPR P | Ecrirela chaine de caractéres dans la variable + - PGsl
OPI

X A | Nom d'axe m/b + + | PGsl

XOR O | OU exclusif logique + PGAsI

Y A | Nom d'axe m/b + + PGsl

4 A | Nom d'axe m/b + + PGsl

Notions de base
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1)

2)

3)

Type d'instruction :

A

C(A)

C (M)

Cc(m

PA

Adresse

Descripteur au quel une valeur a été attribuée (par ex. OVR=10). Certaines adresses acti-
vent ou désactivent également des fonctions sans attribution de valeur (par ex. CPLON et
CPLOF).

Cycle AST

Programme CN défini par défaut pour la réoptimisation automatique avec AST(= Optimisa-
tion Servo automatique). L'adaptation a la situation d'optimisation concréte s'effectue a
I'aide des parametres transmis au cycle lors de I'appel.

Cycle de mesure

Programme CN prédéfini, contenant un processus de mesure, par ex. la détermination du
diamétre intérieur d'une piece cylindrique, pour étre applicable de maniére générale.
L'adaptation a la situation de mesure concréte s'effectue a I'aide des paramétres transmis
au cycle lors de l'appel.

Cycle technologique

Programme CN prédéfini dans lequel un certain cycle (procédé d'usinage), par ex. le ta-
raudage ou le fraisage d'une poche, est programmé pour étre applicable de maniére géné-
rale. L'adaptation a la situation d'usinage concréte s'effectue a I'aide des parameétres trans-
mis au cycle lors de l'appel.

Fonction prédéfinie (fournit une valeur de retour)
L'appel de la fonction prédéfinie peut figurer sous forme d'opérande dans I'expression.
Instruction G

Les instructions G sont réparties en groupes. Dans un bloc, on ne peut écrire qu'une seule
instruction G d'un groupe. Une instruction G peut avoir un effet modal (elle s'applique jusqu'a
ce qu'elle soit remplacée par une autre instruction du méme groupe), ou un effet non modal,
auquel cas elle s'applique uniquement dans le bloc dans lequel elle figure.

Mot-clé

Descripteur qui détermine la syntaxe d'un bloc. Aucune valeur n'est attribuée a un mot clé
et un mot clé ne permet pas d'activer ou de désactiver des fonctions CN.

Exemples : conditions (IF, ELSE, ENDIF, WHEN, ...), sauts (GOTOB, GOTO, RET ...)
Opérateur

Opérateur d'une opération mathématique, logique ou relationnelle

Procédure prédéfinie (ne fournit pas de valeur de retour)

Attribut de programme

Les attributs de programme figurent a la fin de la ligne de définition d'un sous-programme :
PROC <nom de programme>(...) <attribut de programme>

lls déterminent le comportement lors de I'exécution du sous-programme.

Prise d'effet de l'instruction :

m
b

Modale
Bloc par bloc (non modale)

Possibilité de programmation dans le programme piéce :

+

M

Programmable
Non programmable
Programmable uniquement par le constructeur de la machine

Notions de base
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4 Possibilité de programmation dans des actions synchrones :

+ Programmable

- Non programmable

T Programmable uniquement dans des cycles technologiques

% Référence au document contenant la description compléte de l'instruction :

PGs/
PGAs/
BNMs/
BHDs/
BHFs/
FB1sl/()

FB2sl()

FB3sl()

FBSIs/
FBSYs/
FBWs/

Manuel de programmation Notions de base

Manuel de programmation Notions complémentaires
Manuel de programmation Cycles de mesure
Manuel d'utilisation Tournage

Manuel d'utilisation Fraisage

Description fonctionnelle Fonctions de base (avec l'indication entre parenthéses de
I'abréviation alphanumérique de la description fonctionnelle correspondante)

Description fonctionnelle Fonctions d'extension (avec l'indication entre parenthéses
de I'abréviation alphanumérique de la description fonctionnelle correspondante)

Description fonctionnelle Fonctions spéciales (avec l'indication entre parenthéses
de I'abréviation alphanumérique de la description fonctionnelle correspondante)

Description fonctionnelle Safety Integrated
Description fonctionnelle Actions synchrones
Description fonctionnelle Gestion d'outils

6 Réglage par défaut en début du programme (dans la version de base de la commande, si elle n'a
pas été programmée autrement).

Figure 17-1

Notions de base

Signification des notes de bas de page dans les tableaux d'instructions.
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17.2

17.2.1

Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Remarque

Cycles

Les cycles sont qualifiés "en option" s'ils dépendent des options suivantes soumises a une

licence :

® Fonctions technologiques étendues (numéro d'article : 6FC5800-0AP58-0YBO0)
® Cycles de mesure (numéro d'article : 6FC5800-0AP28-0YBO0)

® Mesure cinématique (numéro d'article : 6FC5800-0AP18-0YBO0)
e SINUMERIK Rectification Advanced (numéro d'article : 6FC5800-0AS35-0YBO0)

Les cycles n'acquérant par I'option "Fonctions technologiques étendues” que des
fonctionnalités partielles sur certains systémes ne sont pas spécialement identifiés.

Variantes de commande fraisage/tournage

Instructions A ... C

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) | SW24x(5) | SW26x(3) | SW26x(3) | SW28x(2) | SW28x(1) | SW28x(2) | SW28x(1)

o Option Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel CN | Logiciel Logiciel CN

- Non disponible CN CN CN CN CN Fraisage CN Tournage
Fraisage | Tournage | Fraisage | Tournage | Fraisage | Adv. Expor- | Tournage | Adv. Expor-
Exporta- Exporta- Exporta- Exporta- Exporta- tation Exporta- tation

tion tion tion tion tion (me822) tion (te822)

(me42) (ted2) (me62) (te62) (me821) (te821)

0.../7

464

Notions de base
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Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

A6

A7

ABS

AC

ACC

ACCLIMA

ACN

ACOS

ACP

ACTBLOCNO

ADDFRAME

ADIS

ADISPOS

ADISPOSA

ALF

AMIRROR

AND

ANG

AP

APR

APRB

APRP

APW

APWB

APWP

APX

AR

AROT

AROTS

AS

ASCALE

ASIN

ASPLINE

ATAN2

ATOL

ATRANS

AUXFUDEL

Notions de base
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Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

AUXFUDELG

AUXFUMSEQ

AUXFUSYNC

AX

AXCTSWE

AXCTSWEC

AXCTSWED

AXIS

AXNAME

AXSTRING

AXTOCHAN

AXTOSPI

B

B2

B3

B4

B5

B6

B7

B_AND

B_OR

B_NOT

B_XOR

BAUTO

BLOC

BLSYNC

BNAT

BOOL

BOUND

BRISK

BRISKA

BSPLINE

BTAN

o

C

C2

Nom
d'axe de
canal

Nom d'axe
de canal

466
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Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

C3

C4

C5

C6

Cc7

CAC

CACN

CACP

CALCDAT

CALCPOSI

CALL

CALLPATH

CANCEL

CASE

CDC

CDOF

CDOF2

CDON

CFC

CFIN

CFINE

CFTCP

CHAN

CHANDATA

CHAR

CHF

CHKDM

CHKDNO

CHR

CIC

CIP

CLEARM

CLRINT

CMIRROR

COARSEA

COLLPAIR

COMPCAD

Notions de base
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Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

COMPCURV

COMPLETE

COMPOF

COMPON

COMPSURF

CONTDCON

CONTPRON

CORROF

CORRTRAFO

COS

COUPDEF

COUPDEL

COUPOF

COUPOFS

COUPON

COUPONC

COUPRES

CP

CPBC

CPDEF

CPDEL

CPFMOF

CPFMON

CPFMSON

CPFPOS

CPFRS

CPLA

CPLCTID

CPLDEF

CPLDEL

CPLDEN

CPLINSC

CPLINTR

CPLNUM

CPLOF

CPLON

CPLOUTSC
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Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

CPLOUTTR

[¢]

o

o

o

o

o

CPLPOS

(¢]

o

(e]

o

[¢]

o

CPLSETVAL

e}

e}

e}

e}

[¢]

e}

CPMALARM

CPMBRAKE

CPMPRT

CPMRESET

CPMSTART

CPMVDI

CPOF

CPON

CPRECOF

CPRECON

CPRES

CPROT

CPROTDEF

CPSETTYPE

CPSYNCOP

CPSYNCOP2

CPSYNCOV

CPSYNFIP

CPSYNFIP2

CPSYNFIV

CR

CROT

CROTS

CRPL

CSCALE

CSPLINE

CT

CTAB

CTABDEF

CTABDEL

CTABEND

CTABEXISTS

CTABFNO

CTABFPOL

Notions de base
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Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

CTABFSEG

CTABID

CTABINV

CTABISLOCK

CTABLOCK

CTABMEMTYP

CTABMPOL

CTABMSEG

CTABNO

CTABNOMEM

CTABPERIOD

CTABPOL

CTABPOLID

CTABSEG

CTABSEGID

CTABSEV

CTABSSV

CTABTEP

CTABTEV

CTABTMAX

CTABTMIN

CTABTSP

CTABTSV

CTABUNLOCK

CTOL

CTRANS

CUT2D

CUT2DD

CUT2DF

CUT2DFD

CUT3DC

CUT3DCC

CUT3DCCD

CUT3DCD

CUT3DF

CUT3DFD

CUT3DFF
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Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

CUT3DFS

CUTCONOF

CUTCONON

CUTMOD

CUTMODK

CYCLEG0

CYCLE®1

CYCLEG2

CYCLEG3

CYCLE64

CYCLE70

CYCLE72

CYCLE76

CYCLET77

CYCLE78

CYCLE79

CYCLES81

CYCLES82

CYCLE83

CYCLE84

CYCLES85

CYCLES86

CYCLE92

CYCLE95

CYCLE98

CYCLE99

CYCLE150

CYCLEA435

CYCLE495

CYCLE750

CYCLE751

CYCLE752

CYCLE753

CYCLE754

CYCLE755

CYCLE756

CYCLE757

Notions de base
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17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

CYCLE758

CYCLE759

CYCLE800

CYCLE801

CYCLE802

CYCLEB830

CYCLE832

CYCLES840

CYCLE899

CYCLE930

CYCLE940

CYCLE951

CYCLE952

CYCLE961

CYCLE971

CYCLE973

CYCLE974

CYCLE976

CYCLE977

CYCLE978

CYCLE979

CYCLE982

CYCLE994

CYCLE995

CYCLE996

CYCLE997

CYCLE998

CYCLEA4071

CYCLEA4072

CYCLEA4073

CYCLEA4074

CYCLEA4075

CYCLEA4077

CYCLEA4078

CYCLEA4079

472

Notions de base
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Tableaux

Instructions D ...

17.2 Instructions

: Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

¢ Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(teB821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

D

DO

DAC

DC

DCI

DCM

DCU

DEF

DEFINE

DEFAULT

DELAYFSTON

DELAYFSTOF

DELDL

DELDTG

DELETE

DELMLOWNER

DELMLRES

DELMT

DELOBJ

DELT

DELTC

DELTOOLENV

DIACYCOFA

DIAM90

DIAM90A

DIAMCHAN

DIAMCHANA

DIAMCYCOF

DIAMOF

DIAMOFA

DIAMON

DIAMONA

DIC

DILF

DISABLE

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

473



Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) | SW24x(5) | SW26x(3) | SW26x(3) | SW28x(2) | SW28x(1) | SW28x(2) | SW28x(1)
o Option Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel CN | Logiciel Logiciel CN
- Non disponible (?N CN C_:N CN (;N Fraisage CN Tournage
Fraisage | Tournage | Fraisage | Tournage | Fraisage | Adv. Expor- | Tournage | Adv. Expor-
Exporta- Exporta- Exporta- Exporta- Exporta- tation Exporta- tation
tion tion tion tion tion (me822) tion (te822)
(me42) (ted2) (me62) (te62) (me821) (te821)
DISC ° ° ° ° ° ° ° °
DISCL ° . . ° ° ° . °
DISPLOF ° ° ° ° ° ° ° °
DISPLON ° ° ° ° ° ° ° °
DISPR ° ° ° ° ) ° ° °
DISR ) ) ° ° ° ° ° °
DISRP ° ° ° ° ° ° ° °
DITE ° ° ° ° ° ° ° °
DITS ° ° ° ° ) ° ° °
DIV ° ° ° ° . ° . °
DL - - - - - - - -
DO ° ° ° ° ° ° ° °
DRFOF ° ° ° ° ) ° ° °
DRIVE ° ° ° ° . ° ° °
DRIVEA ) ° . ° ° ° ° °
DYNFINISH ° ° ° ° L] ° ° o
DYNNORM ° ° ° ° ° ° ° °
DYNPOS ° ° ) ° . ° ° °
DYNROUGH ° o ° ° ° ° ° °
DYNSEMIFIN ° . ° ° . . ° °
DZERO ° ° ° ° ° ° ° °
EAUTO o o o o o o o o
EGDEF - o - o - - o o
EGDEL - o - o - - o o
EGOFC - o - o - - o o
EGOFS - o - o - - o o
EGON - o - o - - o o
EGONSYN - o - o - - o o
EGONSYNE - o - o - - o o
ELSE ° ° ° ° ° ° ° °
ENABLE ° . ° ° ° ° ° °
ENAT o o o o o o o o
ENDFOR ° ° ° ° ° ° ° °
ENDIF ° ° ° ° ) ° ° °
ENDLABEL ° o ° ° . ° ° °
ENDLOOP ° ° ° ° ° ° ° °
ENDPROC ° ° ° ° ) ° ° °
Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions

: Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

ENDWHILE

ESRR

(¢]

o

(e]

o

[¢]

o

ESRS

e}

e}

e}

e}

[e]

e}

ETAN

EVERY

EX

EXECSTRING

EXECTAB

EXECUTE

EXP

EXTCALL

EXTCLOSE

EXTERN

EXTOPEN

F

FA

FAD

FALSE

FB

FCTDEF

FCUB

FD

FDA

FENDNORM

FFWOF

FFWON

FGREF

FGROUP

Fl

FIFOCTRL

FILEDATE

FILEINFO

FILESIZE

FILESTAT

FILETIME

FINEA

FL

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) | SW24x(5) | SW26x(3) | SW26x(3) | SW28x(2) | SW28x(1) | SW28x(2) | SW28x(1)
o Option Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel CN | Logiciel Logiciel CN
- Non disponibl CN CN CN CN CN Fraisage CN Tournage
on disponible Fraisage | Tournage | Fraisage | Tournage | Fraisage | Adv. Expor- | Tournage | Adv. Expor-
Exporta- Exporta- Exporta- | Exporta- | Exporta- tation Exporta- tation
tion tion tion tion tion (me822) tion (te822)
(me42) (ted2) (me62) (te62) (me821) (te821)
FLIN ° ° ° ° . ° ° °
FMA ° ° ° ° ) ° ° °
FNORM ) ° . ° . ° ° °
FOCOF o o o o o o o o
FOCON o o o o o o o o
FOR ° ° ° ° ° ° ° °
FP ° ° ° ° ° ° ° °
FPO - - - - - - - -
FPR [} [ ] o [ ] L) [ ] [ ] [}
FPRAOF ° ° ° ° ) ° ° °
FPRAON ° ° ° ° ° ° ° °
FRAME ° ° ° ° . ° ° °
FRC ° ° ° ° ) ° ° °
FRCM ° . ° ° . ° ° °
FROM ° ° ° ° ° ° ° °
FTOC ° ° ° ° ° ° ° °
FTOCOF ° ° ° ° . ° ° °
FTOCON ) . ° ° . ° ° °
FXS ° ° ° ° ° ° ° °
FXST ° ° ° ° ) ° ° °
FXSW ° . ° ° . ° ° °
FZ ° ° ° ° ° ° ° °
Instructions G ... L
Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) | SW24x(5) | SW26x(3) | SW26x(3) | SW28x(2) | SW28x(1) | SW28x(2) | SW28x(1)
o Option Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel CN | Logiciel Logiciel CN
Non di ibl CN CN CN CN CN Fraisage CN Tournage
- Non disponible Fraisage | Tournage | Fraisage | Tournage | Fraisage | Adv. Expor- | Tournage | Adv. Expor-
Exporta- Exporta- Exporta- Exporta- Exporta- tation Exporta- tation
tion tion tion tion tion (me822) tion (te822)
(med2) (ted2) (me62) (te62) (me821) (te821)
GO ° ° ° ° ° ° ° °
G1 ° ° ° ° ° ° ° °
G2 ° ° ° ° ° ° ° °
G3 ° ° ° ° ° ° ° °
G4 ° ° ° ° ° ° ° °
Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions

: Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

G5

G7

G9

G17

G18

G19

G25

G26

G33

G34

G35

G40

G41

G42

G53

G54

G55

G56

G57

G58

- G505

G59

- G506

G60

G62

G63

Go64

G70

G71

G74

G75

G90

Go1

G93

G94

G95

G96

G97

G110

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option

- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

G111

G112

G140

G141

G142

G143

G147

G148

G153

G247

G248

G290

G291

G331

G332

G335

G336

G340

G341

G347

G348

G450

G451

G460

G461

G462

G500

G505 ... G599

G601

G602

G603

G621

G641

G642

G643

G644

G645

478

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions

: Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

G700

G710

G810 ... G819

G820 ... G829

G931

G942

G952

G961

G962

G971

G972

G973

GEOAX

GET

GETACTT

GETACTTD

GETD

GETDNO

GETEXET

GETFREELOC

GETSELT

GETT

GETTCOR

GETTENV

GETVARAP

GETVARDFT

GETVARLIM

GETVARPHU

GETVARTYP

GFRAMEQ ...
GFRAME100

GOTO

GOTOB

GOTOC

GOTOF

GOTOS

GP

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

GWPSOF

GROUP_
ADDEND

GROUP_BEGIN

GROUP_END

GWPSON

H...

HOLES1

HOLES2

1

IC

ICYCOF

ICYCON

INDEX

INIPO

INIRE

INICF

INIT

INITIAL

INT

INTERSEC

INVCCW

INVCW

INVFRAME

IP

IPOBRKA

IPOENDA

IPTRLOCK

IPTRUNLOCK

IR

ISAXIS

ISD

ISFILE

480

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions

: Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

ISNUMBER

ISOCALL

ISVAR

J

J1

JERKA

JERKLIM

JERKLIMA

JR

K

K1

KONT

KONTC

KONTT

KR

L

LEAD
Orientation initia-
le de l'outil
Polyn. d'orienta-
tion

LEADOF

LEADON

LENTOAX

LFOF

LFON

LFPOS

LFTXT

LFWP

LIFTFAST

LIMS

LLI

LN

LOCK

LONGHOLE

LOOP

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instructions M ... R

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted42)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

MO

M1

M2

M3

M4

M5

M6

M17

M19

M30

M40

M41 ... M45

M70

MASLDEF

MASLDEL

MASLOF

MASLOFS

MASLON

MATCH

MAXVAL

MCALL

MEAC

MEAFRAME

MEAS

MEASA

MEASURE

MEAW

MEAWA

Ml

MINDEX

MINVAL

MIRROR

MMC

MOD

MODAXVAL

482

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions

: Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

MOV

MOVT

MSG

MVTOOL

N

NAMETOINT

NC

NEWCONF

NEWMT

NEWT

NORM

NOT

NPROT

NPROTDEF

NUMBER

OEMIPO1

OEMIPO2

OF

OFFN

OMA1

OMA2

OMA3

OMA4

OMAS5

OR

ORIAXES

ORIAXPOS

ORIC

ORICONCCW

ORICONCW

ORICONIO

ORICONTO

ORICURVE

ORID

ORIEULER

ORIMKS

ORIPATH

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

ORIPATHS

ORIPLANE

ORIRESET

ORIROTA

ORIROTC

ORIROTR

ORIROTT

ORIRPY

ORIRPY2

ORIS

ORISOF

ORISOLH

ORISON

ORIVECT

ORIVIRT1

ORIVIRT2

ORIWKS

(ON]

0SB

0osC

OSCILL

OSCTRL

0OSD

OSE

OSNSC

OSOF

OSP1

OSP2

0SS

OSSE

OST

OST1

0OST2

OTOL

OVR

OVRA

OVRRAP
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Tableaux

17.2 Instructions

: Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

P

PAROT

PAROTOF

PCALL

PDELAYOF

PDELAYON

PHI

PHU

PL

PM

PO

POCKET3

POCKET4

POLF

POLFA

POLFMASK

POLFMLIN

POLY

POLYPATH

PON

PONS

POS

POSA

POSM

POSMT

POSP

POSRANGE

POT

PR

PREPRO

PRESETON

PRESETONS

PRIO

PRLOC

PROC

PROTA

PROTD

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

PROTS

PSI

PTP

PTPGO

PTPWOC

PUNCHACC

PUTFTOC

PUTFTOCF

PW

QU

R...

RAC

RDISABLE

READ

REAL

RELEASE

REP

REPEAT

REPEATB

REPOSA

REPOSH

REPOSHA

REPOSL

REPOSQ

REPOSQA

RESETMON

RET

RETB

RIC

RINDEX

RMB

RME

RMI

RMN

RND

RNDM

ROT
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

ROTS

ROUND

ROUNDUP

RP

RPL

RT

RTLIOF

RTLION

Instructions S ...

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(med2)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

S

SAVE

SBLOF

SBLON

SC

SCALE

SCC

SCPARA

SD

SET

SETAL

SETDNO

SETINT

SETM

SETMS

SETMS(n)

SETMTH

SETPIECE

SETTA

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

SETTCOR

SETTIA

SF

SIN

SIRELAY

SIRELIN

SIRELOUT

SIRELTIME

SLOT1

SLOT2

SOFT

SOFTA

SON

SONS

SPATH

SPCOF

SPCON

SPI

SPIF1

SPIF2

SPLINEPATH

SPN

SPOF

SPOS

SPOSA

SPP

SPRINT

SQRT

SR

SRA

ST

STA

START

STARTFIFO

STAT

STOLF

STOPFIFO
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

STOPRE

STOPREOF

STRING

STRINGFELD

STRINGIS

STRLEN

SUBSTR

SUPA

SVC

SYNFCT

SYNR

SYNRW

SYNW

T

TAN

TANG

TANGDEL

TANGOF

TANGON

TCA
(828D : _TCA)

TCARR

TCI

TCOABS

TCOFR

TCOFRX

TCOFRY

TCOFRZ

THETA

TILT

TLIFT

TML

TMOF

TMON

TO

TOFF

TOFFL

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

TOFFOF

TOFFON

TOFFR

TOFRAME

TOFRAMEX

TOFRAMEY

TOFRAMEZ

TOLOWER

TOOLENV

TOOLGNT

TOOLGT

TOROT

TOROTOF

TOROTX

TOROTY

TOROTZ

TOUPPER

TOWBCS

TOWKCS

TOWMCS

TOWSTD

TOWTCS

TOWWCS

TR

TRAANG

TRACON

TRACYL

TRAFOOF

TRAFOON

TRAILOF

TRAILON

TRANS

TRANSMIT

TRAORI

TRUE

TRUNC

TU
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Tableaux

17.2 Instructions

: Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me42)

SW24x(5)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(ted2)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me62)

SW26x(3)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te62)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Fraisage
Exporta-
tion
(me821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Fraisage
Adv. Expor-
tation
(me822)

SW28x(2)
Logiciel
CN
Tournage
Exporta-
tion
(te821)

SW28x(1)
Logiciel CN
Tournage
Adv. Expor-
tation
(te822)

TURN

ULI

UNLOCK

UNTIL

UPATH

VAR

VELOLIM

VELOLIMA

WAITC

WAITE

WAITENC

WAITM

WAITMC

WAITP

WAITS

WALCSO0

WALCS1

WALCS2

WALCS3

WALCS4

WALCS5

WALCS6

WALCS7

WALCSS8

WALCS9

WALCS10

WALIMOF

WALIMON

WHEN

WHENEVER

WHILE

WORKPIECE

WRITE

WRTPR

X

XOR

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions .

Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) | SW24x(5) | SW26x(3) | SW26x(3) | SW28x(2) | SW28x(1) | SW28x(2) | SW28x(1)
o Option Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel Logiciel CN | Logiciel Logiciel CN
di ibl CN CN CN CN CN Fraisage CN Tournage
- hon disponible Fraisage | Tournage | Fraisage | Tournage | Fraisage | Adv. Expor- | Tournage | Adv. Expor-
Exporta- Exporta- Exporta- | Exporta- | Exporta- tation Exporta- tation
tion tion tion tion tion (me822) tion (te822)
(me42) (ted2) (me62) (te62) (me821) (te821)
Y ° ° ° ° ° ° ° °
Z ° ° ° ° ) ° ° °
17.2.2 Variantes de commande rectification
Instructions A ... C
Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
Non di ibl G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
- Non disponible Exportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gse42) (gse62) tion
(gce82) (gse82)

0.../7

A7

ABS

AC

ACC

ACCLIMA
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech

xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)

ACN ° ° ° ° ° °
ACOS ° ° ° ° ° °
ACP o ° ) ° ° °
ACTBLOCNO ° . ° ° . °
ADDFRAME ° ° ° ° ° °
ADIS ° ° ° ° ° °
ADISPOS ° ° . . . .
ADISPOSA o ° ° ° ° °
ALF ° ° ° ° ° °
AMIRROR ° . . . . .
AND ° ° ) ° ° °
ANG ° . ° ° ° °
AP ° ° ° ° ° °
APR ° ° ° ° ° °
APRB ° ° ° ) ° °
APRP [} [} [} [ ] [ ] [ ]
APW ° ° ° ° ° °
APWB ° ° ° . . .
APWP [} [} [ ] [ ] [ ] [ ]
APX ° ° ° ° ° °
AR ° ° ° ° ° °
AROT ° ° ° ° ° °
AROTS ° ° ° ° ° °
AS ° [} ° ° ° °
ASCALE ° ) ° ° ° °
ASIN ° ° ° ° ° °
ASPLINE o o o o o o
ATAN2 ° ° ° ° ° °
ATOL ° ° ° ° ° °
ATRANS ° ° ° . ° °
AUXFUDEL ° ° ° ° ° °
AUXFUDELG ° . ° . . .
AUXFUMSEQ ® o o o o o
AUXFUSYNC o o ° ° ° °
AX ° ° ° ° ° °
AXCTSWE - - - - - -
AXCTSWEC - - - - - -
AXCTSWED - - - - - -
Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

AXIS

AXNAME

AXSTRING

AXTOCHAN

AXTOSPI

B

B2

B3

B4

B5

B6

B7

B_AND

B_OR

B_NOT

B_XOR

BAUTO

BLOC

BLSYNC

BNAT

BOOL

BOUND

BRISK

BRISKA

BSPLINE

BTAN

e}

C

C2

Nom d'axe de
canal

C3

c4

C5

C6

c7

CAC

CACN

CACP

CALCDAT
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech

xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)

CALCPOSI o ° ° ° ° °
CALL ° ° ° ° ° °
CALLPATH . . ° . ° °
CANCEL ° ° ° ° ° °
CASE ° ° ° ° ° °
CDC ° ° ° ° ° °
CDOF - - - - - -
CDOF2 - - - - - -
CDON - - - - - -
CFC ° ° ° ° ° °
CFIN ° [ ° ° ° °
CFINE ° ° ° ° ° °
CFTCP ° ° ° ° ° °
CHAN ° [ ° ° ° °
CHANDATA o o o o ° °
CHAR . ° ° ° ° °
CHF ° ° ° ° ° °
CHKDM ° ° ° ° ° °
CHKDNO ° ° ° ° ° °
CHR ° ° ° ° ° °
ClC ° ° ° ° ° °
CIP ° ° ° ° ° °
CLEARM - - ° - - °
CLRINT ° ° ° ° ° °
CMIRROR ° ) ° ° ° °
COARSEA ° ) ° ° ° °
COLLPAIR - - - - - -
COMPCAD o ° ° o o °
COMPCURV . o o o ° °
COMPLETE ° ° ° ° ° °
COMPOF ° ° ° ° ° °
COMPON ° ° ° ° ° °
COMPSURF - - - - - -
CONTDCON ° ° ° . ° °
CONTPRON ° ° ° o ° °
CORROF ° ° ° ° ° °
CORRTRAFO - - - - - -
COS ° ° ° ° ° °

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

COUPDEF

o

o

COUPDEL

o

(e]

COUPOF

o

o

COUPOFS

COUPON

COUPONC

COUPRES

CP

CPBC

CPDEF

CPDEL

CPFMOF

CPFMON

CPFMSON

CPFPOS

CPFRS

CPLA

CPLCTID

CPLDEF

CPLDEL

CPLDEN

CPLINSC

CPLINTR

CPLNUM

CPLOF

CPLON

CPLOUTSC

CPLOUTTR

CPLPOS

CPLSETVAL

CPMALARM

CPMBRAKE

CPMPRT

CPMRESET

CPMSTART

CPMVDI

CPOF

CPON
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech

xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)

CPRECOF ° ° ° ° ° °
CPRECON . . . . . ]
CPRES o o o o o o
CPROT ° ° ° ° ° °
CPROTDEF . . . ° ] ]
CPSETTYPE o o o o o o
CPSYNCOP o o o o o o
CPSYNCOP2 o o o o o o
CPSYNCOV o o o o o o
CPSYNFIP o o o o o o
CPSYNFIP2 o o o o o o
CPSYNFIV o o o o o o
CR ° ° ° ° ° °
CROT ° ° ° ° ° °
CROTS ° ° ) ° ° °
CRPL ° ° ° ° ° °
CSCALE ) . ° ° ° °
CSPLINE o o o o o o
CT ° ° ° ° ° °
CTAB - - - - - -
CTABDEF - - - - - -
CTABDEL - - - - - -
CTABEND - - - - - -
CTABEXISTS - - - - - -
CTABFNO - - - - - -
CTABFPOL - - - - - -
CTABFSEG - - - - - -
CTABID - - - - - -
CTABINV - - - - - -
CTABISLOCK - - - - - -
CTABLOCK - - - - - -
CTABMEMTYP - - - - - -
CTABMPOL - - - - - -
CTABMSEG - - - - - -
CTABNO - - - - - -
CTABNOMEM - - - - - -
CTABPERIOD - - - - - -
CTABPOL - - - - - -

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

Sw28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-

(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation

tion (gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

CTABPOLID

CTABSEG

CTABSEGID

CTABSEV

CTABSSV

CTABTEP

CTABTEV

CTABTMAX

CTABTMIN

CTABTSP

CTABTSV

CTABUNLOCK

CTOL

CTRANS

CUT2D

CUT2DD

CUT2DF

CUT2DFD

CUT3DC

CUT3DCC

CUT3DCCD

CUT3DCD

CUT3DF

CUT3DFD

CUT3DFF

CUT3DFS

CUTCONOF

CUTCONON

CUTMOD

CUTMODK

CYCLEGO

CYCLE®61

CYCLEG2

CYCLEG3

CYCLEG4

CYCLE70

CYCLE72

CYCLE76
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech

xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)

CYCLE77 - - - - - -
CYCLE78 - - - - - -
CYCLE79 - - - - - -
CYCLES81 - - - - - -
CYCLES82 - - - - - -
CYCLES83 - - - - - -
CYCLE84 - - - - - -
CYCLES85 - - - - - -
CYCLES86 - - - - - -
CYCLE92 - - - - - -
CYCLE95 - - - - - -
CYCLE98 - - - - - -
CYCLE99 - - - - - -
CYCLE150 - - - - - -
CYCLE435 o S o o o o
CYCLE495 o o o o o o
CYCLE750 . . ° ° ° °
CYCLE751 U ] ] ] ] ]
CYCLE752 ° . o o o o
CYCLE753 U ° ° . ] ]
CYCLE754 . ) ° ° ° °
CYCLE755 ) . ° ° ° °
CYCLE756 U ] ] ° ] °
CYCLE757 ] . . ] . ]
CYCLE758 . ) ° ° ° °
CYCLE759 ° ° ° ° ° °
CYCLE800 o o o o o o
CYCLE801 - - - - - -
CYCLE802 - - - - - -
CYCLES830 - - - - - -
CYCLES832 ° ] ° ° ° ]
CYCLE840 - - - - - -
CYCLEB899 - - - - - -
CYCLE930 - - - - - -
CYCLE940 - - - - - -
CYCLE951 - - - - - -
CYCLE952 - - - - - -
CYCLE961 - - - - - -

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

CYCLE971

CYCLE973

CYCLE974

CYCLE976

CYCLE977

CYCLE978

CYCLE979

CYCLE982

CYCLE994

CYCLE995

CYCLE996

CYCLE997

CYCLE998

CYCLE4071

CYCLEA4072

CYCLEA4073

CYCLEA4074

CYCLEA4075

CYCLEA4077

CYCLEA4078

CYCLEA4079

Instructions D ... F

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

Sw28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

Sw28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

DO

DAC

DC

DCI

DCM

DCU

DEF
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN

. . G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
- non disponible Exportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)

DEFINE ° ° ° ° ° °
DEFAULT ° ° ° ° . °
DELAYFSTON . . . . . .
DELAYFSTOF ° . ° ° . °
DELDL ° ° ° ° ° °
DELDTG ° ° ° ° ° °
DELETE ° ° ° ° ° °
DELMLOWNER ° ° ° ° ° °
DELMLRES ° ° ° ° ° °
DELMT - - - - - -
DELOBJ - - - - - -
DELT ° ° ° ° ° °
DELTC ° ° ° ° ° °
DELTOOLENV . . . . . .
DIACYCOFA ° ° ° ° ° °
DIAM90 ° ° ° ° ° °
DIAM90A ° ° . ° ° °
DIAMCHAN . ° . . . .
DIAMCHANA ° ° . ° ° °
DIAMCYCOF o o ° ° ° °
DIAMOF ° . . . . .
DIAMOFA . ° . ° ° .
DIAMON ° ° ° ° ° °
DIAMONA ° ° ° ° ° °
DIC ° ° ° ° ° °
DILF ° ° . . . °
DISABLE ° ° ° ° ° °
DISC . . ° ° ° °
DISCL ° ° ° ° ° °
DISPLOF ° ° . ° ° °
DISPLON ° ° ° ° ° °
DISPR . ° . ° ° °
DISR ° ° ° ° ° °
DISRP ° ° ° ° ° °
DITE ° ° ° ° ° °
DITS ° ° ) ° ° °
DIV . . . . . .
DL - - - - - -

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

DO

DRFOF

DRIVE

DRIVEA

DYNFINISH

DYNNORM

DYNPOS

DYNROUGH

DYNSEMIFIN

DZERO

EAUTO

EGDEF

EGDEL

EGOFC

EGOFS

EGON

EGONSYN

EGONSYNE

ELSE

ENABLE

ENAT

ENDFOR

ENDIF

ENDLABEL

ENDLOOP

ENDPROC

ENDWHILE

ESRR

ESRS

ETAN

EVERY

EX

EXECSTRING

EXECTAB

EXECUTE

EXP

EXTCALL

EXTCLOSE

502

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN

. . G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
- non disponible Exportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)

EXTERN ° ° ° ° ° °
EXTOPEN ° ° ° ° o °

F ° ° ° ° ° °
FA . . . . ° °
FAD ° ° ° ° ° °
FALSE ° ° ° ° ° °
FB . ° . . . .
FCTDEF ° b b ® s ®
FCUB ° ° [} ° ° °
FD ° ° ° ° ° °
FDA o o ° . ° °
FENDNORM ° ° . ° ° °
FFWOF ° ° ° ° ° °
FFWON ° [ ° ° ° °
FGREF ° ° ° ° ° °
FGROUP ° ° ° ° ° °

Fl ° ° ° ° ° °
FIFOCTRL . ° ° . . °
FILEDATE ° . ° . ° °
FILEINFO o o ° ° ° °
FILESIZE ° ° ° ° ° °
FILESTAT o o o ° ° o
FILETIME ° ° ° ° ° °
FINEA ° ° ° ° ° °

FL ° ° ° ° ° °
FLIN . ° . . . °
FMA ° ° ° ° ° °
FNORM ° ° ° ° ° °
FOCOF ¢} ¢} ¢} ¢} o o
FOCON ¢} ¢} ¢} ¢} ¢} ¢}
FOR ° ° ° ° ° °
FP ° ° ° ° ° °
FPO - - - - - -
FPR [} [} [ ] [} [ ] [ ]
FPRAOF [} [ ] [} [} [} [ ]
FPRAON ° ° ) ° ° °
FRAME . ° . . . .
FRC ° ° ° ° ° °

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

FRCM

FROM

FTOC

FTOCOF

FTOCON

FXS

FXST

FXSW

FZ

Instructions G ... L

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

GO

G1

G2

G3

G4

G5

G7

G9

G17

G18

G19

G25

G26

G33

G34

G35

G40

G41

G42

G53

504

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)
G54 ° ° ° ° ° °
G55 ° ° ° ° ° °
G56 ) ) ° ° ° °
G57 ° ° ° ° ° °
G58 - G505
G59 - G506
G60 ) ° ° ° ° °
G62 ° ° ° ° ° °
G63 ° ° [} ° ° °
G64 ° ° ° ° ° °
G70 ° ° ° ° ° °
G71 ) ° ° ° ° °
G74 ° ° ° ° ° °
G75 ° ° ° ° ° °
G90 ° ) ° ° ° °
G91 ° ° ° ° ° °
G993 ° ° ° ° ° °
G994 ° ° ° ° ° °
G95 ° ° ° ° ° °
G96 ° ° ° ° ° °
G97 ° ° ° ° ° °
G110 ° ° ° ° ° °
G111 ° ° ° ° ° .
G112 ) ° ° ° ° °
G140 ° ° ° ° ° °
G141 ° ° ° ° ° °
G142 ° ° ° ° ° °
G143 ° ° ° ° ° °
G147 ° ° ° ° ° °
G148 ° ° ° ° ° °
G153 ° ° ° ° ° °
G247 ° ° ° ) ° °
G248 ° ° ° ° ° °
G290 ° ° ° ° ° °
G291 - - - - - -
G331 ° ° ) ° ° °
G332 ° ° ° ° ° °
G335 ° ° ° ° ° °
Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gse62) tion
(gce82) (gse82)
G336 ° ° ° ° ° °
G340 ° ° ° ° ° °
G341 ° ° ° ° ° °
G347 ° ° ° ° ° °
G348 ° ° ° ° ° °
G450 ° ° ° ° ° °
G451 ° ° ° ° ° °
G460 ° ° ° ° ° °
G461 ° ° ° ° ° °
G462 ° ° ) ° ° °
G500 ) ) ° ° ° °
G505 ... G599 ° ° ° ° ° °
G601 ° ° ° ° ° °
G602 ° ° ° ° ° °
G603 ° ) ° ° ° °
G621 ° ° ° ° ° °
G641 ° ° ° ° ° °
G642 ° ° ) ° ° °
G643 ° ° ° ° ° °
G644 ° ° ° ° ° °
G645 ° ° ° ° ° °
G700 ° ) ° ° ° °
G710 ) ° ° ° ° °
G810 ... G819 - - - - - -
G820 ... G829 - - - - - -
G931 ° ° ° ° ° °
G942 ) ° ° ° ° °
G952 ° ° ° ° ° °
G961 ° ° ° ° ° °
G962 ° ° ° ° ° °
G971 ° ° ° ° ° °
G972 . . ° ° ° °
G973 ° ° ° ° ° °
GEOAX ° ° ° ° ° °
GET ° ° ) ° ° °
GETACTT ° ° ) ° ° °
GETACTTD o o . . . .
GETD - - o - - °
Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse42)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SwW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

GETDNO

GETEXET

GETFREELOC

GETSELT

GETT

GETTCOR

GETTENV

GETVARAP

GETVARDFT

GETVARLIM

GETVARPHU

GETVARTYP

GFRAMEQ ... GFRA-
ME100

GOTO

GOTOB

GOTOC

GOTOF

GOTOS

GP

GWPSOF

GROUP_ADDEND

GROUP_BEGIN

GROUP_END

GWPSON

H...

HOLES1

HOLES2

11

IC

ICYCOF

ICYCON

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

INIRE

INICF

INIT

INITIAL

INT

INTERSEC

INVCCW

INVCW

INVFRAME

P

IPOBRKA

IPOENDA

IPTRLOCK

IPTRUNLOCK

IR

ISAXIS

ISD

ISFILE

ISNUMBER

ISOCALL

ISVAR

J

J1

JERKA

JERKLIM

JERKLIMA

JR

K

K1

KONT

KONTC

KONTT

KR

L

LEAD
Orientation de I'outil
Polyn. d'orientation

LEADOF

508

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse42)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SwW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

LEADON

LENTOAX

LFOF

LFON

LFPOS

LFTXT

LFWP

LIFTFAST

LIMS

LLI

LN

LOCK

LONGHOLE

LOOP

Instructions M ...

Instruction

SINUMERIK 828D

¢ Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

Sw28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse42)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gseb62)

Sw28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

MO

M1

M2

M3

M4

M5

M6

M17

M19

M30

M40

M41 ... M45

M70

MASLDEF

MASLDEL

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

509



Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

MASLOF

MASLOFS

MASLON

MATCH

MAXVAL

MCALL

MEAC

MEAFRAME

MEAS

MEASA

MEASURE

MEAW

MEAWA

MI

MINDEX

MINVAL

MIRROR

MMC

MOD

MODAXVAL

MOV

MOVT

MSG

MVTOOL

N

NAMETOINT

NCK

NEWCONF

NEWMT

NEWT

NORM

NOT

NPROT

NPROTDEF

NUMBER

OEMIPO1

OEMIPO2

OF

510

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-

(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation

tion (gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SwW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

OFFN

OMA1

OMA2

OMA3

OMA4

OMAS5

OR

ORIAXES

ORIAXPOS

ORIC

ORICONCCW

ORICONCW

ORICONIO

ORICONTO

ORICURVE

ORID

ORIEULER

ORIMKS

ORIPATH

ORIPATHS

ORIPLANE

ORIRESET

ORIROTA

ORIROTC

ORIROTR

ORIROTT

ORIRPY

ORIRPY2

ORIS

ORISOF

ORISOLH

ORISON

ORIVECT

ORIVIRT1

ORIVIRT2

ORIWKS

(ON]

0SB

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

0SC

OSCILL

o

(e]

OSCTRL

o

o

OSD

OSE

OSNSC

OSOF

OSP1

OSP2

0SS

OSSE

OST

OST1

OST2

OTOL

OVR

OVRA

OVRRAP

P

PAROT

PAROTOF

PCALL

PDELAYOF

PDELAYON

PHI

PHU

PL

PM

PO

POCKET3

POCKET4

POLF

POLFA

POLFMASK

POLFMLIN

POLY

POLYPATH

PON

512

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN

. . G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
- non disponible Exportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)

PONS - - - - - -
POS ° ° ° ° ° °
POSA o ° ) ° ° °
POSM ° ° ° ° ° °
POSMT - - - - - -
POSP ° ° ° ° ° °
POSRANGE ° o ° ° ° °
POT ° ° ° ° ° °
PR ° ° ° ° ° °
PREPRO ° ° ) ° ° °
PRESETON o o o o ° °
PRESETONS ° ° ° ° ° °
PRIO ° ° ° ° ° °
PRLOC ° [ ° ° ° °
PROC ° ° ° ° ° °
PROTA ° ° ° ° ° °
PROTD ° ° ° ° ° °
PROTS ° ° ° ° ° °
PSI - - - - - -
PTP ° ° ° ° ° °
PTPGO [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
PTPWOC L4 o ® ® ® ®
PUNCHACC - - - - - -
PUTFTOC ° o ° ° ° °
PUTFTOCF o o o ° ° °
PW o o o o o o
QU ° ° ° ° ° °
R... ° . ° ° ° °
RAC ° ° ° ° ° °
RDISABLE ° ° ° ° ° °
READ ° ° ° ° ° °
REAL . . ° ° ° °
RELEASE o o o o ° °
REP ° ° ° ° ° °
REPEAT ° ° ° o ° °
REPEATB . ° ° . . °
REPOSA o o o ° o °
REPOSH . o ° ° ° °

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gsed2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

REPOSHA

REPOSL

REPOSQ

REPOSQA

RESETMON

RET

RETB

RIC

RINDEX

RMB

RME

RMI

RMN

RND

RNDM

ROT

ROTS

ROUND

ROUNDUP

RP

RPL

RT

RTLIOF

RTLION

Instructions S ...

Instruction

SINUMERIK 828D

e Standard
o Option
- Non disponible

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gced2)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gceb62)

Sw28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gce82)

SW24x(5)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse42)

SW26x(3)
Logiciel CN
G-Tech
Exportation
(gse62)

SW28x(1)
Logiciel CN
G-Tech
Adv. Exporta-
tion
(gse82)

SAVE

SBLOF

SBLON

SC

514

Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)
SCALE ° ° ° ° ° °
SCC ° ° ° ° ° °
SCPARA ° ° ) ° ° °
SD ¢} ¢} ¢} ¢} ¢} ¢}
SET ° ° ° ° ° °
SETAL ° ° ° ° ° °
SETDNO ° ° ) ° ° °
SETINT . ° ° ° ° °
SETM - - ° - - °
SETMS ° ° ° ° ° °
SETMS(n) o ° . . ° °
SETMTH . . ° ° ° °
SETPIECE o ° o ° ° °
SETTA ° ° ° ° ° °
SETTCOR ° ) ° ° ° °
SETTIA . ° ° ° ° °
SF ° ° ° ° ° °
SIN ° ° ° ° ° °
SIRELAY - - - - - -
SIRELIN - - - - - -
SIRELOUT - - - - - -
SIRELTIME - - - - - -
SLOT1 - - - - - -
SLOT2 - - - - - -
SOFT ° ° ° ° ° °
SOFTA ° ° ° ° ° °
SON - - - - - -
SONS - - - - - -
SPATH ° ° ° ° ° °
SPCOF ° ° ° ° ° °
SPCON ° ° ° ° ° °
SPI . ° . ) ° °
SPIF1 - - - - - -
SPIF2 - - - - - -
SPLINEPATH o o o o o o
SPN - - - - - -
SPOF - - - - - -
SPOS ° ° ° ° ° °
Notions de base
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Tableaux

17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gse62) tion
(gce82) (gse82)
SPOSA ° ° ° ° [} °
SPP - - - - - -
SPRINT ° ° ) ° ° °
SQRT ° ° ° ° ° °
SR ° ° ° ° ° °
SRA ° ° ° ° ° °
ST ° ° ° ° ° °
STA ° ° ° ° ° °
START - - ° - - °
STARTFIFO ° ° ° ° ° °
STAT ° ° ) ° ° °
STOLF ° ° ° ° ° °
STOPFIFO o o o ° ° °
STOPRE o o o ° ° °
STOPREOF ° ) ° ° ° °
STRING ° ° ° ° ° °
STRINGFELD ° ° ° ° ° °
STRINGIS o ° ° ° ° °
STRLEN ° . . ° ° °
SUBSTR ° ° ) ° ° °
SUPA ° ° ° ° ° °
SVC ° ° ° ° ° °
SYNFCT ° ° ° ° ° °
SYNR ° ° ° ° ° °
SYNRW ° ° ° ° ° °
SYNW ° ° ° ° ° °
T ° ° ° ° ° °
TAN ° ° ° ° ° °
TANG [¢) o o o [¢) o
TANGDEL o o o o o o
TANGOF ¢} ¢} ¢} o o ¢}
TANGON o [} [} o o [}
TCA
(828D : _TCA) ° ° ° ° ° °
TCARR ° ° ° ° ° °
TCI . . ° ° ° °
TCOABS o o ° ° ° °
TCOFR ° ° ° ° ° °
Notions de base
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17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D
e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech
xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)
avec TCOFRX o ° o ° [ U
avec TCOFRY o o L U L L
TCOFRZ ° ° U U U U
THETA - - - - - -
TILT - - - - - -
TLIFT o o o o o o
TML . ° ° . ° °
TMOF ° ° ° ° ° °
TMON ° ° ° ° ° °
TO ° ° ° ° ° °
TOFF ° ° ° ° ° °
TOFFL ° ° ° ° ° °
TOFFOF ° [ [ ° U U
TOFFON ° U U U U U
TOFFR o o o o ° °
TOFRAME ° ° ° ° ° °
TOFRAMEX ° ° . ° ° °
TOFRAMEY ° U U U U U
TOFRAMEZ ° ° ° ° [ [
TOLOWER ° ° [ ° [ U
TOOLENV . ° ° ° ° °
TOOLGNT L U U U U U
TOOLGT U ] ] ° ] °
TOROT ° ° ° ° ° °
TOROTOF U U U U U U
TOROTX L U U U U L
TOROTY ° ° ° [ ° [
TOROTZ ° ) . ° ° °
TOUPPER ° ) ) ° ° °
TOWBCS o U U U L L
TOWKCS L o o o L L
TOWMCS ° ° . ° ° °
TOWSTD o U U U U U
TOWTCS o U U o L L
TOWWCS o o o o o o
TR ° ° ° ° ° °
TRAANG o o o - - -
TRACON o o o - - -
Notions de base
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17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponible c G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech

xportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gse62) tion
(gce82) (gse82)

TRACYL o o o o o o
TRAFOOF ° ° ) ° ° °
TRAFOON - - - - - -
TRAILOF o ° ° o ° °
TRAILON ° ° ° ° ° °
TRANS ° ° [} ° ° °
TRANSMIT o o o o o o
TRAORI - - - - - -
TRUE ° ° ° ° ° °
TRUNC ° ° ° ° ° °

TU ° . ° . . °
TURN ° ° ° ° ° °

ULI ° ° ° ° ° °
UNLOCK ° ° ° ° ° °
UNTIL o ° ° ) ° °
UPATH ° ° ° ° ° °
VAR ° ° ° ° ° °
VELOLIM o ° ° ° ° °
VELOLIMA ° . . ° ° °
WAITC . ° . ° ° °
WAITE - - ° - - °
WAITENC . ° ° . . °
WAITM - - ° - - °
WAITMC - - ° - - °
WAITP ° ° ° ° ° °
WAITS ° ° ° ° ° °
WALCSO0 . . . . . .
WALCS1 ° ° ° ° ° °
WALCS2 ° ° ° ° ° °
WALCS3 ° ° ° ° ° °
WALCS4 ° ° ° ° ° °
WALCS5 ° ° ° ° ° °
WALCS6 [ ° ° ° ° °
WALCS7 ° ° ° ° ° °
WALCSS8 ° ° [} ° ° °
WALCS9 ° ° ° ° ° °
WALCS10 o o . . . .
WALIMOF o o o o o o

Notions de base
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17.2 Instructions : Disponibilité pour SINUMERIK 828D

Instruction SINUMERIK 828D

e Standard SW24x(5) SW26x(3) SW28x(1) SW24x(5) SW26x(3) SwW28x(1)
o Option Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN Logiciel CN
- Non disponibl G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech G-Tech

on disponible Exportation Exportation | Adv. Exporta- | Exportation Exportation | Adv. Exporta-
(gced2) (gceb62) tion (gsed2) (gseb62) tion
(gce82) (gse82)

WALIMON ° ° ° ° ° °
WHEN . . ° ° ° °
WHENEVER ) ° ° ° ° °
WHILE . ° ° . ° °
WORKPIECE ° ° [ [ [ [
WRITE ° ° ° ° ° °
WRTPR . ° . ° ° °

X ° ° ° ° ° °

XOR ° ° ° ° ° °

Y ° ° ° ° ° °

Z ° ° ° ° ° °
Notions de base
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17.3 Adresses

17.3

17.3.1

Adresses

Lettres adresses

Lettre

Signification

Extension
numérique

Descripteur d'adresse réglable

X

Descripteur d'adresse réglable

X

Descripteur d'adresse réglable

X

Activation/désactivation de la correction de longueur d'outil, de I'aréte tranchante de I'outil

Descripteur d'adresse réglable

MM o|O|w|>

Avance
Temporisation en secondes

Instruction G

Fonction H

Descripteur d'adresse réglable

Descripteur d'adresse réglable

Descripteur d'adresse réglable

X [ X | X X

Sous-programmes, appel de...

Fonction M

Numéro de bloc secondaire

inutilisé

Nombre d'exécutions du programme

Descripteur d'adresse réglable

DO|T|OIZ|IZ|T|(XN|“|T|T|®

Descripteur de variable (parameétres R)
Descripteur de variable réglable (sans extension numérique)

x

(@]

Valeur de broche

Temporisation en tours de broche

numéro d'outil

Descripteur d'adresse réglable

Descripteur d'adresse réglable

Descripteur d'adresse réglable

Descripteur d'adresse réglable

Descripteur d'adresse réglable

Descripteur d'adresse réglable

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

Caractere de début et de séparation lors du transfert de fichiers

Numeéro de bloc principal

Bloc optionnel

520

Notions de base
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17.3 Adresses
17.3.2 Adresses fixes
Adresses fixes sans extension axiale

Descripteur | Type Moda- | G70/ G700/ | GO0/ IC AC |DC, CIC, QU | Type de donnée

d'adresse d'adresse le/ G71 G710 | G91 ACN, |CAC, de la valeur af-

bloc ACP CDC, fectée
par CACN,

bloc CACP

(non

moda-

le)

L Numéro de b INT
SOus-pro- sans signe
gramme

P Nombre b INT
d'exécu- sans signe
tions du
SOus-pro-
gramme

N Numéro de b INT
bloc sans signe

G Instruction G | Voir lis- INT

te des sans signe
fonc-
tions G

F Avance, ar- m, s X X REAL
rét tempori- sans signe
sé

OVR correction m REAL

sans signe

OVRRAP Correction m REAL
pour vitesse sans signe
rapide

S Broche, ar- m, s x | REAL
rét tempori- sans signe
sé

SPOS Position de m X X X REAL
broche

SCC Affectation m REAL
d'un axe
transversal
a G96
/G961/G962

SPOSA Position de m X X X REAL
broche au-
dela des li-
mites de
bloc

T Numéro m X INT
d'outil sans signe

Notions de base
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17.3 Adresses
Descripteur | Type Moda- | G70/ G700/ | GO0/ IC AC |DC, CIC, QU | Type de donnée
d'adresse d'adresse le/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, de la valeur af-
bloc ACP CDC, fectée
par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
D Numéro de m X | INT
correction sans signe
M, H Fonctions b X M:
auxiliaires INT
sans signe
H:
REAL
Adresses fixes avec extension axiale
Descripteur | Type Moda- | G70/ G700/ | GO/ |IC AC |DC, CIC, QU | Type de donnée
d'adresse d'adresse le/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, de la valeur af-
bloc ACP CDC, fectée
par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
AX Descripteur N X X X X X X REAL
d'axe varia-
ble
IP Paramétre b X X X X X REAL
d'interpola-
tion variable
POS Axe de posi- m X X X X X X X REAL
tionnement
POSA Axe de posi- m X X X X X X X REAL
tionnement
au-dela des
limites de
bloc
POSP Positionne- m X X X X X X REAL :
ment par tra- Position finale
jets partiels Real
(oscillation) Longueur de pié-
ce
INT : option
MOV Démarrage m X X X X X X X REAL
de l'axe de
positionne-
ment
Notions de base
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17.3 Adresses
Descripteur | Type Moda- | G70/ G700/ | GO0/ IC AC |[DC, CIC, QU | Type de donnée
d'adresse d'adresse le/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, de la valeur af-
bloc ACP CDC, fectée
par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
PO Coefficient b X X X X X REAL
de polyno- sans signe
me
FA Avance m X x | REAL
axiale sans signe
FL Limite m X REAL
d'avance sans signe
axiale
OVRA Correction m X REAL
axiale sans signe
ACC Accéléra- m REAL
tion axiale sans signe
VELOLIM Limitation m REAL
axiale de vi- sans signe
tesse
JERKLIM Limitation m REAL
axiale des a- sans signe
coups
ACCLIMA Limitation m REAL
axiale de sans signe
l'accéléra-
tion de I'axe
asservi
VELOLIMA | Limitation m REAL
axiale de la sans signe
vitesse de
I'axe asservi
JERKLIMA | Limitation m REAL
axiale des a- sans signe
coups de
I'axe asservi
FMA Avance syn- m REAL
chrone axia- sans signe
le
STA Durée axia- m REAL
le des pas- sans signe
ses a lécher
SRA Distance de m REAL
retrait axiale sans signe
suite a ac-
tion externe

Notions de base
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17.3 Adresses
Descripteur | Type Moda- | G70/ G700/ | GO0/ IC AC |DC, CIC, QU | Type de donnée
d'adresse d'adresse le/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, de la valeur af-
bloc ACP CDC, fectée
par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
oS Activation/ m INT
désactiva- sans signe
tion de l'os-
cillation
OST1 Temps d'ar- m REAL
rét au point
d'inversion
gauche (os-
cillation)
0OST2 Temps d'ar- m REAL
rét au point
d'inversion
droit (oscilla-
tion)
OSP1 Point d'in- m X X X X X X REAL
version gau-
che (oscilla-
tion)
OSP2 Point d'in- m X X X X X X REAL
version droit
(oscillation)
OSB Point de dé- m X X X X X X REAL
part de l'os-
cillation
OSE Point d'arrét m X X X X X X REAL
de l'oscilla-
tion
OSNSC Nombre de m INT
passes a lé- sans signe
cher, oscilla-
tion
OSCTRL Options m INT
d'oscillation sans signe :
options d'activa-
tion, INT
sans signe : op-
tions de désacti-
vation
OSCILL Affectation m Axes :
des axes 1 a3 axes de pé-
d'oscillation, nétration
activation
de l'oscilla-
tion
Notions de base
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17.3 Adresses

Descripteur | Type Moda- | G70/ G700/ | GO0/ IC AC |[DC, CIC, QU | Type de donnée

d'adresse d'adresse le/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, de la valeur af-

bloc ACP CDC, fectée
par CACN,

bloc CACP

(non

moda-

le)

FDA Avance b X REAL
axiale pour sans signe
correction
par manivel-
le

FGREF Rayon de ré- m X X REAL
férence sans signe

POLF Position m X X REAL
LIFTFAST sans signe

FXS Activation m INT
de l'accosta- sans signe
ge de butée

FXST Limite de m REAL
couple pour
l'accostage
de butée

FXSW Fenétre de m REAL
surveillance
pour l'accos-
tage de bu-
tée

FOC Déplace- b REAL
ment avec
couple limi-
té a effet
non modal

FOCON Activation a m REAL
effet modal
du déplace-
ment avec
couple limité

FOCOF Désactiva- m REAL
tion a effet
modal du
déplace-
ment avec
couple limité

MEASA Mesure b INT
axiale avec Mode et
effacement 1-4 événe-
de la distan- ments déclen-
ce restant a cheurs
parcourir

Notions de base
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17.3 Adresses
Descripteur | Type Moda- | G70/ G700/ | GO0/ IC AC |DC, CIC, QU | Type de donnée
d'adresse d'adresse le/ G71 G710 | G91 ACN, CAC, de la valeur af-
bloc ACP CDC, fectée
par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
MEAWA Mesure b INT
axiale sans Mode et
effacement 1-4 événe-
de la distan- ments déclen-
ce restant a cheurs
parcourir
MEAC Mesure cy- b INT
clique Mode et
1-4 événe-
ments déclen-
cheurs

" Points finaux absolus : fonction modale, points finaux relatifs
de l'instruction G définissant la syntaxe

: fonction non modale, sinon modale / non modale en fonction

17.3.3 Adresses réglables
Descripteur Type d'adresse | Moda- | G90/ | IC AC |[DC, CIC, PR, |[QU |[Nom- |Type dedon-
d'adresse (ré- le/ G9I1 ACN, |CAC, PM bre née de lavaleur
glage par dé- bloc ACP CDC, max. affectée
faut) par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
Valeurs d'axe et points finaux
XY, Z, Axe N X X X X 8 REAL
A B, C
AP Angle polaire m/b? X X X 1 REAL
RP Rayon polaire m/b? X X X 1 REAL
sans signe
Orientation de l'outil
A2,B2, C2 Angles d'Euler b 3 REAL
ou RPY
A3, B3, C3 Composantes b 3 REAL
du vecteur de di-
rection
Notions de base
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17.3 Adresses
Descripteur Type d'adresse | Moda- | GO0/ | IC AC |DC, CIC, PR, |QU |Nom- |Type dedon-
d'adresse (ré- le/ G991 ACN, CAC, PM bre née de la valeur
glage par dé- bloc ACP CDC, max. affectée
faut) par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
A4, B4, C4 Composantes b 3 REAL
du vecteur nor-
mal a la surface
en début de bloc
A5, B5, C5 Composantes b 3 REAL
du vecteur nor-
mal a la surface
en fin de bloc
A6, B6, C6 Composantes b 3 REAL
du vecteur de di-
rection pour
I'axe rotatif du
cbne
A7, B7, C7 Composantes b 3 REAL
du vecteur pour
I'orientation in-
termédiaire sur
I'enveloppe du
cone
LEAD Angle d'avance m 1 REAL
THETA Angle de rota- m X X 1 REAL
tion Rotation au-
tour de l'orienta-
tion de l'outil
TILT Angle latéral m 1 REAL
ORIS Modification de m 1 REAL
I'orientation (rap-
portée a la tra-
jectoire)
Parametres d'interpolation
I,J, K Paramétres d'in- b x? x? 3 REAL
terpolation
Coordonnées
du point intermé-
diaire
11, J1, K1 b X X X 3 REAL
RPL Rotation dans le b 1 REAL
plan
CR Rayon du cercle b 1 REAL
sans signe
AR Angle au centre b 1 REAL
sans signe
Notions de base
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17.3 Adresses
Descripteur Type d'adresse | Moda- | GO0/ | IC AC |DC, CIC, PR, |QU |Nom- |Type dedon-
d'adresse (ré- le/ G991 ACN, CAC, PM bre née de lavaleur
glage par dé- bloc ACP CDC, max. affectée
faut) par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
TURN Nombre de tours b 1 INT
pour une hélice sans signe
PL Longueur d'inter- b 1 REAL
valle de parameé- sans signe
tres
PW Poids de point b 1 REAL
sans signe
SD Degré de spline m 1 INT
sans signe
TU Angle d'axe b 1 INT
sans signe
STAT Position des arti- m 1 INT
culations sans signe
SF Décalage du m 1 REAL
point de départ
pour filetage
DISCL Distance de sé- b 1 REAL
curité ARD sans signe
DISR Distance de re- b 1 REAL
positionnement / sans signe
distance ARD
DISPR Différence sur le b 1 REAL
contour pour re- sans signe
positionnement
ALF Angle de reléve- m 1 INT
ment rapide sans signe
DILF Longueur de re- m 1 REAL
levement rapide
FP Point fixe : Nu- b 1 INT
méro du point fi- sans signe
xe a accoster
RNDM Arrondissement m 1 REAL
modal sans signe
RND Arrondissement b 1 REAL
non modal sans signe
CHF Chanfrein non b 1 REAL
modal sans signe
CHR Chanfrein dans b 1 REAL
le sens de dépla- sans signe
cement initial
ANG Angle d'élément b 1 REAL
de contour
Notions de base
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17.3 Adresses
Descripteur Type d'adresse | Moda- | GO0/ | IC AC |DC, CIC, PR, |QU |Nom- |Type dedon-
d'adresse (ré- le/ G991 ACN, CAC, PM bre née de la valeur
glage par dé- bloc ACP CDC, max. affectée
faut) par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
ISD Profondeur de m 1 REAL
pénétration
DISC Surhaussement m 1 REAL
de l'arc de rac- sans signe
cordement Cor-
rection du rayon
d'outil
OFFN Offset sur con- m 1 REAL
tour normal
DITS Trajectoire d'ap- m 1 REAL
proche en fileta-
ge
DITE Trajectoire de m 1 REAL
dégagement en
filetage
Critéres de transition entre blocs
ADIS Distance de tran- m 1 REAL
sition sans signe
ADISPOS Distance de tran- m 1 REAL
sition pour vites- sans signe
se rapide
Mesure
MEAS Mesure avec b 1 INT
palpeur a dé- sans signe
clenchement
MEAW Mesure avec b 1 INT
palpeur a dé- sans signe
clenchement
sans suppres-
sion de la distan-
ce restant a par-
courir
Comportement des axes et des broches
LIMS Limitation de la m 1 REAL
vitesse de rota- sans signe
tion de la broche
COARSEA Mode de chan- m
gement de bloc :
arrét précis gros-
sier axial
Notions de base
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17.3 Adresses

Descripteur
d'adresse (ré-
glage par dé-
faut)

Type d'adresse

Moda-
le/
bloc
par
bloc
(non
moda-
le)

Goo/
Go1

AC

DC,
ACN,
ACP

CIC,
CAC,
CDC,
CACN,
CACP

PR,
PM

Qu

Nom-
bre
max.

Type de don-
née de lavaleur
affectée

FINEA

Mode de chan-
gement de bloc :
arrét précis fin
axial

IPOENDA

Mode de chan-
gement de bloc :
arrét interpola-
teur axial

DIACYCOFA

Axe transversal :
désactivation de
la programma-
tion axiale du
diamétre dans
les cycles

DIAMO0A

Axe transversal :
programmation
axiale du diame-
tre pour G90

DIAMCHAN

Axe transversal :
prise en compte
de tous les plans
transversaux
dans I'état de ca-
nal de la pro-
grammation de
diamétre

DIAMCHANA

Axe transversal :
prise en compte
de I'état de canal
de la program-
mation de dia-
meétre

DIAMOFA

Axe transversal :
désactivation de
la programma-
tion de diameétre
axiale

DIAMONA

Axe transversal :
activation de la
programmation
de diamétre
axiale

GP

Position : pro-
grammation indi-
recte d'attributs
de positions
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Notions de base
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17.3 Adresses
Descripteur Type d'adresse | Moda- | GO0/ | IC AC |DC, CIC, PR, |QU |Nom- |Type dedon-
d'adresse (ré- le/ G991 ACN, CAC, PM bre née de la valeur
glage par dé- bloc ACP CDC, max. affectée
faut) par CACN,
bloc CACP
(non
moda-
le)
Avances
FAD Vitesse du mou- b X 1 REAL
vement de péné- sans signe
tration lente
FD Avance tangen- b 1 REAL
tielle pour cor- sans signe
rection par mani-
velle
FRC Avance pour ray- b 1 REAL
on et chanfrein sans signe
FRCM Avance modale m 1 REAL
pour rayon et sans signe
chanfrein
FB Avance non mo- b 1 REAL
dale sans signe
Grignotage/poingonnage
SPN Nombre de dis- b 1 INT
tances partielles
par bloc
SPP Longueur d'une m 1 REAL
distance partielle
Rectification
ST Durée des pas- b 1 REAL
ses a lécher sans signe
SR Distance de re- b 1 REAL
trait sans signe
Sélection de I'outil
TCARR Organe porte- m 1 INT
outil
Gestion des outils
DL Correction totale m 1 INT
d'outil
Adresses OEM
OMA1 Adresse OEM 1 m X X X 1 REAL
OMA2 Adresse OEM 2 m X X X 1 REAL
OMA3 Adresse OEM 3 m X X X 1 REAL
Notions de base
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17.3 Adresses

Descripteur
d'adresse (ré-
glage par dé-
faut)

Type d'adresse

Moda-
le/
bloc
par
bloc
(non
moda-
le)

Goo/
Go1

AC

DC,
ACN,
ACP

CIC,
CAC,
CDC,
CACN,
CACP

PR,
PM

Qu

Nom-
bre
max.

Type de don-
née de lavaleur
affectée

OMA4

Adresse OEM 4

REAL

OMAS5

Adresse OEM 5

REAL

Divers

CUTMOD

Modification des
données de cor-
rection pour ou-
tils orientables
(en liaison avec
des organes por-
te-outil orienta-
bles)

INT

CUTMODK

Modification des
données de cor-
rection pour ou-
tils orientables
(en liaison avec
des transforma-
tions d'orienta-
tion définies a
I'aide de chaines
cinématiques)

STRING

TOFF

Offset de lon-
gueur d'outil pa-
rallélement a
I'axe géométri-
que indiqué

REAL

TOFFL

Offset de lon-
gueur d'outil
dans le sens de
la composante
de longueur
d'outil

L1,L2 ou L3

REAL

TOFFR

Offset de rayon
d'outil

REAL

" Points finaux absolus : fonction modale, points finaux relatifs : fonction non modale, sinon modale / non modale en fonction

de l'instruction G définissant la syntaxe

2 Lorsqu'ils sont utilisés en tant que centres de cercle les parametres IPO agissent de facon relative. lls peuvent étre
programmés de maniére absolue avec AC. Lorsque la signification est différente (par ex. pas du filet), la modification
d'adresse est ignorée.
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Notions de base
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leaux

17.4 Instructions G

17.4 Instructions G

Les instructions G sont réparties en groupes G. Dans les programmes piéce ou les actions
synchrones, on ne peut écrire qu'une instruction G d'un groupe G dans un bloc. Une instruction
G peut étre modale ou non modale.

Modale : jusqu'a la programmation d'une autre instruction G du méme groupe G.

Groupes G

Groupes G 1 a 15 (Page 533)

Groupes G 16 a 30 (Page 533)

Groupes G 31 a 45 (Page 533)

Groupes G 46 a 62 (Page 533)

Groupes G : Légende des tableaux (Page 533)

Groupe G 1 : instructions de déplacement modales
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM

GO 1 Déplacement a vitesse rapide + m

G1 2 Interpolation linéaire + m X

G2 3 Interpolation circulaire sens horaire + m

G3 4 Interpolation circulaire sens antihoraire + m

CIP 5 Interpolation circulaire avec point intermédiaire + m

ASPLINE 6 Akima Spline + m

BSPLINE 7 Spline B + m

CSPLINE 8 Spline cubique + m

POLY 9 Interpolation polynomiale + m

G33 10 Filetage a pas constant + m

G331 11 Taraudage + m

G332 12 Retrait (taraudage) + m

OEMIPO1 13 Réservé + m

OEMIPO2 14 Réserve + m

CT 15 Cercle avec transition tangentielle + m

G34 16 Filetage avec pas en progression linéaire + m

G35 17 Filetage avec pas en régression linéaire + m

INVCW 18 Interpolation de développante dans le sens horaire + m

INVCCW 19 Interpolation de développante dans le sens antihoraire + m

G335 20 Tournage d'un filetage bombé dans le sens horaire + m

G336 21 Tournage d'un filetage bombé dans le sens antihoraire + m
Notions de base
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Groupe G 2 : instructions de déplacement non modales, arrét temporisé

Instruction G N°» | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
G4 1 Arrét temporisé, prédéterminé dans le temps - b
G63 2 Taraudage sans synchronisation - b
G74 3 Accostage du point de référence avec synchronisation - b
G75 4 Accostage d'un point fixe - b
REPOSL 5 Réaccostage linéaire du contour - b
REPOSQ 6 Réaccostage du contour en quart de cercle - b
REPOSH 7 Réaccostage du contour en demi-cercle - b
REPOSA 8 Réaccostage linéaire du contour avec tous les axes - b
REPOSQA 9 Réaccostage du contour avec tous les axes ; axes - b
géométriques en quart de cercle
REPOSHA 10 Réaccostage du contour avec tous les axes ; axes - b
géométriques en demi-cercle
G147 11 Accostage du contour avec une droite - b
G247 12 Accostage du contour avec un quart de cercle - b
G347 13 Accostage du contour avec un demi-cercle - b
G148 14 Retrait du contour avec une droite - b
G248 15 Retrait du contour avec un quart de cercle - b
G348 16 Retrait du contour avec un demi-cercle - b
G5 17 Rectification en plongée oblique - b
G7 18 Mouvement compensatoire pour la rectification en - b
plongée oblique
Groupe G 3 : frame programmable, limitation de la zone de travail et programmation de pole
Instruction G N°» | Signification PM20150% E? STD%
SAG CM
TRANS 1 TRANSLATION : décalage programmable - b
ROT 2 ROTATION : rotation programmable - b
SCALE 3 SCALE : facteur d'échelle programmable - b
MIRROR 4 MIRROR : fonction miroir programmable - b
ATRANS 5 Additive TRANSLATION : décalage additif program- - b
mable
AROT 6 Additive ROTATION : rotation programmable - b
ASCALE 7 Additive SCALE : facteur d'échelle programmable - b
AMIRROR 8 Additive MIRROR : fonction miroir programmable - b
- 9 inutilisé - -
G25 10 Limite minimale de la zone de travail / vitesse de rota- - b
tion de broche minimale
G26 11 Limite maximale de la zone de travail / vitesse de rota- - b
tion de broche maximale
G110 12 Programmation du péle par rapport a la derniére posi- - b
tion de consigne programmée
Notions de base
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Groupe G 3 : frame programmable, limitation de la zone de travail et programmation de pdle
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD
SAG CM
G111 13 Programmation du péle par rapport a I'origine piéce - b
courante
G112 14 Programmation du pdle par rapport au dernier pole va- - b
lable
G58 15 840D sl : Décalage d'origine absolu programmable - b
828D : 5. décalage d'origine réglable m
G59 16 840D sl : Décalage d'origine additif programmable - b
828D : 6. décalage d'origine réglable m
ROTS 17 Rotation avec un angle solide - b
AROTS 18 Rotation additive avec un angle solide - b
Groupe G 4 : FIFO
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD%
SAG CM
STARTFIFO 1 Départ FIFO + m X
Exécution avec remplissage en paralléle du tampon
d'exécution
STOPFIFO 2 Arrét FIFO + m
Arrét de I'exécution ; remplissage du tampon d'exécu-
tion jusqu'a la reconnaissance de STARTFIFO, la sa-
turation du tampon d'exécution ou la fin du programme
FIFOCTRL 3 Activation de la commande automatique du tampon + m
d'exécution
Groupe G 6 : Sélection du plan
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
G17 1 Sélection du plan du 1er - 2éme axe géométrique + m X
G18 2 Sélection du plan du 3eéme - 1er axe géométrique m
G19 3 Sélection du plan du 2éme - 3éme axe géométrique m
Groupe G 7 : Correction du rayon d'outil
Instruction G N°» | Signification PM20150% E? STD%
SAG CM
G40 1 Pas de correction du rayon d'outil + m X
G41 2 Correction du rayon d'outil a gauche du contour - m
G42 3 Correction du rayon d'outil a droite du contour - m
Notions de base
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Groupe G 8 : décalage d'origine réglable

Instruction G N°» | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
G500 1 Désactivation du décalage d'origine réglable (G54 ... + m X
G57, G505 ... G599)

G54 2 1er décalage d'origine réglable + m

G55 3 2éme décalage d'origine réglable + m

G56 4 3éme décalage d'origine réglable + m

G57 5 4eme décalage d'origine réglable + m

G505 6 5éme décalage d'origine réglable + m

+ m

G599 100 | 99eme décalage d'origine réglable + m

Les instructions G de ce groupe G vous permettent d'activer respectivement un frame utilisateur $P_UIFR[ ] réglable.
G54 correspond au frame $P_UIFR[1], G505 au frame $P_UIFR[5].
Le nombre de frames utilisateur réglables et, par conséquent, le nombre d'instructions G de ce groupe G peut étre réglé via
PM28080 $MC_MM_NUM_USER_FRAMES.

Groupe G 9 : inhibition de frame

Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD
SAG CM
G53 1 Inhibition des frames actuels : - b
frame programmable y compris
frame systéme pour TOROT et TOFRAME et
frame actif réglable (G54 ... G57, G505 ... G599)
SUPA 2 Inhibition comme G153, y compris - b
frames systéme pour le préréglage des valeurs réelles,
I'effleurement, le décalage d'origine externe, PAROT
y compris décalage par manivelle (DRF), [décalage
d'origine externe], déplacement forcé
G153 3 Inhibition comme G53, y compris tous les frames spé- - b
cifiques au canal et/ou frames de base globaux NCU
Groupe G 10 : arrét précis - contournage
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STDY
SAG CM
G60 1 Arrét précis + m X
G64 2 Contournage + m
G641 3 Contournage avec arrondissement selon le critére de + m
trajet (= distance de transition programmable)
G642 4 Contournage avec arrondissement avec prise en + m
compte des tolérances définies
G643 5 Contournage avec arrondissement avec prise en + m
compte des tolérances définies (internes au bloc)
Notions de base
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Groupe G 10 : arrét précis - contournage
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD
SAG CM
G644 6 Contournage avec arrondissement utilisant la dynami- + m
que maximale possible
G645 7 Contournage avec arrondissement d'angles et chan- + m
gements de blocs tangentiels avec prise en compte de
tolérances définies
Groupe G 11 : Arrét précis a effet non modal
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
G9 1 Arrét précis - b
Groupe G 12 ; critéres de changement de bloc pour arrét précis (G60/G9)
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD
SAG CM
G601 1 Changement de bloc lors arrét précis fin + m X
G602 2 Changement de bloc lors arrét précis grossier + m
G603 3 Changement de bloc en fin de bloc IPO + m
Groupe G 13 : cotes de la piéce en systéme anglo-saxon / métrique
Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM
G70 1 Cotes en inch (longueurs) + m
G71 2 Systéme de coordonnées métrique mm (longueurs) + m X
G700 3 Systéme de coordonnées anglo-saxon inch, inch/min + m
(longueurs + vitesse + variable systeme)
G710 4 Systéme de coordonnées métrique mm, mm/min + m
(longueurs + vitesse + variable systeme)
Groupe G 14 : cotes de la piéce en absolu/relatif
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
G90 1 Cotation absolue + m X
GI1 2 Indication de cotes relatives + m
Notions de base
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Groupe G 15 : type d'avance

Instruction G N°» | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
G93 1 Avance en sens inverse du temps tr/min + m
G94 2 Avance linéaire en mm/min, inch/min + m X
G95 3 Avance par tour en mm/tr, inch/tr + m
G96 4 Avance par tour (comme G95) et vitesse de coupe + m
constante
G97 5 Avance par tour et vitesse de rotation de broche cons- + m
tante (vitesse de coupe constante désactivée)
G931 6 Indication de I'avance par durée du déplacement, dés- + m
activer la vitesse tangentielle constante
G961 7 Avance linéaire (comme G94) et vitesse de coupe + m
constante
G971 8 Avance linéaire et vitesse de rotation de broche cons- + m
tante (vitesse de coupe constante désactivée)
G942 9 Avance linéaire et vitesse de coupe constante ou vi- + m
tesse de rotation de broche constante
G952 10 Avance par tour et vitesse de coupe constante ou vi- + m
tesse de rotation de broche constante
G962 11 Avance linéaire ou avance par tour et vitesse de coupe + m
constante
G972 12 Avance linéaire ou avance par tour et vitesse de rota- + m
tion de broche constante (vitesse de coupe constante
désactivée)
G973 13 Avance par tour sans limitation de vitesse de la broche + m
et vitesse de rotation de broche constante (G97 sans
LIMS pour mode ISO)
Groupe G 16 : correction de I'avance au niveau des courbures concave et convexe
Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM
CFC 1 Avance constante au niveau du contour actif pour cour- + m X
bure concave et convexe
CFTCP 2 Avance constante au point de référence de I'aréte tran- + m
chante de I'outil (trajectoire du centre)
CFIN 3 Avance constante pour courbure concave, accéléra- + m
tion pour courbure convexe
Groupe G 17 : correction d'outil pour comportement d'accostage / de retrait
Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM
NORM 1 Positionnement a la normale au point de départ/point + m X
final
KONT 2 Contournement du point de départ/point final + m
Notions de base
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Groupe G 17 : correction d'outil pour comportement d'accostage / de retrait
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD
SAG CM
KONTT 3 Accostage/retrait tangentiel + m
KONTC 4 Accostage/retrait a courbure continue + m
Groupe G 18 : correction d'outil pour comportement aux angles
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E? STD
SAG CM
G450 1 Arc de raccordement + m X
('outil contourne les angles de la piece sur une trajec-
toire circulaire)
G451 2 Point d'intersection des équidistantes + m
('outil s'arréte aux angles de la piece)
Groupe G 19 : raccordement en début de courbe de type spline
Instruction G N°" | Signification PM20150? Ed STD*
SAG CM
BNAT 1 Raccordement naturel avec le premier bloc spline + m X
BTAN 2 Raccordement tangentiel avec le premier bloc spline + m
BAUTO 3 Détermination de la premiére section spline avec les 3 + m
points suivants
Groupe G 20 : raccordement en fin de courbe de type spline
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD
SAG CM
ENAT 1 Raccordement naturel avec le bloc de déplacement + m X
suivant
ETAN 2 Raccordement tangentiel avec le bloc de déplacement + m
suivant
EAUTO 3 Détermination de la derniere section spline avec les 3 + m
derniers points
Groupe G 21 : profil d'accélération
Instruction G N°" | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
BRISK 1 Accélération résultante sous forme d'échelon + m X
SOFT 2 Accélération résultante limitée + m
DRIVE 3 Accélération tangentielle fonction de la vitesse + m
Notions de base
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Groupe G 22 : type de correction d'outil

Instruction G N°Y | Signification PM201502 E® STD*
SAG CM
CuT2D 1 CRO 2%2-D + m X
CUT2DF 2 CRO 2%2D, relative au frame actuel (plan incliné) + m
CUT3DC 3 CRO 3D pour le fraisage périphérique + m
CUT3DF 4 CRO 3D pour le fraisage en bout avec modification de + m
I'orientation.
CUT3DFS 5 CRO 3D pour le fraisage en bout avec orientation + m
d'outil constante. L'orientation de I'outil est définie par
G17 - G19 et n'est pas influencée par les frames.
CUT3DFF 6 CRO 3D pour le fraisage en bout avec orientation + m
d'outil constante. L'orientation de I'outil est la direction
définie par G17 - G19 et, le cas échéant, par la com-
posante rotationnelle d'un frame.
CUT3DCC 7 CRO 3D pour fraisage périphérique avec prise en + m
compte d'une surface de délimitation avec correction
du rayon 3D : contour de la surface d'usinage
CUT3DCCD 8 CRO 3D pour fraisage périphérique avec prise en + m
compte d'une surface de délimitation avec outil diffé-
rentiel sur la trajectoire du centre de I'outil : Déplace-
ment perpendiculaire jusqu'a la surface de délimitation
CUT2DD 9 CRO 22D rapportée a un outil différentiel + m
CUT2DFD 10 CRO 2%D rapportée a un outil différentiel, relative au + m
frame actuel (plan incliné)
CUT3DCD 11 CRO 3D rapportée a un outil différentiel pour le frai- + m
sage périphérique
CUT3DFD 12 La CRO 3D rapportée a un outil différentiel pour le + m
fraisage en bout avec modification de l'orientation
d'outil
Groupe G 23 : surveillance anticollision sur contours intérieurs
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD*
SAG CM
CDOF 1 Désactivation de la surveillance anticollision + m X
CDON 2 Activation de la surveillance anticollision + m
CDOF2 3 Désactivation de la détection des violations du con- + m
tour en fraisage périphérique 3D
Groupe G 24 : commande anticipatrice
Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM
FFWOF 1 Désactivation de la commande anticipatrice + m X
FFWON 2 Activation de la commande anticipatrice + m
Notions de base
540 Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Tableaux

17.4 Instructions G

Groupe G 25 : référence pour l'orientation de I'outil
Instruction G N°" | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
ORIWKS 1 Orientation de I'outil dans le systeme de coordonnées + m X
piece (SCP)
ORIMKS 2 Orientation de I'outil dans le systéme de coordonnées + m
machine (SCM)
Groupe G 26 : mode de réaccostage pour REPOS (modal)
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
RMB 1 Réaccostage du point de début de bloc - m
RMI 2 Réaccostage du point d'interruption - m X
RME 3 Réaccostage du point final du bloc - m
RMN 4 Réaccostage du point de contour le plus proche - m
Groupe G 27 : correction d'outil pour changement d'orientation au niveau des angles saillants
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
ORIC 1 les changements d'orientation aux angles saillants + m X
sont superposés au bloc circulaire a insérer
ORID 2 les changements d'orientation se font avant I'exécution + m
du bloc circulaire inséreé
Groupe G 28 : limitation de la zone de travail
Instruction G N°» | Signification PM20150% E? STD?
SAG CM
WALIMON 1 Activation de la limitation de la zone de travail + m X
WALIMOF 2 Désactivation de la limitation de la zone de travail + m
Groupe G 29 : programmation du rayon/diamétre
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
DIAMOF 1 Désactivation de la programmation modale active du + m X
diamétre spécifique au canal
Cette désactivation active la programmation du rayon
spécifique au canal.
DIAMON 2 Activation de la programmation modale active indépen- + m
dante du diamétre spécifique au canal
L'effet est indépendant du mode programmé pour les
cotes (G90/G91).
Notions de base
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Groupe G 29 : programmation du rayon/diamétre

Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STDY
SAG CM
DIAM90 3 Activation de la programmation modale active dépen- + m
dante du diamétre spécifique au canal
L'effet est dépendant du mode programmé pour les
cotes (G90/G91).
DIAMCYCOF 4 Désactivation de la programmation modale active du + m
diametre spécifique au canal pendant I'exécution du
cycle
Groupe G 30 : compression du bloc CN
Instruction G Ne» | Signification PM20150? E? STDY
SAG CM
COMPOF 1 Compression du bloc CN désactivée + m X
COMPON 2 Fonction de compresseur COMPON activée + m
COMPCURV 3 Fonction de compresseur COMPCURYV activée + m
COMPCAD 4 Fonction de compresseur COMPCAD activée + m
COMPSURF 5 Fonction de compresseur COMPSURF activée + m
Groupe G 31 : Instructions G OEM
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
G810 1 Instruction G OEM - m
G811 2 Instruction G OEM - m
G812 3 Instruction G OEM - m
G813 4 Instruction G OEM - m
G814 5 Instruction G OEM - m
G815 6 Instruction G OEM - m
G816 7 Instruction G OEM - m
G817 8 Instruction G OEM - m
G818 9 Instruction G OEM - m
G819 10 Instruction G OEM - m

Deux groupes G sont réservés a Il'utilisateur OEM. Ce faisant, il autorise la programmation des fonctions spécifiques élabo-
rées par ses soins par des services de programmation extérieurs.

Groupe G 32 : Instructions G OEM

Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?Y
SAG CM
G820 1 Instruction G OEM - m
G821 2 Instruction G OEM - m
G822 3 Instruction G OEM - m
G823 4 Instruction G OEM - m
G824 5 Instruction G OEM - m
Notions de base
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Groupe G 32 : Instructions G OEM
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD
SAG CM
G825 6 Instruction G OEM - m
G826 7 Instruction G OEM - m
G827 8 Instruction G OEM - m
G828 9 Instruction G OEM - m
G829 10 Instruction G OEM - m
Deux groupes G sont réservés a I'utilisateur OEM. Ce faisant, il autorise la programmation des fonctions spécifiques élabo-
rées par ses soins par des services de programmation extérieurs.
Groupe G 33 : correction fine d'outil réglable
Instruction G N°» | Signification PM20150? E® STD%
SAG CM
FTOCOF 1 Désactivation de la correction fine d'outil active en ligne + m X
FTOCON 2 Activation de la correction fine d'outil active en ligne - m
Groupe G 34 : lissage pour orientation de ['outil
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STDY
SAG CM
OSOF 1 Désactivation du lissage constant de l'orientation de + m X
I'outil
OoSsC 2 Lissage constant de l'orientation de I'outil + m
0SS 3 Lissage de l'orientation de I'outil en fin de bloc + m
OSSE 4 Lissage de l'orientation de I'outil en début et fin de bloc + m
OSsD 5 Arrondissement interne au bloc avec spécification de + m
la longueur de la trajectoire
OST 6 Arrondissement interne au bloc avec spécification de + m
la tolérance angulaire
Groupe G 35 : poingonnage et grignotage
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
SPOF 1 Coup désactivé, poingonnage et grignotage désactivés + m X
SON 2 Grignotage ACTIVE + m
PON 3 Poingonnage ACTIVE + m
SONS 4 Grignotage activé a la période d'appel de l'interpolateur - m
PONS 5 Poingonnage activé a la période d'appel de l'interpola- - m
teur
Notions de base
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Groupe G 36 : poingonnage avec temporisation

Instruction G N°D | Signification PM20150? E? STD*
SAG CM

PDELAYON 1 Poingonnage avec temporisation activé + m X

PDELAYOF 2 Poingonnage avec temporisation désactivé + m

Groupe G 37 : profil d'avance

Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM

FNORM 1 avance normale selon DIN66025 + m X

FLIN 2 avance variable linéairement + m

FCuUB 3 avance variable selon une courbe de type spline cubi- + m

que

Groupe G 38 : affectation des entrées/sorties rapides pour poingonnage/grignotage

Instruction G N°" | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM

SPIF1 1 E/S CN rapides pour poingonnage/grignotage, octet 1 + m X

SPIF2 2 E/S CN rapides pour poingonnage/grignotage, octet 2 + m

Groupe G 39 : précision de contour programmable

Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM

CPRECOF 1 Désactivation de la précision de contour programmable + m X

CPRECON 2 Précision de contour programmable activée + m

Groupe G 40 : correction constante du rayon d'outil

Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STDY
SAG CM

CUTCONOF 1 Correction constante du rayon d'outil désactivée + m X

CUTCONON 2 Correction constante du rayon d'outil activée + m

Groupe G 41 : possibilité d'interruption du filetage

Instruction G N°" | Signification PM20150% E? STD%
SAG CM

LFOF 1 Possibilité d'interruption du filetage désactivée + m X

LFON 2 Possibilité d'interruption du filetage activée + m

Notions de base
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Groupe G 42 : organe porte-outil
Instruction G N°" | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
TCOABS 1 Détermination des composantes de longueur d'outil a + m X
partir de l'orientation actuelle de l'outil
TCOFR 2 Détermination des composantes de longueur d'outil a + m
partir de I'orientation du frame actif.
TCOFRZ 3 Lors de la sélection d'outil, détermination de l'orienta- + m
tion de l'outil d'un frame activé, outil pointé en direction
z
TCOFRY 4 Lors de la sélection d'outil, détermination de l'orienta- + m
tion de l'outil d'un frame activé, outil pointé en direction
Y
TCOFRX 5 Lors de la sélection d'outil, détermination de l'orienta- m
tion de l'outil d'un frame activé, outil pointé en direction
X
Groupe G 43 : sens d'accostage ARD
Instruction G N°» | Signification PM20150? E® STD%
SAG CM
G140 1 Sens d'accostage ARD fixé par G41/G42 + m X
G141 2 Sens d'accostage ARD a gauche du contour + m
G142 3 Sens d'accostage ARD a droite du contour + m
G143 4 Sens d'accostage ARD en fonction tangente + m
Groupe G 44 : segmentation des déplacements ARD
Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM
G340 1 Accostage dans I'espace, c'est-a-dire déplacement de + m X
profondeur et accostage dans le plan dans un bloc
G341 2 D'abord approche dans I'axe perpendiculaire (Z), puis + m
accostage dans le plan
Groupe G 45 : référence de trajectoire des axes FGROUP
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E? STD#
SAG CM
SPATH 1 La référence trajectoire pour axes FGROUP est la lon- + m X
gueur d'arc
UPATH 2 La reférence trajectoire pour axes FGROUP est le pa- + m
rameétre de courbe
Notions de base
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Groupe G 46 : choix du plan pour le relevement rapide

Instruction G N°» | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
LFTXT 1 Plan déterminé a partir de la tangente a la trajectoire + m X
et de l'orientation actuelle de I'outil
LFWP 2 Plan déterminé par le plan de travail actuel (G17/G18/ + m
G19)
LFPOS 3 Relévement axial sur une position + m
Groupe G 47 : commutation de mode pour code CN externe
Instruction G N°" | Signification PM20150? E? STD*
SAG CM
G290 1 Activer mode de langage SINUMERIK + m X
G291 2 Activer mode de langage ISO + m
Groupe G 48 : comportement d'accostage/retrait pour la correction du rayon d'outil
Instruction G N°» | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
G460 1 Surveillance anticollision activée pour bloc d'accosta- + m X
ge et de retrait
G461 2 Prolonger le bloc marginal par un arc de cercle, si au- + m
cun point d'intersection dans le bloc CRO
G462 3 Prolonger le bloc marginal par une droite, si aucun + m
point d'intersection dans le bloc CRO
Groupe G 49 : déplacement point a point
Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM
CP 1 Déplacement avec interpolation + m X
PTP 2 Déplacement point a point (déplacement d'axe syn- + m
chrone)
PTPGO 3 Déplacement point a point uniquement pour GO, sinon + m
déplacement avec interpolation CP
PTPWOC 4 Déplacement point a point sans les mouvements com- + m
pensatoires provoqués par les changements d'orienta-
tion
Notions de base
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17.4 Instructions G

Groupe G 50 : programmation de l'orientation

Instruction G N°" | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
ORIEULER 1 Orientation définie par angles d'Euler + m X
ORIRPY 2 Orientation définie par angles RPY (ordre de rotation + m
XYZ)
ORIVIRT1 3 Angles d'orientation définis par axes virtuels d'orienta- + m
tion (définition 1)
ORIVIRT2 4 Angles d'orientation définis par axes virtuels d'orienta- + m
tion (définition 2)
ORIAXPOS 5 Angles d'orientation définis par axes virtuels d'orienta- + m
tion avec positions d'axe rotatif
ORIRPY2 6 Orientation définie par angles RPY (ordre de rotation + m
ZYX)
Groupe G 51 : programmation de l'orientation du mode d'interpolation
Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD?
SAG CM
ORIVECT 1 Interpolation circulaire de grand rayon (identique avec + m X
ORIPLANE)
ORIAXES 2 Interpolation linéaire des axes machine ou des axes + m
d'orientation
ORIPATH 3 Chemin d'orientation de I'outil rapporté a la trajectoire + m
ORIPLANE 4 Interpolation dans le plan (identique avec ORIVECT) + m
ORICONCW 5 Interpolation sur une enveloppe de céne dans le sens + m
horaire
ORI- 6 Interpolation sur une enveloppe de céne dans le sens + m
CONCCW antihoraire
ORICONIO 7 Interpolation sur une enveloppe de cone avec indica- + m
tion d'une orientation intermédiaire
ORICONTO 8 Interpolation sur une enveloppe de cone avec transi- + m
tion tangentielle
ORICURVE 9 Interpolation avec une courbe 3D additionnelle pour + m
I'orientation
ORIPATHS 10 Orientation de I'outil rapportée a la trajectoire, une cas- + m
sure dans le tracé de l'orientation est lissée
Tableau 17-1
Groupe G 52 : rotation de frame par rapport a la piéce
Instruction G N°Y | Signification PM20150% E? STD%
SAG CM
PAROTOF 1 Rotation de frame par rapport a la piece désactivée + m X
PAROT 2 Rotation de frame par rapport a la piéce activée + m
Oriente le systéme de coordonnées piéece sur la piece.
Notions de base
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Groupe G 53 : rotation de frame par rapport a l'outil

Instruction G N°» | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
TOROTOF 1 Rotation de frame par rapport a I'outil désactivée + m X
TOROT 2 Orienter I'axe Z du SCP parallélement a l'orientation + m
de l'outil par rotation du frame
TOROTZ 3 Identique a TOROT + m
TOROTY 4 Orienter I'axe Y du SCP parallélement a I'orientation + m
de l'outil par rotation du frame
TOROTX 5 Orienter I'axe X du SCP parallélement a I'orientation + m
de l'outil par rotation du frame
TOFRAME 6 Orienter I'axe Z du SCP parallélement a l'orientation + m
de I'outil par rotation du frame
TOFRAMEZ 7 Identique a TOFRAME + m
TOFRAMEY 8 Orienter I'axe Y du SCP parallélement a l'orientation + m
de l'outil par rotation du frame
TOFRAMEX 9 Orienter I'axe X du SCP parallélement a I'orientation + m
de l'outil par rotation du frame
Groupe G 54 : rotation vectorielle pour la programmation polynomiale
Instruction G N°" | Signification PM20150? E? STD?
SAG CM
ORIROTA 1 Rotation vectorielle absolue + m X
ORIROTR 2 Rotation vectorielle relative + m
ORIROTT 3 Rotation vectorielle tangentielle + m
ORIROTC 4 Vecteur de rotation tangentiel a la tangente a la trajec- + m
toire
Groupe G 55 : déplacement en rapide avec/sans interpolation linéaire
Instruction G N°» | Signification PM20150? E? STD%
SAG CM
RTLION 1 Déplacement a vitesse rapide avec interpolation linéai- + m X
re activé
RTLIOF 2 Déplacement a vitesse rapide avec interpolation linéai- + m
re désactivé
Déplacement a vitesse rapide réalisé avec interpola-
tion axiale individuelle.
Notions de base
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Groupe G 56 : prise en compte du calcul de l'usure de I'outil
Instruction G N°" | Signification PM20150? E STD*
SAG CM
TOWSTD 1 Valeur de position de base pour corrections sur la lon- + m X
gueur d'outil
TOWMCS 2 Valeurs d'usure dans le systéme de coordonnées ma- + m
chine (SCM)
TOWWCS 3 Valeurs d'usure dans le systéme de coordonnées pié- + m
ce (SCP)
TOWBCS 4 Valeurs d'usure dans le systéme de coordonnées de + m
base (SCB)
TOWTCS 5 Valeurs d'usure dans le systéeme de coordonnées outil + m
(point de référence de I'organe porte-outil T sur le man-
drin du porte-outil)
TOWKCS 6 Valeurs d'usure dans le systéme de coordonnées de + m
la téte d'outil avec transformation cinétique
(différe du SCM par la rotation d'outil)
Groupe G 57 : décélération aux angles
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD
SAG CM
FENDNORM 1 Décélération aux angles OFF + m X
G62 2 Déceélération aux angles intérieurs lorsque la correc- + m
tion du rayon d'outil est activée (G41/G42)
G621 3 Décélération a tous les angles + m
Groupe G 59 : mode dynamique pour interpolation de trajectoire
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
DYNNORM 1 Dynamique normale comme jusqu'a présent + m X
DYNPOS 2 Mode de positionnement, taraudage + m
DYNROUGH 3 Ebauche + m
DYNSEMIFIN 4 Finition + m
DYNFINISH 5 Superfinition + m
Groupe G 60 : limitation de la zone de travail
Instruction G N°Y | Signification PM20150? E® STD?
SAG CM
WALCSO0 1 Limitation de la zone de travail SCP désactivée + m X
WALCS1 2 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 1 actif + m
WALCS2 3 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 2 actif + m
WALCS3 4 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 3 actif + m
WALCS4 5 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 4 actif + m
Notions de base
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Groupe G 60 : limitation de la zone de travail

Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STDY
SAG CM
WALCSS 6 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 5 actif + m
WALCS6 7 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 6 actif + m
WALCS7 8 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 7 actif + m
WALCSS8 9 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 8 actif + m
WALCS9 10 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 9 actif + m
WALCS10 11 Groupe de limitations de la zone de travail SCP 10 actif + m
Groupe G 61 : lissage pour orientation de ['outil
Instruction G N°» | Signification PM20150% E? STD%
SAG CM
ORISOF 1 Désactivation du lissage constant de I'orientation de + m X
I'outil
ORISON 2 Activation du lissage de I'orientation de I'outil + m
Groupe G 62 : mode de réaccostage pour REPOS (non modal)
Instruction G N°" | Signification PM20150? E® STDY
SAG CM
RMBBL 1 Réaccostage du point de début de bloc - b
RMIBL 2 Réaccostage du point d'interruption - b X
RMEBL 3 Réaccostage du point final du bloc - b
RMNBL 4 Réaccostage du point de contour le plus proche - b
Groupe G 64 : frames de rectification
Instruction G N° " | Signification PM20150? E® STD?
Frame de rectification actif dans le canal $P_GFRAME SAG CM
GFRAME[ 0] 1 Frame de rectification de la gestion des données + m X
$P_GFR[ 0] (frame neutre)
GFRAME[ 1] 2 Frame de rectification de la gestion des données + m
$P_GFR[ 1]
GFRAME[ 2] 3 Frame de rectification de la gestion des données + m
$P_GFR[ 2]
+ m
GFRA- 101 | Frame de rectification de la gestion des données + m
ME[ 100 ] $P_GFR[100]
Notions de base
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Notions de base

17.4 Instructions G

Numeéro interne (p. ex. pour l'interface avec I'AP)

Possibilité de configuration de l'instruction G en tant que position d'effacement du groupe G lors
du démarrage, de la réinitialisation (Reset) ou de la fin de programme piéce (avec
PM20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES) :

+ configurable

- non configurable

Prise d'effet de l'instruction G :

m  modale (pour I'ensemble des blocs)

b bloc par bloc (non modale)

Position d'effacement, voir les paramétres machine suivants :

e PM20149 $MC_GCODE_RESET_S_VALUES (Position d'effacement des groupes G (fixe))

e PM20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES (Position d'effacement des groupes G)

e PM20151 $MC_GCODE_RESET_S_MODE (Comportement des groupes G lors du Reset
(fixe))

e PM20152 $MC_GCODE_RESET_MODE (Comportement des groupes G lors du Reset)

e PM20154 $MC_EXTERN_GCODE_RESET_VALUES (Position d'effacement des groupes G
en mode I1SO)

e PM20156 $MC_EXTERN_GCODE_RESET_MODE (Comportement des groupes G externes
lors du Reset)

SAG Réglage par défaut Siemens AG

CM  Réglage par défaut Constructeur de machines (voir les indications du constructeur de ma-
chines)
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17.5

Procédures prédéfinies

L'appel d'une procédure prédéfinie lance I'exécution d'une fonction CN prédéfinie.
Contrairement a une fonction prédéfinie, une procédure prédéfinie ne fournit aucune valeur

en retour.

Systéme de coordonnées

Descripteur Parameétre Signification
1. 2. 3.-15. 4. -16.

PRESETON AXIS* : REAL : comme 1... comme 2... Forgage des valeurs réelles pour les
descripteur décalage Pre- axes programmeés avec perte de
d'axe set I'état de référencement
axe machine | contexte

G700/G710

PRESETONS AXIS* : REAL : comme 1... comme 2... Forgage des valeurs réelles pour les
descripteur décalage Pre- axes programmeés sans perte de
d'axe set I'état de référencement
axe machine | contexte

G700/G710

DRFOF Effacement du décalage DRF pour

tous les axes affectés au canal

*) A la place des descripteurs d'axes machine, vous pouvez aussi indiquer, d'une maniére générale, des descripteurs d'axes
géométriques ou d'axes supplémentaires, dans la mesure ou une transformation cinématique univoque est possible.

Groupes d'axes

Descripteur Paramétre Signification
GEOAX 1. 2. 3./5. 4./6. Sélection d'un systéme de coordon-
INT : AXIS : comme 1 comme 2 nees paralléle
numéro d'axe | descripteur
géométrique | d'axe de canal
1-3
FGROUP 1.-8. Référence variable a une valeur F :
AXIS détermination des axes auxquels se
descripteur d'axe de canal rapporte I'avance tangentielle
Nombre maximal d'axes : 8
L'utilisation de FGROUP () sans in-
dication de paramétres permet d'ac-
tiver le réglage par défaut pour la ré-
férence de valeur F.
SPLINEPATH 1. 2.-9. Définition du groupe spline
INT : AXIS : Nombre maximal d'axes : 8
groupe spline | descripteur géométrique ou supplémentaire
(doit étre egal
a)
Notions de base
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Groupes d'axes
Descripteur Paramétre Signification
POLYPATH 1. 2. Activation de l'interpolation polyno-
STRING STRING miale pour des groupes d'axes sélec-
tifs

Déplacements conjugués
Descripteur Paramétre Signification
1. 2, 3. 4, 5. 6.
TANG AXIS : AXIS : AXIS : REAL : CHAR : | Optimi- Positionnement tangentiel : défini-
nom axe pilo- | axe pilo- | facteur Option : | sation tion du couplage
d'axe te 1 te 2 de cou- | "B":as- PﬂAR * | La tangente pour I'asservissement
axe as- plage servisse- | "S": est déterminée a partir des deux
servi ment Standard | 5xes pilotes indiqués. Le facteur de
dansle | p~. couplage indique le rapport entre
?CP autom. les variations angulaires de la tan-
W":as- | qvec dis- | gente et de I'axe asservi. ll est en
SErvISse- | tance général égal a 1.
ment d'arron-
dansle | gisse-
scp ment, to-
lérance
d'angle
TANGON AXIS : REAL : REAL : REAL : Positionnement tangentiel : activa-
nom angle distance | toléran- tion du couplage
d'axe d'offset d'arron- | ce d'an-
axe as- disse- gle
servi ment
TANGOF AXIS : Positionnement tangentiel : désac-
nom tivation du couplage
d'axe
axe as-
servi
TLIFT AXIS : Positionnement tangentiel : activa-
axe as- tion de la création de blocs interme-
servi diaires
TRAILON AXIS : AXIS : REAL : Activation des déplacements conju-
axe as- | axe pilote | facteur gués synchrones a l'axe
servi de cou-
plage
TRAILOF AXIS : AXIS : Désactivation les déplacements
axe as- | axe pilote conjugués synchrones a l'axe
servi
TANGDEL AXIS : Positionnement tangentiel : sup-
axe as- pression du couplage
servi

Notions de base
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Tables de courbes

Descripteur Parameétre Signification
1. 2. 3. 4, 5.
CTABDEF AXIS : AXIS : INT : INT : STRING : Activation de la définition de table
axe asservi | axe pilote | numéro de | comporte- | indication || o5 plocs de déplacement suivants
table ment aux li- | dulieude | gefinissent la table de courbes.
mites de la | stockage
plage de
def.
CTABEND AXIS : AXIS : INT : INT : Désactivation de la définition de ta-
axe asservi | axe pilote numéro de | comporte- ble
table ment aux li-
mites de la
plage de
def.
CTABDEL INT : INT : STRING : Suppression d'une table de cour-
numéro de | numéro de | indication bes
table n table m du lieu de
stockage
CTABLOCK INT : Bloque la table de courbes ayant le
numéro de numeéro n, c.-a-d. que cette table ne
table n peut pas étre supprimée/écrasée
CTABUNLOCK |INT: Débloque la table ayant le numéro
numéro de n protégée par CTABLOCK
table n
LEADON AXIS : AXIS : INT : Activation du couplage par valeur
axe asservi | axe pilote numéro de pilote
table
LEADOF AXIS : AXIS : Désactivation du couplage par va-

axe asservi | axe pilote

leur pilote

Profil d'accélération axial

Descripteur

Paramétre

1.-8.

Signification

BRISKA

AXIS

Activation de I'accélération en éche-
lon pour les axes programmés

SOFTA

AXIS

Activation de I'accélération d'axe
avec limitation des a-coups pour les
axes programmés

DRIVEA

AXIS

Activation de la caractéristique d'ac-
célération avec coude pour les axes
programmeés

JERKA

AXIS

Le comportement a I'accélération, ré-
glé a l'aide du paramétre machine
$MA_AX_JERK_ENABLE, s'appli-
que aux axes programmes.

554

Notions de base
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Avance par tour

Descripteur Parameétre Signification

FPRAON 1. 2. Activation de I'avance par tour axial
AXIS : AXIS :
axe pour lequel I'avance par axe/broche dont est dérivée
tour est activée I'avance par tour.

Siaucun axe n'est programmé,
I'avance par tour est dérivée de
la broche maitre.

FPRAOF 1er - n-iéme Désactivation de I'avance par tour
AXIS : axial
axes pour lesquels I'avance par tour est désactivée L'avance par tour peut étre désacti-

vée pour plusieurs axes a la fois.
Vous pouvez programmer autant
d'axes qu'il est admis au maximum
par bloc.

FPR 1. Sélection d'un axe rotatif / d'une bro-
AXIS - che dont sera dérivée I'avance par
axe/broche dont est dérivée tour de la trajectoire pour G95.
I'avance par tour. Le paramétrage défini avec FPR a
Siaucun axe n'est programme, un effet modal.

I'avance par tour est dérivée de
la broche maitre.

Transformations

Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3.

TRACYL REAL : INT : Cylindre : transformation sur surfaces latérales
diametre de | numero de la Plusieurs transformations peuvent étre réglées dans
travail transformation un méme canal. Le numéro de transformation indi-

que quelle est la transformation a activer. Quand le
2e parametre est omis, ce sont les transformations
réglées avec le PM qui sont activées.

TRANSMIT INT : Transmit : transformation polaire
numéro de la Plusieurs transformations peuvent étre réglées dans
transformation un méme canal. Le numéro de transformation indi-

que quelle est la transformation a activer. Quand le
paramétre fait défaut, ce sont les transformations ré-
glées avec le PM qui sont activées.

Notions de base
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Transformations
Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3.
TRAANG REAL : INT : Transformation axe incliné
angle numéro de !a Plusieurs transformations peuvent étre réglées dans
transformation un méme canal. Le numéro de transformation indi-
que quelle est la transformation a activer. Quand le
2e parametre est omis, ce sont les transformations
réglées avec le PM qui sont activées.
Si l'angle n'est pas programmé
(TRAANG (,2) ou TRAANG)
le dernier angle est modal.
TRAORI INT : Transformation 4-5 axes
numéro de !a Plusieurs transformations peuvent étre réglées dans
transformation un méme canal. Le numéro de transformation indi-
que quelle est la transformation a activer.
TRACON INT : REAL : autres Transformation en cascade
numero de la | parametres La signification des parameétres dépend du type de
transformation | selon PM cascade.
TRAFOOF Désactiver la transformation
TRAFOON STRING : REAL : BOOL : Activation de la transformation définie avec des chai-
Nom du jeu de | Diamétre de avec/sans cor- | nes cinématiques
paramétres référence ou | rection des
de transforma- | d'usinage flancs de rai-
tion (uniquement | nure
TRACYL) (uniquement
TRACYL)
Broche
Descripteur Paramétre Signification
1 2e - n-iéme
SPCON INT : INT : Basculement broche en mode asservissement de po-
numéro de broche numéro de broche sition
SPCOF INT : INT : Basculement broche en mode régulation de vitesse
numeéro de broche numéro de broche de rotation
SETMS INT : Déclaration de la broche en tant que broche maitre
numéro de broche pour le canal actuel
Lorsque SETMS( ) est utilisé sans indication de para-
meétres, c'est le préréglage défini par les paramétres
machine qui prend effet.
Notions de base
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Rectification
Descripteur Parametre Signification
1.
GWPSON INT : Activation de la vitesse circonférentielle de meule constante
numero de broche Si le numéro de broche n'est pas programmé, la vitesse circonféren-
tielle de meule constante est activée pour la broche entrainant 'outil
actif.
GWPSOF INT : Désactivation de la vitesse circonférentielle de meule constante
numéro de broche Si le numéro de broche n'est pas programmeé, la vitesse circonféren-
tielle de meule constante est désactivée pour la broche entrainant
I'outil actif.
TMON INT : Activation de la surveillance d'outil spécifique a la rectification
numero T Si aucun numéro T n'est programmé, la surveillance est activée pour
I'outil actif.
TMOF INT : Désactivation de la surveillance d'outil
numero T Si aucun numéro T n'est programmé, la surveillance est désactivée
pour l'outil actif.
Chariotage
Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3. 4,
CONTPRON REAL[,11]: |CHAR:type [INT: INT : Activation de la préparation des réfé-
table de con- | d'usinage nombre de dé- | état du calcul | rences
tour talonnages Les programmes de contour ou blocs
CN appelés par la suite sont décom-
posés en déplacements élémentai-
res, qui sont rangés dans la table de
contour.
Le nombre de détalonnages est re-
tourné.
CONTDCON REAL [, 6] : INT : Décodage du contour
table de con- | sens d'usina- Les blocs d'un contour sont codés de
tour ge facon & économiser de la capacité
mémoire (un bloc par ligne de table)
puis enregistrés dans la table indi-
quée.
EXECUTE INT : état d'er- Activation de I'exécution du program-
reur me

Retour a I'exécution normale du pro-
gramme a partir du mode de prépa-
ration des références ou apres la dé-
finition d'une zone de protection.

Notions de base
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Exécution d'une table

Descripteur Parametre Signification
1.

EXECTAB REAL [ 11] : Exécution d'un élément d'une table de déplacements

élément de la table de dépla-
cements

Zones de protection

Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3. 4, 5.

CPROTDEF INT : BOOL : INT : REAL : limita- | REAL : limita- | Définition d'une zone
numéro dela | TRUE: 0: tion dans le tion dans le de protection spécifi-
zone de pro- | zone de pro- | |gs 4e et 5e sens plus sens moins que a un canal
tection tection orien- paramétres

tée outil ne sont pas
exploités
1:
le 4e parame-
tre est exploité
2:
le 5e parame-
tre est exploité
3:
les 4e et 5e
parameétres
sont exploités

NPROTDEF INT : BOOL : INT : REAL : limita- | REAL : limita- | Définition d'une zone
numéro dela | TRUE: 0: tion dans le tion dans le de protection spécifi-
zone de pro- | zone de pro- | |gs 4e et 5e sens plus sens moins que a la machine
tection tection orien- paramétres

tée outil ne sont pas
exploités
1:
le 4e parame-
tre est exploité
2:
le 5e parame-
tre est exploité
3:
les 4e et 5e
paramétres
sont exploités
Notions de base
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Zones de protection

Descripteur

Paramétre

1.

2.

3.

4.

5.

Signification

CPROT

INT :
numéro de la
zone de pro-
tection

INT : option
0: zone de
protection
désactivée

1: préactiva-
tion de la zo-
ne de protec-
tion

2 :zone de
protection ac-
tivée

3 : préactiva-
tion de la zo-
ne de protec-
tion avec arrét
conditionnel,
uniquement
pour zones de
protection ac-
tives

REAL : déca-
lage de la zo-
ne de protec-
tion dans le
premier axe
géométrique

REAL : déca-
lage de la zo-
ne de protec-
tion dans le
deuxieme axe
géométrique

REAL : déca-
lage de la zo-
ne de protec-
tion dans le
troisiéme axe
géométrique

Activation/désactiva-
tion de la zone de pro-
tection spécifique a un

canal

NPROT

INT :
numéro de la
zone de pro-
tection

INT : option
0: zone de
protection
désactivée

1 : préactiva-
tion de la zo-
ne de protec-
tion

2 :zone de
protection ac-
tivée

3 : préactiva-
tion de la zo-
ne de protec-
tion avec arrét
conditionnel,
uniquement
pour zones de
protection ac-
tives

REAL : déca-
lage de la zo-
ne de protec-
tion dans le
premier axe
géometrique

REAL : déca-
lage de la zo-
ne de protec-
tion dans le
deuxiéme axe
géometrique

REAL : déca-
lage de la zo-
ne de protec-
tion dans le
troisiéeme axe
géomeétrique

Activation/désactiva-
tion de la zone de pro-
tection spécifique a

une machine

Prétraitement des blocs / bloc par bloc

Descripteur

Parameétre

Signification

STOPRE

Arrét du prétraitement des blocs jusqu'a ce que tous les

blocs préparés aient été exécutés

SBLOF

Inhibition du traitement bloc par bloc

SBLON

Annulation de l'inhibition du traitement bloc par bloc

Notions de base

Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2

559



Tableaux

17.5 Procédures prédéfinies

numeéro de I'entrée
d'interruption

Interruptions

Descripteur Parametre Signification
1.

DISABLE INT : La routine d'interruption affectée a I'entrée matérielle indiquée est désactivée.
numeéro de I'entrée | Méme une instruction de relevement rapide n'est pas exécutée. L'affectation entre
d'interruption borne d'entrée et routine d'interruption effectuée al'aide de SETINT est conservée

et peut étre réactivée a I'aide de l'instruction ENABLE.

ENABLE INT : Réactivation de I'affectation de routines d'interruption qui a été désactivée via
numéro de I'entrée | DISABLE.
d'interruption

CLRINT INT : Suppression de l'affectation des routines d'interruption et des attributs a une en-

trée d'interruption. La routine d'interruption est ainsi annulée. Lorsque survient
I'interruption, aucune réaction n'a lieu.

Actions synchrones

numéro de l'action synchrone

Descripteur Parametre Signification
1er — n-iéme
CANCEL INT : Abandon de l'action synchrone modale ayant I'ID spé-

cifiée. Il est également possible de spécifier plusieurs
ID séparés par des virgules.

Définition de fonction

"N" : sans acquittement
"S" : acquittement synchrone
"A" : acquittement asynchrone

Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3. 4.-7.

FCTDEF INT : REAL : REAL : REAL : Définition d'une fonction polynéme
numero de valeur limite | valeur limite | coefficients a0- | celle-ci est utilisée pour les fonc-
fonction inférieure supérieure a3 tions SYNFCT ou PUTFTOCF.

Communication

Descripteur Paramétre Signification
1. 2.

MMC STRING : CHAR: Ordre a l'interpréteur d'ordres IHM
ordre mode d'acquittement® pour la configuration de fenétres

par l'intermédiaire du programme
CN

*) Les ordres sont acquittés sur demande par les éléments assurant leur exécution (canal, CN...).
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Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2




Tableaux

17.5 Procédures prédéfinies

Coordination de programmes

Descripteur Parametre Signification
INIT 1. 2. 3. Sélection d'un programme CN pour exécution
INT : STRING: |CHAR: dans un canal
numéro de | indication mode d'ac-
canal du chemin | quitte-
ou ment**)
nom du ca-
nal du
PM20000%
1er - n-iéme
START INT : Lancement des programmes sélectionnés si-
numéro de canal multanément dans plusieurs canaux, a partir
ou du programme en cours
nom du canal du PM20000* Cet ordre n'a aucun effet pour le canal propre.
WAITE INT : Attente de la fin du programme dans un ou plu-
numéro de canal sieurs autres canaux
ou
nom du canal du PM20000*
1. 2e - n-ieme
WAITM INT : INT : Attente de l'atteinte d'une marque dans les ca-
numéro de | numéro de canal naux spécifiés
repére ou Le bloc précédent est terminé avec un arrét
nom du canal du PM20000* précis.
WAITMC INT : INT : Attente de I'atteinte d'une marque dans les ca-
numéro de | numéro de canal naux spécifiés
repere ou L'arrét précis n'est déclenché que si les autres
nom du canal du PM20000* canaux n'ont pas encore atteint le repere.
1er - n-iéme
SETM INT : Positionnement d'un ou plusieurs repéres pour
numéro de repere la coordination de canaux
L'exécution dans le canal propre n'en est pas
affectée.
CLEARM INT : Suppression d'un ou plusieurs repéres pour la
numeéro de repére coordination de canaux
L'exécution dans le canal propre n'en est pas
affectée.
1er - n-iéme
WAITP AXIS : Attente jusqu'a ce que les axes de positionne-

descripteur d'axe

ment spécifiés, qui ont préalablement été pro-
grammeés avec POSA, atteignent leur point fi-
nal programme

Notions de base
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Coordination de programmes

Descripteur Paramétre Signification
WAITS INT : Attente jusqu'a ce que les broches spécifiées,
numéro de broche qui ont préalablement été programmeées avec
SPOSA, atteignent leur point final programmé
RET 1. 2. 3. 4. Fin de sous-programme sans sortie de fonc-
INT (ou INT : INT : BOOL : tion a I'AP.
STRING): |qg- nombre de | retour au En spécifiant le 1er paramétre (destination de
destination | etour a1a | Niveaux de | premier saut), le retour s'effectue d'abord au bloc sui-
de saut (n"° | yestination | SOUS-pro- bloc du pro- | vant le bloc d'appel. Ensuite, en fonction de la
de bloc/re- | 4o saut qu | 9ramme a | gramme programmation (RET ou RETB), la recherche
pére) pour | qgr par. sauter principal de la destination s'effectue selon la stratégie
le retour >0 suivante :
retour au * RET:
bloc suivant Recherche en direction de la fin du
RETB INT (ou INT INT BOOL : programme. Si la recherche est
STRING): |g- nombre de | retour au infructueuse, elle s'effectue alors en
destination | etourala | Niveaux de | premier direction du début du programme.
de saut (n° | yestination | SOUS-pro- bloc du pro- | e RETB:
debloc/re- | 4o sautdu |9rammea | gramme Recherche en direction du début du
Ipere) pour | 1er par. sauter principal programme. Si la recherche est
& retour >0: infructueuse, elle s'effectue alors en
retour au direction de la fin du programme.
bloc suivant
1er - n-iéme
GET AXIS : Prise en charge d'axe(s) machine
descripteur d'axe™*" Les axes indiqués doivent étre libérés avec
RELEASE dans l'autre canal.
GETD AXIS : Prise en charge directe d'axe(s) machine
descripteur d'axe™* Les axes indiqués ne doivent pas étre libérés
avec RELEASE.
RELEASE AXIS : Libération d'axe(s) machine
descripteur d'axe***)
1. 2. 3. 4,
PUTFTOC REAL : INT : INT : INT : numé- | Modification de la correction fine d'outil
valeur de numéro de | numéro de |rode broche
correction paramétre | canal
ou
nom du ca-
nal du
PM20000%
Notions de base
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Coordination de programmes

Descripteur Paramétre Signification
PUTFTOCF INT : VAR INT : numé- | INT : Modification de la correction fine d'outil selon
n°dela REAL : ro de para- | numéro de | une fonction définie avec FCTDEF
fonction valeur de metre canal (polyndme de 3e degré au maximum)
référence ou Le numéro utilisé ici doit &tre spécifié pour
nom du ca- | FCTDEF.
nal du
PM20000%
AXTOCHAN 1. 2. 3e - n-iéme | 4e - m-iéme | Transfert d'axes a d'autres canaux
AXIS : INT : comme 1... | comme 2...
descripteur | numéro de
d'axe canal
ou
nom du ca-
nal du
PM20000%

*) Les noms de canaux définis par le PM20000 $MC_CHAN_NAME peuvent également étre programmeés a la place des

numéros de canaux.

**) Les ordres sont acquittés sur demande par les éléments assurant leur exécution (canal, CN...).

*kk

)Une broche peut également étre programmeée a la place de I'axe au moyen la fonction SPI : p. ex. GET(SPI(1))

Accés aux données

Descripteur Parameétre Signification

CHANDATA 1. Réglage du numéro de canal pour les accés aux données de canal (admissible uni-
INT : quement dans le bloc d'initialisation). Les acces suivants se rapportent au canal réglé
numeéro de ca- | @vec CHANDATA.
nal

NEWCONF Application des paramétres machine modifiés

Messages

Descripteur Paramétre Signification
1. 2.

MSG STRING : INT : Génération en sortie de chaines de caractéres au choix en
message exécution tant que message sur l'interface utilisateur

WRTPR STRING : INT : Ecrire la chaine de caractéres dans la variable OPI
chaine de caracté- | exécution
res

Notions de base
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Acceés fichier
Descripteur Parameétre Signification
READ 1. 2. 3. 4, 5. Lecture de blocs a par-
VAR INT : CHAR[160] : |INT: INT : VAR tir du systéme de fi-
erreur nom de fichier | ligne de début | nombre de li- | CHAR[255] : | chiers
de la zone de | gnes alire tableau de va-
fichier a lire riable dans le-
quel l'informa-
tion lue est
consignée
WRITE 1. 2. 3. 4, Ecriture d'un bloc dans
VARINT:  |CHAR[160]: [STRING: CHAR[200] : le systéme de fichiers
erreur nom de fichier | appareilffi- bloc (ou sur un appareil/fi-
chier pour sor- chier externe)
tie externe
DELETE 1. 2. Suppression d'un fi-
VAR INT : CHAR[160] : chier
erreur nom de fichier
Alarmes
Descripteur Paramétre Signification
1. 2.
SETAL INT : STRING : Activation d'une alarme
numero d'alar- chaT‘ne de ca- | Une chaine de caractéres comportant jusqu'a 4 paramétres peut aussi
:jne (al?rme racteres étre ajoutée au numéro d'alarme.
e cycle) Les parametres prédéfinis suivants sont disponibles :
%1 = numéro de canal
%2 = numéro de bloc, étiquette
%3 = indice de texte pour alarmes de cycles
%4 = paramétre d'alarme supplémentaire
Gestion des outils
Descripteur Paramétre Signification
1. 2.
DELDL INT : INT : Effacer toutes les cor-
n°T n°D rections totales d'un
tranchant (ou d'un ou-
til, si D n'est pas indi-
que)
Notions de base
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Gestion des outils

Descripteur Paramétre Signification

DELT STRING[32] : [INT: Suppression d'un outil
descripteur n° d'outil fre- Le numéro d'outil frére
d'outil re peut étre omis.

DELTC INT : INT : Suppression des blocs
n°® de bloc de | n°de bloc de données d'organe
données n de données porte-outilnam

m
DZERO Invalidation des numé-
ros D de tous les outils
de l'unité TO affectée
au canal
1. 2. 3. 4. 5. 6.

GETFREELOC |VARINT: VARINT: |INT: INT : CHAR : INT : Recherche d'un em-
n°de maga- |n°d'empla- |[n°T n°® du maga- | spécifica- | mode de | placement vide pour
sin (valeur de | cement (va- sin de réfé- | tion en réserva- | un outil
retour) leur de re- rence fonction | tion

tour) du 4e pa-
ramétre
1. 2,

GETSELT VAR INT : INT : Fournitle numéro T de
n° T (valeur n° de bro- I'outil présélectionné
de retour) che pour la broche

GETEXET VAR INT : INT : Fournitle numéro T de
n® T (valeur n° de bro- I'outil actif du point de
de retour) che vue du programme CN

GETTENV STRING : INT AR- Lecture des numéros
nom de l'envi- | RAY[3] : T, D et DL consignés
ronnement valeurs de dans un environne-
d'outil retour ment d'outil
1. 2. 3. 4.

POSM INT : INT : INT : INT : n°du Positionnement d'un
n° de I'empla- | n° du maga- | n° d'empla- | magasin in- magasin
cement sur le- | sin a dépla- | cementdu | terne
quel le posi- | cer magasin in-
tionnement terne
doit étre réali-
sé

RESETMON VAR INT : INT:n°T INT : INT : Régler la valeur réelle
état = résultat | interne n° D de l'ou- | paramétre de l'outil sur la valeur
de 'opération til facultatif co- de consigne
(valeur de re- dé sur bits

tour)

Notions de base
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Gestion des outils

Descripteur Paramétre Signification
SETDNO 1. 2. 3. Définition du numéro
INT : INT : n°du INT : de correction (D) du
T tranchant n° D tranchant de I'outil (T)
SETMTH 1. Déclarer un numéro
INT : de porte-outil
n° de porte-
outil
SETPIECE 1. 2. Décrémentation du
INT : INT : n° de compteur de piéces de
valeurdela |broche la broche
décrémenta- L'utilisateur peut ainsi
tion actualiser les données
de surveillance du
nombre de piéces
pour les outils qui inter-
viennent dans le pro-
cessus d'usinage.

1. 2. 3. 4,

SETTA VAR INT : INT:n°de |INT:n°de |[INT: Activation d'un outil du
état = résultat | magasin groupe Sous-grou- groupe d'usure
de l'opération d'usure pe d'outils
(valeur de re-
tour)

SETTIA VAR INT : INT:n°de |INT:n°de |[INT: Désactivation d'un ou-
état = résultat | magasin groupe SOuUs-grou- til du groupe d'usure
de l'opération d'usure pe d'outils
(valeur de re-
tour)

TCA 1. 2. 3. Sélection/change-
STRING[32] : [INT: INT : ment d'outil indepen-
descripteur n° d'outil fré- | n° de porte- cliam_ment de I'état de
d'outil re outil Fout

TCI 1. 2. Mise en place de I'outil
INT : INT : dans le magasin de-
n® de l'empla- | n° de porte- puis lI'emplacement
cement tam- | outil tampon
pon

Notions de base
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Gestion des outils

Descripteur Paramétre Signification

MVTOOL 1. 2. 3. 4, 5. Instruction de langage

INT : INT :n°de | INT: INT:n°de |INT:n° pour le déplacement
état magasin n° d'empla- | magasin d'empla- d'un outil
cement apres le dé- | cement
placement | de desti-

nation

apres le

déplace-

ment

Orientation de l'outil

Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3.

ORIRESET REAL : REAL : REAL : Position de base de l'orientation de I'outil
position de ba- | position de ba- | position de ba-
se du 1er axe |se du2eaxe |sedu3eaxe
géo. géo. géo.

Broche synchrone

Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3. 4, 5. 6.

COUPDEF AXIS : AXIS : REAL : REAL : STRINGI8] | STRING[2]: | Définition du groupe
broche broche numérateur | dénomina- |: type de cou- | de broches synchro-
asservie | pilote du rapport | teur du rap- | mode de plage nes

de trans- port de change-
mission transmis- ment de
sion bloc

COUPDEL AXIS : AXIS : Suppression du grou-
broche broche pe de broches syn-
asservie | pilote chrones

COUPRES AXIS : AXIS : Remise a zéro des pa-
broche broche rameétres de couplage
asservie | pilote sur les valeurs PM et

SD configurées

Notions de base
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Broche synchrone

Descripteur

Paramétre

1.

2.

3.

Signification

COUPON

AXIS :
broche
asservie

AXIS :
broche
pilote

REAL :
position
d'activation
de la bro-
che asser-
vie

Activation du coupla-
ge de broches syn-
chrones

Si une position d'acti-
vation (décalage d'an-
gle entre BA et BP, qui
se rapporte — de ma-

niére absolue ou rela-
tive —a la position zéro
degré delaBP dansle
sens de rotation posi-
tif) est spécifiée pour

la broche asservie, le

couplage n'est activé

que lorsque la position
spécifiée a été dépas-
sée.

COUPONC

AXIS :
broche
asservie

AXIS :
broche
pilote

Activation du coupla-
ge de broches syn-
chrones

Le descripteur COU-
PONC permet d'appli-
quer la vitesse actuel-
le de la broche asser-
vie (M3/M4 S...)

au démarrage du cou-

plage.

COUPOF

AXIS :
broche
asservie

AXIS :
broche
pilote

REAL :
position de
désactiva-
tion de la
broche as-
servie (ab-
solue)

REAL :
position de
désactiva-
tion de la
broche pilo-
te (absolue)

Désactivation du cou-
plage de broches syn-
chrones

Si des positions sont
spécifiées, le coupla-
ge n'est supprimé
qu'aprés que toutes
les positions indi-
quées ont été dépas-
sées.

La broche asservie
continue a tourner
avec la derniére vites-
se de rotation atteinte
avant le découplage.
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Notions de base
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Broche synchrone

Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3. 4, 5. 6.

COUPOFS AXIS : AXIS : REAL : Désactivation du cou-
broche broche position de plage de broches syn-
asservie | pilote désactiva- chrones avec arrét de

tion de la la broche asservie
broche as- Siune position est spé-
servie (ab- cifiée, le couplage
solue) n'est annulé qu'aprés

le dépassement de la
position spécifiée.

WAITC AXIS : STRING |[AXIS: STRING[8]: Attente jusqu'a ce que
broche [8]: broche as- | mode de le critére de change-
asservie | mode de | servie change- ment de bloc de cou-

change- ment de plage pour les broches
ment de bloc (2 max.) soit rempli
bloc Si le mode de change-

ment de bloc n'est pas
spécifié, le mode spé-
cifié lors de la défini-
tion avec COUPDEF

s'applique.
Réducteur électronique
Descripteur Paramétre Signification
EGDEL 1. Suppression
AXIS : de la défini-
axe as- tion de cou-
servi plage pour
I'axe asservi
EGDEF 1. 2./4./ 3./5./ Définition
6./8./ 7.19./ d'un réduc-
10. 11. teur électroni-
AXIS: |AXIS: |INT: que
axe as- axe pilote | type de
servi couplage
EGON 1. 2. 3./16./ 4./7.1 5./8./ Activation du
9./12./ |10./13./ | 11./14./] réducteur
15. 16. 17. électronique
AXIS: |STRING:|AXIS: |REAL: |REAL: sans synchro-
axe as- | mode de |axe pilote | numéra- | dénomi- nisation
servi change- teur du nateur
ment de facteur du fac-
bloc de cou- |teurde
plage couplage

Notions de base
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Réducteur électronique

Descripteur Paramétre Signification
EGONSYN 1. 2. 3. 4./8./ 5./9./ 6./10./ |7./11./ Activation du
12./16./ (13./17./ |14./18./ | 15./19./ réducteur
20. 21. 22. 23. électronique
AXIS : STRING: |REAL: |AXIS: REAL: |REAL: |REAL: avec synchro-
axe as- |mode de |position |axe pilote | position | numéra- | dénomi- nisation
servi change- | synchro- synchro- | teur du nateur
mentde | nede ne de facteur du fac-
bloc I'axe as- I'axe pilo- | de cou- |teurde
servi te plage couplage
EGONSYNE |1. 2 3. 4, 5./9./ 6./10./ |7./11./ |8./12.]/ | Activation du
13./17./ |14./18./ |15./19./ | 16./20./ | réducteur
21. 22. 23. 24. électronique
AXIS : STRING:|REAL: |STRING:|AXIS: REAL: |REAL: |REAL: |avecsynchro-
axe as- | mode de |position |mode axe pilote | position | numéra- | dénomi- | Nisation
servi change- |synchro- | d'accos- synchro- |teurdu | nateur et specifica-
mentde |nede tage ne de facteur | du fac- t'?” du mode
bloc l'axe as- l'axe pilo- | de cou- |teurde |d'accostage
servi te plage couplage
EGOFS 1. 2e - n-iéme Désactivation
AXIS : AXIS : sélective du
axe as- | axe pilote I',edUCtEL'JI'
servi électronique
EGOFC 1. Désactivation
AXIS : du réducteur
broche électronique
asservie (variante pour
broches uni-
quement)
Grignotage
Descripteur Paramétre Signification
1. 2. 3. 4,
PUNCHAAC REAL : REAL : REAL : REAL : Activation de I'accélération en
distance mini- | accélération distance maxi- | accélération fi- fonction de la distance
male entre les | initiale male entre les | nale
trous trous
Notions de base
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Fonctions d'information dans le systéme de fichiers passif

Descripteur Parameétre Signification
1. 2. 3.

FILEDATE VAR INT : CHAR[160]: |VAR Fournit la date du dernier accés en écriture a un fi-
message d'er- | nom de fichier | CHAR][8] : chier
reur date au format

"jj.mm.aa"

FILETIME VAR INT : CHAR[160]: |VAR Fournit I'neure du dernier accés en écriture a un fi-
message d'er- | nom de fichier | CHAR[8] : chier
reur heure au for-

mat
"hh.mm.ss"

FILESIZE VAR INT : CHAR[160]: | VARINT : Fournit la taille actuelle d'un fichier
message d'er- | nom de fichier | taille de fichier
reur

FILESTAT VAR INT : CHAR[160]: |VAR Fournit I'état d'un fichier en relation avec les droits
message d'er- | nom de fichier | CHAR[9] : suivants :
reur donnée au for- | ¢ | acture (r : read)

mat "rwxsd" .. .
® Ecriture (w : write)
® Exécution (x : execute)
e Affichage (s : show)
® Suppression (d : delete)

FILEINFO VAR INT : CHAR[160] : |VAR Fournit, pour un fichier, I'ensemble des informations
message d'er- | nom de fichier | CHAR[32] : lisibles via FILEDATE, FILETIME, FILESIZE et FI-
reur donnée au for- | LESTAT.

mat "rwxsd
nnnnnnnn
jj.mm.aa
hh:mm:ss"

Conteneur d'axes

Descripteur Paramétre Signification
1er - n-iéme

AXCTSWE AXIS : Rotation d'un conteneur d'axes
conteneur d'axes

AXCTSWED AXIS : Rotation d'un conteneur d'axes (variante d'instruction pour la mise en
conteneur d'axes service !)

AXCTSWEC : AXIS : Suppression du déblocage de la rotation du conteneur d'axes

conteneur d'axes

Notions de base
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Couplage maitre-esclave

descripteur d'axe

Descripteur Parametre Signification
1er - n-iéme
MASLON AXIS : Activation du couplage maitre-esclave
descripteur d'axe
MASLOF AXIS : Désactivation du couplage maitre-esclave
descripteur d'axe
MASLOFS AXIS : Désactivation du couplage maitre-esclave et freinage automatique
descripteur d'axe des broches esclaves
MASLDEF AXIS : Définition du couplage maitre-esclave
descripteur d'axe Le dernier axe est |'axe maitre.
MASLDEL AXIS : Ouverture du couplage maitre/esclave et suppression de la définition

du groupe

Correction en ligne de la longueur d'outil

Descripteur Paramétre Signification
1. 2.
TOFFON AXIS : REAL : Activation de la correction en ligne de la longueur d'outil dans le sens
sens de cor- | valeur d'offset | de correction spécifié
rection dans le sens
de la correc-
tion
TOFFOF AXIS : Annulation de la correction en ligne de la longueur d'outil dans le sens
sens de cor- de correction spécifié
rection
SERUPRO
Descripteur Paramétre Signification
IPTRLOCK Début de la section de programme interdite a la re-
cherche
IPTRUNLOCK Fin de la section de programme interdite a la recher-
che
Retrait
Descripteur Paramétre Signification
1er - n-iéme
POLFMASK AXIS : Déblocage des axes pour le retrait
nom de I'axe géométrique ou machine rapide (sans corrélation entre les
axes)
POLFMLIN AXIS : Déblocage des axes pour le retrait
nom de I'axe géométrique ou machine rapide linéaire
Notions de base
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Retrait
Descripteur Paramétre Signification
POLFA 1. 2. 3. Position de retrait pour axes indivi-
AXIS : INT : REAL : duels
descripteur d'axe type valeur
de canal
Prévention des collisions
Descripteur Paramétre Signification
1.
PROTA STRING : Demander un recalcul du modéle de collision
"R
PROTS 1. 2e - n-iéme Régler I'état des zones de protection
CHAR : STRING :
état nom de zone

de protection

Notions de base
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17.6

Procédures prédéfinies dans les actions synchrones

Les procédures prédéfinies suivantes sont disponibles exclusivement dans les actions

synchrones.

Procédures synchrones

Descripteur Parametre

Signification

STOPREOF

Annulation de l'arrét du prétraitement des blocs

Une action synchrone avec une instruction STOPREOF pro-
voque un arrét du prétraitement des blocs aprés le prochain
bloc prétraité (= bloc a exécuter). L'arrét du prétraitement est
annulé a la fin de ce bloc ou quand la condition pour STO-
PREOF est remplie. L'ensemble des instructions d'actions
synchrones avec STOPREOF est alors considéré comme
exécute.

RDISABLE

blocage de l'introduction via l'interface.

DELDTG 1.

AXIS :

axe pour effacement axial de la distance
restant a parcourir (facultatif). Si l'axe
est omis, I'effacement de la distance res-
tant a parcourir est déclenché pour la
trajectoire.

Effacement de la distance restant a parcourir

Une action synchrone avec une instruction DELDTG provo-
que un arrét du prétraitement des blocs aprées le prochain
bloc prétraité (= bloc a exécuter). L'arrét du prétraitement est
annulé ala fin de ce bloc ou quand la premiére condition pour
DELDTG est remplie. Dans $AA_DELT[<Axe>] se trouve la
distance axiale jusqu'au point de destination pour I'efface-
ment axial de la distance restant a parcourir et dans
$AC_DELT le trajet résiduel.

Coordination de programmes Cycles technologiques

Descripteur Parametre Signification
1.
LOCK INT : Blocage d'une action synchrone avec ID ou arrét d'un cycle
ID de l'action synchrone a bloquer technologique
Un ou plusieurs ID peuvent étre programmés.
UNLOCK INT : Libération d'une action synchrone avec ID ou poursuite d'un
ID de l'action synchrone a libérer cycle technologique
Un ou plusieurs ID peuvent étre programmes.
ICYCON Exécution de chaque bloc d'un cycle technologique dans une
période d'appel de l'interpolateur distincte aprées ICYCON
ICYCOF Exécution de tous les blocs d'un cycle technologique dans
une période d'appel de l'interpolateur aprés ICYCOF
Notions de base
574 Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Tableaux

17.6 Procédures prédéfinies dans les actions synchrones

Fonctions polynomiales

Descripteur Parameétre Signification

SYNFCT 1. 2. 3. Lorsque la condition est remplie
INT : VAR REAL : | VAR REAL : dans l'action synchrone au dé-
numéro de | variable ré- | variable placement, le polyndme défini
la fonction | sultat® d'entrée*® par la premiére expression est
polynomia- appliqué a la variable d'entrée.
le La valeur obtenue est ensuite
définie écrétée vers le bas et vers le
avec haut et affectée aux variables
FCTDEF résultat.

FTOC 1. 2. 3. 4, 5. Modification de la correction fine
INT : VAR REAL : | INT: INT : INT : d'outil selon une fonction définie
numéro de | variable longueur numéro de | numéro de | @vec FCTDEF (polynome de
la fonction | d'entrée* |1,2,3 canal broche 3eme degre au maximum)
polynomia- . S A
le Le numéro utilisé ici doit étre
définie spécifié dans l'instruction
avec FCTDEF.

FCTDEF

*) Seules des variables systéme spéciales sont autorisées en tant que variables résultat (voir la Description fonctionnelle

Actions synchrones).

**) Seules des variables systéme spéciales sont autorisées en tant que variables d'entrée (voir la Description fonctionnelle

Actions synchrones).

Notions de base
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17.7

Fonctions prédéfinies

L'appel d'une procédure prédéfinie lance I'exécution d'une fonction CN prédéfinie qui,
contrairement a la procédure prédéfinie, fournit une valeur de retour. L'appel de la fonction
prédéfinie peut figurer sous forme d'opérande dans I'expression.

Systéme de coordonnées

Descripteur Valeur de Paramétre Signification

retour
1. 2. 3.-15. 4. -16.

CTRANS FRAME AXIS : REAL : décala- AXIS : REAL : décala- | Translation : décalage
descripteur ge descripteur ge d'origine GROSSIER
d'axe d'axe pour plusieurs axes

CFINE FRAME AXIS : REAL : décala- AXIS : REAL : décala- | Translation : décalage
descripteur ge descripteur ge d'origine FIN pour plu-
d'axe d'axe sieurs axes

CSCALE FRAME AXIS : REAL : AXIS : REAL : Scale : facteur d'échelle
descripteur facteur descripteur facteur pour plusieurs axes
d'axe d'échelle d'axe d'échelle
1. 2. 3.etb5. 4. et 6.

CROT FRAME AXIS : REAL : rotation AXIS : REAL : rotation | Rotation : rotation du sys-
descripteur descripteur teme de coordonnées
d'axe d'axe actuel

Nombre maximal de pa-
rameétres : 6

(un descripteur d'axe et
une valeur par axe géo-
meétrique).

CROTS FRAME AXIS : REAL : rota- AXIS : REAL : rota- | Rotation : rotation du sys-
descripteur tion avec un descripteur tion avec un | téme de coordonnées
d'axe angle solide d'axe angle solide | actuel avec un angle so-

lide

Nombre maximal de pa-
rametres : 6

(un descripteur d'axe et
une valeur par axe géo-
métrique).

CMIRROR 1. 2.-8. Mirror : fonction miroir

FRAME AXIS AXIS par rapport aun axe de
coordonnées
Notions de base
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Systéme de coordonnées

Descripteur Valeur de Parameétre Signification
retour
1. 2.
CRPL FRAME INT : REAL : Rotation de frame dans
axe de rotation | angle de rota- un plan quelconque
tion
ADDFRAME INT : FRAME : STRING : Calcul du frame de desti-
0: OK frame additif | frame de desti- nation spécifié par la
1-la desti- me§uré ou cal- | nation spécifié chaine
nation spe- cule Le frame de destination
cifiée est calculé de maniére
(String) est que le nouveau frame
incorrecte global résulte d'une con-
2 le frame caténation de I'ancien
dé destina. frame global et du frame
tion n'est transmis.
pas confi-
guré
3 : la rota-
tion n'est
pas autori-
sée dans
le frame
INVFRAME FRAME 1. Calcul du frame inverse
FRAME a partir d'un frame
La concaténation d'un
frame et de son inverse
géneére toujours un fra-
me nul
MEAFRAME FRAME 1. 2. 3. Calcul du frame a partir
REAL[3,3]: |REAL[3,3]: |VARREAL: de 3 points de mesure
coordonnées | coordonnées | variable avec dans I'espace
des points me- | des points de | laquelle sont
surés dans consigne retournées
I'espace des informa-
tions sur la
qualité du cal-
cul de FRAME

Notions de base
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Fonctions géométriques

état d'erreur

premier élément

deuxiéme élé-

vecteur résultat
pour les coor-

Descripteur Valeur de re- | Parametre Signification
tour 1. 2. 3.
CALCDAT BOOL : VAR REAL [n, INT : VAR REAL [3]: | Calcule les coordonnées du cen-
état d'erreur 2]: nombre de tre et le rayon du cercle a partir
tableau (abscis- | points résultat : abscis- | de 3 ou 4 points.
se, ordonnée) se, ordonnée et | | a5 points doivent étre diffé-
des points 1 an rayon du centre | rgnts.
du cercle calculé
INTERSEC BOOL : VAR REAL [11] : | VAR REAL [11] : | VAR REAL [2] : | Calcule les coordonnées du

point d'intersection entre deux
éléments de contour.

de contour ment de contour | gonnges du L'état d'erreur indique si un point
point d'intersec- | d'intersection a été trouvé.
tion : abscisse et
ordonnée

Fonctions de table de courbes

Descripteur Valeur Paramétre Signification
de retour | 4 2. 3. 4. 5. 6.

CTAB REAL : REAL : INT : VAR AXIS : AXIS : Détermine la position
position | position numéro REAL[]: | axe as- axe pilo- de I'axe asservi pour la
del'axe |del'axe |detable servi te pour position de I'axe pilote
asservi pilote résultat pour ho- | homothé- spécifiée a partir de la

pas mothétie | tie table de courbes.
Si les parameétres 4/5
ne sont pas program-
més, I'échelle par dé-
faut est utilisée pour le
calcul.

CTABINV REAL : REAL : REAL : INT : VAR AXIS : AXIS : Détermine la position
position | position position | numéro REAL[]: | axe as- axe pilo- | de I'axe pilote pour la
del'axe |del'axe | pilote de table servi te pour position de l'axe asser-
pilote asservi résultat pour ho- | homothé- | vi spécifiée a partir de

pas mothétie | tie la table de courbes.
Si les parameétres 5/6
ne sont pas program-
més, I'échelle par dé-
faut est utilisée pour le
calcul.

CTABID INT : INT : STRING : Détermine le numéro
numéro |numéro |lieude de table de courbes
de table |d'entrée |stocka- enregistré dans la meé-
de cour- |[dansla ge: moire sous le numéro
bes mémoire | "SRAM", spécifié.

"DRAM"
Notions de base
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Fonctions de table de courbes

Descripteur Valeur Paramétre Signification
de retour | 4 4.

CTABISLOCK INT : INT : Détermine I'état du blo-
état du numéro cage de la table de
blocage |de table courbes :

>0 : la table est blo-
quée

1: CTABLOCK

2 : couplage actif

3 : CTABLOCK et cou-
plage actif

0: la table n'est pas
bloquée

-1 : La table n'existe
pas.

CTABEXISTS INT : INT : Détermine I'existence
existence | numéro de la table de courbes

de table dans la mémoire stati-
que ou dynamique de
la CN
0: FALSE
1: TRUE

CTABMEMTYP | INT: INT : Détermine le lieu d'en-
lieu d'en- | numéro registrement de la ta-
registre- | de table ble de courbes :
ment 1: DRAM

0: SRAM
-1 : La table n'existe
pas.

CTABPERIOD INT : INT : Détermine la périodici-
périodici- | numéro té de la table de cour-
té de table bes :

0 : non périodique

1 : périodique dans
I'axe pilote

2 : périodique dans
I'axe pilote et I'axe as-
servi

-1 : La table n'existe
pas.

CTABNO INT : Détermine le nombre
nombre de tables de courbes
de tables définies (dans les mé-
de cour- moires statique et dy-
bes namique de la CN)

Notions de base
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Fonctions de table de courbes

de tables | stocka-
de cour- |[ge:

Descripteur Valeur Paramétre Signification
de retour | 4 2. 4.

CTABNOMEM INT : STRING : Détermine le nombre
nombre lieu de de tables de courbes

définies dans la mé-
moire spécifiée

nombre | lieu de type de
de seg- | stocka- segment :

bes "SRAM",
IIDRAMII
CTABFNO INT : STRING : Détermine le nombre
nombre lieu de de tables de courbes
de tables | stocka- encore possibles dans
ge: la mémoire spécifiée
IISRAMII,
IIDRAMII
CTABSEG INT : STRING : | STRING : Détermine le nombre

de segments de cour-
be utilisés du type spé-

nombre | lieu de type de
de seg- | stocka- segment :

ments de | ge: "L i cifié dans la mémoire
courbe "SRAM", | heéaire spécifiée
"DRAM™ g poly- >=0: Nombre
néme -1 : type de mémoire
non valide
Si le parametre 2 n'est
pas programmeé, la
somme des segments
linéaires et polyno-
miaux est générée en
sortie.
CTABFSEG INT : STRING : | STRING : Détermine le nombre

de segments de cour-
be du type spécifié en-

nombre | numéro |type de
de seg- |detable |segment:

ments de "Lt e

courbe néaire
"P" : poly-
néme

ments de | ge: LR core possibles dans la
courbe "SRAM", | héaire mémoire spécifiée
"DRAM™ 1o poly- >=0: Nombre
néme -1 : type de mémoire
non valide
CTABSEGID INT : INT : STRING : Détermine le nombre

de segments de cour-
be du type spécifié uti-
lisés par la table de
courbes

>=0 : Nombre

-1 : La table n'existe
pas.

580
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Fonctions de table de courbes

Descripteur Valeur Paramétre Signification
de retour | 4 2. 3. 4. 5.

CTABMSEG INT : STRING : | STRING : Détermine le nombre
nombre lieu de type de maximal de segments
de seg- | stocka- segment : de courbe du type spé-
ments de | ge: LR cifié possibles dans la
courbe "SRAM", | héaire mémoire spécifiée

"DRAM" "B" - poly- >=0 : Nombre
néme -1: La table n'existe
pas.

CTABPOL INT : STRING : Détermine le nombre
nombre | lieu de de polynémes de cour-
de poly- | stocka- be utilisés dans la mé-
némes ge: moire spécifiée
de cour- | "SRAM", >=0 : Nombre
be DRAM -1 : La table n'existe

pas.

CTABPOLID INT : INT : Détermine le nombre
nombre | numéro de polynémes de cour-
de poly- | de table be utilisés par la table
némes de courbes
de cour- >=0 : Nombre
be -1: La table n'existe

pas.

CTABFPOL INT : STRING : Détermine le nombre
nombre lieu de maximal de polyné-
de poly- | stocka- mes de courbe possi-
némes ge: bles dans la mémoire
de cour- | "SRAM", spécifiee :
be "DRAM" >=0 : Nombre

-1: La table n'existe
pas.

CTABMPOL INT : STRING : Détermine le nombre
nombre | lieu de maximal de polyné-
de poly- | stocka- mes de courbe possi-
némes ge: bles dans la mémoire
de cour- |"SRAM", spécifiée :
be "DRAM" >=0 : Nombre

-1: La table n'existe
pas.

CTABSSV REAL : REAL : INT : VAR AXIS : AXIS : Détermine la position
position | position | numéro REAL[]: | axe as- axe pilo- de 'axe asservi au dé-
del'axe |del'axe |detable servi te pour but du segment de
asservi pilote résultat pour ho- | homothé- courbe correspondant

pas mothétie | tie a la valeur de I'axe pi-
lote spécifié.

Notions de base
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Fonctions de table de courbes

Descripteur Valeur Paramétre Signification
de retour | 4 2. 3. 4. 5. 6.

CTABSEV REAL : REAL : INT : VAR AXIS : AXIS : Détermine la position
position | position |numéro | REAL[]: |axe as- axe pilo- de I'axe asservi a la fin
del'axe |[del'axe |de table servi te pour du segment de courbe
asservi pilote résultat pour ho- | homothé- correspondant a la va-

pas mothétie | tie leur de I'axe pilote spé-
cifié.

CTABTSV REAL : INT : VAR AXIS : Détermine la position
position | numéro REAL[]: | axe as- de 'axe asservi au dé-
de l'axe |detable |résultat servi but de la table de cour-
asservi pas dé- bes.

but de la
table

CTABTEV REAL : INT : VAR AXIS : Détermine la position
position |numéro |REAL[]: |axe as- de I'axe asservi a la fin
del'axe |detable |résultat servi de la table de courbes.
asservi pas finde

la table

CTABTSP REAL : INT : VAR AXIS : Détermine la position
position |numéro | REAL[]: | axe pilote de I'axe pilote au début
de l'axe |detable |résultat de la table de courbes.
pilote pas dé-

but de la
table

CTABTEP REAL : INT : VAR AXIS : Détermine la position
position |numéro | REAL[]: | axe pilote de I'axe pilote a la fin
del'axe |detable |résultat de la table de courbes.
pilote pasfinde

la table

CTABTMIN REAL : INT : REAL : REAL : AXIS : AXIS : Détermine la valeur mi-
valeur mi- | numéro | intervalle |intervalle |axe as- axe pilote nimale de |'axe asservi
nimale de table |de valeur | de valeur | servi dans I'ensemble de la

pilote li- | pilote li- plage de définition de

mite infé- | mite su- la table de courbes ou

rieure périeure dans un intervalle défi-
ni.

CTABTMAX REAL : INT : REAL : REAL : AXIS : AXIS : Détermine la valeur
valeur numéro |intervalle |intervalle |axe as- axe pilote maximale de I'axe as-
maximale | de table | de valeur | de valeur | servi servi dans I'ensemble

pilote li- | pilote li- de la plage de défini-

mite infé- | mite su- tion de la table de cour-

rieure périeure bes ou dans un inter-
valle défini.

Remarque :

Les fonctions de table de courbes peuvent également étre programmées dans des actions synchrones.

Notions de base
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Fonctions d'axe

Descripteur Valeur de re- Parameétre
tour 1. 2. 3. 4. Signification

AXNAME AXIS : STRING[]: Conversion de la chai-
descripteur ne d'entrée en descrip-
d'axe chaine de ca- teur d'axe

ractéres d’en-
trée

AXSTRING STRING[ ] : AXIS : Conversion du descrip-
nom d'axe descripteur teur d'axe en chaine de

d'axe caracteres

ISAXIS BOOL : INT : Vérifie si 'axe géométri-
axe existant que 1 a 3 spécifié en
(TRUE) ou numéro de paramétre figure bien
non (FALSE) |I'axe géomé- dans les parameétres

trique machine PM20050
$SMC_AX-

(1a3) CONF_GEOAX_AS-
SIGN_TAB.

SPI AXIS : INT : Conversion du numéro
descripteur numéro de de broche en descrip-
d'axe broche teur d'axe

AXTOSPI INT : AXIS : Conversion du descrip-
numéro de descripteur teur d'axe en numéro
broche d'axe de broche

MODAXVAL REAL : AXIS : REAL : Calcul du reste modulo
valeur modulo | descripteur position de a partir de la position

d'axe l'axe d'axe saisie
Si I'axe spécifié n'est
pas un axe modulo, la
position de I'axe est re-
tournée sans modifica-
tion.

POSRANGE BOOL : AXIS : REAL : REAL : INT : Détermine si la position
position de descripteur position de ré- | largeur de la | systéme de de consigne d'un axe
consigne d'axe férence dans | fenétre de po- | coordonnées | se trouve dans une fe-
dans la fené- le systéeme de | sition nétre autour d'une posi-
tre de posi- coordonnées tion de référence spéci-
tions (TRUE) fiee
ou non (FAL-

SE)

Notions de base
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Gestion des oultils
Descripteur Valeur de re- Parameétre Signification
tour 1. 2. 3.
CHKDM INT : INT : INT : Vérifie I'univocité du numéro D
état : résultat | numéro de ma- | numéro D dans un magasin
de la vérifica- | gasin
tion
CHKDNO INT : INT : INT : INT : Vérifie I'univocité du numéro D
état : résultat | numéro T du 1er | numéro T du 2e | numéro D
de la vérifica- | outil outil
tion
GETACTT INT : INT : STRINGI[32] : Détermine I'outil actif parmi un
état numéro T nom d'outil groupe d'outils de méme nom
GETACTTD INT : VAR INT : INT : Détermine le numéro T corres-
état : résultat | numéro T trouvé | numéro D pondant au numéro D absolu
de la vérifica- | (valeur de re-
tion tour)
GETDNO INT : INT : INT : Détermine le numéro D du tran-
numéro D numéro T numéro de tran- chant de l'outil T
chant
GETT INT : STRING[32] : INT : Détermine le numéro T associé
numéro T nom d'outil numeéro d'outil a un nom d'outil
frére
NEWT INT : STRING[32] : INT : Crée un nouvel outil (préparer
numeéro T nom d'outil numeéro d'outil les données d'outil)
frere Le numéro d'outil frére peut étre
omis.
TOOLENV INT : STRING : Enregistre I'environnement d'ou-
état nom til portant le nom spécifié dans
la mémoire statique de la CN
DELTOOLENV |INT: STRING : Supprime I'environnement d'ou-
état nom til portant le nom spécifié dans
la mémoire statique de la CN
Supprime tous les environne-
ments d'outil si aucun nom n'est
spécifié.
GETTENV INT : STRING : VAR INT : Détermine le numéro T, le nu-
état nom Numéro T [0] méro D et le numéro DL dans un
. environnement d'outil sous le
Numéro D [1] g s
nom spécifié
Numéro DL [2]
Arithmétique
Descripteur Valeur de re- Paramétre Signification
four 1, 2. 3.
SIN REAL REAL Sinus
ASIN REAL REAL Arc sinus
COS REAL REAL Cosinus
Notions de base
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Arithmétique

Descripteur Valeur de re- Paramétre Signification
tour 1. 2. 3.

ACOS REAL REAL Arc cosinus

TAN REAL REAL Tangente

ATAN2 REAL REAL REAL Arc tangente 2

SQRT REAL REAL Racine carrée

POT REAL REAL Puissance 2

TRUNC REAL REAL Partie entiére

ROUND REAL REAL Arrondir au chiffre inférieur

ROUNDUP REAL REAL Arrondir au chiffre supérieur

ABS REAL REAL Valeur absolue

LN REAL REAL Logarithme naturel

EXP REAL REAL Fonction exponentielle e

MINVAL REAL REAL REAL Détermine la plus petite valeur

des deux paramétres
MAXVAL REAL REAL REAL Détermine la plus grande va-
leur des deux paramétres

BOUND REAL : REAL : REAL : REAL : Détermine si la valeur de com-
état de vérifica- | limite inférieure | limite supérieure | valeur de com- | paraison se trouve dans les li-
tion paraison mites.

Remarque :

Les fonctions arithmétiques peuvent également étre programmeées dans des actions synchrones. Le calcul ou I'exploitation
de ces fonctions arithmétiques s'effectue alors pendant I'exécution des blocs. Le paramétre d'action synchrone $AC_PA-
RAM[<n>] peut également étre utilisé pour les calculs et en tant que mémoire tampon.

Fonctions de chafne de caractéres

Descripteur Valeur de re- Parameétre Signification
tour 1. 2. 3.

ISNUMBER BOOL STRING : Vérifie si la chaine d'entrée peut étre convertie
chaine en un nombre
d’entrée

NUMBER REAL STRING : Convertit la chaine d'entrée en un nombre
chaine
d’entrée

TOUPPER STRING STRING : Convertit la chaine d'entrée en majuscules
chaine
d’entrée

TOLOWER STRING STRING : Convertit la chaine d'entrée en minuscules
chaine
d’entrée

STRLEN INT STRING : Détermine la longueur de la chaine d'entrée
chaine jusqu'a la fin (/0)
d’entrée

Notions de base
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17.7 Fonctions prédéfinies

Fonctions de chaine de caractéres

Descripteur Valeur de re- Parameétre Signification
tour 1. 2. 3.

INDEX INT STRING : CHAR: Détermine la position du caractére dans la
chaine caractére chaine d'entrée de gauche a droite.
d’entrée de recher- Le 1er caractére de la chaine & partir de la

che gauche porte l'indice 0.

RINDEX INT STRING : CHAR: Détermine la position du caractére dans la
chaine caractére chaine d'entrée de droite a gauche.
d'entrée de recher- Le 1er caractére de la chaine a partir de la

che droite porte I'indice 0.

MINDEX INT STRING : STRING : Détermine la position d'un caractere spécifié
chaine caractere dans le 2e paramétre de la chaine d'entrée de
d’entrée de recher- gauche a droite.

che Le 1er caractére de la chaine d'entrée & partir
de la gauche porte l'indice 0.

SUBSTR STRING STRING : INT INT Détermine la chaine partielle de la chaine d'en-
chaine trée définie par le début (2e parametre) et le
d’entrée nombre de caracteres (3e parametre).

SPRINT STRING STRING : Détermine la chaine d'entrée formatée
chaine
d’entrée

Notions de base
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17.7 Fonctions prédéfinies

Fonctions pour cycles de mesure
Descripteur Valeur Parameétre Signification
dere- |4, 2, 3. 4, 5. 6.
tour
CALCPOSI INT : REAL[3] : | REAL[3] : | REAL[5] : | REAL[3]: | BOOL : |INT: Vérifie si, en partant d'un
état position |forgage | distan- champ conver- |type de | point de départ donné,
de dé- de dépla- | ces mini- | de retour | sion du surveil- les axes géométriques
partdans | cement | males pour systéme |lance de | peuvent étre déplaces
le SCP relatif a par rap- | I'éven- de mesu- | limites sur une distance définie
la posi- port aux | tuelle dis- | re oui/ sans dépassement des li-
tion de limites tance rel. | non mites des axes
départ | de sur- Si la distance prédéfinie
veillance ne peut étre parcourue
sans dépassement, la
fonction retourne la va-
leur maximale admis-
sible.
GETTCOR INT : REAL STRING : | STRING : | INT : INT : INT : Détermine les longueurs
état [11]: compo- |nomde |n°Tinter-|numéro |numéro |d'outil etles composan-
sante de | I'environ- | ne de de tran- | de la cor- | tes de longueur d'outil a
longueur | nement | l'outil chant rection partir de I'environnement
d'outil : d'outil (n° D) de |fonction | d'outil ou de I'environne-
systeme I'outil du lieu ment actuel
de coor- (n°DLde
données l'outil)
LENTOAX INT : INT[3] : REAL[3] : | STRING: Détermine les informa-
état affecta- | matrice | systéme tions relatives a I'affecta-
tion des | de repré- | de coor- tion des longueurs d'outil
axes sentation | données L1, L2, L3 de l'outil actif
géométri- | des lon- | pour I'af- par rapport a I'abscisse,
ques gueurs fectation I'ordonnée et la cote
doutils L'affection aux axes géo-
dans le métriques est également
systeme fonction des frames ainsi
de coor- que du plan actif (G17 -
données G19).
SETTCOR INT : 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7 8. 9.
etat REAL |[STR.: [INT: INT : INT : STRIN | INT : INT : INT : Corrige les
[3: des- com- |type indice |G: n°T n°D n°DL | composan-
vec- crip- po- d'opé- |des nom int. de | de l'ou- | de I'ou- | tes d'outil
teurde |teurde |sant(s) |ration |axes de l'en- | l'outil | til til en tenant
correc- | com- a corr. | d'écri- | géo. viron- compte de
tion posan- [0-11 [ture ne- toutes les
dans te 0-3 ment conditions
l'espa- d'outil marginales
ce influant sur
I'évaluation
des compo-
santes indi-
viduelles
Notions de base
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17.7 Fonctions prédéfinies

Autres fonctions

Descripteur Valeur Parameétre Signification
de retour | ¢ 2, 3. 4. 5.
STRINGIS INT : STRING : Vérifie si la chaine de
infosur | nomde caractéres spécifiée
la chaine | I'élément est disponible en tant
de carac- | a vérifier qu'élément de langage
téres de programmation CN
dans l'étendue actuelle
du langage
ISVAR BOOL : STRING : Vérifie si le parametre
variable | nom de de transfert contient
connue la varia- une variable connue de
oui/non ble la CN (paramétre ma-
chine, donnée de régla-
ge, variable systeme
ou variable générale tel-
le qu'une donnée utili-
sateur GUD)
GETVARTYP INT : STRING : Détermine le type de
type de nom de données d'une variable
données | la varia- systéme ou utilisateur
ble
GETVARPHU INT : STRING : Détermine I'unité physi-
valeur nom de que d'une variable sys-
numéri- | la varia- teme ou utilisateur
que de ble
I'unité
physique
GETVARAP INT : STRING : | STRING: Détermine le droit d'ac-
niveau nomde |type d'ac- ces a une variable sys-
de pro- la varia- | cés téeme ou utilisateur
tection ble
pour l'ac-
ces
GETVARLIM INT : STRING : | CHAR: |VAR Détermine la valeur li-
état nom de |indique REAL : mite inférieure ou supé-
la varia- | la valeur | valeur li- rieure d'une variable
ble limite a li- | mite re- systéme ou utilisateur
re tournée
GETVARDFT INT : STRING : | VAR INT : INT : INT : Détermine la valeur par
état nomde |REAL/ indice de |indice de |indice de défaut d'une variable
la varia- | STRING/ | la pre- la deuxié- | la troisie- systeme ou utilisateur
ble FRAME : | miére di- | me di- me di-
valeur mension | mension | mension
par dé- (faculta- | (faculta- | (faculta-
faut re- tif) tif) tif)
tournée
Notions de base
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17.7 Fonctions prédéfinies

Autres fonctions

Descripteur Valeur Paramétre Signification
de retour | 4. 2 3. 4.

COLLPAIR INT : STRING : | STRING : | BOOL : Vérifie I'appartenance
résultat nom de nom de inhibition a une paire de collision
ducon- |la1rezo- |la2e zo- |des alar-
tréle ne de ne de mes (fa-

protec- protec- cultatif)
tion tion

PROTD REAL : STRING : | STRING : | VAR BOOL : Détermine la distance
distance | nom de nom de REAL : systeme entre les deux zones de
entre les |la 1re zo- | la 2e zo- | valeurde | de mesu- protection spécifiées
deux zo- | nede ne de retour : re pourla
nes de protec- protec- vecteur distance
protec- tion tion de dis- et le vec-
tion tance tri- |teur de

dimen- distance
sionnel (faculta-
tif)

DELOBJ INT : STRING : | INT : INT : BOOL : Supprime les éléments
numéro | type du indice de | indice de | inhibition de chaines cinémati-
d'erreur | compo- |débutdu |findu des alar- ques, de zones de pro-

sant a compo- | compo- |mes tection, d'éléments de

suppri- sant a sant a (faculta- zones de protection, de

mer suppri- suppri- tif) paires de collision et de
mer (fa- | mer (fa- données de transforma-
cultatif) cultatif) tion

NAMETOINT INT : STRING : | STRING : | BOOL : Détermine a partir de la
indice de | nomdu | chaine inhibition chaine de caractéres
variables | tableau de carac- | des alar- l'indice de variables
systéme | de varia- |téres/ mes systéme correspondant

bles sys- | nom (faculta-
teme tif)

ORISOLH INT : INT : REAL : REAL : Assiste l'utilisateur au
numéro | comman- | premier | deuxié- réglage des positions
derreur |dele angle me angle d'axe rotatif d'une ma-

compor- chine de telle sorte
tement qu'un outil de tournage
de la soit orienté dans une
fonction position définie, relative
a la piéce indépendan-
te de la cinématique.
Condition :
Une transformation 6
axes paramétrée avec
des chaines cinémati-
ques doit étre active.

CORRTRAFO INT : REAL : INT : INT : BOOL : Modification des vec-
numéro |vecteur |élément | mode de |inhibition teurs d'offset ou vec-
d'erreur | de cor- a modi- correc- des alar- teurs directionnels des

rection fier tion mes axes d'orientation dans
(faculta- le modéle cinématique
tif) de la machine.

Notions de base
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17.8 Langue actuelle dans I'THM

17.8

590

Langue actuelle dans I'lHM

Le tableau ci-aprés contient toutes les langues disponibles dans l'interface utilisateur.

La langue actuellement réglée peut étre interrogée dans le programme piéces et dans les
actions synchrones, au moyen de la variable systéme suivante :

$AN_LANGUAGE_ON_HMI = <valeur>

<valeur> Langue Code langue

1 Allemand (Allemagne) DEU
2 Francais FRA
3 Anglais (Royaume-Uni) ENG
4 Espagnol ESP
6 Italien ITA

7 Néerlandais NLD
8 Chinois (simplifié) CHS
9 Suédois SVE
18 Hongrois HUN
19 Finnois FIN

28 Tchéque CSy
50 Portugais (Brésil) PTB
53 Polonais PLK
55 Danois DAN
57 Russe RUS
68 Slovaque SKY
72 Roumain ROM
80 Chinois (traditionnel) CHT
85 Coréen KOR
87 Japonais JPN
89 Turc TRK

Remarque

L'actualisation de $AN_LANGUAGE_ON_HMI s'effectue :

® aprés le démarrage du systéme,
aprés un Reset de la CN et/ou de I'AP

[ ]
® apres la commutation sur une autre CN dans le cadre de M2N,
[ ]

apres le basculement de la langue sur I'HM.

Notions de base
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A1

Liste des abréviations

A

A Sortie

ADI4 Interface de commande analogique pour 4 axes

AC Adaptive Control : commande adaptative

ALM Active Line Module

ARM Asynchroner rotatorischer Motor : moteur rotatif asynchrone

SA Systéme d'automatisation

ASCII American Standard Code for Information Interchange : code standard américain pour
I'échange d'information

ASIC Application Specific Integrated Circuit : circuit utilisateur

ASUP Asynchrones Unterprogramm : sous-programme asynchrone

AUXFU Auxiliary Function : fonction auxiliaire

LIST Liste d'instructions

AWP Anwenderprogramm : programme utilisateur

B

MF Mode de fonctionnement

GMFC Groupe a mode de fonctionnement commun

BCD Binary Coded Decimals : décimales codées en binaire

BERO Détecteur de proximité sans contact

Bl Binector Input : entrée binecteur

FCOM Combinaison de fonctions par interconnexion logicielle

BIN Binary Files : fichiers binaires

BIOS Basic Input Output System : systéme d'entrée-sortie de base

SCB Systéeme de coordonnées de base

BO Binector Output : sortie binecteur

OPI Operator Panel Interface : interface du pupitre opérateur

C

CAO Conception assistée par ordinateur

FAO Fabrication assistée par ordinateur

CC Compile Cycle : cycles de compilation

CEC Cross Error Compensation

(¢]] Connector Input : entrée connecteur

Carte CF carte Compact Flash

Notions de base
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A. 1 Liste des abréviations

C

CNC Computerized Numerical Control : commande numérique par ordinateur

CcO Connector Output : sortie connecteur

CoL Certificate of License : certificat de licence

COM Communication

CPA Compiler Projecting Data : données de configuration du compilateur

CRT Cathode Ray Tube : tube cathodique

CSB Central Service Board : module AP

Cu Control Unit

CP Communication Processor : processeur de communication

CPU Central Processing Unit : unité centrale de traitement

CR Carriage Return : retour chariot

CTS Clear To Send : signalisation de I'état Prét a émettre (PAE) des interfaces série

CUTCOM Cutter radius compensation : correction du rayon d'outil

D

CNA Convertisseur numérique-analogique

DB Bloc de données (AP)

DBB Octet de bloc de données (AP)

DBD Double mot de bloc de données (AP)

DBW Mot de bloc de données (AP)

DBX Bit de bloc de données (AP)

DDE Dynamic Data Exchange : échange dynamique de données

DDS Drive Data Set : jeu de paramétres d'entrainement

DIN Deutsche Industrie Norm : norme industrielle allemande

DIO Data Input/Output : affichage de la transmission de données

DIR Directory : répertoire

DLL Dynamic Link Library : bibliotheque de liens dynamiques

DO Drive Object : objet entrainement

DPM Dual Port Memory : mémoire a double acces

DPR Dual Port RAM : RAM a double acces

DRAM Mémoire vive dynamique (non secourue)

DRF Differential resolver function : fonction de résolveur différentiel (manivelle électronique)

DRIVE-CLIQ Drive Component Link with 1Q

DRY Dry Run : avance de marche d'essai

DSB Decoding Single Block : décodage bloc par bloc

DSC Dynamic Servo Control / Dynamic Stiffness Control

Dw Mot de données

DWORD Double mot (soit 32 bits)

Notions de base
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E

E Entrée

EES Execution from External Storage

E/S Entrée/sortie

ENC Encoder : codeur de valeurs réelles

EFP Module de périphérie simple (module E/S de I'AP)

ESD Electrostatic sensitive devices : composants sensibles aux décharges électrostatiques

CEM Compatibilité électromagnétique

EN Norme européenne

ENC Encoder : codeur de valeurs réelles

EnDat Interface de capteur

EPROM Erasable Programmable Read Only Memory : mémoire morte reprogrammable

ePS Network Services Services de télémaintenance de machines via Internet

EQN Désignation de type d'un codeur absolu avec 2048 signaux sinusoidaux par tour

ES Systéeme d'ingénierie

ESR Arrét étendu et retrait

ETC Touche ETC ">"; permet d'étendre la barre de touches logicielles dans le méme menu

F

FB Bloc fonctionnel (AP)

FC Function Call : Bloc fonctionnel (AP)

FEPROM Flash EPROM : mémoire EPROM flash accessible en lecture/écriture

FIFO First in First Out : premier entré, premier sorti ; mémoire fonctionnant sans adressage
et dont les données sont lues dans I'ordre de leur stockage

IPOF Interpolateur fin

FPU Floating Point Unit : module a virgule flottante

CRF Correction rayon de fraise

FST Feed Stop : arrét avance

LOG Logigramme (méthode de programmation pour AP)

FwW Firmware

G

GC Global Control (PROFIBUS : télégramme de diffusion PROFIBUS

GDIR Mémoire globale de programmes piéce

GEO Géométrique, par exemple axe géométrique

GIA Gear Interpolation Data : données d'interpolation de réducteur

GND Signal Ground : retour commun du signal

GP Programme de base (AP)

GS Rapport de transmission

GSD Désigne le fichier de données de base de I'appareil décrivant un esclave PROFIBUS

Notions de base
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G
GSDML Generic Station Description Markup Language : langage de description basé sur XML
permettant de créer un fichier GSD

GUD Global User Data : données utilisateur globales

H

HEX Abréviation pour nombre hexadécimal

F-aux Fonction auxiliaire

HLA Hydraulischer Linearantrieb : entrainement linéaire hydraulique

IHM Interface homme-machine : interface utilisateur SINUMERIK

EBR Entrainement de la broche principale

HW Hardware : matériel

|

MeS Mise en service

IKA Interpolatorische Kompensation : compensation avec interpolation

IM Interface module : module de couplage

IMR Interface Module Receive : carte de couplage pour réception

IMS Interface Module Send : carte de couplage pour émission

INC Increment : déplacement en manuel incrémental

INI Initializing Data : données d'initialisation

IPO Interpolateur

ISA International Standard Architecture : architecture standard internationale

ISO International Organization for Standardization : Organisation internationale de norma-

lisation

J

JOG Jogging : mode réglage

K

K, Facteur de gain de la régulation

K, Gain proportionnel

R, Rapport de transmission

CONT Schéma a contacts (méthode de programmation pour AP)

L

LAl Logic Machine Axis Image : représentation logique des axes machine

LAN Local Area Network : réseau local

LCD Liquid Crystal Display : afficheur a cristaux liquides

LED Light Emitting Diode : diode électroluminescente

LF Line Feed : présentation de ligne

Notions de base
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L

LMS Lagemesssystem : systéme de mesure de position

LR Lageregler : régulateur de position

LSB Least Significant Bit : bit de poids faible

LUD Local User Data : données utilisateur (locales)

M

MAC Media Access Control : contréle d'accés au support

MAIN Main program : programme principal (OB1, AP)

Mo Mégaoctet

MCI Motion Control Interface : interface de pilotage des déplacements

MCIS Motion Control Information System : systéeme d'information de pilotage des déplace-
ments

MCP Machine Control Panel : tableau de commande machine

PM Parameétre(s) machine

MDA Manual Data Automatic : saisie manuelle des données

MDS Motor Data Set : jeu de paramétres moteur

MELDW Mot de signalisation

SCM Systéme de coordonnées machine

MM Motor Module

MPF Main Program File : programme principal (CN)

TCM Tableau de commande machine

N

CN Commande commande numérique avec traitement de blocs, plage de déplacement,
etc.

NCU Numerical Control Unit : unité matérielle de la CN

NRK Désignation du systeme d'exploitation de la CN

Sl Signal d'interface

NURBS Non Uniform Rational B-Spline : courbes NURBS

DO Décalage d'origine

NX Numerical Extension : module d'extension d'axe

o

OB Bloc d'organisation dans I'AP

OEM Original Equipment Manufacturer : fabricant d'équipement d'origine

OP Operator Panel : pupitre opérateur

OPI Operator Panel Interface : interface du tableau de commande

OPT Options : Options

OLP Optical Link Plug : connecteur optique de raccordement au bus

oSl Open Systems Interconnection : normalisation de la communication entre ordinateurs

Notions de base
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P

MIS Mémoire image des sorties

MIE Mémoire image des entrées

PC Personal Computer : ordinateur personnel

PCIN Nom du logiciel pour I'échange de données avec la commande

PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association :
normalisation des cartes mémoire enfichables

PCU PC Unit : boitier PC (unité de traitement)

PG Console de programmation

PKE Identificateur de parameétre : zone de PKW

PKW Identificateur de paramétre : zone valeur de paramétre d'un PPO

AP Automate programmable

PN PROFINET

PNO PROFIBUS Nutzerorganisation : Association des utilisateurs PROFIBUS

PO POWER ON

POE Programmorganisationseinheit : unité d'organisation de programme

POS Position/Positionnement

POSMO A Positioning Motor Actuator : moteur de positionnement

POSMO CA Positioning Motor Compact AC : unité d'entrainement compléte avec module de puis-
sance et de régulation intégrés, plus unité de positionnement et mémoire de program-
mes ; alimentation en courant alternatif

POSMO CD Positioning Motor Compact DC : comme POSMO CA, sauf I'alimentation qui est en
courant continu

POSMO SI Positioning Motor Servo Integrated : moteur de positionnement ; alimentation en cou-
rant continu

PPO Parameter Prozessdaten Objekt : télégramme de données cyclique lors de la trans-
mission avec PROFIBUS-DP et le profil "Entrainements a vitesse variable"

PPU Panel Processing Unit : matériel central d'une commande CNC a pupitre opérateur,
p. ex. SINUMERIK 828D

PROFIBUS Process Field Bus : bus de données série

PRT Test du programme

PSW Programmsteuerwort : mot de commande de programme

PTP Point to Point : point a point

PUD Program Global User Data : variable utilisateur globale d'un programme

PZD Prozessdaten : partie données process d'un PPO

Q

QFK Quadrantenfehler Kompensation : compensation des défauts aux transitions entre
quadrants

R

RAM Random Access Memory : mémoire vive accessible en lecture/écriture

REF Fonction accostage de point de référence

Notions de base
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R

REPOS Fonction repositionnement

RISC Reduced Instruction Set Computer : type de processeur a jeu d'instructions réduit et
exécution rapide des instructions

ROV Rapid Override : correction du rapide

RP Paramétre R : paramétre de calcul, variable utilisateur prédéfinie

RPA R-Parameter Active : Zone de mémoire de la CN pour numéros de paramétres R

RPY Roll Pitch Yaw : type de rotation d'un systéme de coordonnées

RTLI Rapid Traverse Linear Interpolation : interpolation linéaire en mode de déplacement
a vitesse rapide

RTS Request To Send : signalisation de commande d'interfaces de données série, deman-
de d'émission

RTCP Real Time Control Protocol : protocole de commande en temps réel

S

AS Action synchrone

SBC Safe Brake Control : commande s(re de frein

SBL Single Block : bloc par bloc

SBR Subroutine : sous-programme (AP)

SD Settingdatum ou Settingdaten : donnée(s) de réglage

SDB Bloc de données systéme

SEA Setting Data Active : identificateur (type de fichier) pour données de réglage

SERUPRO Search Run by Program Test : Recherche en mode test du programme

SFB System Funktionsbaustein : bloc fonctionnel systéme

SFC System Function Call : appel de fonction systeme

F-DI Failsafe Digital Input : entrée TOR de sécurité

F-DO Failsafe Digital Output : sortie TOR de sécurité

STO Safe Torque Off : suppression sre du couple

SIM Single in Line Module

TL Touche logicielle

SKP Skip : fonction de masquage d'un bloc de programme piéce

SLM Synchroner Linearmotor : moteur linéaire synchrone

SM Schrittmotor : moteur pas a pas

SMC Sensor Module Cabinet Mounted

SME Sensor Module Externally Mounted

SMi Sensor Module Integrated

SPF Sub Program File : fichier de sous-programme (CN)

AP Automate programmable

SRAM Mémoire statique (secourue)

CRP Correction de rayon de plaquette

SRM Synchron rotatorischer Motor : moteur rotatif synchrone

CEPV Compensation d'erreur de pas de vis de transmission

SSI Serial Synchron Interface : interface série synchrone

SSL Satzsuchlauf : recherche de bloc

Notions de base
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S

STW Steuerwort : mot de commande

VCM Vitesse circonférentielle de meule

SW Logiciel

SYF System Files : fichiers systéme

SYNACT Synchronized Action : action synchrone

T

B Terminal Board (SINAMICS)

TCP Tool Center Point : pointe d'outil

TCP/IP Transport Control Protocol / Internet Protocol

TCU Thin Client Unit

TEA Testing Data Active : identificateur de paramétres machine

TIA Totally Integrated Automation

™ Terminal Module (SINAMICS)

TO Tool Offset : correction d'outil

TOA Tool Offset Active : identificateur (type de fichier) pour corrections d'outil
TRANSMIT Transform Milling into Turning : transformation des coordonnées pour des opérations

de fraisage sur un tour

TTL Transistor-Transistor Logic (type d'interface)

TZ Technologiezyklus : cycle technologique

U

UFR User Frame : décalage d'origine

SP Sous-programme

USB Universal Serial Bus : bus série universel

ASI Alimentation sans interruption

\

VDI Interface de communication interne entre CN et AP

VDI Verein Deutscher Ingenieure : Association des ingénieurs allemands

VDE Verband Deutscher Elektrotechniker : Association des électrotechniciens allemands
VI Voltage Input : entrée de tension

VO Voltage Output : sortie de tension

EAV Entrainement d'avance

w

ARD Fonction d'accostage et de retrait en douceur

SCP Systéme de coordonnées piéce

Out. Outil

CLO Correction de longueur d'outil

Notions de base
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A.1 Liste des abréviations

w

WOP Werkstatt-orientierte Programmierung : programmation orientée atelier
WPD Work Piece Directory : répertoire piece

CRO Correction du rayon d'outil

Out. Outil

CO Correction d'outil

GO Gestion des outils

wzw Changement d'outil

X

XML Extensible Markup Language : langage de balisage extensible
4

ZOA Zero Offset Active : identificateur de décalage d'origine

ZSW Zustandswort : mot d'état (de I'entrainement)

Notions de base
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A.2 Vue d'ensemble de la documentation

A.2 Vue d'ensemble de la documentation
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Accélération avec limitation des a-coups

Pour obtenir une accélération optimale tout en ménageant les organes mécaniques de la
machine, il est possible de basculer, dans le programme d'usinage, entre accélération sous
forme d'échelon et accélération continue (sans a-coup).

Accostage d'un point fixe

Les machines-outils peuvent accoster des points fixes qui ont été définis, tels que point de
changement d'outil, point de chargement, point de changement de palette, etc. Les
coordonnées de ces points sont mémorisées dans la commande. La commande déplace les
axes concernés dans la mesure du possible, en -~ mode rapide.

Actions synchrones
1. Sortie de fonction auxiliaire
Pendant l'usinage de la piéce, il est possible de sortir du programme CNC des fonctions
technologiques (- fonctions auxiliaires) pour les transmettre a I'AP. A I'aide de ces fonctions

auxiliaires, il est possible, par exemple, de piloter des équipements supplémentaires de la
machine-outil tels que fourreaux, préhenseurs, mandrins, etc.

2. Sortie de fonctions auxiliaires rapide
Dans le cas de fonctions de commutation critiques en temps, il est possible de minimiser

les délais d'acquittement pour les — fonctions auxiliaires et d'éviter les points d'arrét inutiles
dans le processus d'usinage.

Adresse

L'adresse permet d'identifier un opérande ou une plage d'opérandes déterminée, par ex. une
entrée, une sortie etc.

Adresse d'axe

Voir - Nom d'axe

Notions de base
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Alarmes

Anticipation

AP

Archivage

Tous les - messages et alarmes sont affichés a I'écran du tableau de commande, en texte
clair, avec leur horodatage et le symbole correspondant au critére d'effacement. Les alarmes
sont affichées séparément des messages.

1. Alarmes et messages dans le programme piéce
L'affichage en texte clair des alarmes et messages peut étre déclenché directement dans
le programme piéce.

2. Alarmes et messages de I'AP
Les alarmes et messages de la machine peuvent étre affichés en texte clair directement a
partir du programme AP. Des kits de blocs fonctionnels supplémentaires ne sont pas
nécessaires.

La fonction Look Ahead est une fonction d'anticipation qui permet le pilotage optimal de la
vitesse d'usinage, un nombre paramétrable de blocs de déplacement a I'avance.

Automate Programmable : -~ Automate programmable. Composant de la -~ CN : Commande
d'adaptation pour le traitement de la logique de la machine-outil.

Sortie de fichiers et/ou répertoires sur une unité de mémorisation externe.

Arrét orienté de broche

Arrét précis

Auto

Arrét de la broche de piéce dans une position angulaire prédéfinie, par exemple pour
entreprendre un usinage complémentaire a un emplacement déterminé.

Dans le cas d'une instruction d'arrét précis programmeée, la position indiquée dans un bloc
peut étre accostée de fagon précise et éventuellement trés lentement. Pour limiter la durée
d'approche, des — limites d'arrét précis sont définies pour le mode rapide et l'avance.

Mode de fonctionnement d'un systeme a CN Mode de fonctionnement des systémes de
commandes numériques dans lequel un —» programme piéce est sélectionné et exécuté de
fagcon continue.

Automate programmable

602

Les automates programmables (AP) sont des commandes électroniques dont la fonction est
mémorisée sous la forme d'un programme dans le mécanisme de commande. La structure et

Notions de base
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le cablage de l'appareil ne dépendent donc pas de la fonction de l'automate. L'automate
programmable posséde la structure d'un calculateur. Elle se compose d'une CPU (unité
centrale) avec mémoire, cartes d'entrée/sortie et systéeme de bus interne. La périphérie et le
langage de programmation sont orientés vers les besoins de la technique de commande.

Avance en inverse du temps

Pour le déplacement des axes, a la place de la vitesse d'avance, il est également possible de
programmer le temps nécessaire au trajet d'un bloc (G93).

Avance tangentielle

L'avance tangentielle agit sur les si possible - axes a interpolation. Elle correspond a la somme
géomeétrique des avances des — axes géométriques.

Axe a arrondissage

Les axes a arrondissage provoquent une rotation de la piece ou de I'outil dans une position
angulaire correspondant a une grille d'indexation. L'axe a arrondissage est considéré comme
étant "en position" lorsque l'incrément d'indexation est atteint.

Axe a interpolation

Les axes a interpolation sont tous les axes d'usinage du — canal
qui sont pilotés par I' - interpolateur de telle maniére qu'ils démarrent, accélérent, s'arrétent
et atteignent le point final simultanément.

Axe C

Axe de la broche porte-piéce autour duquel des mouvements de rotation et de positionnement
pilotés ont lieu.

Axe de base

Axe dont la valeur réelle ou la valeur de consigne est prise en compte pour le calcul d'une
valeur de compensation.

Axe de compensation

Axe dont la valeur de consigne et la valeur réelle sont modifiées par la valeur de compensation.

Axe de positionnement

Axe exécutant un mouvement auxiliaire sur une machine-outil, (par exemple, magasin d'outils,
transport de palettes). Les axes de positionnement sont des axes qui ne sont pas en
interpolation avec les -~ axes d'interpolation.

Notions de base
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Axe de synchronisme

L'axe synchrone est — I'axe Gantry dont la position de consigne est toujours dévirée du
déplacement de — I'axe directeur, et dont le déplacement est donc synchrone. Du point de vue
de l'utilisateur et du programmeur, I'axe synchrone "n'existe pas".

Axe directeur

L'axe directeur est - I'axe Gantry qui existe du point de vue de I'utilisateur et du programmeur,
et qui peut donc étre influencé comme un axe CN normal.

axe géométrique

Les axes géométriques forment le — systéeme de coordonnées piéce bi- ou tridimensionnel
dans lequel, dans les - programmes piéces, la géométrie de la piéce est programmeée.

Axe linéaire

L'axe linéaire est un axe qui, contrairement a |'axe circulaire, décrit une droite.

Axe rotatif

Les axes rotatifs provoquent une rotation de la piéce ou de l'outil dans une position angulaire
prédéfinie.

Axe synchrone

Pour effectuer leur course, les axes synchrones ont besoin du méme temps que les axes
géomeétriques pour leur trajectoire.

Axes
Selon leurs fonctionnalités, les axes CNC sont classés en deux catégories :
® Axes : a interpolation

® axes auxiliaires : axes de déplacement et de positionnement sans interpolation, mais avec
une avance spécifique. Les axes auxiliaires ne sont généralement pas concernés par
I'usinage proprement dit, par exemple les axes de dispositifs de chargement d'outils, de
magasins d'outils.

Axes machine

Dans le cas d'une machine-outil, axes ayant une existence matérielle.

Bloc

On désigne par "blocs" tous les fichiers nécessaires a I'élaboration et a I'exécution du
programme.

Notions de base
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Bloc de données
1. Entité de données de - I'AP, accessible pour les programmes -~ HIGHSTEP.

2. Entité de données de la -~ CN : Les blocs de données contiennent des définitions de
données utilisateur globales. Ces données peuvent étre initialisées directement dans la
définition.

Bloc de programme

Les blocs de programme contiennent les programmes principaux et sous-programmes des
- programmes piéce.

Bloc de programme piéce

Partie d'un —» programme piéce, par un LF (Line Feed). On distingue les — blocs principaux et
les > blocs auxiliaires.

Bloc principal

Bloc introduit par ":" et contenant toutes les indications pour pouvoir exécuter une tache dans
un - programme piece.

Bloc secondaire

Bloc introduit par "N", comportant des informations pour une opération, par exemple une
indication de position.

Blocs intermédiaires

Les déplacements avec — correction d'outil sélectionnée (G41/G42) peuvent étre interrompus
par un nombre limité de blocs intermédiaires (blocs sans mouvement axial dans le plan de
correction). Dans ce cas, la correction d'outil peut encore étre prise en compte. Le nombre
autorisé de blocs intermédiaires que la commande peut lire a I'avance peut étre réglé par
I'intermédiaire d'un paramétre systéme.

Canal

Un canal se distingue par le fait qu'il est en mesure d'exécuter un -~ programme piéce
indépendamment des autres canaux. Le canal pilote exclusivement les axes et broches qui
lui sont assignés. Les séquences d'un programme piéce issues de canaux différents peuvent
étre coordonnées par une - synchronisation.

Canal d'usinage

La structure multicanal permet de réduire les temps morts grace a des déplacements en
parallele (par exemple le déplacement d'un portique de chargement simultanément a
I'usinage). Un canal CNC est une commande CNC a part entiére avec décodage, prétraitement
des blocs et interpolation.

Notions de base
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CN

CNC

CNC

Constituants de commande numérique de la -~ CNC qui exécutent les -~ programmes piéces
et coordonnent les séquences de mouvements pour la machine-outil.

Voir - CN

Computerized Numerical Control : comprend les constituants -~ CN, - APR, IHM, - COM.

Voir - CN

Computerized Numerical Control : comprend les constituants -~ CN, - APR, IHM, - COM.

Code de programmation

COM

Caracteres et chaines de caractéres ayant une signification définie dans le langage de
programmation pour les -~ programmes piéce.

Module de la commande numérique pour I'exécution et la coordination de la communication.

Commande anticipatrice, dynamique

Les imprécisions de — contour dues aux écarts de trainage, peuvent étre pratiquement
éliminées a I'aide d'une commande anticipatrice dynamique dépendante de I'accélération. I
en résulte une précision d'usinage remarquable, méme pour des — vitesses tangentielles
élevées. La commande anticipatrice peut étre sélectionnée et désélectionnée pour chaque
axe, par l'intermédiaire du -~ programme piéce.

Commutateur a clé

Le commutateur a clé situé sur le - tableau de commande machine posséde 4 positions, qui
sont affectées a des fonctions par le systéme d'exploitation de la commande. Le commutateur
a clé peut étre actionné a I'aide de trois clés de différentes couleurs qui peuvent étre retirées
dans les positions indiquées.

Compensation avec interpolation

606

Les compensations en interpolation telles que -~ Compensation d'erreur de pas de vis de
transmission, Compensation de la fleche, Compensation de I'angularité et Compensation de
la température permettent de compenser les erreurs mécaniques de la machine.

Notions de base
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Compensation d'erreur de pas de vis de transmission

Compensation, par la commande, des imprécisions mécaniques d'une vis a bille participant a
I'avance, au moyen de valeurs mémorisées de mesure des écarts.

Compensation des défauts aux transitions entre quadrants

Les erreurs de contour survenant aux jonctions entre les quadrants, qui résultent de rapports
de frottement variables au niveau des glissiéres, peuvent en grande partie étre éliminées au
moyen d'une compensation des défauts aux transitions entre quadrants. Le paramétrage de
cette compensation passe par un test de circularité.

Compensation du jeu

Compensation du jeu mécanique d'une machine, par exemple dans le cas de vis a bille. Pour
chaque axe, il est possible d'indiquer une compensation de jeu distincte.

Contour

Contour de la — piéce

Contour de la piece finie

Contour de la pieéce qui a été usinée. Voir —» Piéce brute.

Contour de piéce

Contour programmé de la - piéce a fabriquer/usiner.

Contournage

Le but du contournage est d'éviter une décélération importante des — axes a interpolation aux
limites de bloc du programme piéce et de passer au bloc suivant si possible avec la méme
vitesse tangentielle.

Coordonnées polaires

Systéme de coordonnées permettant de définir la position d’'un point dans un plan par la
distance qui sépare ce point de I'origine et par I'angle formé par le rayon vecteur avec un axe
défini.

correction

Possibilité d'intervention manuelle ou programmable, qui permet a I'utilisateur de corriger des
avances ou des vitesses de rotation programmées, pour les adapter a une piéce ou a un
matériau spécifique.

Notions de base
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Correction d’outil

Prise en compte des dimensions de l'outil lors du calcul de la trajectoire.

Correction de l'avance par commutateur

La correction de vitesse d'avance réglée par commutateur au — tableau de commande
machine ou prescrite par I'> AP (0-200 %) se superpose a la vitesse d'avance programmée.).
La vitesse d'avance programmée peut faire I'objet d'une correction supplémentaire dans le
programme d'usinage, par le biais d'un facteur programmable (de 1 a 200 %).

Correction de rayon de plaquette

La programmation d’un contour est basée sur le concept d’un outil parfaitement pointu ou
tranchant. Ceci n’étant pas réalisable en pratique, le rayon du bec de la plaquette ou du
tranchant de I'outil doit étre indiqué a la commande numérique. Celle-ci le prend en compte
et pilote le centre de la courbure selon une trajectoire décalée de la valeur du rayon et
équidistante au contour.

Correction du rayon d'outil

Pour pouvoir programmer directement un — contour de piéce souhaité, la commande doit
piloter, en tenant compte du rayon de I'outil utilisé, une trajectoire équidistante pour le contour
programmeé (G41/G42).

Cote absolue

Indication de la destination du déplacement d'un axe par une cote qui se rapporte a l'origine
du systéme de coordonnées sélectionné. Voir -~ Cote relative.

Cote relative

Aussi appelée cote incrémentale : Programmation du point final de déplacement d'un axe au
moyen d'une distance a parcourir et d'un sens, par référence a un point déja atteint. Voir »
Cote absolue.

Courbure
La courbure d'un contour est l'inverse du rayon r du cercle osculateur (cercle de courbure) : k
=1/r.

CPU
Central Processing Unit, voir -~ Automate programmable

Cycles

Sous-programmes protégés pour I'exécution d'usinages récurrents sur la - piéce.

Notions de base
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Cycles standard
Des cycles standard sont disponibles pour les taches d’usinage répétitives :
® pour le pergage/fraisage
® pour la technologie tournage

Dans le groupe fonctionnel "Programme", les cycles disponibles sont affichés dans le menu
"Assistance aux cycles". Apres sélection du cycle d’usinage souhaité, les paramétres sont
affichés en clair pour I'affectation de valeurs.

Débit de transfert
Vitesse (bits/s) a laquelle une transmission de données a lieu.

Décalage d'origine

Spécification d'un nouveau point de référence pour un systeme de coordonnées, réglable en
fonction d'une origine existante et d'un - frame.

1. réglable
Un nombre configurable de décalages d'origine réglables est disponible pour chaque axe
CNC. Les décalages sélectionnables par l'intermédiaire des fonctions G peuvent
également étre activés.

2. Externe
En plus de tous les décalages qui définissent la position de l'origine piéce, on peut
superposer un décalage d'origine externe par manivelle (décalage DRF) ou par le biais de
I'AP.

3. Programmable

Avec l'instruction TRANS, des décalages d'origine sont programmables pour tous les axes
d'interpolation et de positionnement.

Décalage d'origine externe
Décalage d'origine imposé par — I'AP.

Définition de variables

Une définition de variable comprend la définition d'un type de données et un nom de variable.
Avec le nom de la variable, la valeur des variables peut étre activée.

déplacement en manuel incrémental

Indication de la longueur du trajet au moyen d'un nombre d'incréments (incrément). Le nombre
d'incréments peut étre mémorisé sous la forme de données de réglage ou sélectionné au
moyen des touches marquées 10, 100, 1000, 10000.

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2 609



Glossaire

des mots-clés

Descripteur

Diagnostic

Mots ayant une notation fixe et qui, dans le langage de programmation, ont une signification
particuliére pour des - programmes piéces.

Les mots de la norme DIN 66025 sont complétés par des descripteurs (noms) de variables
(variables de calcul, variables systéme, variables utilisateur), de sous-programmes, de mots-
clés et de mots a plusieurs lettres adresse. Ces adjonctions ont la méme signification que les
mots dans la syntaxe des blocs. Les descripteurs doivent étre uniques. Un méme descripteur
ne peut étre utilisé pour désigner plusieurs objets.

1. Groupe fonctionnel de la commande

2. La commande est dotée d’'un programme d’autodiagnostic et d’aides aux tests pour la
maintenance : Affichage d'états, d'alarmes et de données pour la maintenance

Données de réglage

DRF

Editeur

Editeur de texte

Données qui communiquent des caractéristiques de la machine-outil a la commande
numeérique selon une procédure définie par le logiciel systeme.

Differential resolver function : Fonction de résolveur différentiel. Cette fonction entraine un
décalage d'origine incrémental en relation avec une manivelle électronique en mode
automatique.

L’éditeur permet de créer, de modifier, de compléter, de fusionner et d’insérer des programmes/
textes/blocs de programme.

Voir — Editeur

Effacement général

610

Lors de I'effacement général, les mémoires suivantes de la - CPU sont effacées :
® |a > mémoire de travail,

® |a zone de lecture/d'écriture de la -~ mémoire de chargement,

® |a > mémoire systéme,

® |a > mémoire de sauvegarde.

Notions de base
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Entrainement

L'entrainement est I'unité de la CN, qui exécute la régulation de vitesse de rotation et de couple
en fonction des consignes de la CN.

Entrées/sorties TOR rapides

Via les entrées TOR, il est possible de lancer par exemple des routines de programme CNC
rapides (routines d'interruption). Les sorties TOR de la CNC permettent de déclencher des
fonctions de commutation rapides pilotées par le programme.

Fin de course logiciel

Les fins de course logiciels limitent la plage de déplacement d'un axe et empéchent I'arrét
brutal du chariot sur l'interrupteur de fin de course matériel. Pour chaque axe, 2 paires de
valeurs peuvent étre spécifiées et activées individuellement via I'> AP.

Fonction miroir

La fonction miroir inverse les signes des coordonnées d’un contour pour un axe. La fonction
miroir peut étre appliquée simultanément a plusieurs axes.

Fonctions auxiliaires

Les fonctions auxiliaires permettent de transférer, dans les -~ programmes piéces, des —
parameétres a un - AP, qui, a ce niveau, déclenchent des réactions définies par le constructeur
de machines.

Fonctions de sécurité

La commande dispose de fonctions de surveillance actives en permanence, capables de
détecter les défaillances dans la -~ CNC, la commande d'adaptation (— AP) et la machine
suffisamment t6t, de telle sorte que les dommages peuvent étre en grande partie évités sur
la piéce, 'outil ou la machine. En cas de défaillance, le déroulement de l'usinage est interrompu
et les entrainements sont arrétés, la cause de la défaillance sauvegardée en mémoire et
affichée sous forme d'alarme. Dans le méme temps, la présence d'une alarme CNC est
signalée a I'AP.

Frame

Un frame est une régle opératoire qui transpose un systéme de coordonnées cartésiennes en
un autre systéme de coordonnées cartésiennes. Le frame contient les composants - décalage
d'origine, — rotation, -~ mise a I'échelle, - fonction miroir.

Frames programmables

Avec les — frames programmabiles, il est possible de définir en dynamique, au cours du
traitement du programme piéce, de nouveaux points d'origine du systéme de coordonnées.

Notions de base
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Une distinction est opérée entre la définition absolue, au moyen d'un nouveau frame et la
définition additive, par référence a un point d'origine existant.

Géométrie

Description d'une - piece dans le - systeme de coordonnées piece.

Gestion du programme piéce

La gestion des programmes piéce peut étre organisée d'aprés les — pieces. La taille de la
mémoire de travail détermine le nombre des programmes et données a gérer. Chaque fichier
(programmes et données) peut se voir attribuer un nom ne comportant pas plus de 24
caractéres alphanumériques.

Groupe a mode de fonctionnement commun

Des axes et des broches de méme appartenance technologique peuvent étre regroupés en
un groupe a mode de fonctionnement commun (GMFC). Les axes et les broches regroupés
dans un GMFC peuvent étre commandés par un ou plusieurs - canaux. Les canaux du GMFC
se trouvent toujours dans le méme - mode de fonctionnement.

HIGHSTEP

Synthése des possibilités de programmation pour - I'AP du systéeme AS300/AS400.
Homothétie

Elément d'un - frame réalisant des changements d’échelle spécifiques aux axes.
HW Config

Logiciel SIMATIC S7 pour la configuration et le paramétrage de composants matériels dans
un projet S7.

Interface utilisateur

L'interface utilisateur (IU) permet la communication entre I'utilisateur et la commande CNC.
Elle est constituée d'un écran qui comporte des touches logicielles horizontales et verticales.

Interpolateur

Unité logique de la - CN qui détermine, en fonction de la position de destination dans le
programme piéce, des valeurs intermédiaires pour les déplacements a effectuer sur les
différents axes.

Notions de base
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Interpolation circulaire

— L'outil doit se déplacer sur un cercle, entre des points définis du contour et avec une avance
donnée, pour l'usinage de la piéce.

Interpolation de type spline

Avec l'interpolation de type spline, la commande peut créer une forme de courbe lisse a partir
d'un petit nombre de points intermédiaires d'un contour de consigne.

Interpolation hélicoidale

L'interpolation hélicoidale est particulierement adaptée a la fabrication simple de filetages
intérieurs ou extérieurs avec des fraises de forme et pour le fraisage de rainures de graissage.

Dans ce cas, I'hélice se compose de deux déplacements :
® Déplacement circulaire dans un plan

® Déplacement linéaire perpendiculaire a ce plan

Interpolation linéaire

L'outil est déplacé sur une droite jusqu'au point cible et la piéce est alors usinée.

interpolation polynomiale

L'interpolation polynomiale permet de générer les formes de courbe les plus diverses,
notamment fonctions droite, parabole, puissance (SINUMERIK 840D sl).

JOG
Mode de fonctionnement de la commande (mode de réglage) : Le mode de fonctionnement
JOG permet de régler la machine. Des axes ou broches spécifiques peuvent étre déplacés
au moyen des touches de sens en mode manuel. Autres fonctionnalités du mode Jog : -
Accostage du point de référence, ~ Repos et -~ Preset (Forcer la valeur réelle).

KV

Gain de boucle, grandeur de régulation d'une boucle de régulation.

Langage évolué CNC

Le language évolué sert a écrire des programmes CE, —» Actions synchrones et - Cycles.
Vous pouvez : - Structures de contrOle, -~ Variable définie par I'utilisateur, - Variable systéme,
- Macroprogrammation.

Notions de base
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Limitation de la zone de travail

Cette fonctionnalité permet de limiter la plage de déplacement des axes, en plus des fins de
course. Pour chaque axe, il est possible de définir une paire de valeurs décrivant la zone de
travail protégée.

Limitation programmable de la zone de travail

Restriction de la zone de déplacement de I'outil sur un espace défini par des limitations
programmeées.

Limite d'arrét précis
Si tous les axes d'interpolation atteignent leur limite d'arrét précis, la commande se comporte

comme si elle avait atteint précisément son objectif. Cet état est suivi d'un changement de
bloc du » programme piece.

Macroprogrammation

Regroupement d'une certaine quantité d'instructions sous un descripteur. Le descripteur
représente, au sein du programme, la quantité d'instructions regroupées.

Masse
La masse correspond a la totalité des parties inactives reliées entre elles sur un moyen
d'exploitation et ne pouvant pas adopter une tension dangereuse par contact, méme en cas
d'anomalie.

MDA

Mode de fonctionnement de la commande : Manual Data Automatic. Dans le mode de
fonctionnement MDA, des blocs de programme et des séquences de blocs peuvent étre
introduits et exécutés immédiatement avec la touche Départ programme (sans exécution d’'un
programme principal ou sous-programme).

Mémoire de chargement

Pour la CPU 314, la mémoire de chargement de — I'AP est équivalente a la -~ mémoire de
travail.

Mémoire de correcteurs

Zone de données de la commande, dans laquelle des données de correction d'outil sont
mémorisées.

Mémoire de programmes AP

SINUMERIK 840D sl : Dans la mémoire de travail AP, le programme AP utilisateur et les
données utilisateur sont mémorisés ensemble avec le programme de base de I'AP.

Notions de base
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mémoire de travail

La mémoire vive est une mémoire RAM se trouvant dans la -~ CPU et dans laquelle le
processeur accéde au programme utilisateur durant I'exécution du programme.

Mémoire systéme

La mémoire systéme est une mémoire de la CPU, dans laquelle les données ci-aprés sont
sauvegardeées :

® Données nécessaires au systéme d'exploitation

® Opérandes de temps, compteurs, mémentos

mémoire utilisateur

Tous les programmes et toutes les données, tels que les programmes piéce, les sous-
programmes, les commentaires, les corrections d'outil, les décalages d'origine / frames ainsi
que les données utilisateur de programme et de canal, peuvent étre rangés dans une mémoire
CNC utilisateur commune.

Messages

Tous les messages et — alarmes programmés dans le programme piéce et reconnus par le
systéeme sont affichés a I'écran du tableau de commande, en texte clair, avec leur horodatage
et le symbole correspondant au critére d'effacement. Les alarmes sont affichées séparément
des messages.

Mode de fonctionnement

Type de fonctionnement d'une commande SINUMERIK. Les modes de fonctionnement - Jog,
- MDA, - Automatique sont définis.

Module de périphérie
Les modules de périphérie établissent la relation entre unité centrale et processus.
Les modules de périphérie sont :
® - les modules d'entrées/sorties TOR,
® - les modules d'entrées/sorties analogiques,

® - |es modules de simulation.

Mot de données

Entité de données de deux octets faisant partie d'un —» bloc de données.

Notions de base
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Niveau de programme

Nom d'axe

NRK

NURBS

OEM

Origine machine

Origine piece

Outil

Paramétres R

616

Un programme piéce lancé dans le canal s'exécute en tant que — programme principal dans
le niveau de programme 0 (niveau du programme principal). Chaque programme piece appelé
dans le programme principal s'exécute en tant que — sous-programme son propre niveau de
programme 1 a n.

Pour une identification univoque, tous les axes de canal et - axes de machine de la commande
doivent étre désignés avec des noms univoques au niveau de canal ou de commande. Les
— axes géomeétriques sont nommés X, Y, Z. Les — axes rotatifs tournant autour des axes
géomeétriques sont nommeés A, B, C.

Numeric Robotic Kernel (systéme d'exploitation de la - CN)

Le pilotage des déplacements et l'interpolation de trajectoire dans la commande sont exécutés
sur la base de NURBS (Non Uniform Rational B-Splines). Ainsi, pour toutes les interpolations,
il existe un déplacement unifié qui est interne a la commande.

Pour les constructeurs de machines qui veulent créer leur propre interface utilisateur ou
introduire des fonctions spécifiques a une technologie dans la commande, des aménagements
sont prévus pour des solutions individuelles (applications OEM).

Point fixe de la machine-outil, auquel se rapportent tous les systémes de mesure (déduits).

L'origine piéce est I'origine du — systéme de coordonnées piéce. Elle est définie par des
distances par rapport a I'> origine machine.

Objet monté sur la machine-outil dont la pointe ou le tranchant génére la forme a obtenir (par
ex. outil de tournage, fraise, foret, faisceau LASER ...)

Parametres de calcul ; peuvent étre renseignés ou interrogés dans le » programme piéce aux
fins jugées utiles par le programmeur.

Notions de base
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Piéce

Piece a fabriquer/usiner sur la machine-outil.

Piéce brute

Piece a I'état brut, avant le commencement de l'usinage.

Pile de sauvegarde

La pile de sauvegarde permet la protection du -~ programme utilisateur de la -~ CPU contre
les coupures du réseau et la sauvegarde des zones de données, mémentos, horodatages et
compteurs de fagon rémanente.

Pilotage de la vitesse

Dans le cas de mouvements de déplacement de trés faible amplitude par bloc, il est possible,
pour pouvoir atteindre une vitesse acceptable, de faire appel a une évaluation anticipée sur
plusieurs blocs (— Look Ahead).

Plage de déplacement

La plage de déplacement maximale autorisée pour les axes linéaires recouvre + 9 décades.
La valeur absolue dépend de la définition et de la résolution sélectionnées du régulateur de
position et du systéme d'unités (inch ou métrique).

Point de référence

Point de la machine-outil, auquel le systéeme de mesure des — axes machine fait référence.

Point machine fixe

Point défini de fagon univoque par la machine-outil, par exemple point de référence machine.

Pré-coincidence

Changement de bloc déja effectué si le trajet s'est approché de la position finale d'un delta
prédéterminé.

Programmation AP

L'AP est programmé a l'aide du logiciel STEP 7. Le logiciel de programmation STEP 7 est
basé sur le systéme d'exploitation WINDOWS et contient les fonctions de la programmation
STEP 5, avec des perfectionnements innovateurs.

Notions de base
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Programme de transfert des données PCIN

PCIN est un utilitaire pour I'émission et la réception de données utilisateur CNC via l'interface
série, telles que programmes piéce, corrections d’outils, etc. Le programme PCIN est
exécutable sous MSDOS sur PC industriel standard. Le programme PCIN tourne sur PC
industriel standard sous MS-DOS.

Programme piéce

Suite d'instructions transmises a la commande numérique pour la fabrication d'une - piece
déterminée. Réalisation d'un usinage défini sur une — piéce brute.

Programme principal

La désignation programme principale date encore de I'époque ou les programmes piéce
étaient subdivisés de maniére fixe en programmes principaux et - sous-programmes. Cette
subdivision fixe n'a plus lieu d'étre avec le langage CN SINUMERIK actuel. En principe, chaque
programme piéce peut étre sélectionné et lancé dans le canal. Il est ensuite exécuté dans le
- niveau de programme 0 (niveau du programme principal). Dans le programme principal il
est possible d'appeler d'autres programmes piéce ou — cycles en tant que sous-programmes.

Programme utilisateur

Les programmes utilisateur destinés aux systémes d'automatisation S7-300 sont créés avec
le logiciel de programmation STEP 7. De conception modulaire, ils sont constitués de différents
blocs.

Les principaux types de blocs sont les suivants :

® Blocs de codes
Ces blocs contiennent les instructions STEP 7.

® Blocs de données
Ces blocs contiennent des constantes et des variables pour le programme STEP 7.

Recherche de bloc

La fonction "Recherche de blocs" permet de rechercher une partie quelconque du programme
piece ou l'usinage doit étre démarré ou repris (pour le test de programmes piéce ou aprés une
interruption de l'usinage).

Redémarrage

Chargement du programme aprés une mise sous tension.

Relévement rapide du contour

Lorsqu'une interruption est rencontrée, il est possible d'engager un mouvement au moyen du
programme d'usinage CNC, qui rend possible un relevement rapide de I'outil hors du contour
de la piece qui vient d'étre usinée. En outre, I'angle de retrait et la distance de retrait peuvent

Notions de base
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Réseau

Rotation

étre programmeés. Un relévement rapide peut étre suivi de I'exécution d'une routine
d'interruption supplémentaire.

Un réseau est une association de plusieurs S7-300 et d'autres terminaux, par exemple une
console de programmation, reliés entre eux au moyen d'un - cable de liaison. Par
I'intermédiaire du réseau, il y a un échange de données entre les appareils connectés.

Elément d'un - frame définissant la rotation d'un systéme de coordonnées d'un angle défini.

Routine d'interruption

RT

Sous-programme

Les routines d'interruption sont des — sous-programmes spécifiques qui peuvent étre lancées
par les événements (signaux externes) du processus de traitement. Lorsqu'un bloc de
programme piéce est interrompu en cours de traitement, la position d'interruption des axes
est automatiquement enregistrée.

Rapport de transmission

La désignation sous-programme date encore de I'époque ou les programmes piece étaient
subdivisés de maniére fixe en -~ programmes principaux et sous-programmes. Cette
subdivision fixe n'a plus lieu d'étre avec le langage CN SINUMERIK actuel. En principe, tout
programme piéce ou tout — cycle peut étre appelé en tant que sous-programme au sein d'un
autre programme piéce. |l est alors exécuté dans le » niveau de programme (x+1) (niveau de
sous-programme (x + 1)).

Sous-programme asynchrone

Spline C

Programme piéce qui peut étre démarré de fagon asynchrone (indépendamment de I'état du
programme actuel) par un signal d'interruption (par ex. signal "Entrée CN rapide").

Le spline C est le spline le plus connu et le plus utilisé. Les raccordements au niveau des
points intermédiaires sont caractérisés par la continuité de la tangente et du rayon de courbure.
Des polyndbmes de 3me degré sont utilisés.

Surveillance du contour

Notions de base

Pour évaluer la précision du contour, on utilise I'écart de trainage a l'intérieur d'une plage de
tolérance définie. Un écart de trainage excessivement élevé peut s'expliquer, par exemple,
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par une surcharge du systéme d'entrainement. Dans ce cas, une alarme se déclenche et les
axes sont immobilisés.

Synchronisation

Instructions figurant dans les -~ programmes piéce pour la coordination des séquences dans
les différents — canaux, a des emplacements d'usinage définis.

Systéme anglo-saxon
Systéme de mesure dans lequel les distances sont exprimées en "inch" et en fractions d’inch.

Systéme de coordonnées
Voir - Systéme de coordonnées machine, -~ Systéme de coordonnées piéce

Systéme de coordonnées de base

Systéme de coordonnées cartésiennes qui découle du systeme de coordonnées machine par
une transformation.

Dans le - programme piéce, le programmeur utilise les noms des axes du systéme de
coordonnées de base. Si aucune — transformation n'est active, le systeme de coordonnées
de base est paralléle au — systéme de coordonnées machine. Les deux systémes ne différent
que par les - noms des axes.

Systéme de coordonnées machine

Systéme de coordonnées référencé aux axes de la machine-outil.

Systéme de coordonnées piece

L'origine du systéme de coordonnées piéce est |'> origine piece. Dans les programmes écrits
dans un systéme de coordonnées piece, les cotes et les sens sont définis par rapport a ce
systéeme.

Systeme de mesure en métrique et en inch

Dans le programme d'usinage, les valeurs de position et valeurs de pas peuvent étre
programmeées en inch. Indépendamment du systéme de mesure programmable (G70/G71) la
commande est réglée sur un systéme de base.

Systéme de mesure métrique

Systéme normalisé d'unités : pour les longueurs, par exemple mm (millimétre), m (métre).

Notions de base
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Table de compensation

Table des points intermédiaires. Elle indique, pour des positions sélectionnées de I'axe de
base, les valeurs de compensation de I'axe de compensation.

Tableau de commande machine

Tableau de commande de la machine-outil comportant des organes de commande tels que
touches, commutateurs rotatifs, etc. et des éléments d'affichage simples tels que les LED. |
permet d'exercer une influence indirecte sur la machine-outil par I'intermédiaire de I'AP.

Taraudage sans porte-taraud compensateur

Cette fonction permet de percer des filetages sans porte-taraud compensateur. A travers le
processus d'interpolation de la broche comme un axe circulaire et axe de pergage, les filetages
sont découpés précisément a la profondeur finale, par exemple filetages a trou borgne
(condition préalable : utilisation de I'axe de la broche).

Touche logicielle

Touche dont le libellé est représenté par un champ de I'écran, qui s'adapte dynamiquement a
la situation de commande courante. Les touches de fonction librement affectables (touches
logicielles) sont assignées par voie logicielle a des fonctions définies.

Transformation

Décalage d'origine additif ou absolu d'un axe.

Unité TOA

Chaque - zone TOA peut contenir plusieurs unités TOA. Le nombre des unités TOA possibles
est limité via le nombre maximal de - canaux actifs. Une unité TOA comprend un seul bloc
de données d'outils et un seul bloc de données de magazine. Un bloc de données de porte-
outil peut également étre contenu (facultatif).

Usinage de surfaces obliques

Les opérations d'alésage et de fraisage portant sur des surfaces de piéce qui ne se trouvent
pas dans les plans de coordonnées de la machine peuvent étre exécutées confortablement
avec l'aide de la fonction Usinage de surfaces obliques.

V.24

Interface série pour la saisie/sortie de données. Cette interface permet de charger et de
sauvegarder des programmes d'usinage ainsi que des données constructeur et utilisateur.

Notions de base
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Valeur de compensation

Différence entre la position d'axe mesuré par l'indicateur de mesure et la position d'axe
programmeée et souhaitée.

Variable définie par I'utilisateur

Variable systéme

L'utilisateur peut, a des fins quelconques, déclarer des variables personnalisées dans le -
programme piéce ou dans un bloc de données (données utilisateur globales). Une déclaration
de variable contient une indication de type de données et le nom de la variable. Voir - Variable
systéeme.

Variable existantindépendamment de l'intervention du programmeur d'un - programme piéce.
Elle est définie par un type de données et par un nom de variable commengant par $. Voir
- Variable définie par I'utilisateur.

Vitesse limite mécanique

Vitesse rapide

Vitesse de rotation maximale/minimale (de la broche) : A travers la détermination des données
machine de — I'AP ou des — données de réglage, il est possible de limiter la vitesse de rotation
maximale d'une broche.

Vitesse de déplacement la plus rapide d'un axe. Le rapide est utilisé par exemple pour
approcher I'outil du — contour de la piece a partir d’'une position de repos ou pour dégager
I'outil du contour de la piéce. La vitesse rapide se regle dans un parameétre machine. Le réglage
est spécifique a la machine.

Vitesse tangentielle

WinSCP

La vitesse tangentielle maximale programmable dépend de la résolution d'introduction
(définition). Dans le cas d'une résolution d'introduction de 0,1 mm par exemple, la vitesse
tangentielle maximale programmable vaut 1000 m/min.

WinSCP est un programme Open Source pour Windows, qui est disponible gratuitement et
qui est utilisé pour le transfert de fichiers.

Zone de protection

622

Espace tridimensionnel a l'intérieur de I'> espace de travail dans lequel la pointe de I'outil ne
doit pas pénétrer.

Notions de base
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Zone de travail

Zone tridimensionnelle dans laquelle la pointe d'outil peut se trouver, compte tenu de la
structure de la machine-outil. Voir — Volume de protection.

Zone TOA

La zone TOA comprend toutes les données d'outils et de magasins. Par défaut, la zone relative
ala portée des données coincide avec la zone du —» canal. Par contre, des paramétres machine
permettent de déterminer que plusieurs canaux partagent une - unité TOA de sorte que des
données de gestion d'outil communes soient ensuite disponibles pour ces canaux.

Notions de base
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$

$AA_ACC, 135

$AA_FGREF, 116

$AA_FGROUP, 116

$AA_GOMODE, 193

$AC_F_TYPE, 151
$AC_FGROUP_MASK, 116

$AC_FZ, 151

$AC_S_TYPE, 100

$AC_STOLF, 195

$AC_SVC, 100

$AC_TOFF, 90

$AC_TOFFL, 90

$AC_TOFFR, 90
$AN_LANGUAGE_ON_HMI, 590
$P_AEP, 299

$P_APDV, 299

$P_APR, 299

$P_F_TYPE, 151

$P_FGROUP_MASK, 117

$P_FZ, 151

$P_GWPS, 107

$P_S_TYPE, 100

$P_STOLF, 195

$P_SVC, 100

$P_TOFF, 90

$P_TOFFL, 90

$P_TOFFR, 90
$P_WORKAREA_CS_COORD_SYSTEM, 384
$P_WORKAREA_CS_LIMIT_MINUS, 385
$P_WORKAREA_CS_LIMIT_PLUS, 385
$P_WORKAREA_CS_MINUS_ENABLE, 384
$P_WORKAREA_CS_PLUS_ENABLE, 384
$PA_FGREF, 116

$PA_FGROUP, 117
$TC_TP_MAX_VELO, 96

A

A effet modal, 42

A effet non modal, 42
AC, 159

ACC, 134

Accostage de butée, 392
ACN, 166

ACP, 166
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ADIS, 316
ADISPOS, 316
Adresse
Affectation de valeurs, 43
Adresses, 413
Affectation de valeurs, 43
ALF
Retrait rapide en cours de filetage, 243
AMIRROR, 353
ANG, 223
ANG1, 223
ANG2, 223
Angle de contour
Arrondir, 261
Chanfreinage, 261
Angle polaire, 20
Anticipation (LookAhead), 320
AP, 186
Axes, 406
AR
Programmation d'un cercle, 204
ARD, 288
AROT, 338
AROTS, 345
Arrét
En fin de cycle, 375
Facultatif, 375
Programmé, 375
Arrét facultatif, 375
Arrét interne du prétraitement des blocs, 400
Arrét précis, 313
Arrét programme, 375
Arrét temporisé, 397
Arrondi, 261
ASCALE, 349
ATRANS, 331
Avance
Avec correction par manivelle, 136
Correction, 133, 138
En sens inverse du temps, 112
Pour axes a interpolation, 111
pour axes de positionnement, 129
Pour axes synchrones, 113
Regles, 109
Unités de mesure, 114
Vitesse, 196
Axe
Conteneur, 408
Types, 401
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Axe transversal, 180
Axes
AP, 406
Axe Link-Lead, 409
Canal, 404
Commande, 406
Fraisage, 404
Géomeétriques, 401
Link, 407
Machine, 403
Moteur synchrone, 405
Positionnement, 405
Principaux, 401
Supplémentaires, 403
Axes de positionnement, 405
Axes d'interpolation, 404
Axes supplémentaires, 403

B

Bloc, 40

Fin, 42

Fin LF, 49

Longueur, 43

Masquer, 45

numéro, 42

Ordre des instructions, 43
Broche

Fonctions M, 375

Limitation de la vitesse de rotation, 108

Positionnement, 123

Principale, 403

Sens de rotation, 91

Vitesse de rotation, 91
Broche maitre, 403

C

CALCPOSI, 383
Calcul de la distance, 412
Canal

Axes, 404
Caractere spécial, 49
CDOF, 303
CDOF2, 303
CDON, 303
CFC, 140
CFIN, 140
CFTCP, 140
Chanfrein, 261
CHF, 261
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CHR, 261
CIP, 208
Commentaires, 44
Constante, 417
Constante binaire, 418
Constante décimale, 417
Constante hexadécimale, 417
Constante INTEGER, 417
Constante REAL, 417
Contour
Accostage/retrait, 277
Calculateur, 223
Elément, 181
Contournage, 316
Coordonnées
Cartésiennes, 18
Cylindriques, 187
Polaires, 20
Coordonnées cartésiennes, 18
Coordonnées cylindriques, 187
Coordonnées polaires, 20
Correction
Longueur d'outil, 70
Plan, 307
Rayon d'outil, 71
Correction d'outil
Offset, 86
Correction du rayon d'outil
Aux angles saillants, 284
CUT2DF, 307
CORROF, 362
cote absolue, 21
Cote relative, 23
Cotes
Au diametre, 172
Au rayon, 172
Axes rotatifs et broches, 166
Possibilités, 159
Cotes relatives, 23
Couple de blocage
Accostage de butée, 394
CR, 202
CROTS, 345
CT, 210
CuUT2D, 305
CUT2DD, 305
CUT2DF, 305
CUT2DFD, 305
CUTCONOF, 308
CUTCONON, 308

Notions de base
Manuel de programmation, 08/2018, 6FC5398-1BP40-6DA2



Index

D

D..,, 82
DO, 82
DAC, 174
DC, 166
Décalage de base, 32
Décalage d'origine
Programmable, 331
Réglable, 153
décalage du point d'attaque
pour le filetage, 233
Descripteur, 38
Détection des violations du contour, 303
Développante, 218
DIACYCOFA, 174
DIAM9O, 172
DIAM9OA, 174
DIAMCHAN, 174
DIAMCHANA, 174
DIAMCYCOF, 172
DIAMOF, 172
DIAMOFA, 174
DIAMON, 172
DIAMONA, 174
DIC, 174
DILF, 243
DIN 66217, 29
DISC, 284
DISCL, 288
Disponibilité
en fonction du systéme, 5
DISR, 288
DISRP, 288
DITE, 241
DITS, 241
DRFOF, 366

E

Entrée principale, 177
Extension numérique, 414

F

F...
Filetage G34 G35, 240
Interpolation linéaire, 196
Pour avance, 109

FA, 129
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Facteur de tolérance GO, 194
facteur d'échelle, 349
FAD, 288
FB, 146
FD, 136
FDA, 136
FGREF, 109
FGROUP, 109
Filetage
Concaténation, 234
G33, 233
G34 G35, 240
Multifilet, 233
Pas, 240
Sens de rotation, 234
Filetage a droite, 235
Filetage a gauche, 235
Filetage plan, 238
Filetage sur corps conique, 239
Filetage sur corps cylindrique, 238
Filetages bombés, 247
FL, 109
FMA, 143
Fonction
Prédéfinie, 576
Fonctions M, 373
Forets, 76
Format bande perforée, 39
FP, 388
FPR, 129
FPRAOF, 129
FPRAON, 129
Fraises, 74
Frame
désélection, 361
Fonction miroir, 353
Homothétie, 349
Instructions, 327
Frame neutre, 153
Frames, 325
FRC, 261
FRCM, 261

G

G1, 196

G110, 185
G111, 185
G112, 185
G140, 288
G141, 288
G142, 288
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G143, 288
G147, 288
G148, 288
G153
Décalage d'origine, 153
Désactiver pour frame, 361
G17, 156
G18, 156
G19, 156
G2, 199
G247, 288
(G248, 288
G25
Limitation de la vitesse de rotation de
broche, 108
Limitation de la zone de travail, 380
G26
Limitation de la vitesse de rotation de
broche, 108
Limitation de la zone de travail, 380
G3, 199
G33, 233
G335, 247
G336, 247
G34, 240
G340, 288
G341, 288
G347, 288
(G348, 288
G35, 240
G4, 397
G40, 267
G41, 267
G42, 267
G450, 284
G451, 284
G460, 299
G461, 299
G462, 299
G500
Décalage d'origine, 153
G505 ... G599, 153
G53
Décalage d'origine, 153
Désactiver pour frame, 361
G54 ... G57, 153
G58, 335
G59, 335
G60, 313
G601, 313
G602, 313
G603, 313
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G64, 316

G641, 316

G642, 316

G643, 316

G644, 316

G645, 316

G70, 168

G700, 168

G71, 168

G710, 168

G74, 387

G75, 388

G9, 313

G90, 159

G91, 161

G93, 109

G9%4, 109

G95, 109

G96, 101

G961, 101

G962, 101

G97, 101

G971, 101

G972, 101

G973, 101

Géométrie
Axes, 401

GFRAMEDO ... GFRAME100, 368

GWPSOF, 107

GWPSON, 107

l...
Filetage G33, 233
Filetage G34 G35, 240
Interpolation circulaire, 199
IC, 161
Identificateur
pour chaine de caractéres, 49
Valeurs numériques particuliéres, 49
Variables propres au systéme, 49
Indication de cotes relatives, 161
Instruction, 40
Instruction de déplacement, 181
Instructions G
Vue d'ensemble de groupes, 533
Interpolation circulaire
avec un point intermédiaire et un point final, 208
Interpolation hélicoidale, 215
Interpolation hélicoidale, 215
INVCCW, 218
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INVCW, 218
IR, 247

J

J...
Filetage G34 G35, 240
Interpolation circulaire, 199
Jeu de caractéres, 49
JR, 247

K

K...
Filetage G33, 233
Filetage G34 G35, 240
Interpolation circulaire, 199
KONT, 277
KONTC, 277
KONTT, 277
KR, 247

L

Langage évolué CN, 41

I'arrét du prétraitement des blocs,
Niveau de signal, 400

Lettres adresses, 520

LF, 42

LFOF, 243

LFON, 243

LFPOS, 243

LFTXT, 243

LFWP, 243

Limitation de la zone de travail
dans le SCB, 380

LIMS, 101

LINE FEED, 42

Linéaire
Interpolation, 196

Link
Axe Link-Lead, 409
Axes, 407

M..., 373
MO, 373
M1, 373
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M19
Fonctions M, 373
Pour positionnement de broches, 123
M2, 373
M3, 91
M4, 91
M40, 373
M41, 373
M42, 373
M43, 373
M44, 373
M45, 373
M5, 91
M6, 61
M70, 123
Machines
Axes, 403
Manivelle
Correction par, 136
MD10240, 170
MD10260, 168
MD10710, 243
Messages, 377
MIRROR, 353
MSG, 377

N

Niveaux de blocs optionnels, 45
NORM, 277
Notation a adresse étendue, 414

O

OFFN, 267
Offset
Longueur d'outil, 86
Rayon d'outil, 86
Ordre (commande)
Axes, 406
Organe porte-outil
Point de référence, 26
Origine
machine, 26
piece, 26
Origines
Pour le tournage, 179
Ouitil
Changement avec l'instruction T, 60
Changement avec M6, 61
Correction de longueur, 70
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Correction de rayon, 71 Programmation d'un cercle
Groupe, 74 Avec des coordonnées polaires, 206
Mémoire de corrections, 72 avec un angle au centre et un centre, 204
Numeéro de type, 74 avec un centre et un point final, 200
Point de changement, 26 avec un rayon et un point final, 202
Pointe, 72 Modes d'interpolation, 199
Tranchant, 82 Programmation radiale, 172
Type, 74 Programme

Outils de rectification, 77 En-téte, 51

Outils de tournage, 78 Fin, 42

Outils spéciaux, 80 Nom, 38

OVR, 133 Programme CN

OVRA, 133 Création, 47

OVRRAP, 133

Q

P Qu, 371

PAROT, 358

PAROTOF, 358

Piéce R

Contour, 182

Plan de travail, 25 E':yco,n‘| "
PM, 288 Effectif, 115

PM10651, 248

Point / Angle d'accostage, 280

Point de butée, 26

Point de départ, 26

Point de départ - Point de destination, 181
Point de destination, 181

Point de référence, 26

Rayon de référence, 115
Rayon polaire, 20
Régle des trois doigts, 29
Retrait

direction pour le filetage, 244
Retrait rapide

Point fixe Filetage, 243
RIC, 174
Accostage, 388
. e RND, 261
Points de référence, 26
N RNDM, 261
Péle, 185
ROT, 338
POLF Rotation
Retrait rapide en cours de filetage, 243
Programmable, 338
POLFMASK
) . , ROTS, 345
Retrait rapide en cours de filetage, 243
RP, 186
POLFMLIN RPL. 338
Retrait rapide en cours de filetage, 243 ’
POS, 118
POSA, 118 S
POSP, 118
PR, 288 S, 91
Prise de référence, 387 SCALE, 349
Procédure SCB, 30
Prédéfinie, 552 SCC, 101
Programmation CN SCD, 32
Jeu de caracteres, 49 scie a rainurer, 80
Programmation d'éléments de contour, 223 SCM, 28
Programmation diamétrale, 172 SCP, 34

orientation sur la piéce, 358
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SCR, 33
SD42010, 242
SD42440, 162
SD42442, 162
SD42465, 322
SD42466, 322
SD43240, 125
SD43250, 125
Sens de rotation, 29
SETMS, 91
SF, 233
Sortie de fonction auxiliaire
en contournage, 372
Rapide, 371
Sortie des fonctions d'aide
Propriétés des fonctions d'aide, 369
SPCOF, 122
SPCON, 122
SPOS, 123
SPOSA, 123
SR, 143
SRA, 143
ST, 143
STA, 143
STOLF, 194
SUPA
Décalage d'origine, 153
Désactiver pour frame, 361
SVC, 95
Synchrone
Axes, 405
Systéme
disponibilité en fonction du, 5
Systéme de coordonnées
de base, 30
Vue d’ensemble, 28
Systéme de coordonnées de base, 30
Systéme de coordonnées de base décalé, 32
Systéme de coordonnées décalé
De base, 32
Réglable, 33
Systéme de coordonnées machine, 28
Systéme de coordonnées piece, 34
Systéme de mesure, 168

T

T0, 60

TOFF, 86
TOFFL, 86
TOFFR, 86
TOFRAME, 358
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TOFRAMEX, 358
TOFRAMEY, 358
TOFRAMEZ, 358
TOROT, 358
TOROTOF, 358
TOROTX, 358
TOROTY, 358
TOROTZ, 358
Tranchant
Centre, 72
Point de référence, 310
Position, 72
Position définie, 310
Rayon, 72
Tranchants
Nombre de tranchants des outils de contour, 306
numéro, 83
TRANS, 331
Transformations des coordonnées (Frames), 33
TURN, 215

\'

Valeur S
Interprétation, 93
VCM, 107
Vitesse de coupe, 95
Vitesse de coupe (constante), 101
Vitesse de rotation d'outil
Maximale, 96

W

WAITP, 118
WAITS, 123
WALCS<n>, 383
WALCSO, 383
WALIMOF, 380
WALIMON, 380
WRTPR, 379

X
X..., 183

Y
Y... 183
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Z..., 183
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